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NTRODUCSTION

Apercu nistorigue

Jusqu'a une péricde relativement récente, les chaussures, les sacs, les gants
¢t les autres produits analogues en cuir étalent traditionnellement Tabriqués

Tous les composants des articles en cuir et une
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vonne oariie des acces.oires étalent oroduits par le fabricant d'articles en culr
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en Chine et au Japon. mals c'est pendant la premicre moitié du XLe& ciicle,
que les composants en culr ont o mmencé & 8trz remplacés par d'autres prodults.
L'augnentation rapide de¢ la Jdemande des divers articles en cuir qui ¢ accompagné

e industrialisation poussée de cetie

&

1a révoluti.n industrielle = entralné

ct

activité, car l'artisanat et le travail 34 la main ne pouvalsnt satisfalre lesg

Q

besoinc deo nouveaux marcnés urbains, Dans les usines de chaussurs le processus

.47
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dc fabrication & é+té divisé en opérations spécialisées, ce gul a notamment £u pour
conséguence la création d'ateliers spécialisés pour la fabrication de certains

otalent
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éléments. Denc le méme temps, los fournisseurs de matieres premiéres ce
d'installztions pour la production de composants préts au montage, C'est ainsi
qu'est née la structure actuelle de 1'industrie du cuir et des articles en culr,
réseau relativement complexe de fournisseurs fabriquant des matiores premiares et

dcs composants de produits préts & Etre assemblés.

[2 plupart des vays en développement qui possedent un cheptel important ont
commencé 2 développer leur industrie de tannuge et de production d'aiticles en
cuir, Derns de nombreux cas, ils se sont efforcés de créer des tannerics, des
atelierc de fabrication de synderme, des usines de chaussures ¢t d'autres articles
en culr, 5 composants et accessolres proviennent solt de 1'industrie locale des
articles en cuir soit den importations en provenance des pays industrialisés, On
trouve donc dans la plupart des pays en déveluppement uie usine de Jhaussures
produlcant la majorité des compocants nécecsaires (contreforts, semelles premieres,
semelles) alors que d'autres composants (par e¢xemple talons, cemelles completes) et
1'outillasre (formes, moules, etc,) cent importés d'Burope ou d'pmérique du Nord,
Dans lec deux cas, les inconvénients cont évidents. la production en autarcic
n'est pas efficace ¢t la fabrication des articles en cuir exige der investisuements

plun ¢élevés que des fabrications relativement spécialiséen., Les importations de




composants ou d'accessoires exigent des devises et des délals importants gui
constituent donc une charge pour le capital de travail nécessaire au fonction-

nement des usines d'articles en cuir.

Objectifs de 1'étude

la présente étude a pour objectif principal d'examiner les apports metériels,

les besoins en matiére d'investissement et les produits d'enfreprises viatles

Tabriquant des composants et d'autres accessoirsi, On y cxamine les conditions de

bzse & remplir pour mettre en rcoute une fabrication centralisée de composants zu

o

niveau natiocnal ou régional, En méme temps, on énumere la gamme des articles qui
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peuvent Stre produits dans les pays en développement

acceptavle,
Une znalyse approfondie a permis de déterminer les éléments de ovase les plus
. - - ~ 4
importants (formes, patrons et matrices a découper;, les COmpO3ants en ~ULT \(CULr

tre
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sé, dessus de chaussure, semelles premidres, contreforts, tréoolntec et

semelles en cuir complétes), enfin certains accessoires de matidre tla
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de métal, qui peuvent €tre fabriqués dans certains pays =n dévelcppzment, Cette
production est examinée pou. chague composant pris individuelle..ent mals on peut
aussi envisager la mise en place d'ateliers spécialisés dans les usines nouvelles
dont la gamme de priduits sera déterminée par les besoins locaux ou régiloneux,

les pays (ou les sous-secteurs. intéressés ont donc la possibilité d'évalucr les
possibilités de production en fonction de leurs besoins on utilisan® la comblnaison

de produits ou le systéme de coordination le plus approprié,

L'étude intéresse essentiellement les personnes qui ont la r2sponsabilité du
développement technique du secteur du cuilr 1t des articles en cuir, Il faut
cependant gsouhaiter que les rensel;nements présentés serviront aussi 2 établir des
études de possibilités, ainsi que des stratégies de commercialisati-n et de mise

au point des produits,

Particularités

I2 situation géographique, socio—€conomique, institutionnclle et industrielle
de chaque pays et région étant unique, et les resgources locales en matitres
premieres et en main—d'oeuvre ainsi que les possitilités de coopératicn et de
commerce régional variant, il n'a pas été possible de cholsir un groupe de pays

en développement typique pour le développement d'une industrie d'accessoires de




la chaussure. On s'est donc placé sur un plan plus général et orn a tenté de dégager
les conditions techniques et économiques & remplir pour mettre en place un outil-
lage adéquat et assurer,aux fabricants d'articles en cuir des pays en dévelop-

pement, un approvisionnement régulier en compcsants,

Les données (en particulier celles qui concernent les prix et les cofits)
citées dans les études de possibilité concernant la fabrication de composants
sont des estimations. De toute évidence, la décision finale concernant les
investissements (ou la coopération possible) exigera des études de faisabilité
plus élaborées et plus détaillées fondées sur des données exactes concernant les

cofits, les offres, les salaires, les impdts, les redevances, etc,.

On trouvera dans l'annexe I une liste explicative des abréviations utilisées

dans la présente étude,

Tes colits du matériel et de 1l'équipement indiqués dans les pages ci-aprés
représentent des prix f.o.b, Les chiffres indicatifs concernant la capacité et

les besoins en main-d'ceuvre sont calculés sur la base d'une équipe de travail,
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1. L'INDUSTRIE MODERNE DES ARTICLES EN CUIR

1.1 Caractéristiques de la fabrication

L'industrie des articles en cuir, en particulier celle de la chaussure, est
plus ou moins devenue une industrie de montage au cours des 15 & 20 derniéres
années, les petites et moyennes entreprises ne fabriquent plus de composants tels
que des semelles premiéres, des contretorts, des talons, des trépiintes, des
semelles entiéres, des doublures pour les articles en cuir, etc. Dens certains
cas, ils ne font pas de patrons de coupe (par exemple pour la coupe & la main,
les piqiires, le contrdle de la qualité) ni méme les dessus de chaussure. Les
entreprises plus importantes fabriquent quelquefois ces composants mais dans
des ateliers spécialisés distincts utilisant un matériel et des méthodes de
travail différents. Ces entreprises fabriquent aussi des matrices de coupag: et
de perforation et des modéles plus simples de moules dans des ateliers spéciaux

dépendant généralement du service de l'entretien,

[ fabrication de formes est généralement une opération centralisée & cause
de son caractére unique et du r8le déterminant joué par les formes dans la fabri-
cation des cnaussures,., On considére les formes comme le point de départ non
seulement pour la définition des styles et la création des patrons mais aussi
pour la coordination des composants préfabriqués, les formes constituent donc des
normas spéciales qui servent de base de données pour le calibrage et la fabrication
des dessus, des semelles premiéres, des contreforts, des talons, des semelles

completes, etc,

I1 arrive assez souvent que des tanneries ou des fabriques de synderme
produisent des composants (par exemple des trépointes, des semelles en cuir
complétes, des semelles premiéres, des cortreforts), afin d'accroftre le valeur
ajoutée manufacturiére de leurs ventes, la méme remarque s'applique aux ateliers

de travail des métaux qui fabriquent des clous, des fils pour agrafes, des

ceillets, des rivats, des ferrures pour les articles on cuir et des cambrions en
acier; certaines usines textiles produisent deg doublures intermédiaires imprégnées,
des fils, des lacets et des fermetures & glissiére; de m8me, certaines usines de
matieres plastiques fabriquent des blocs pour formes, des talons, des empeignes,

des semelles complétes, des thermofusibles, etc, Ces €léments sont cependant la
plupart du temps fabriqués par des entreprises spécialisées qui fournissent des
composants préts au montage en chaussures et articles en culr, tels que gants

et vétements,




{2 fatrication des dessus dans 1'industrie de la chaussure et le montage des
doublures pour les sacs 2 main et les gants sont restés les principales 2ctivités
je main-d'oeuvre de ce sous-secteur; ces activiiés exigent en outre un matériel
simple mais relativement universel (essentiellement des machines 3 coudre). Il
est denc vossible de preduire des dessus de chaussure et des doublures a
1'extérieur d'une usine de chaussures, d'articles en cuir ou de ganits - parfois
méme dans le cadre des industries artisanales. Dans un trés grand nombre de pays,
les mocassins, les pantoufles, les dessus de sandale et les doublures sont donc
fatriqués en sous-traitance ou achetés chez des fabricants extérieurs au secteur

des articles en cuir, ou encore importés.

1.2 Spécialisation et coopération

Lorsque certains composants des articles en cuir sont livrés préts a &tre
montés, c'est-2—dire lorsque la seule opération nécessaire est celle de la
fixation (par collage, rivetage, pilquage, etc,) au produit final, il est indis-
pensable de coordonner le choix des dimencions et des gammes de produits. Il
faut pour cela que les fabricants de composanis se spécialisent et coopérent

étroitement avec les fabricants d'articles en cuir,

I1 v a en général deux genres d'entreprises fabriquant des composants
spécialisés, les unes fabriquent les matériaux de base mentionnés ci—dessus, Les
autres sont spécialiséus et achétent tous les matériaux nécessaires (cuir,
synderme, laniéres métalliques, compounds, filés, etc,) et produisent des

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

I coordination entre les fournisseurs de composants et leurs clients prend
diverses f.rmes. Dans la plupart des cas, les tendances du marché et la mode
forcent les fabricants de composants & produire ce qu'exigent les fabricants de
chaussures, d'articles en cuir, de gants, etc, les plus grands fabricants
da'articles en cuir (par exemple Bally, Bata, Clarks, Del-3ey, Gabor, Genesco,
galamander, Samsonilte, svit) ont leur propres ateliers de fabrication de
composants qui vendent parfois leurs produits 2 d'autres sociétés ou exportent
leur production, Dans certains pays socialistes (par exemple Bulgarie, RDA,
pologne, URSS) des combinats ont été créés dans lesquels des unités ceutralisées
de fabrication d'outils et de préfabrication de composants fournissent les
services ot les produits dont 1l'incustrie de montage des articles en culr a

besoin,

-7
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Dens les pays industrialisés, il y a des sociétés (par exemple pvalon Supplies,
qul vendent la gamme compléte des composants de base de la chaussure, formes,
semelles premicres et talons, assurant ainsl la cocrdination en ce qui concerne

ces pieces,

1.3 ROle de la normalisation

la compatibilité des composants préfabriqués dépend du respect de diverses
normes fixant la gamme des tailles, les critéres de qualité (tableaux), les
dimensions de certaines piéces de composants et de certains outils, la combinzison
des dimensions pour les composants, la correction des mesures, la configuration et
les matrices de courbes et de formes, etc, Il s'agit générzlement d'un ensemble
de tableaux, d'équations, de constantes et de paramétires, de patr.ms, etc, qui
sont parfois publiés ou adoptés par les organisations nationales de normes (en

particulier dans les pays a économie planifiée),

L'industrie des articles en cuir applique deux principaux types de normes,
BEn général, les grands fabricants de produits finals ont leur propre systéme deo
normes, Dens ce cas, ils donnent a leurs fournisseurs de composants les données
numériques nécessaires ainsi que les patrons auxquels ils doivent se conformer,
Tans un deuxieme cas, plus fréquent, les fournisseurs de composants appliquent
leurs propres normes, Ces normes sont fixées par le fabricant de formes et
influent donc considérablement sur les autres composants, [es fournisseurs de
composants les plus connus sont préis & fabriquer des semelles premiéres, dec
talons, des contreforts selon diverses normes (selun commandes et spécificationg)
mais, la plupart du te.ps, 1ils adoptent les normes demandées par un {abricant

particulier de formes,

Il est bien évident que la coordination des composan* s est indispensable au
bon fonctionnement de l'industrie des articles en culr et en particulier de
1'industrie de la chaussure, méme au niveau de mécanisation le pluc bacs, le
moyen le pluc simple d'assurer cette coordination consicte & désigner un fournisseur
de formes ou & fournir deux formes de pointures consécutives au fournisseur de
composants pour lui permettre de concevoir et de produirc des composants compa—
tiblec, Dano do nombreux cas également, un ensemble de moules pour fixation
dircete de la semelle (moulage par injection ou compression) sert de point de
départ 4 la fabrication des formes ainsi qu'a la production des semelles premior.c

et deo contreforts,




_.10_

1.4 Mise au point des produits

Iz méthode décrite ci-dessus dans ses grandes lignes donne & penser que
1'élaboration des articles en cuir, telle qu'elle se pratique actuellement
{(y compris la détermination du style, la fabrication des patrons et 1l'étude du
produit,; diffire sensiblement de celle qui était utilisée il y a quelques
dizaines d'années ou de celle qui a été adoptée par de nombreuses usines qul
ont démarré récemment dans les pays en développement, 4ujourd‘'hui, la
construction d'un modile nouveau neut &tre considérée comme le résultat des
zctivités coordennées de plusieurs secteurs, D'une maniere simplifiée, on peut
dire qu: les diverses phases de 1'élaboration des prodults dans des fabriques

d'articles en cuir des pays industirialisés sont les suivantes :

i) EREtude des tendances récentes de la mode et de 1'évolution du marché

ct des prix;

i1, Décision concernant les principales gammes de produits & mettre au
point en tenant compte essentiellement de la fonction, de la

fourchette des prix et des normes de qualité;

111) Choix des formes & utiliser pour la gamme choisie en prenant la coquille

(seulement dans le cas des chaussures,;

iv) Choi¥ du matériel de base pour le dessus de la chaussure (rarement pour
la doublure 2 ce stade  ou pour les articles en culir ou les gants ou
pour la totalité de ces produits o'ils doivent &tre fabriqués ca tant

qu'ensembles;

v, EBElaboration du style et fabrication des patrons pour les principaux
modéles ou choix des échantillons (mises sur formes, offerts par des
firmes chargées de la création de modéles et de la construstion de
L2trons (ce poimturc:s et de tailles moyennes pour les chaussures, les

gants, les articles en cuir);

vi) Choix des compousants, c'est-a—dire des contreforts, semclles premicres,
talons, semelles complétes, décorations, lacets, etc. (pour les
chaussures,, éléments de renforcement, fermetures, cadres, clous a
river, oeiliets,anncaux, etc, (pour les articles en cuir), boutons,

ooucles (pour gants et vétements de cuir);

-




vii; Etude du produit, c'est-a—dire essai des c.mposants, anzlysc de la
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construction des modéles et des coiits;

viii) Evaluation du nouveau style du point de vue de 1l'esthétique, des
possibilités de commercialisation, du confort, des collts, des besoins

en matiéres premiéres et en main-d'oeuvre;

ix) Le cas échéant, correction de la counstruction (compositicn des

matidres premiéres, lignes, coordination des composants, etc.j;

x. C(Classification des patrons de coupe pour la chaussure, les gants et

les vétements en cuir;

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

atrons de coupage, moules puur le rtier arriére, etc.).
EE, ’

Comme on peut le voir, un style nouveau s'élabore a partir des composants,
depuis la conception du produit et c'est aux fabricants et fournisseurs de
composants qu'il incombe d'en choisir le style. Un dessinateur de composants
travaillant pour le secteur de la chaussure et/ou des =~rticles en cuir a cependan<
une certaine influence sur la conception des composants et est souvent a 1l'origine

de tendances et de styles nouveaux spéciaux.

-t e -
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ECIFICATIONS DES COMFOSANTS ET DES TIECES AUXILTAIRES

2.1 Terminologie adoptée pour les besoins de 1'étude

La gzmme des compesants et des pidces auxilialres utilisés dans 1'industrie

Ju cuir s'est considérablement élargie au cours des trente derniéres années.

ry
Une raire de chaussur2s comprend généralemsnt de 30 a 50 éléments comrosés de
ratériaux de base diiférents. Méme les moddles les plus simples de sacs ot
i'articles rlats comportent des é13ments en cuir véritable cu en imitation enir,
du textile, des piéces en carton dur, en métal et en matiére plastigue. Ces
vidres 2t/cu ces composants reuvent étre des éléments importants des articles

2n cuir (corps, armature, parol extérieure ou doublure, semelle, renfort, ete.);
ils peuvent avoir pour fonction d'assembler différents &léments (adhésifs, fils,
clous, rivets, ete.); ils peuvent aussi servir pour certalnes opérations

techuijues (finissage, etc.) ou rour relever la valeur estnétique du produit

Ftant donn® cette variétd des composants des produits en cuir, 12 termino-
lorie utilisde aussi bien 4ans la littérature que sur le marché est loin q'atre
nniforme. Afin d4'dviter tout malentendu et toute interprétation erronée des
informations fournies dans le présent document, on trouvera dans 1'annexe 11

une eourte liste des termes fréjusmment utilisés dans 1'étude en question,

ainsi que leurs définitions.

2.2 Classification des composants el pifces aixiliaires

La classification des matdriels, composants et piéces auxiliaires utilisés
dans 1'industrie du cuir peut &tre fondée sur différents eritdres : le matériau
de base utilisé pour leur fabrication, le produit fini pour lequel ils sont

ut.11isés, leur taille, ete.

La fipure 1 présente une clascification des principaux composants des divers
articies en cuir. Cette systématisation a pour bul de faire ressortir ces -
composants, qui peuvent, @tre préfabriqués pour 1'opération d'assemblage. Fn oce
Wi concorne 1es piénes auxiliaires, les parnitures, les outils et 105 patrons .
de conpe, on trouvera dans 1'annexe IT une eclassification s'inspirant dn méme
trincipe.  On opeat envisager pour ia plupart de ces pisces une fabriecation
centralisde 4 1'intention 4'un enrtain nombre de fabricants d'articles on

culr.
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2.3 Matériaux utilisés pour les composants et piéces auxiliaires

En raison de la grande variété des composants, garnitures, outils et
patrons de coupe, la liste des matériaux de base utilisés pour la fabrication
est assez longue. Dans la plupart des cas, ou peut employer différents
matériaux pour le méme composant ou la méme garniture, mais la qualité de
1'article en question dépend du matériau dont il est fait. En conséquence,
les composants et pifces auxiliaires faits dans des matériaux différents sont
généralement destinés a des articles en cuir différents (par exemple, on
utilisera des semelles premiéres avec cambrion injecté pour les chaussures
habillées a talon haut pour dame, alors que pour les sandales ou la chaussure
de sport on emploiera plutdt des semelles premiéres d'une conception plus

simple).

I2 cuir véritahle n'est plus le seul matériau de base utilisé pour les
composants (4 1 exception des semelles complétes en cuir) et il ne s'utilise
jamalis pour les autres articles mentionnés ci-dessur. Etant donné que les
métaux, les matiéres plastiques, le synderme et le carton dur ne figuraient pas
parmi les matériaux traditionnellement utilisés pour la fabrication des articles
en cuir, les procédés et les techniques appliqués pour la fabrication d:s
composants et des piéces auxiliaires sont les mémes gque les techniques mises au
point et adoptées pour les besoins de 1a métallurgie et de 1'industrie de
1l'emballage. Le seul domaine ou 1l'on recourt encore a une technique tradition-
nelle est celui de la construction des formes : on fabrique aujourd'hul des
formes de chaussure en tournant des blocs en plastique de la méme maniére qu'on

usinait autrefois le bois.

Cela montre bien que les Erocédéq de fabrication des composants en cuir ne
doivent pas nécessairement se conformer i telle ou telle tradition propre a
1'industrie du cuir, et que des unités spécialisées dans la fabricaticn de tels
produits peuvent par conséquent &tre créées dans un secteur 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 grande
expérience des besoins de 1'industrie du cuir, qu'il s'agisse par exemple de
la coordination des formes, des composants et des moules ou des systémes de

gradation utilisés dans la fabrication des composants de la chaussure.
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2.4 Gamme des composants et des piéces auxiliaires pouvant étre préfabriqués
dans les pays en développement

Lz vaste gamme d'outils, de composants, de piéces auxiliaires et de
garnitures s'accompagne d'une gamme de techniques presque aussi vaste et 11
serait peu rentable que la production de tous ces types de matériel et

d'équipement débute dans les pays en développement, étant donné que :

i) méme la production de la plus petite usine rentable serait trop
élevée pour la demande effective du marché (fermetures a glissiére,

bandes de fixation, teintures, etc.);

ii) certains matériels auxiliaires requiérent des matériaux de base
spéeiaux ou des techniques de fabrication particulieres (clous,

pointes mécaniques);

iii) certains autres matériels auxiliaires sont protégés par des brevets

(les adhésifs, par exemple).

Fr outre, la production de plusieurs composants cofiterait trop cher dans
les pays en développement, soit en raison de la gamme de produits disponibles
dans la région (par exemple, les semelles premiéres avec cambrion de natiére
plastique), soit en raison de la nature du matériau de base disponible a

1'échelon local {par exemple, formes en bois).

Ces considérations réduisent considérablement la gamme des €léments a

inclure dans la présente étude.

Compte tenu des conditions technico-économiques pertinentes (brisvement
P . < < ..
spécifiées dans les paragraphes ci-aprés ou sont examinés les composants et

piéces auxiliaires), les éléments énumérés ci-aprés méritent un examen attentif :

1

=

i) patrons de coupe,
) formes de chaussure,

iii matrices & découper et a perforer,

iv cuir tressé,

v dessus de chaussure,

\2

-

semelles premiéres,

V1l

-

contreforts,

1Xx talons et bonbouts,

X semelles compiétes,

X

[

lacets,

)
)
)
)
)
viii) trépointes,
)
)
)
xii)

garnitures.
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le tableau 1 donne une premiére idée de la gamme des matériaux de base
utilisables pour fabriquer ces éléments et indique en méme temps la variété des

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

développement.
Tableau 1
Matériaux utilisés pour les patrons de coupe, les composants
et les pieces zuxiliaires des articles en cuir .
5 )
3 =
s o'
(A 31 o
e o P
0 = [e] 0
4 o » o
+ E Q —
" = o = foy
5 0 w o )
) - E o ~ K [
> 12 —~ S (4] 19
a @ (sl 3] Q + — QD
&~ L o) 4+ )] o 1] = o ot
i o £ % A & w0 P 8
5 E 5 @ ©0 & wm &8 w °
5 H O B @M 4 o 4a o TS
Patrons de coupe X X X
Formes de chaussure X X X
Matrices a découper X
Dessus de chaussure X X X (x)
Doublures X X X
Semelles premiéres X X (X) (X) (x)
Contreforts X (x) x (X) (x) X
Bouts-durs (x) X X (x) X
Cambrions X X X X X
Produits de remplissage X X (X) X X X X
Bordures X X

Semelles intercalaires/ .

semelles plateforme X (x) X X X

Talons X (x) X (X) Xx X .
Bonboute X X X

Cemelles complétes X X X X X

Lacets X

TJarnitures X X
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3. FABRICATION D'OUTILS ET D'EQUIPEMENTS AUXILIAIRES POUR LES COMPOSANTS CHOISIS

Puisque les éléments retenus supposent déja une gamme étendue de piéces

auxiliaires, on a adopté le groupement suivant :

i) Principaux accessoires pour la fabrication des produits en cuir,
constituant les éléments les plus importants pour la coordination de
la qualité avant 1l'assemblage (formes de chaussures, patrons de coupe,

matrices a découper, ;

ii) Composants & base de cuir : éléments composites faits de cuir ou de

succédanés de cuir (par exemple, synderme);

iii) Composants de matiére plastique : PGV, polystyréne, polypropyléne,

polyéthyléne, PUR, etc.;

iv) Eléments métalliques,

3.1 Principaux accessoires de fabrication

3.1.1 Formes pour chaussures

Traditionnellement, les formes étaient faites de bois dur, surtout
d'érable, de hétre et de charme, mais la préparation du bois prenait
longtemps et nécessitait des chambres d'étuvage/de séchage, les

formes n'étaient ni assez durables ni assez précises et les conditions
climatiques influaient sur leur fabrication, Ie bois n'est donc
aujourd'hui utilisé que pour la fabrication des modéles; étant donné
ses inconvénients, 1l a généralement cédé la place aux matiéres

plastiques pour la fabrication en gros,

e matériau le plus employé est le polyéthyléne. Le polyéthyléne de
grande densité ayant les propriétés les plus recherchées (durabilité,
solidité, résistance 2 1'écrasement), dans les pays industrialisés,
nombre de fabricants de formes le préférent aux autres matériaux,
Certaines fabriques utilisent un mélange de polyéthylenes de grande
densité et de faible densité, mais la qualité des formes se dégrade a
mesure que la proportion de polyéthyléne de faible densité augmente,
Sur le marché mondial, le prix du polyéthyléne de grande densité est
d'environ un dollar des Etats-Unis le kilo, le prix du composé ou du

granulé de faible densité étant inférieur de 30 2 35 %.




Presque toutes les fabriques produisent leurs propres blocs, bien que
cela suppose des équipements d'extrusion et de granulation d'un prix
total de 130 000 dollars des Etats-Unis — sans parler des moules gqui
coitent 1 600 dollars des Etats-(nis la paire, Il faut de 2,2 a 3,5 kg
de polyéthyléne pour faire un bloc, dont 45 & 50 % vont aux formes, lLe
reste peut en grande partie &tre recyclé, regranulé et ajouté aux
nmatériaux vierges de base, le rendement moyen d'un équipement
d'extrusion est de 500 & 700 paires par tranche d> huit heures, selon

les gammes de pointure,

les formes de matidre plastique appartiennent en majorité aux types &
charnidre (ressort), le fond étant en partie ou en tstalité ferré, Les
fabricants de chaussures ont besoin de 50 & 100 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 polyéthyléne de faible densit€) et la
majeure partie des formes sont fabriquées pour des chaussures de type
nouveau, ce qui demande un gr.s travail de conception, de patronage
et de production de moddles, Sur le marché mondial, le prix des formes
2 talon plaqué faites de matériau de grande densité va de 12,50 a

17 dollars des Etats-Unis la paire, sans compter les dépenses supplé-
mentaires (trés grandes pointures, pointe refendue, bords biseautés
pour la technique des sandalettes) qui représentent environ 0,7 a

1,5 dollar des EBtats-Unis par paire de formes, les fabricants de
formes comptent de 50 a 80 dollars des Etats-Unis pour 1'établissement
d'un modéle, mais ils remboursent généralement cette scmme quand on
leur passe commande de plus de 50 paires, lLe délai de livraison va de
trois a cing csemaines, les frals de transport (distance d'environ

7 000 km, sont les suivants : par mer (42 6 semaines), 0,3 &

0,4 dollar des Etats-Unis/paire; par avion (2 & 4 jours), 3 &

3,5 dollars des Etats-Unis/paire.

les principales opérations de la fabrication des formes en matiére
plastique sont l'extrusion et le refr.oidissement des blocs, la coupe
des parties antérieure et postérieurc des blocs, le dégrossissage, le
découpage, l'encochement et la fixation des charniéres, les finitlons,
1'élimination des empreintes de mordache, le dolage du talon, la pose
de la ferrule et de la cosse, le placage et le compostage. Les
composteurs jouent un rdle prédominant dans la technologie puisqu'ils

cont le seul moyen de vérifier les formes de fagon précise,




Quand on lance une fabrication de formes, trois variantes peuvent, du

poeint de vue économique, &tre prises en considération :

A) 100 paires/8 h, lorsque les blocs de matiére plastique sont fourmis
par une entreprise de pétrochimie et quand seules les opérations

les plus importantes sont effectuées par des machines;

B) 250-300 paires/8 h avec des unités de production semi-mécanisées et

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

C) 500 paires/8 h avec des unités de production mécanisées et quand on

utilise des machines modernes pour toutes les opérati.ns,

Dans chaque cas, il faut une unité de gradation des patrons ou un

service similaire, Egalement indispensables sont des machines ae
dégrossissage et de travail fin, une scie & ruban, un systéme d'aspi-
ration, des machines & découper la t8le d'acier, une machine a

perforer et une machine a polir, les machines de dégrossissage et de
travail fin combinés demandent une maintenance compliquée, leur f.nction-—
nement est complexe et, quand elles sont continuellement utilisées a
plein, elles s'usent assez rapidement; de plus, elles cofitent presgque
aussi cher que deux machines respectivement destinées au dégrossissage

et au travail fin,

les valeurs suivantes donnent une indication des conditions & remplir

par les trois variantes, ainsi que des productions associées,

A B C
Rendement, paires/8 h 80 - 100 250 - 300 450 - 500
Equipement, dollars E,-U. 80 000 250 000 600 000
Surface de travail, m2 200 600 1 000
Travail en régie 25 65 90
Energie électrique, kW 10 60 75

A cBté des principales installations de menufacture, chaque unité de
fabrication a besoin d'un département des modeéles, lequel peut
produire de 150 & 350 nouveaux styles par an, selon le syctéme de
coordination appliqué, Etant donné lec distorsions de configuration

qul risquent d'affecter les formes destinées aux trés petites ou aux
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supplémentaires.

Les équipements nécessaires 2 la fabrication des formes sont fournis
par Donzelli, Fagus, Incoma, Seidl et Zuckermann qui propesent aussi

des installations complétes.

Elaboration des patrons de coupe

trés grandes pointures, il faut trois modéles pour couvrir toute la

gamme des pointures; on doit denc prévoir l'élaboration de modéles

Avec la production mécanisée, il est impossible de fabriquer des

chaussures sans disposer au préalable de patrons de coupe, Les

patrons sont indispensables au contrdle de la qualité, 2 1'ajustement

des matrices i découper, au découpage a la main, au marquage des

points et au rempliage & la main, Le rdle et la précision des patrons

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

ou d'automatisation sont plus élevés. Dans la production mécanisée

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

4 piquer automatiques, commander les machines & dégrossir, etc, Ies

patrons bien congus et bien élaborés servent de documentation

technique lors de l'intruduction de styles nouveaux et donnent un

certain nombre d'indications techniques & retenir dans la production,

De plus, l'enseible des patrons fondamentaux et des patrons dérivés

pour les autres pointures constitue une base pour la fabrication

coordonnée des composants de la chaussure et des vétements de cuir,

les objets de maroquinerie (sacs, valises, portefeuilles, etc,) n'étant
généralement vendus que .ous un seul format, les patrons de coupe sont
1'ceuvre du concepteur et ne servent que pour un style ou un produit
particulier, Comme les fabricants adoptent souvent des composants
normalisés (par exemple, poches, fermetures & glissiére), ils peuvent
utiliser assez longtemps les mémes matrices & découper, d'ou l'inuti-
1ité de patrons, la ganterie se sert de matrices standard (appelées -
calibres) mais graduées que l'on trouve chez des fournisseurs de

réputation établie (par exemple, Porkert, Hauser et Renner) , .

les patrons des vétements de cuir sont faits de papier fort et ne ‘

serveni cu'a la coupe, L'ajustement des tailles se fait généralement
34 la main, méme dans les fabriques des pays industrialisés, en suivant

lcoc techniques traditionnellement adoptées par 1'industrie du textile,
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l2 fabrication des patrons de coupe a abouti a ure technique parti-
culiére a 1l'industrie de la chaussure ou elle est hautement appréciée,
Habituellement, alors que les concepteurs ne créent que de nouveaux
styles et ne donnent le ton que pour le produit moven d'une série,
ceux qui établissent les patrons de coupe s'occupent de 1l'aspect

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

nation des composants et de l'ingénierie des outils, En régle générale,

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

métal ou de matiére plastique, selon l'ampleur de la production et les
fonctions a remplir, Pour la découpe 2 la main, on utilise le plus

souvent des patrons de carton dur reliés par des attaches de métal

moulées; c'est la seule méthode économique dans le cas d'une production

restreinte,

Les équipements suivants sont indispensables a 1'élcboration

rationnelle de patrons :

-~ bloc de coupe

- Jjeu d'outils pour le travail & la main du conce,teur
- étau

- Ciseaux

- machines de gradation (pantographe & deux bras)

— machine de fixation

Pour rendre le travail plus précis et plus commode, on peut recourir
3 des outils, a des équipements auxiliaires (presse a perforer,
dispositif de compostage) et & des machines (moulage, assemblage,
polissage) de conception spéciale, On trouve ces équipements chez

Albeko, UCICA, SIDECO, Pedersen, USM, Ovic Lince,

Un atelier type peut produire annuellement de 600 & 800 séries
complétes de patrons établis pour les différentes pointures (le
rendement dépend surtout du nombre de composants entrant dans les
différents styles), Dans ce cas, les conditions & remplir sont les

suivantes :




- Investissements consacrés aux équipements,

dollars B.-U. 12 000 - 20 000
— Surface de travail, m2 100 - 140
- Effectif de personnel 5~-8
- Bnergie électrique, kW 2

I1 est & noter que les fabricants d'équipements offrent des machines &
découper les patrons commandées par crdinateur dont le prix va de -

70 000 & 300 000 dollars des Ftats-Unis,

Pour les styles courants, on prévoit par pointure et par exemplzire
quelque 0,2 2 0,3 m2 de matériau en feuille, Dans le cas des patrons
ascemblés par fixation pour le déccupage & la main, il faut en outre
de 42 4,5 m de ruban de fixation (largeur : 4 & 6 mn), Aucun appareil
ou dispositif auxiliaire n'est requis. Le temps d'élaboration va de un

jour & une semaine,

la gradation est assez coliteuse dans les pays industrialisés, Un jeu
complet de patrons de formes en carton dur peut coliter de 14 a

20 dollars des Btats-iUnis,

Matrices a découper

L'industrie de la chaussure, de la maroquinerie et des articles
techniques fait appel & deux types de matrices a découper, Aujourd'hui,
la majorité d'entre elles se composent de bandes d'acier aux bords
coupants d'un c8té ou des deux cBtés (avec les matrices & double
tranchant, il est inutile de séparer les tandes coupantes a gauche des
bandes coupantes & droite). 1A mise en forme est simple et peut &tre
confiée a des équipements relativement peu coliteux, les bandes sont
courbées a froid et les matrices ont vne hauteur maximale de 50 mm, Ia
fermeture et le renforcement des matrices se font par soudure électrique,
les électrodes employées pour la soudure a haute fréquence des

imitations de cuir sont faites de la méme fagon,

Lles matrices forgées, plus lourdes, ont généralement 100 mm de

hauteur et sont faites selon la technigue traditionnelle de la forge, -

Elles sont plus durables, se déforment moins et gardent plus longtemps




leur tranchant et leurs dimensions que lzs matrices & courbure, On
recourt aux matrices forgées pour le découpage de matériaux lourds
(feuilles de synderme, de caoutchouc) ou de textiles, ou encore

d'imitations de cuir & plusieurs couches,

Quand on envisage 1'établissement d'une nouvelle unité de découpage,

on peut considérer quatre niveaux de mécanisation :

A) Bquipement minimum pour fabriquer annuellement 6 000 matrices

fagonnées a froid;

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

fagonnées a froid (hauteur : 50 mmj;

C) Ateliers entiérement mécanisés pour fabriquer annuellement
50 000 matrices de tous les types fagonnées a froid et tous les

types d'électrodes de soudure;

D) Ateliers pour fabriquer annuellement {1 000 matrices forgées,
(12 variante D peut toutefois 8tre combinée avec 1'une quelcongue

des trois premiéres variantes.,)

L'équipement d'une unité de fabrication de matrices a découper
comprend : ciseaux d'acier (pour utilisation manuelie ou technique
hydraulique), machine & courber (commande au pied ou technigque
hydraulique) avec table, machine & meuler, torche de chauffage,
appareil de soudure électrique avec fixations, presse & ccuture
sellier, Des équipements auxiliaires et des outils tels que plaques
de fixation des matériaux, marques d'acier, appareils de marquage de
code, outils de pergage, pinces pour patrens, machine a af:lter,
trousses de réparation, chargeurs de matériau et outils de courbure
permettent de compléter et de perfectionner 1l'atelier, Les principaux
fournisseurs d'équipements et de matériel destinés & la fabrication

des matrices sont Skomab et Sandvik,




On trouvera ci-dessous l'estimation des paramé@ires technico—€conomiques

des unités de fabrication de matrices & découper ci-dessus mentionnées :

A B C D
Coiit de 1'éguipement,
dollars E.-U. 8 000 30 000 70 000 20 000
Surface de iravail, m2 100 180 250 150
Effectif de personnel 3 10 18 5
Energie électrique, kW 3 4 8 10 — 20

Le prix du métre de bande d'acier spécial (importé de pays industrialisés)
est de 3 & 6 dollars des Etats-Unis; le cofit moyen du matériel (y compris
le matériel auxiliaire nécessaire a la préparation d'un ensemble complet
de matrices & découper nécessaires & la fabrication de chaussures d'un
nouveau style va donc de 200 & 280 dollars des Etats-Unis, selon le type
de la matrice (pour comparaison, une matrice & découper forgée et
fabriquée dans un pays industrialisé colite de 35 & 40 dollars des

Etats-Unis).

3,2 Composants & base de cuir

J.2.1

Cuir tressé

Sur le marché international, les chaussures & dessus en cuir tressé
sont ~n produit relativement cofiteux et n'occupent sur le marché qu'une
place relativement modeste, Avec le cuir tressé, on peut obtenir
d'intéressants effets esthétiques en mélangeant diverses couleurs, en
utilisant divers types de tressage ou en coupant la feuille de cuir
tressé de diverses maniéres. Etant donné les quantités de matiére
premiére et de main-d'oeuvre nécessaires, la production de ces
chaussures est une opération économiquement peu intéressante dans les
pays industrialisés, En revanche, comme on produit le cuir tressé en
découpant du cuir en bandes étroites, ce qui permet d'éliminer les
défauts d'aspect les plus manifestes, la fabricat on de cuir tressé
serait particuliérement intéressante pour les pays en développenent ou
la qualité des cuirs et des peaux localement disponibles n'est pas

toujours irés bonne,
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les pays qui souhaiteraient entreprendre la fabrication de cuir tressé
ont le choix entre deux stratégies diamétralement opposées. la premieére

ne nécessite aucun équipement particulier (3 condition que le cuir

-

uitilisé soit d'une épaisseur plus ou moins constante ou qu'il ait 4&ja été

refendu) mais elle doit se fonder sur une tradition et des compétences

techniques qui présupposent l'existence d'un secteur artisanal,

12 seconde stratégie introduit une unité de fabtrication spéciale
capable de découper le cuir, de refendre les bandes et de tresser
celles—ci, Dans ce cas, l'équipement complet se compose d'une machine
a4 couper le cuir en bandes, d'une machine de parage, d'un bobineur et
d'une machine & tresser, le collage des extrémités des bandes pouvant
aussi se faire avec une machine spéciale, le rendement horaire de ce
type d'unité est d'environ 5 m de matériau tressé (largeur : 720 mm),
ce qui suffit pour 12 & 14 paires de claques tressées pour chaussures
d'homme. les données technico—économiques pertinentes sont les

suivantes :

- (ofit de 1'équipenent, dollars E.-U. 45 000
- aurface de travail, m2 130
- FKain-d'veuvre 3
- ©Energie électrique, kW 1

la société Kadic fournit tant 1l'équipement nécessaire que le savoir-—

faire correspondant,

Dens les pays industrialisés, le prix de vente au détail d'une paire
de chaussures & dessus tressé est de 40 & 70 dollars des Etats-Unis,

voire plus,

Dessus de chaussure

MEme si la mécanisation et l'automatisation ont cunsidérablement
modifié la fabrication des chaussures et si certaines machines relati-
vement sophistiquées ont fait leur apparition sur le marché de
1'équipement, les ateliers de piquage des usines de chaussures ne
différent guére des ateliers d'il y a 20 ou 30 ans, Dans l'industrie
de la chaussure, la fabrication des dessus demeure l'opération qui
demande le plus de main-d'oeuvre, ce qui la rend fort cofiteuse dans

les pays industrialisés,

-




Un nombre censidérable d'entreprises de pays en dévelcoppement ont fait

leur entrée sur le marché international en fournissant des dessus a
des entreprises européennes ou nord-améric ines, aprés quol elles cnt
progressivement €laboré et apporté leurs propres produits finis, ce qui
présente des avantages pour les pays dévelcppés comme pour les pays en
développement , Ie iournisseur de dessus de chaussure établi dans un
pays en développe.ent se tient ainsi au courant de la mode, des
tochniques et des normes de nroduction, en méme temps qu'il acquiert
l'expérience de la gestion d: la production et, bien slir, que

s'accroissent ses gains en devises étrangeres,

Pour fabriquer des dessus de chaussure, les pays en développement
doivent disposer de matériaux de base localement disponibles, dont les
vlus importants sont le cuir tanné au chrome et fini ou, exception-
nellement, certains textiles, la fabrication de dessus comporte la
découpe et la préparation des composants, ainsi que l'assemblage du
sroduit, Pour les pays en développement, les dessus les plus économiques
a produire sont les decsus faits de matériaux localement disponibles et
dont Ja fabrication demande beaucoup de travail (par exemple, les

rocanslng cousus maln,

Trois variantes d'unités de production peuvent permettre de lancer la

fabrication de dessus de chaussure :

A Découpe manuell: ne nécessitant que de simples machines 4 coudre,
une mein-d'oeuvre sachant coudre & la main et un égquipement

auxlliaire simple;

B) Unité cemi-mécanisée, utilisant des machines pour la découpe des
remplis, le parage et le marquage, ainsl que certaines machines &
coudre spéciales (machines & pilier, machines & border, machines

zig-zag et machines & double aiguille);

C; Ateliers de découpe et de piquage entiérement mécanisés, mais encore

non automatisés,
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Les valeurs ci-aprés sont de premiéres estimations des paramétres

technico—€conomiques de ces trois types d'unités :

A E C
Production, paires/8 h 200 300 - 500 800 - 1 000
Bquipement, dollars E.-U. 25 000 60 000 140 000
Surface de travail, m2 120 200 400
Main—d'oeuvre 17 - 20 30 - 35 45 - 10
Bnergie électrique, kW 5 20 50

On peut se procurer les machines a coudre auprés de Adler, Bernina,
Singer, Pfaff, Necchi, Investa Brothers, Technoimpex et Textima, les
presses a découper avec ou sans bras pivotant se trouvent chez Atom,
BUSM, Sandt, pnver, Cheng Fen, Ellegi, Schfn et Technoimpex; le reste
de 1l'équipement nécessaire a la fabrication des dessus de chaussure
(ctest-a~dire pour le compostage, le rempliage, le parage, les garants
et le refendage) est manufacturé par BUSM, Anver, Albeko, Comelz,

Ellegi, Sagitta, Camoga, KAEV, Sorensen, Fortuna et WSK.

Dens certains pays en développement, le secteur artisana®l fabrique des
dessus de chaussure, Cependant, a en juger par les résultats obtenus
ces derniéres décennies, les perspectives de développement de ce
secteur ne semblent guére prometteuses, étant donné 1l'inégalité

qualitative du produit et la longueur des délais de livraison,

Une autre possibilité pourrait €tre la production de dessus en textile,
L'inconvénient de ce type de production est la nécessité de textiles
spéciaux et d'un niveau relativement élevé de mécanisation, ce qui
demande de plus gros investissements pour les équipements et les
machines, Il est & noter que les dessus de textile peuvent &tre
fabriqués dans des ateliers de confection, Aujourd'hui, sur le

marché international, les dessus des chaussure de " jogging', faites

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

un vif succes,

Semelles premiéres

les semelles premiéres en culr véritable ont été en grande partie
remplacées par du synderme combiné avec du renfort de tige ou du

renfort arriére en plastique, les semelles premiéres utilisées pour

les sandalec & brides comportent généralement un "squelette" du c8té
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du fond, ainsi qu'un bordage. Dans les semelles premiéres des

trotteurs peut se trouver une couche rembourrée ("1it") recouverte
d'une semelle spéciale de propreté, Les techniques de formage machine

font appel & des semelles premiéres spéciales et rainurées,

le matériau de base des semelles premiéres préfabriquées est le
synderme ou la plaque de cellulose utilisée soit pour l'avant de la
chaussure soit, parfois, pour l'ensemble de la semelle, Ia partie
arridre est souvent faite de renfort de tige, avec cambrions d'acier
pour les talons hauts, On peut aussi injecter du polyéthyléne dans
1'arriére fissuré de la semelle premiére en plaque de cellulose ou

en synderme,

Ia construction de la semelle premiére détermine le plus souvent la
séquence des opérations et les machines nécessaires, On trouve
aujourd'hui sur le marché mondial deux chafnes de fabrication semi-

automatiques, toutes deux extrémement efficaces et pratiques :

Fournisseur de la chaine : Morbach Plastak

Construction de la semelle
premiére :

~ matiére premiére synderme ou synderme ou
plaque de cellulose
cellulose
- cambrion renfort de polyéthyléne
tige et acier injecte
Production, paires/8 h 7 500 6 000
Investissements, dollars E.-U, 80 000 320 000
surface de travail, m2 180 230
Travail en régie 3 6
Energie électrique, kW 12 30

ces deux chafnes de fabrication sont d'un fonctionnement assez

compliqué; elles demandent un entretien et une maintenance considé-
rables, ainsi qu'un outillage spécial, Etant donné leur haute capacité
de production et l'importance des investissements nécessaires, elles

ne conviennent aux pays en développement que si ces pays peuvent
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écouler leur production sur le marché national ou régional et s'ils
disposent de synderme d'origine locale, L'entreprise Anver propose
un processus similaire pour les fonds de chaussures moulés et

recouverts de semelles de propreté; ce processus recourt & l'emploi

d'une machine & haute fréquence,

Il existe des solutions pius satisfaisantes, qui ne nécessitent pas
'infrastructure technique trés développée et qui peuvent aisément
8tre adaptées aux conditions rencontrées dans les pays en développement.
On peut aussi produire des semelles premiéres soit en cuir véritable,
soit en synderme, soit en plaques de cellulose, avec un renfort ou une
deuxiéme couche de synderme, renforcée par des cambrions en acier pour
les talons moyens et hauts, Si la partie avant de la semelle premiére
n'est découpée que trés approximativement (de maniére 2 ce que
1'ajustage définitif soit laissé aux fabricants de chaussures, en
fonction du bout de formage effectif qu'ils utiliseront), l'arriére
étant complétement fini, le marché des semelles premiéres préfabriquées
pourrait &ire considérablement élargi, méme dans les pays ou la fabri-

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

Traditionnellement, les phases les plus importantes de la préfabrication
de semelles premiéres sont la découpe des semelles premiéres et des
cambrions, leur collage avec les cambrions métalliques, le cas échéant,
1'emboutissage et le biseautage sous le talon, On peut considérer que
les deux solutions ci-aprés permettent d'atteindre le seuil de

rentabilité économique :

A) Unité 3 peine mécanisée n'utilisant que des machines de découpe a
bras pivotant, des machines de parage, des machines de moulage et

de biseautage, toutes les autres opérations se faisant & la main;

B) Unité semi-mécanisée dotée, outre les machines ci-dessus éaumérées,
de machines spéciales permettant la production de bandes faites de
synderme et de renfort, de traceurs évidés, de réducteurs
(refendage des profils), ainsi que de machines de compostage, de

bordage et de rempliage,




3:2.4

_30_

les données correspondant 2 ces unités de production sont les

suivantes :

A B
Production, paires/8 h 800 2 500 - 3 000
Investissement, dollars E.-U, 12 000 -~ 80 000
Surface de travail, m2 150 350
Travail en régie 10 - 12 10 - 12
Bnergie électrique, kW T 12

0n peut se procurer l'équipement en question auprés des sociétés
suivantes : BUSM, CiC, Ralphs, Anver, Sch®n, UCICA, SIDECO/Torielli,
Sandt, Moenus, Morbach, GerMac et Albeko,

le synderme de deux millimétres d'épaisseur colite deux dollars des
Etats-Uris le m2, la paire de semelles premiéres préfabriquées, de

0,50 & 0,80 dollar des Etats-Umis, Les bandes de synderme et de renfort
pour semelles premiéres se vendent de 1,80 & 2 dollars des Etats-Unis

piéce et permettent de fabriquer septs paires de semelles premiéres,
Contreforts

les syndermes pour contreforts proviennent de matériaux de types et de
qualités divers, les plus recherchés restent cependant les syndermes
composés d'au moins 60 % de fibres végétales tannées, Dans ce cas, les
contreforts sont en général partiellement ou entiérement emboutis afin
de faciliter le montage de l'emboltage du talon, L'autre matériau
utilisé pour les contreforts consiste en fibres agglomérées avec des
résines thermoplastiques qui n'exigent plus qu'un parage avant
l'insertion dans la partie arriére du dessus de chaussure, Bien que
leur utilisation scit relativement peu fréquente, on emploie également
d'autres matériaux tels que cuir véritable, caoutchouc et matiéres

plastiques de différents types,

Les fabricants d'équipement (par exemple, Cobmer, Hollinger et Svit)
offrent des chalnes complétes et perfectionnées d'appareils pour la
fabrication de contreforts en synderme entiérement emboutis, Le
rendement de ces chalnes, qui exigent un investissement d'environ

100 000 dollars des Etats-imis et un travail en régie de cing & sept




- 31~

ouvriers, est de l'ordre de 15 000 paires par péricde de 8 neures,
Les pays en développement pourraient choisir entre les installations

suivantes, mieux appropriées a leurs besoins :

A) Fabrication de contreforts semi-emboutis, revétus dtadhésifs

thermo-plastiques;

B) Fabrication de contreforts entiérement emboutis, encollés dans un

atelier semi-mécanisé,

12 préfabrication des contreforts dans les pays en dévelopzzment ne
peut €tre rentable que si 1l'on dispose de syndernes fabriqués
localement et que si l'industrie locale de la chaussure aktsorbe
plusieurs millions de paires de contreforcs, Le prix des syndermes
adaptés 3 la fabrication des contreforts est d'environ 2,20 dollars
des Ftats-Unis le m2 alors qu'une paire de contreforts emooutis ns

revient qu'a 0,18 & 0,25 dollar des Etats-Unis sur le marché mondizl,

Les chiffres indicatifs correspondant aux installations ci-dessus

mentionnées sont les suivants :

A =
Rendement, paires/8 h 3 000 & 000
Equipement, dollars E,.-U. 12 000 45 00
Surface de travail, m2 80 200
Travail en régie 5 7
Energie électrique, kW 7 25

Presque tous les fourn' sseurs indiqués au paragraphe 3,2,3 sont en
mesure de fournir les principales machines nécessaires (presses 2
découper, machines & parer, machines & emboutir avec série de moules,

appareils d'encollage et de séchage),

3.2.5 [Irépointes
les trépointes ne sont pas seulement utilisées pour la fabrication de
sandalettes ou de chaussures cousues trépointes, mais également, en
fonction de la mode, pour celle des chaussures a encollage traditicnnel,
Le matériau de base reste le cuir véritable car les trépointes en PCV

ne sont utilisées que pour des chaussures trés bon marché,
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la fabrication des trépointes, en dépii de leur diversité, reste
pratiquement la méme dans tous les cas. les techniques employées

font appel & des opérations telles que le découpage de bande

(en spirale,, le parage, le crantage, le rainurage et, le cas échéant,

le piquage.

Le rendement des machines emplcyées dans les différentes opérations
de la fabrication des trépointes varie considérablement. Les machines
de découpage de bande peuvent produire quelque 6 000 m de bandes en
huit heures, alors que 1 capacité de production des opérations de
finition va de 250 & 450 m au cours de la méme période, les valeurs
ci-aprés donnent une idée des aspects économiques de la production

des trépointes :

A B
Production Trépointes brutes Trépointes finies
Rendement, homme/8 h 6 000 300
Equipement, dollars E.-U. 8 000 32 000
Surface de travail, m2 30 100
Travail en régie 3 14
Energie électrique, kW 2 5

L'équipement est disponible chez UCICA, SIDECO et Anver,

En fonction de la finition, le métre de trépointe colite environ 0,4
3 0,8 dollar des Etats-Unis cur le marché mondial (une paire de
chaussure d'adulte cousue trépointe talon a talon demande de 1 2

1,3 méetre de matériel). Ie prix du cuir véritable tanné au végétal a

fleur poncée ou colorée est de 25 a 30 dollars des Etats-Unis le m2.

semelles complétes assemblées

Les semelles complétes assemblées pour chaussures d'homme, en cuir
tanné au végétal et talons en plastique, cofitent de 2 & 4,50 dollars
des Etats-Unis la paire sur le marché mondial, en fonction de la

qualité et de la finition,

Certains fabricants (Torielli, Bruggi, Albeko, Sch#fer et GerMac)
offrent des chaines complétes de machines capables de produire 1 500
34 3 000 paires de semelles par tranche de huit heures, Ces instal-

lations, qui reviennent & environ 140 000 dollars des Etats~Unis,
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exigent de 8 & 15 ouvriers, une surface de travail de 260 m2 et
46 kW d'électricité, Il faut également prévoir dans leur cas un

service d'entretien et d'outillage bien géré.

Une installation beaucoup moins mécanisée pour le travail du cuir
véritable ou de mélanges caoutchouc-résine serait un choix de loin
préférable pour les pays en développement, Elle serait dotée de
machines telles que presses 3 découper, machines 3 refendre et
rafrafchir, machines 2 rogner les bords, machines & br.sser les
bords des semelles et pisiolets de pulvérisation avec dispositif
d'aspiration, les principaux paramétres d'une telle installation

seraieat les suivants :

Rendement, paires/8 h 500 - 600
Equipement, dollars E.-U. 2C C00
Surface de travail, m2 160
Travail en régie 14 - 20
Energie électrique, kW 12

Les appareils appropriés se trouvent chez Anver, Torielli, GerMac,

Albeko, CIC, Ralphs,

3.3 Composants en matiére plastique

3.3.1

Telons, bonbouts

les talons bottiers, les talons constitués d'un empilage de sous-bouts
en cuir et les bonbouts ont pour la plupart été remplacés par du bois
(h8tre} tourné comme pour les formes en bois, du caoutchouc (talons
bas) et des matiéres plastiques, En raison de leur facilité relative de
moulage, de leur légéreté, de leur durabilité et de leur résistance a
l'écrasement ainsi que du fait qu'ils se prétent & la coloration ou au
revétement d'enveloppe, les polypropylénes et les polystyrénes occupent

aujourd'hui la premiére place sur le marché,

les techniques de fabrication des talons et des bonbouts sont devenues
trés simples. Les matiéres premiéres, sous forme de granulés, sont
fondues, injectées dans des moules négatifs du talon puis refroidies

et colorées par bain ou pulvérisation, Dans le cas des talons hauts et
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de bonbouts pour chaussures de femme, les cosses et les clous sont
automatiquement introduits dans les moules; les envcloppes en cuir
véritable qui reproduisent le motif du talon bottier sont méme

parfois mises en place pendant l'injection,

les appareils nécessaires coiitent environ 30 000 dollars E.-U. et
sont en vente chez Presma, Plastak et Kuasy,., Le prix d'une série de
moules va de 400 & 600 dollars des Etats-Unis environ, Une presse a
injecter peut produire de 2 000 & 3 000 paires de talons ou

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

de plusieurs machines & la fois,

Dans les pays industrialisés, des fournisseurs de talons en matiére
plastique vendent ceux—ci de 0,45 & 0,60 dollar des Btats-Unis la
paire, Bn Burope, les granulés de polypropyléne se vendent a

0,95 dollar des Btats-Unis le kilo,

Semelles complétes moulées et feuilles de caoutchouc pour la
fabrication de semelles préfinies (décrites au paragraphe 3,2.6)

L'une des fagons de produire des semelles complétes a talons (vas ou
moyens) ou du matériau en feuille pour la fabrication de semelles
préfinies consiste & utiliser des presses spéciales de vulcanisation
(appelées "presses & étages" en raison de leurs rangées de plateaux)
avec des moules pour semelles complétes, des talons et des feuilles
de mélange caoutchouc~résine ou de caoutchouc micro-cellullaire, Ia
mise en place de mélangeurs a caoutchouc tels que les mélangeurs
internes & piston et les mélangeurs ouverts & deux cylindres exigeant
un lourd investissement, ce genre d'équipement sera de préférence
install4 dans une usine de caoutchouc en mesure d'assurer la prépa-—

ration des compounds,

les semelles complétes en caoutchouc ainsi produites conviennent
particuliérement & la fabrication des chaussures trés résistantes a
l'usage (par exemple chaussures militaires et chaussures de sport).

les feuilles de mélange caoutchouc~résine et de caoutchouc micro-
cellullaire fabriquées de cette maniére se prétent & de nombreux types
de chaussures, depuis les chaussures de dame a talon aiguille jusqu'auv -

"jungle boots', pour lesquels on les emploie couramment,
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Ia capacité de production d'une presse a étages varie en fonction de
ses dimensions, du nombre d'étages, du type ce moules employés et du
genre de compound de caoutchouc utilisé, notamment pour ce qui est de
1a durée de durcissement, A titre d'exemple, on peut relever que la
capacité de production d'une presse de 90 x 90 cm & six étages est

d'environ 1 200 & 1 600 paires de semelles complétes en huit heures,

L'autre fagon est le moulage de matiére plastique, procédé simple mais
rentable, L'équipement nécessaire consiste en une presse a injection
avec moules et disposiiif ou machine a teindre/é colorer, Il existe de
plus des refroidisseurs et des machines pour le dégrossissage, le

rognage, la regranulation, etc,

la plupart des presses & injecter peuvent &tre adaptées (si elles sont
dotées des dispositifs et éléments voulus) & la fabrication des

semelles complétes ou au semelage direct,

les possibilités suivantes peuvent &tre envisagées au départ :

A B

Matériau de base PGV ou CT PUR
Rendement, paires/8 h 400 - 900 900 - 1 200
Bquipement, dollars E.-U,

- Machine 30 000 - 50 000 80 000 - 100 000

— Série de moules 6 000 - 8 000 4 500 = 6 000
Surface de travail, m2 120 - 160 180 - 300
Main-d 'oeuvre 4~ 6 4 -6
Energie électrique, kW 15 - 20 20 - 28

Dans les deux cas, il faut assurer une alimentation d'air comprimé

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

On trouve des presses & injection chez : BUSM, Desma, Gusbi, Ottogalli,
lorenzin, Ferrari, Farraud, Anver, Bata Engineering, svit, Elastogran,

l2 plupart de ces fournisseurs offrent des presses a injecter pour

PCV/CT avec 2 & 16 postes de travail, des injecteurs a PUR avec
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mélangeurs et, généralement, une table rotative pour 12 2 36 moules,
des granulateurs, des rafroidisseurs et des moules, Il existe des
entreprises spécialisées dans la fabrication des moules (siderstamp,

Wieser, Compo, etc.).

les coiits des metériaux de base, exprimés en dollars des Etats-Unis

le ki.o, sont les suivanis :

- PCV 0,90 - 1,20
- CT 1,40 - 1,80
- PUR

(mélange de

résines et de

prépolyméres) 1,60 -~ 2,00
(Une paire de semelles complétes pour chaussures d'adulte peése de
0,33 2 0,6 kg lorsqu'elle est fabriquée en matériau expansé, de 0,7
34 1,2 kg lorsqu'il s'agit de matériau compact.) Le prix des semelles
complétes varie sur le marché mondial en fonction du poids, des
matériaux de base et des séries de pointures. les valeurs ci-apres

donnent une idée des ordres de grandeur et des prix,

Dollars E.-U, par paire

PCV CT PUR
Chaussures enfant 0,5 - 0,8 0,8 - 1,2 1,0 - 1,5
Chaussures dame 0,7 - 1,2 1,9 - 1,6 1,5 - 2,0
Chaussures homme 0,8 - 1,5 1,5 - 2,0 1,4 - 2,2

3.4 Composants métalliques

3u4c1

Parties et piéces de métal pour articles en cuir

les agrafes, crochets, charniéres, ardillons, coins de renfort,
anneaux chevilles pour le dessous de la chaussure, boutons et
décorations peuvent 3tre faits en utilisant des feuilles de métal,
d'alliages ou encore de matiéres plastiques, alors que les oeillets,
les boutons & pression et les clous & river sont toujours fabriqués
4 partir de bandes de métal, Pour fabriquer les piéces et parties de
métal, il faut un équipement analogue a4 l'équipement utilisé dans la

métallurgie (presses, machines a estamper, etc.), tandis qu'on obtient
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par moulage les éléments de matiére plastique ou & base d'alliage.
Dans les deux cas, ces piéces et parties demandent un finissage,
puisqu'ils doivent servir d'éléments ou de composants décoratifs des

articles en cuir,

Lors de la planification d'une unité de production de garnitures

métalliques, on peut envisager les options suivantes :

A) Pour les composants de métal, production annuelle, & raison de
huit heures de travail par jour, d'environ 10 millions de piéces
pour les boucles, décorations,; anneaux et poignées, 150 millions
de pidces pour les oeillets, rivets et crochets, et 400 000 pi&ces

pour les fermetures simples et les ardillons;

B) Pour les composants moulés, production annuelle, a raison de
huit heures de travail par jour, de 2 millions de piéces pour les
boucles, coins de renfort, etc,, 0,5 million de piéces de déco-

retion et 3 millions de poignées,

(Remarque : Les capacités de procduction sont convertibles, mais on
tiendra compte, lors de la transposition des quantités respectives,

du degré de complexité des articles.)

1a fabrication des garnitures métalliques demande des machines de
coupe, d'estampage, de pliage et de montage (toutes équipées des
moules et dispositifs nécessaires), un chariot ainsi qu'un équipement
de traitement de surface par électrolyse, la construction des moules
est assez compliquée, étant donné qu'ils comptent généralement
plusieurs sections., L'atelier de moulage dispose d'une machine a
mouler par injection, d'un équipement de teinture et de coloration

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

sont en silicoune,
les matériaux de base utilisés sont des lames ou des feuilles de
métal, des rondins d'alliages, de composés de polyéthyléne, de poly-

propyléne ou de polystyréne, les principales caractéristiques quanti-

tatives de la fabrication de garnitures sont les suivantes :




—

P

- 3§ -

A B

Type de garniture BEstampé Moulé
Production, millions de piéces
par an 160 5
Fquipement, dollars des E.-U. 140 000 30 000
Surface de production, m2 240 100
Main-d'Qeuvre 3-10 4
Services

— Courant électrique, kW 45 14

- Eau, m3/8 h 15 5

- Gaz, m3/8 h - 18 - 30

Les prix de garnitures similaires importées des pays industrialisés

sont trés variables, les valeurs ci-aprés domnnent une idée des prix

demandés pour des articles en métal d'une qualité moyenne :

Qeillets, dollars E.-U./1 00C piéces 0,5 = 1,2
Boucles, dollars E.-U./1 000 piéces 16 = 4,5
Rivets, dollars E.-U./1 000 piéces 3,5 - 6,0
Fermetures, dollars E.-U./piéce 0,6 - 2,4

Les piéces et parties en alliage de zinc et en matiére plastique

cofitent respectivement 20 % et 50 % de moins que les riices et

parties en métal,




L. GESTION DE LA FABRICATION DE COMPGSANTS

Ainsi qu'on 1'a mentionné plus haut, il n'est pas nécessaire que tous les
accessoires soient produits localement; dans les pays en développement, certains
articles ne peuvent &tre fabriqués de fagon rentable et, s'ils y étaient fabriqués,
leur qualité laisserait & désirer. Par ailleurs, les processus déja mentionnés
seraient beaucoup plus efficaces si on les cambinait avec d'autres ou avec telle

ou telle fabrication de matériel.

La présente partie traite des facteurs qui influent sur le checix des articles
a4 produire a 1l'échelon local ou régional. On prétera aussi une attention
particuliére & certaines conditions "périphériques" spécifides dans les pages

suivantes.

L.1 Gamme de produits

La premiére question qu'il faut étudier et i laquelle il faut répondre avant
de créer une fabrique de composants et d'accessoires concerne le profil du produit
quels £léments pourrait-on fabriquer localement et d'une maniére rentable pour
remplacer les importations ? Outre les aspects techniques et économiques
ressortant des directives applicables aux études de faisabilité, il convient
d'accorder, lors de 1'analyse de 1'investissement, un haut rang de priorité aux

facteurs suivants

i) Ampleur, &ventail de produi*s et orientation (exportation par rapport
a4 1'approvisionnement du marché local) de 1'industrie du cuir & laquelle

les unités de production de composants apporteraient leur contribution;

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

constituer le marché potentiel;

iii) Composants, accessoires et parties auxiliaires analogues & ceux
qu'utilise 1'industrie des articles en cuir, mais demandés par

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

iv) Données statistiques relatives a 1'importation des composants e* des

accessoires au cours des années passées;

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

cuir et prévisions concernant la demande de composants et d'accessocires;
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vi} Demandes de renseignemenis et offres recgues de diverses sources au
sujet de la fourniture de dessus de chaussure ou sutres articles en

cuir, de la coopération dans la fabrication de ces éléments, etc.;

vii) Disponibilité sur le plan local, de matériaux de base et/ou de produits
semi-finis tels que campounds de matiére plastique, feuilles ou lames
de métal, cuir de tannage végétal ou de tannage au chrame, synderme,

cellulose, etec.;

viii) Fabrication locale de matidres plastigues, de synderme, de tissus,

de petites piéces métalliques, etc.;

ix) Services d'information et autres services disponibles dans les centres
locaux ou régionaux de développement de 1'industrie du cuir et des

articles en cuir;

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

déja en service.

Bien qu'il n'existe aucune régle générale concernant le choix des composants
et/ou des zccessoires, la méthode la plus siire est de se concentrer sur les
articles de prix bas ou moyen, & condition que les quantités absorbées & 1'échelon
local ou régional atteignent le niveau minimum de production requis pour que la
fabrique travaille de fagon rentable, et d'importer les piéces auxiliaires plus
élaborées, d'une conception plus délicate et d'une bonne qualité. C'est pourquoi
il n'- pas été fait mention au paragraphe 3 des camtrions en acier, des fermetures
numériques, des clous et des pointes mécaniques. La fabrication de ces piéces
nécessite soit des matériaux de base trés spéciaux, soit une technologie dont seul
un petit nombre de pays en développement disposent 4 1'heure actuelle. Cela vaut
écalement pour les cutils spéciaux, les moules et les lames requis pour les

matrices a découper.

L.2 Aspects de la commercialisation

Cocmme on 1'a déja mentionné, 1l'infrastructure industrielle locale joue un
réle important dans la fabrication des composants. Les sous-secteurs et/ou unités

opérationnelles suivants peuvent & ce sujet revétir un grand intérét

i) Centres de production de cuir pour la production de cuir tressé. de

dessus de chaussure, de trépointes et de semelles complétes en cuir;
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ii) Laminoirs & synderme pour la préfabricstion de semelles premiéres et

de contreforts;

iii) Usines de textile pour 1l'approvisionnement en bandes de fixation,

fermetures & glissiére et lacets;

iv) Pétrochimie et industrie des matiéres plastiques pour 1'approvision-
nement en matériaux de base nécessaires & la fabrication des formes
i chaussure, patrons de coupe, talons, bonbouts, garnitures mculées,

trépointes, semelles complétes, etc.;

v) Métallurgie pour la fourniture des alliages, des lames ou des feuilles
de métal nécessaires & la fabrication des patrons de coupe, des formes

Z chaussure et des garnitures;

vi) Petite métallurgie pour faciliter la fabrication des piéces auxiliaires
ou pour installer une unité appropriée qui fournirait les accessoires

nécessaires & la production des formes et des talons;

vii) Papeteries pour fournir des plagues de renfort destinées & la partie

arriére des semelles premiéres;

viii) Fabriques de teintures pour fournir certaines des matieres utilisées

dans le finissage;

ix)} Usines de caoutchouc pour la fabrication de plagues de semelles, cu
pour la production de semelles complétes et de talons (vulcanisés)
moulés par compression, ainsi que pour fournir des adhésifs simples

(latex, solutions & base de caoutchouc et adhésifs au néopréne).

La fourniture de matériaux de base n'est que 1l'une des fonctions possibles
de ces secteurs industriels. Les unités de production existantes dans ce secteur
offrent bien souvent de bonnes possibilités d'expansion et permettent
d'envisager 1l'introduction d'une unité de fabrication ou de préfabrication de
composants d'articles en cuir. Une telle approche peut de beaucoup réduire les
colits d'investissement en raison des services déja disponibles : approvisionnement
en énergie, entrepdts, moyens de transport dans les usines, services

d'administration et de gestion.

Dans les pays en développement, étant donné que le minimum viablz de la
capacité de production est généralement assez élevé par rapport & la demande

moyenne adressée aux unités de fabrication d'articles cn cuir, la promotion des
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ventes et les prix jouent un role déterminants dans le succés d'une telle

unité. La direction doit s'efforcer au maximum de coordonner les différents
besoins du point de vue tailles, quantités et formes. Elle doit également fournir
aux usagers les informations pertinentes : catalogues, directives pour les

applications techniques, normes de qualité, ete.

4.3 Gestion de la production

On pourrait rattacher la fabrication de plusieurs camposants, accessoires,
outils et patrons de coupe & des unités de fabrication d'autres articles. Le

tablean 2 montre quelles sont les possibilités a cet égard.

Les capacités de production de camposants, outils et accessoires indiquées
an paragraphe 3 correspondent au minimum viable. Si 1'on combine la fabrication
de plusieurs articles, le coiit total de 1'investissement de la surface de
production et de la main-d'oeuvre devient légérement inférieur a la samme
arithmétique des montants & prévoir pour une fabrication non cambinée, la
capacité de certaines machines, de certzins &quipements auxiliaires, etc.,
pouvant &tre plus rationnellement exploitée. La différence entre ces montants
et les besoins réels peut étre de l'ordre de 20 & 30 %. Si une production plus

importante est nécessaire, on peut augmenter le nambre des unités.

Il convient d'accorder ume attention particuliére aux outils (matrice &
découper, moules, etc.) requis pour la production. S'ils manquent de précision,
les composants fabriqués ne s'harmmoniseront pas et tous les avantages de la

préfabrication disparaitront du méme coup.

Dans cette branche industrielle, 1'entreposage prend lui aussi de
1'importance. Pour assurer une production ininterrompue, il fa:t disposer d'une
réserve considérable de matériels auxiliaires (substanceé chimiques, teintures),
de piéces de rechange et de matériaux de base; il faut de plus, disposer d'un
certain nambre d'articles déjd préts pour pouvoir fournir de fagon rapide et
continue les différentes pointures, les différentes qualités, les différents

styles, etc.
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Tableau 2

Combinaisons possibles de la fabrication
de camposants et des accessoires
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4.4 Normalisation

Le réle des normes et de la coordination a été examiné en détail au
paragraphe 1.4, mais on ne saurait trop en souligner 1'importance. Dans les pays
en développement, la méthode optimale pourrait &tre de mettre au point, &tape par
étape, des systémes de normalisation et de coordination chargés des téches

suivantes

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

sur caractéristiques anthrcpométriques de la population;

ii) Elaborer un systéme de pointures fondé sur les statistiques précitées,

en tenant compte des recommandations de 1'ISO;

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

et la construction des formes;

iv} Elaborer un systéme de coordination pour les composants fabriqués

et/ou utilisés pour la chaussure.

La normalisation est un moyen efficace de réduire le cofit de la production.
Afin de maintenir les systémes introduits, il convient de publier des informations
techniques détaillées, ainsi que des manuels et des directives élaborés a
1'intention des usagers et de tous ceux qui participent & la mise au point des
produits et des gammes de produits. Les centres nationaux et régionaux de

développement de la production peuvent jouer un rdle directeur en la matiére.

4.5 Formation professionnelle

Dans le cas de 1la mise en place de nouvelles unités de fabrication de
composants, la formation revét encore plus d'importance qu'a l'ordinaire. Avant
et pendant la période des travaux d'installation, les personnes sulvantes devraient

bénéficier d'une formation spéciale

i) Opérateurs qu'il convient d'initier & des méthodes de travail efficaces
(séquences de mouvements), de préférence en utilisant des techniques

de formation analytique; .

ii) Dessinateurs et concepteurs de patrons, afin de leur permettre d'utiliser
au mieux le systéme de normalisation (coordination);

iii) Administrateurs intermédiaires, afin qu'ils puissent vérifier 1'application
des normes adoptées.

Outre la formation préparatoire, il faudrait organiser périodiquement des

stages de perfectionnement.
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5. CORCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

I1 ne parait pas nécessaire de commenter les faits, données, informations
techniques et arguments présentés ci-dessus. Les conclusions les plus importantes

peuvent étre résumfes comme suit :
5.1 Conclusions
Les considérations ci-aprés semblent é&tre les plus importantes

5.1.1 L'industrie moderne des articles en cuir utilise un grand nombre de
composants, d‘'accessoires, de patrons de coupe et d'outils qui sont
soit fournis par d'autres sous-secteurs soit préfabriqués dans des
entreprises centrales travaillant pour diverses usines de chaussures,
d'articles en cuir, de gants et de vétements de cuir. On a pu observer
dans les pays en développement que ce secteur n'a généralement pas
bénéficié de cette organisation et de cette coordination de la
production, ce qui a entrainé des pertes et une utilisation inefficace

des usines créées.

5.1.2 La plupart des pays industrialisés ont adopté un systéme de coordination
des composants fondé sur les formes et des systémes normalisés de
classification. Ces normes ont permis de fabriquer des composants
parfaitement adaptés au produit final bien que produits indépendamment

les uns des autres.

5.1.3 Certains des composants et accessoires supposent 1l'emploi des matiéres
premiéres particuliéres ou de technologies de fabrication complexe; ces
matiéres premiéres et ces technologies devront donc étre importées par

les pays en développeiment pendant un certain temps.

5.1.4 Si les conditions locales le permettent, la fabrication de patrons de
coupe, de matrices de découpage, de formes, de cuirs tressés, de dessus
de chaussure, de semelles premiéres, de contreforts, de trépointes, de
talons et de bonbouts, de semelles complétes, ainsi que celle d'un
ensemble d'accessoires, peut étre centralisée dans les pays en dévelop-
pement, ce qui permettrait de faire d'importantes éccnomies de devises.
La création d'entreprises régionales de fabrication de composants
permettrait en outre d'améliorer la situation en ce qui concerne les

délais de livraison et la coopération entre pays voisins.
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Les entreprises fatriquant des composants et des accessoires peuvent
utiliser des matiéres premidres locales (cuirs, synderme, matiéres
plastiques, caoutchouc, piéces en métal). En outre, la fabrication de
composants peut &tre entreprise dans des usines existantes et/ou dans
d'autres ateliers fazbriquant des composanis ou des outils, ce qui
permettrait d'accroitre 1'efficacité et d'économiser de la place et

des investissements.

Les centres nationaux et/ou régionaux de développement peuvent
contribuer 3 1'élaboration de normes pour la coordination des composants

et 3 la formation de la main-d'oeuvre et des cadres locaux.

Recommandations

5.2.1

5.2.3

5.2.L

5.2.5

Les pays en développement qui possédent des industries importantes du
cuir et des articles en cuir ou qui prévoient de renforcer leurs
activitds dans ce secteur devraient envisager la possibilité de

certraliser la fabrication des composants.

71 est fortement recommandé d'examiner les possibilités de coopératicn
régionale en vue de la fabrication et de la vente de certains éléments
et accessocires dans les pays en développement. Il devrait s'agir de la
fabrication sur place et de 1'échange d'éléments dont la préfabrication

ou la production dans ces pays pourraient &tre rentables.

Compte tenu des différences entre les populations des divers pays, il
est recommandd de déterminer les pointures de chaussures nécessaires
et, par conséquent, d'établir des normes pour les formes et d=s systémes

de coordination de composants fondés sur ces données.

11 conviendrait d'attacher une attention particuliére aux formes de
chaussures et aux patrons de coupe qui sont la base de la préfabrication
et du montage du produit, et il faudrait s'efforcer de centraliser la
fabrication des formes et de coordonner le classement aux niveaux

national/régional.

Avant de décider de fabriquer sur place des composants et/ou des
auxiliaires, il conviendrait que les pays intéressés fassent des
études de réalisation technico-économique approfondies en tenant compte

de tous les facteurs énumérés a la section L.l de la présente étude.
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5.2.6 Les pays ou les régions en développement qui peuvent créer des

entreprises de fabrication de composants pour leurs industries de la
chaussure et des articles en cuir devraient tenir compte des avantages
que présentent les coentreprises ou d'autres formes de coopération avec
les fabricants de composants des pays industrialisés. Cette solution
permettrait de procéder le plus rapidement possible au transfert du
"savoir-faire" nécessaire tant en matiére de technologie gue de mode,

et renforcerait la position commerciale des deux parties.
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ANNEXE 1

ABREVIATIONS UTILISEES DANS LA PRESENTE ETUDE

Dollars des Etats-Unis d'Amérique

Matériaux ’
EVA Ethyle - vinyle - acétate .
PA Polyamide
FUR Polyuréthane
pPCcV Polychlorure de vinyle
CT Caoutchouc thermoplastique
Al Aluminium
Cu Cuivre
Fe Fer
Zn Zinc
Organisations (et leur siége)
IS0 Organisation internationale de normalisation
(Genéve - Suisse)
ONUDI Organisation des Nations Unies pour le développement
industriel
(Vienne - Autriche)
Pays
RDA République démocratique allemande
URSS Union des Républiques socialistes soviétiques
.
Unités de mesure
Toutes les unités utilisées dans 1'étude sont des abréviations officielles ,

du Systdme international (SI) approuvées par 1'ISO. Les unités ci-aprés sont

mentionnées dans la présente étude :

m
2
m3

- métre
~ P
- métre carre

- métre cube




kg

bar
N

)

- Lo -

kilogramme

heure

100 000 N/m°

Newton (= 0,102 kg-force)
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AWENEXE II

TERMINOLOGIE CONCERWANT LES MATIFRES PREMIERES, ACCESSOIRES ET COMPCSANTS
UTTLISES POUR LA FABRICATION DES ARTICLES EN CUIR

Les matérimux de base somt obtenus directement & partir des mwatiBres premidéres

généralement trouvées & 1"état naturel (par exemple, bois, pStrole, minéraux,
peaux d"snimmux). Les €léments les plus importsnts utilis®s pour l= febricatiom

de composents des articles en cuir somt les suivants :

- cuir (termé) véritable

— cmir synthBtigue (toiles enduites, "soromerics™, feuilles métalligues
- textiles (teiles, filés, fils)

— beis d"'oeuvre, paEnNesux

- ligge

- cmoutchouc (maturel et symthétique)

— mmtidres plastigques (EVA, PA, polyéthyléme, PUR, PCV, produits
thermoplastiques, ete.)

- métaux (essemtiellememt Al, Cu, Fe)
— papier ou cariom.

Les matériaux suxilisires sont ceux gui sont wtilis€s pour 1l"assemblage des

composants, le nettoyage et le firissage, 1"emtretien des mmchines, etc. Les

purilimires les plus Tréquemment utilis@s somt :

- adhtsifs et thermofusibles

- clous, semences, CTEMpOUS, pointes, aUmeaux, fermetures & glissidres
- lmcets, Tils, rubans de remfort et de bordure

- miguilles, alénes

- teintuwres, poix, crémess, talc

— couleur 2 semelles, dissolvants, agents chimiques, combustibles, huiles
hydranliques, lubrifisnts

- metérisux d"embmllmge, Tewilles de grillsge/compostage-

Des pidces de métal ou de metidre plastique somt mtilis@es soit pour relier
les composamts, soit pour dévorer les produits en cuir. De mombreux auxilisires

somt wtilisés & cette Tim; les plus carartéristiques somt les smremts :

- charmidres, cadres, décoratioms, raccords, coins

- peillets, poimtes, boutoms et boutoms 4 pressiom, boucles.
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Les composants sont simples (par exemple, claques, c6té de sac, bracelets)

ou prémanufacturés (par exemple, semelles complétes, tiges, poches, doublures)

d'articles en cuir préts d &tre montés ou intégrés dans le produit en confection.

Les outils de fabrication constituent i'équipement auxiliaire fréquemment
? utilisé pour couper ou fraiser, perforer, griffer/composter, mettre en forme
(emboutir), presser, briiller, carder, polir/poncer, erfoncer des pointes, etc.

e La forme est considérée comme un outil particulier.

Les patrons de coupe sont des patrons types (généralement plats) qui sont
découpés dans des feuilles, pliés par leurs bords ou utilisés pour vérifier

la précision des outils ou de la fabrication.
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