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1. 

1.    MfTRÇpiiÇTTPi? 

A la demande du Gouvernement de Tunisie,  suite à un« 
proposition  de la FEDERATION NATIONALE DO TEXTILÏ   (FBNATBX) 
eotto étude consacrée a l'ensemble du secteur textile 
tunisien a été patronné« ot financé« par la UNITFD NATIONS 
INDUSTRIAL DBVBLOPMENT ORGANISATION  (UNIDO)  ayant eon 
elles % Vienna on Au tricha. 

Illa a été exécuté« au cours dos «ois de janvier, février, 
«ara et avril 1*?2 par «se équipe de cinq spécialistes de 
«ette aoeiété, la UERMBR ASSOCIATES, HOC. , en collaboration 
étroite avec le CENTRI NATIONAL D'ITUDES INDUSTRIELLES de 

In aranaes lionas 1* object if do oett« étuds est de faire 
^ees^e»   ^s ^F«eo»^o^^p«see^e^pe   ee^«    et    e*OTP^eje^ssiB/«poji oe^oj     «^enav^eosOf^s     s* e«se«s^soï^eFeoee^e*   ^BT^»    ^o^e? 

déterminer quelleo sont les options qu'elle doit prendre 
assurer son dé v« loppa «an t. 

Metro teche a été grandement facilitée «race o l'aide et 
V    dpH   WewaMEjttsqs'«jewwEweP«*    «JN«    «>*erOjeisF    V««W«äPJ»    *Äese»    «^PejWeP    vJWPew   esjse^BS/^ss»^seiejB    ejsse. 

de oette étude« 

Que Monsieur Rudolf SCHROLL, directeur du projet et 
Monalour DUPVY, ainsi ojee leurs eollaborstaurs dse Ustiona 
Vawii trouvent loi l'ovproeslon de notre reocnnalasanoe 
^B*«^^BO)    «•WSTBIB»     B«^«F4«esew«e» %>e#eajai«    w^s>    «f« ^ns>     S«;(B>«JBSP    VMVS«/     es   qe^eq«ejHwe»se}*je«ies^Wpe) 

et le planification de «être travail. 

WERNER      117 AVKNUE LOIU5C. RRt'SSrU ». SKMUUM 



2. 

Nous remercions également.   Monsieur BESCHRAOUI.  Directeur 
du Centre National d'Etudes Industrielles,   ses collabora- 
tears St son equipe de cher eh ours qu'il s bien voulu mettre 
Ì notre disposition pour leur assistance,  leur efficacité 
st leur enthousiasme au cour«   oes étiquetes que nous avons 
•suies avec eux. 

«otre gratitude va aussi à Monsieur M. B0ÜKHRI8, Directeur 
Oénéral de la rediration nationale du Textile et à ses 
collaborateurs pour leur emproosewant a mettre à notre 
disposition la documentation indispensable à notre étude 
•t pear leur inlassable dévouement I nous fixer les réndes- 
eos* avec les ••alares de 1« FBHATBX. 

is également, tres reconnaissants i tous les diri- 
geants de l'industrie Textile Tunisienne et i leur collabo- 
rateurs pour la façon franche et précise avec laquelle ils 
est bien voulu nota communiquer tous les renseignements et 
statistiques se rapportant à leurs entreprises. 

Ost esprit únanles de coopération nous a pernia ds neuer 
notre) enquête i bonne fin dans des conditions aussi efficaces 
eu^gréables. 

*ffcftr#0t   ist AviMiiE UMMU. aauveu t, MLCIOM 



2. ÍETH«WOTIB 

L* étude do l'industrie textile tunisionne a été 
effectuée par un group« d*experts de la firme 
Werner composé de la façon suivante t 

un expart coton, filature« tissage,  achevemtnt 
un expert laine, filature* tissage,  achèvement 
un expert bonneterie et confection 
un expert financier 
un expert enrketing. 

tt ooopération avec 1« FBMATBX et le Centre national 
é'Btudse Industrielles, «s» »élection des entreprises 
les plus représentatives du secteur textile tunisien 

• iti feite. 

Oss entreprises est été étudiées se détail a« point 
es vus de leer production/ ds lew productivité et 
es leurs ventee. 

L'échantillon qui a servi ds base I l'étude était 
de le façon sulvsntet 

<voir tableau »• 1). 
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6. 

Comme on le constat« par les données du susdit  tableau, 
l'échantillon étudié est largement représentatif de 
l'industrie textile tunisienne puisque suivant les 
secteurs il représente de 57%  à 100% de la production 
tunisienne. 

Et« méthode de travail a consisté en observations en usine, 
•n échange d'idées et de renseignements avec les techni- 
ciens et dirigeants,  en la compilation des données de 
production, de coût et de ventes # et enfin en leur 
comparaison avec les réalisations atteintes dans d'autres 
pays. 

Ceci a pour but de permettre de situer l'industrie tentile 
tunisienne par rapport i l'industrie européenne et d'établir 
fuels sont les objectifs qu'elle doit se fixer peur pouvoir 
augmenter substantiellement see exportations. 

Cette étude a largement tenu coacte des données stati s ti- 
ques résultant de l'enquête sur le secteur textile 
tunisien qui a été effectué par l'équipe du Centre d'Etudes 
Industrielles de Tunisie* 

Nous remercions tout spécialement 

Messieurs CWUM3UI 
OUSRFAL 
RIAstZ 
VMI WXJNSBEftQtil 

et     Nadan« SKIRI 

de tour précieuse contribution en eette suit 1ère. 

EARNER   il? AVKNue LOUNE, MUISEUI *. BELGIUM 
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1. 

Resumé dos conclusions de l'Etude et Reçgmmangatlons 

L»étude du marché européen nou3 montre que les importations 
dos principaux pays du marché commun s'élèvent aux chiffre« 

suivants : 

Importations de tiesus»   (1971) 1.160.500.000 m 
Importations do vêtement»* $     i.400.000.000 

(1971)  Dinars 700.000.000 

En 1971 la production tunisienne était dei 

tissust ©oton • assimiléi ^'ÎÎS'SSÎ î 
Total tissus        357913.000 

Confection ot bonneteriet    Dinars 17.700.000 
»s* rapport i cette importation das principaux pays européens 
la production actuelle (1971) tunisienne représente! 

Confection et Bonneterie i 

Cependant dens le cadre de i»étude technique consacrée au 
tissage et a la confection nous avons constaté que la produc- 
tion pouvait être considérablement améliorée, par une mail- 
lettre organisation et une utilisation plus intensive du ma- 

tériel. 

* 

MAH1" I M-fjr OOMbl II  I '.Ml ^ 



2. 

e 

Une foio que le rendement aura été mis au point,   la produc- 

tion devrait atteindre en: 

Tissage - coton et asaimilé» 4Î'Ï?2"SX!Î ï 
laine 3.Ü55.000 m 

Total tissu»» 44.055.000 m 

Confection * Bonneterie:        Dinars       35.400.000 
et cela uniquement au moyen du matériel existant actuellement. 

Cette production améliorée par rapport Ä 1*ensemble des im- 
portations des principaux pays ou marché commun, représente- 
rait les pourcentages suivant»i 

Tissage« 44.035.000 m        . 3 g5i 
U|?l)       1.2Ö4.900.000 

Confection i Bonneterie (1973) 

Dinar»       |S.400.000 , 4,58% 
Dinar»     772.300.000 

Comme objectif ft poursuivra par la Tunisia an ea ejui concerne 
ses exportation» vers le marché commun, non» avons fixé eostme 
part du marché & conquérir 1% da 1« ensemble da» importation» 
da» principaux pay» du marché commun »oit environ 25% da la 
production tunisienne améliorée. 

Cat objectif a été fixé en tenant comptai 

- das excallente» relation» commerciale» existant dé^a antre 
la Tunisie et le Marché Commun. 

- des affinités séculaire» qui existant déjà antra la Tuniaie, 

ia Franca et l'Italie. 

MANACHWi  NI f'ON'iUI 1ANIÏ. 



3. 

- Les relations commerciales qui se développent continuelle- 
ment grâce au tourisme avec l'Allemagne, la Hollande et la 
Belgique. 

- La proximité du marché européen. 
- Le taux de 1%  s'il représente beaucoup pour la Tunisie, cet 

relativement peu important pour le Marchó Commun.  Le fait 
que la Tunisie s'empare de 1% du total des importations des 
principaux pays du marchó commun passera assez inaperçu 
dans les statistiques de ces pays et n'entraînera donc pas 
automatiquement des actions d'auto-dôfence de la part des 
fournisseurs actuels. 

C'est donc un chiffre que l'on peut considérer comme réaliste. 
four l'année 1973 cet objectif d'exportation de l'industrie 
textile tunisienne serait» 

Tissage: 12.050.000 m 
Confection I Bonneterieî 

Dinars      7.750.000 

Bien antendu il n'y a paa que l'exportation à satisfaire - 

il y a également le »arche intérieur tunisien dont la consom- 

mation croit de 5,61 par an. 

m 1973 cette consommation sera» 

Tissust 32.340.000 m 

Confection et bonneterie: 
Dinars 66.500.000 

Il faut actuellement déterminer quel eat le point d'équilibre 
antra les 2 marchés et quel est la politique A suivre pour 
faire face i la demande intérieure et i l'objectif exportation 
fixé, soit 1* du total dea i-nportations dee principaux pays 
européens. 

\#RNER; M, !•-?!:" "A' 
i r , -K'-.III IANî ', 



4. 

Leê 2 graphiques suivante donnent l'évolution de cette dou- 
ble tendance: 

Graphique no.  1 Tissus 

Consommation 
locale 

»etrue courants 

Objectif 
exportation 
Il »êtres et. 

Total 

»ètren et. 

1*72 30.«24.000 11.130.000 42.454.000 
1*73 12.340.000 12.050.000 44.300.000 
lt74 24.1SO.000. 12.200.000 46.430.000 

1975 3«.060.000 12.510.000 40.570.000 

1*7« M.MO.000 12.700.000 50.040.000 

Pour fair« face I la consommation il faut ajouter à la production 
aaillorce l'importation da tissus 1971 quo nous considérerons 

invar labi« pendant le» prochaines anniest 

Production 
aaeHorée 

laportatlons Votai 

1972 44.055.000 3.259.000 47.314.000 

1973 44.055.000 3.259.000 47.314.000 

1974 44.055.000 3.259.000 47.314.000 

1975 44.055.000 3.359.000 47.314.000 

1976 44.055.000 3.259.000 47.314.000 

vfëRNr.R- ,'í^í,O:
:
:;.F. 
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b. 

Graphique B' 2* Confection & Bonneterie. 

Du fait quin confection la consommation est libellée en 
Dinars prix détail T.T.C, et que l'exportation eat libellée 
en prix usine PIC nous devons établir le calcul en 2 stadest 

Colonna 1    Colonne 2 
Confection méca- 
nisée 
Production 
améliorée 

Dinars 

Colonne 3 
Exportation 

Dinars 

Colonne 4 
Reste pour la 
eonsoraïaation 
locale 

Dinars 

1172 
1171 
1074 

1Ì7S 
1171 

SS. 400.000 
SS.40C.000 
S3.400.000 

SS.400.0OO 
SS.400.000 

7.330, 

7.710. 
1.100. 
1.300. 
1.030, 

.000 

.000 

.000 
»000 
.000 

21.030.000 
27.030.000 
27.300.000 
20.000.000 
21.430.000 

2SMS stade i 

s) Multiplier es qui reste pour i« consommation locale de la pro- 
duction Mécanise«  (col 4) 
par 1,3 pour convertir en Dinars prix détail T.T.C. 

b) Ajouter les autres moyens d'alimenter le marché local su prix 
détailt confection artisanale, importations, friperie, etc. 

VÎÊRNER« "f^l'OTOWA?. 
MANAm.MI UT Cl >N'.i H TANT S 



Colonna 1 Colonne 2 Colonne 3 Colonne 4 Colonne 5 

Colonne 4 
précédente 
»ultipliöe 
par 1*3 

Autres 
moyenJ 
d'alimenter 
la consom- 

Total 
col.  2 *3 

Consommation 
tunisienne 

Haste poor 
1« conaoimaa- 
tlon int. 

Ult Dinar« 

mation 
(stable) 

4»cc Binar a 1%itDinara Dinars 

1172 36.470 SS.€35 72.103 «2.200.000 

1973 35,943 33.635 71.580 $€.500.000 

1074 35.490 33.635 71.125 70.700.000 

un 34.970 SS.€35 70.605 75.422.000 

Itff 34 .MS 33.633 70.025 79.tSO.000 

V0ERNER« r M/:liï 
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v. 

Ces deux graphiques montrent que» io matériel actuellement 
•n activité   (1971) avec un rendement amélioré pourra faire 
face I l'objectif exportation et â la consommation localo 
•n ce qui concernei 

"     it» tissual jusqu'en avril 1974 , 

Il confoctlon   et bonneterie jusquln février 1974 

Politique a suivrai 

tissage i 

L'exportation a été pour les besoins des calculs considérée 
coBwe une exportation dlracte de tissus ver» l'Europe. On 
pourrait tirés bien concevoir une exportation indirecte par 
l'intemédiaire dt la confection tunisienne. 

four fair« faca I la demande en 1974, et an considérant 
oosroe «n fait acquis quo la production tunisienne ait atteint 
son niveau optimal, il y a 3 alternatives» 
- Du nouveau matériel aàt sas an placa de façon i ecaneneer 

I produire an juierf 1974. 
- L'objectif exportation est réduit en fonction des besoins 

du »arche local. 
- On maintient l'objectif exportation et les besoins du 

sarche local sont couverts par la vole de l'importation. 

tocorcroand.itlont   Cette troisième alternative est la plus   ' 
intéressante car 

•     elle limite las risques d'investissement I courte échéance. 
- elle permet à l'industrie textile tunisienne de maintenir 

et de développer sa place sur les »arches extérieurs. 

MASJAL.1-MI  f!l   ii.WJMUlANllj 
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•Ile améliore la rentabilité de 1» industrie en lui 
permettant d'acheter A l'étranger lea écrus fonds d'im- 
pression bon marché et de concentrer les moyens do pro- 
duction sur les tissus plus élaborés donnant une Meil- 
leure margo bénéficiaire. 

La consommation d'écru fond d'impression en 1971 a été 
7.300.000m. L'importation de la moitié de cette quantità 
permettra de satisfaire la demande exportation et marché 
intérieur jusqu'en 1971. 

in confection et bonneterie 

loi Us mêmes alternatives se posent également A partir de 
fjswiir 1974. 

installer du nouveau Matériel 
-     réduire 1 •objectif export 

importer des vêtement» 

La Mllleure alternative dans ce cas-ci eat la première car 
elle permet de créer de nouveaux emplois sans investissement 
trop important. 

Cependant pour atteindre l'objectif exportation un énorme 
effort de vente sera nécessaire en confection et bonneterie. 

Le il des importations européennea de vêtements en 1971 soit 
Dinars 7.000.000 représentent 14,51 fois les exportations 
d'articles confectionnés tunisiens de la même année 
(Dinars 482.400). 

KB tissus oc leime rapport n'était eue de 2,44. 

(il dee importations européennea de tissu en 1971 - 11.600.000m. 
Exportations tunisiennes de tissu   en 1971 - 4.750.000m) 

VÎfcîlN ER if rrmiíS&WHAi. 
MANAHIMI.Nr CON .1 II [ANI 5 
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En co qui concern« les tissa» nous avons simplement ébauché 

les options N° 2 et 3 â simple titre indicatif. Le premier 

staâa étant accompli il y aura lieu d'envisager le stade 

H* 2 fi partir de 1976. 

Gamma des Articles h  produire 

I«'étude du marcha montre que la gamme des qualités a pro- 

duire pour l'exportation devrait se rapprocher de la repar- 

tition suivantes 

il Coton 100% Icrut Fond d'impression 147 cm 201 

1) Fibrana iOOt len.Ç,rS4!Î•tîiè>fSÍ,é•triPlulc• •*•• !•% 

SI DKNIM « éam eu achevé sanfor 145 cm 10% 

41 Coton 100% finit Gabardine pour pantalon sport 

ISO cm 200/250 «rs »2 «t ou laine 201 

S| Polyester/coton t Viscos« et on laine i Gabardine 

pour pantalon en 130cm, 250 grs m2 10« 

•I Polyester/coton« uni et fii teint pour chemises 

110 çrs/m2 «B 00 on« Iti 

IM« 

>^RNER 
MAI«!".!," fv.t fJl CON',ill TAMtS 
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Si nous actualisons cette répartition par rapport a l'objectif 

1973 nous aurons: 

Modèle de répartition des exportations de tissus pour 1973» 

% Hêtres 
i) rond d'impression coton            "W I.*4l0.000 

2) Croisé tailleurs, triplurca etc.       10 1.205.000 

3) Pibrane toile fond d»impression       10 1.205.000 

4) Denlm sanfor 145 cm                20 2.410.000 

I) Gabardine coton pour pantalon        20 2.410.000 

I) Gabardine Polyester ©©ton viscose, laine       
pantalon »0     1.205.000 

n    Polyester ©©ton pour chemise 10     1.205.000 

1001 12.050.000 

in confection et bonneterie 

U »eilleure répartition peur l'exportation est la •vivantei 

VètesMnts de dessus nemesi pantalons 25% 
i vêtement travail 15% 

.i vestes 1% 
Vftteswnt de ensena issassi robes 10% 

t jupes loi 

Lingerie howratsi chenises 1S% 

Vetesttnt de dessous - Bonnet, nos»©       5% 
Ungerle fees»       5% 

Vtteaent de dessus Bonnet, i sobe, poll ever, 
Pantalea     10% 

ÍÜT 

VORHER tr^nrp 
MAN.V.I-MKNT 1\>W-.UI lANI'J 
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81 nous appliquons cette répartition aux prévisions d'expor- 
tation 1973 nous aurons t 

Pourcent    Valeur en Dinar; 

V8temante dessus hommes 
pantalons 
vêtement travail 
vestes 

25% 
15% 

5% 

1.937.500 
1.162.500 

387.500 

Vetejoânt dessus fenmes 
robes 
jupes 
pantalon 

10% 
51 
51 

775.000 
387.500 
387.500 

Lingerie homiaos chemisas 15% 1.162.500 

Vêtement da dessous tonnet. 
nosmo 
lingerie femme 

51 
51 

387.500 
387.500 

Vttenent de dessus Bonnet. 
Pull over, robe« pantalon 181 775T000 

1001 7.750.000 

Han d'Action at Moven 8 aettra en oeuvre PW réaliser les 
objectif i de production et d'exportation. 

tour réaliser los objectifs tant au point de vue »arche local 
qu'exportation l'industria textile tunisienne devra travailler 
i améliorer la« points suivants t 

^ÊRNUR 'líH'"îliTOÎ "A!. 
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12. 

PRODUCTIVITE  D? L'INDUSTRIE  TEXTILE  TONISIRN>1fl. 

.     .     .     .     .     .     . C'est de sa  .     .     .      
productivité que dépendra In progreßsion et le développe- 

ment de tous les secteurs de l'industrie textile tunisien- 

ne et principalement sa capacité de lutter avec succès cur 

les marchés étrangers et clans le domaine do la «Sus-trat- 

tane* • Il faut d'abord partir du point de vue que la main- 

d*oeuvre tunisienne n'est pas du tout aussi bon marché 

qu'on le croit ou fait semblant de croire. 

Si  nous prenons les données de l'institut National de 

Statistiques nous constatons » 

que dans l'industrie textile en 1966, le personnel employé 

était de 4.19S personnes. 

Le total des salaires et charges en 1966 était de 

Dinars 1.758.000 co qui donnait une dépense par personne 

employée de ftiaftgflJUSfl. pay..m » 

In 1969 ces sternes postes étaient respectivement t 

personnel      5.541 personnes 

•alaires et charges 3.071.000 Dinars soit une dépense par 

personne occupée (cadre et ouvriers) de |i,n*.rfi &£j Jffif„,,*•«, » 

Soit une augmentation df.^ffi •» trois ans. 

Dane la confection et la bonneterie nous constatons ua 

phénomène analogue. 

1960 personnel employé      3.308 personnes 

salaires et charge» l .011.000 Dinar» 

ce qui donne une dépense par personne employée 

de 310 Dinars par an en 1966. 

1969 personnel employé      5.343 personnes 

salaires et charges 1.981.000 Dinars 

• 371 Dinars par an en 1969 

Soit une augmentation de L-LJf en trois ans. 

WEKNLR       J37 AVENU*: LOUISE, BRUSSt I.S S, M.I.MIJM 
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Ces données sont basées sur 250 jours ouvrables par an, 

Ces chiffres font rassortir 1'impérieuse nécessité d« 

cowbattre la haussa) des salaires et charges par uns 

amélioration de la productivité. 

VÍÍRNERtfnriííx^.^ioKAf, 
MMW'V ,"  UrNlCONSUllANIS 
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Améliorations à réaliser immédiatement dans 

l'industrie textile tunisienne: 

A> REDUCTION DES COUTS POUR LA RENDRE PLUS 

CONCURRENTIELLE. 

*) fr*, nécessité, de réduire les coûts s'impose 

mussi bien pour les articles destinés au marché 

local qu'à l'exportation: 

Marché Local» pour permettre une plus large con- 

sommation de la part des classes 

moins aisées. Certains articles seraient alors 

i même de remplacer la friperie (chemises« pull 

overs)i 

- pour permettre ft l'industrie locale de trans- 

formation d'être â même de lutter ft l'exportation 

ou de vendre moins'cher localement. 

Exemplet- comparaison de prix Tunisie - Europe. 

Tunisie  Europe 

Filé de eoton écru Nm 50/2 1« kg D 1,020 D 0,700 

"  " . "    " îtm 24 le kg D 0,704 D 0,640 

Filé de coton blanchi Nm 50/2 kg D 1,213 D 0,800 

•  •  •    "   Nm 24 le kg D 0,S73 D 0,700 

Tergal viscose 67/33 150 cm     D 1,05  D 0,820 
210 grs/m2 le m 

Polyester. coton 67/33  90cm DO, 4 60    DO,390 
110 grs/m2 le m 

Blanchiment    drap de lit D 0,220    D 0,120 
240 cm le m 

WERNER      137 AVF.NUF LOUISE, MU'SSFJ.S 5. BKI.GIUM 
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- pour réduire 1»importation clandestine. Les taxes 
â la consommation jouent un rôle pour les Polyesters, 
mais la réduction des coûts aurait un effet salutaire 
contre l'importation clandestine des  articles en coton. 

- en vue de remplacer des articles importés par des 
articles locaux.   Ici c'est aussi une question de 
qualité, mais  le prix joue un rôle également important 
(Polyester Viscose). 

Marché d'Exportationt 

- pour réaliser les objectifs d'exportation 

Exemple t,- comparai »on de prixt Tunisi»   Europe 

Vichy carreaux 90 cm n 0,350   D 0,330 
110 grs/m2 1« m 

Popelin« coton 90 cm D 0,390   D 0,360 
120 grs/m2 1« m 

- pour permettre aux confectionneurs d'être con- 

currentiels sur le marché européen. 

La chemise Polyester coton doit se vendre 

entre D 1,10 - D 1,20 pee. FOB 

Le Jeana en den ira 1,050 pee. FOB. 

Certains confectionneurs tunisiens ont vendu 1 ce» 

prix avec des tissus importés en admission temporaire 

mai» aussi dans des tissu» locaux. Dans ce dernier cas 

il» étalent à la limite de leur prix de revient et 

neme souvent en dessous. 

a) flPW»»nt réduire ees çofl»« 

La réduction des coûts doit être appliqués! chacun des 
stades de la production! 

Filature 

Tissage - Tricotage 
Achèvement 
Confection. 

WERNER      15? AVENUE LOUISE, BRUSSEÎ s .1. Hi LC.II7M 
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filature cotoni- Achat des matières premières aux moments 
les plus favorables  (pas par adjudication). 

- En améliorant les opérations de mélange pour diminuer 

les casses. 
- Réduction des déchets non utilisables de 2%  représente 

annuellement une économie de 100.000 kg ou D.  33.500. 
- En augmentant la productivité en visant les réalisations 

européennes. 

Exemple t- comparai oon de productivité! funi sie     Europa 

Coton Hm 30 kg/heure/ouvrier |#3Te   kg    l0»0O0 kg 

filature loine i 

- Nome« remarques que pour le cotons Eviter les art judications 
t Augmenter la productivité 

Exemple i- conperai son de productivité! Tunisie     Europe 

Laine cardée Nm 2 - kg/heure/ouvr. 4#?40 kg    12,000 kg 

- En réduisant le 2ômo choix 
- En étudiant les constructions et composition! íes plue 

rentables. Eviter un filé moins cher peut ótre, naie 
qui casso plus souvent caueent des arrêts de metiere. 

- En améliorant la productivité. 
Exemple»- comparaison de productivité! Tuniile   gurfiBS 
iynthétiquoa 

- duites/heuros/ouvriers 35#SêS 60,000 

let,»*»!, Mmi 
- Réduction du 2èmo choix 
- Etude des constructions et compositions lee plue 

avantageuses. 

- En améliorant l'utilisation de la capacité pratiqua. 

V^RNtlR    137 Avrsn'K LOUISF.. BRUSSELS \ \\\ U;IUM 
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En tissage laine des comparaisons do productivité Tunisie/ 
Europe ou »S&e inter-usines européennes «ont rendues très 
difficiles fuite A le diver sitó des articles tissés. 

L'amélioration de la capacitò d'utilisation tissage de 
l'industrie lainière tunisienne doit permettre de tißöan 

191*300 couvertures en plus soit multiplier la production 
actuelle par 1,33. 

1.442.000 a en plus soit multiplier 1« production actuelle 
par 1,37. 

^ 

VÎÎRNER^ïTCS 
ANIS 



16, 

rjtrUffftflflÊ« 

- P«r un* meilleur« répartition des char gei »«chinea 
- tin« réduction du second choix 
• M«il lauro productivité. 

gxewpjjn- comparaison de productivitét Tunisi«      Europe 

Coton   - »être/ouvrier /heure« i? 50 

- in utilisant de« tissus de premier choix 
- Bn réduisant le« déchets de coupe 
- Bn augnsntant i« productivité. 

Ejeja£a£t" comparaiion d« productivité!   Tunisie    Europe 

Chottlit Vili«   en Minutes' 50 15 
J«an «n Doni»   • • 44 14 

lonnafrftf 

- Par un« n«i Heure chara« de« machinai 
- Par 1« réduction du 26s.« choix 
• Par un« malllaur« productivité 

Mam3&*m comparaison d« productivitét Tunlai«      P*«.^ 

Confection tricot de corps 
Minutes par pièce | i 

WERNER    157 AVtNiîi; LOMISE. RRUSSKIA S, BKIXíIUM 
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Programme d'awélioration dt la productivité 

L'industri« textile tunisienne devrait entrer dent un 
processus d'amélioration de s* productivité dont les 
objectifs devraient Ótre les suivantet 

Productivité 
Secteur Actuelle     1973      1171        197« 

FILATURE 
Coton NM 30 ka/hr/ouv. 4,370 5,eoo 7,000 7 «700 
Leine car dût NM 2 kg/hr/ouv. 4,740 i, 112 7,400 • •140 

Coton duittt/hx/ouv. ai,140 37#t05 33,7*3 37,141 
tMp.soyen 144 es 
•yntbètiquaa 15.5$5 31.210 43.22« 45.319 

Emuli! « 

Coton «etrat/hr/ouv. 17 21 20 32 

Minutes per chemise §9 40 22 20 
Minutes par Jean 44 35        29 23 

Minutes/tricot de oorps 9 7,2      5,8 5,06 

VORHER! 
MANAr.l. MINI C-ONÍ.UI TANt: 
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Vissage lainei 

I»1 Améliorât Ion devra porter sur l'utilisation de la capaciti 

maximum. 
t 

Catta capacité maximum devrait pouvoir être utilisée en 1973. 

I»9 élément productivité dépend de 2 elementa principaux t 

•       le matériel 
la mein d*oauvre 

1)     fi.ISMSrxBIf 

a«.,it ,r#fltinmHs* 

lecteur Kecent Antérieur 
i 1560 

Filature coton Mi Ml 
•           laine Ml Ml 

Tissée* coton M« Ml 
*          leine Ml Ml 

finissage Ml 21 
CenfeConfeotion Mi 341 

Bonneterie Ml 331 

rnsmentaireti tn conerei m peut dire qu'il est récent 
et en bon état. 

V0ÍRNER ir-:ri'R.M«ior-,,M. 
MM-JA' .1- M» .Ml CON' .1 n.TAMTS 
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Pour réaliser le» objectifs d'exportation et d'alimenta::ion 

do la consommation locale il faudra en 1974 prendre une des 

3 alternatives décrites précède:raaent. 

fi le choix se portait sur l'augmentation de l'équipeir^it 

11 faudrait d'abord investlguer les possibilités en matériel 

de seconde main obtenable en Europe. 

Actuellement de l'excellent materiel peut être acquis en 

Europe dans de très bonnes conditions, 

ta meilleure dimension d'entreprise en Tunisie en tonunt 

compte des contingences locales serait des unitesi 

filature coton et assimilo!   20,000 ft 30,000 brochas 

fi »sacre ooton et assisti Idi 

Principalement axé sor lo »arche intérieur i 100 metiera 

Principalement axé sur l'exportation i     3S0 »atiera 

Confectioni 

Unité chemises do é0,000 chemises/an/(local) 

100#000 chemises/an (export) 

Otti té pantalon 250,000 pantalon/an (export) 

Notorial 
In tissagoi 

Le métier 1« plus approprié peur faire face 1 l'augmentation 

de la demande est le PICANOL cari 

• 11 est déjà largement implanté, 

- il convient pour tisser des Polyester-Viscose 

Polyester-coton, Denlm, etc. 

- il est très solide« rapide» d'entretien facile 

- le service après vente est bon. 

In confection! 

Le matériel Singer est également largement Implanté et le 

service après vente est organisé sur place. 

V^RNÜR • M:: :i '•¿'•(or. 
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2)  LA mm D'OEUVRE 

Comment 1*améliorers 

a) Formation 

En introduisant imraödiateirtont un programma de forma- 

tion d«& ouvriers et cadres dans les entreprises. 

Ce programme qui dovrait être donné par des spécia- 
listes et devrait comprendre« 

- Etude de chaque poste de travail i 

- Etude des gestes et mouvements les plus appropriés. 
Description des fautes à éviter. 

m   Etudes des tenps nécessaires a les exécuter} 
- Enseignements de ces gestes et mouvements; 

* Entrainement du personnel 1 les exécuter; 

* Détermination de tenps standards et d'objectifs. 

Ce programe devrait être introduit en 1972. 

V0ERNER r¡Y:R¡!«\!i|,"!''."l'. 
M'V^'M ^': r!'C'IKMI,l.lMl'- 



23. 

La durée nécessaire pour former un ouvrier qualifié  i 

en Filature est de           S Berna in e s 
en Tissage                  " "          10       " 
•n Finissage                " "          10        " 
en Confection             " ' • . 6-12        • 
•n Bonneterie             • •          10       " 

Les résultats Ë en attendre devraient ttre i 

une augmentation de  la productivité de 30 Ì 50 I 
dans chacun dec secteur» i 

Filature 
Tissage 
Finissage 
Confection 
Bonneterie 

Immédiatement apro» le cyclo de formation. 

En parallèle avec cette formation à 1« productivité,  le 
personnel devra être) sensibilisé sur le question de la 
qualité » 

- Description dee  éléments indispensables I une bonne 
qualité {résistâmes» reçu lar i té, stabilité» aspect, etc.) 

- Enseignement de» moyens pour améliorer la qualité et 
éviter las fautos. 

- Etablissement d'objectifs I réaliser progressivement 
en production et en qualité basés sur des standards 
prédéterminés. 

VÍÍRNER      IS? AVENUE f.OUISR, M;1fS$F!.S 5. RKljRttfM 
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Sur baso des standards résultant de l'étude des temps« 

introduction d'un système de prime â la production 

associée avec une prime I la qualité. 

Les critères gui gouvernent le système de prime devraient 

représenter 50 % de l'ensemble pour chacun des deux 

éléments - Productivité et Qualité. 

La prime doit être telle que les éléments négatifs d'une 

Mauvaise qualité annulent les éléments positifs d'une 

bonne productivité. 

Ainsi on élimine le danger de voir la production augmentée 

au détriment de la qualité. 

Pour que la prime ait toute son efficacité« le contre- 

maître doit également y être associé. 

Ce jumelage des primes permet de réaliser des résultats 

spectaculaires. C'est ainsi qu'une grande entreprise 

textile d'Afrique Centrale est arrivée en 5 ans aux 

rendements suivante» tout en améliorant sa qualité t 

Productivité 1953    1958 
Amélioration 
en 5 ans 

Pilature» kgs/h/ouvr.      1,75 Kg s 5.650 kg«  x 3,25 

Yissaget 1600 duites/ouvr/h 14,22 m2 35,o m2   x 2,5 

Une fols le système bien en route, il est A conseiller 

d'uno fois par an rappeler eu personnel les principes de 

base qui leur ont été enseignés au point de vue producti- 

vité et qualité. 

VÍtRNER      157 AVENUK LOUISE, BRUSSl Î,S 5, BELGIUM 
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Tout moyen de formation prenant place en dehors de 
l'entreprise «lie même n'est pas recorwnandable pour 
des raisons psychologiques et pour éviter le danger 
de l'émigration. 

V0ERNER      II? AVENUE LOUISE. BRUSSELS 5, BKLGIUM 
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26. 

Evolution de la Productivité dans certains pays d'Europe: 

Allemagne 

Intro 1958 et 1967 la valeur nette de production par per- 

sonne employée exprimée en DM de 1962 est passée dans 

l'Industrie textflft de 10.470 a 17.480 

soit une augmentation de DM 7.018 

en 9 ans ou 701 d'augmentation/soit 8% l'an (arrondi) 

I« valeur nette de production par heure/ouvrier exprimée 

•a DM de 1982 dans l'industria textile est passé« de 1958 a 

1967 de DM 6,22 1 DM 12,17 soit une augmentation de DM 5,95 

o« 991 soit tin taux annuel d'amélioration de 111. 

Dana l'industrie de l'habillement en Allemagne las chiffres 
correspondant sonti 

Valeur natta de production par personne employée an DM 1962 s 

1919 - 10,319 - 1967  13,915 - soit una différence de 

DM). 196 oit 30% an 9 ans soit 3,351 l'an. 

1« valeur nette da product ion par ouvrier heure as DM 1962 

1998 - 6,22 en 1967 - 9,60 toit une amélioration de DM 3,39 
ou 98« soit une moyenne d« 6% l'an (arrondi). 

ftuft Pays Bai 

li* indice d« la valeur ajoutée par personne employés itaitt 

üytrif textiles 

1998 • 100     1987 • 193 soit 53% d'augmentation an 9 ans 

on 8% l'an (arrondi) 

VftRNERsr 
MAN/V:tMl>,'l  CON'HU'IANt ,, 
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L'industrie de 1*habillement 

1958 - 100 196? - 132 
soit + 321 tn 9 ans ou 3,5% l'an. 

En Belgique 

L*indica d« productivité dans Vindustria de l'habillement 
étaiti 

1959 - 100 1916 « M9,9 
Différence 49,9 I   arrondi 1 50« 

En 7 ana soit une augmentation da 71 l'an. 

I.9industria textile étant beaucoup plus Mécanisée que celle 
da la confection fait preuve d'una crol seance supérieur« an 
productivité. L'accroissement réalisé an confection an Alle- 
magne «t an Belgique doit ètra souligné respectivement 6% 
•t 7« l'an* 

La Tunisia qui vient d'un« productivité do départ beaucoup 
inférieure doit rôalieer un taux d'amélioration nettement 
aupérieur pour pouvoir concurrencer cas pays« 

NÍfeRNERiWTTOí/.-í'iiorí^ 
MAIMM.MI NT r.(j:-J' .l.l| IANTS 
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B) AMELIORATION DE LA QUALITE 

1. L'amélioration de la qualité tunisienne est indispen- 

sable pour : 

- améliorer l'image de margue de la production 

tunisienne sur le marché local; 

- contribuer à faire diminuer les Importations) 

- diminuer le 2ème choix et par le fait même 

améliorer la rentabilité des entreprises; 

• contribuer i développer les exportations de tissus 

et de vêtements tunisiens; 

* améliorer la productivité aux différents stades 

de la production t 

tin meilleur fil » meilleure productivité tissage 

• meilleure productivité tricotage 

un meilleur tissu - meilleure productivité au finissage 

un meilleur Jersey - meilleure productivité au finissage 

Meilleur achèvement - meilleure productivité en confec- 

tion. 

Ci-après nous donnons quelques normes de qualité 

exigées en Europe. Nous évaluons la qualité tunisienne 

en fonction de ces mêmes normes. En filature ces 

normes ne sont pas relevées systématiquement en Tunisie. 
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t 2. Comparaison qualité tunislenne/europóenne 

Tulli Ble Normes 
européennes 

FttfW 

Coton Nn 30 

Ré«i«tance I i« traction 

Résistance eoéff. de variation 

Allongement i la rupture 

Allongement eoéff. de variation 

Coefficient variation N'du fil 

390 fra 

12 t 

12 M* 

12 i 
2,5 % 

Tissage Coton et Assiwllé 

fiasu aans défaut 

Tiseus avec défauts mineurs 

Tii sus avec défauta donnant 

droit i ristourne 

Tissus avec défauts donnant dea 

déclassés 

Tissus avec défauta exigeants 

découpage 

finissage Coton et Assimilé 

Tissu I retraiter 
Tissu à déclasser 

Confection 

Second choix 
Bonneterie 

35 1 93 « 

10 « 5 % 

20 % 0,2 t 

10 % 0,4 1 

15 « 1,4 1 

io a is % 3 i € i 
20 i 30 1 1 1 10 t 

20 t 3 ft 5 % 

18 % 3 ft 5 1 
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Comme  l'indique 1« tableau, un grand pae doit encore 
être fait avant d'atteindre les niveaux de qualité européens. 

3. Comment améliorer la qualité tunisienne  (Ici noue n'étudions 
pas l'action sur la main-d'oeuvre qui a été analyse pré- 
cédemment) . 

feature Coton et Ulne i 

- Sélectionner les »atieres première« 
- Améliorer les mélangée aux batteurs 
• Contrôle de rendement dee Machines  i 

Relever jes cesses  t 
eux étirages 
eux bancs I broches 
eux continus i filer 
eux bobinolrs 

Contrôler le fil i 
insistance à ia traction 
Allongement i la rupture 
Contrai® du Mi 
Contrôle de le torsion 
Contrôle des boutons eux oardes 

organiser on entretien systématique des machines. 

?*fff«ff T 

- Utiliser des fils résistants et réguliers 
- Contrôler le fonctionnement des s* ti ers 

- Etablir une carte par »étier et y relever tous 
les défauts habituels qui y seront marqués lors 
du contrôle de visiter 

- Organiser un cycle d'entretien systématique des métiers. 

NÍÍRNER    IST AVENur vovm. BRIîSSFUI S. »KICIIIM 
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Finlssacfe i 

- Contrôle des tissue i 1*«utrèe 

- Classification des tissus pouvant convenir a t 

la teinture en pièce (les mei Heurt») 

1 * impression dessins peu chargés 

l'impression dessins très chargés 

• Contrôle des recettes de teintures 

- Contrôle de la nain des tissus 

• Retraitement en vue de 1'«Melioration 

• Classification tres stricte en 

1er choix 

2e*e choix (- 8%) 

3&*e choix (- 15%) 

Découpes I vendre au kilo 

Confection, i 

- Contrôle des tissus I 1* en trie 

- Classement suivant leurs nuances 

• Précision A la coupe 

- Contrôle au fur et I mesure de la progression dans 

In chaîne de fabrication 

- Contrôle sévère i l'emballage 

• Contrôle systématique des amohines 

Bonneterie i 

Mtaes contrôles qu'en tissage et confection 
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C)  LA FONCTION VENTE: 

Un« fols les qualité« misât au point at lai prix étudiés 

il appartiendra aux industriels de vendre lour production. 

L'annexa K* 1 contient las adressas des principaux confec- 

tionneur a european« qu/intéresseront las tlssaurs nais 

ifAlejasnt les confectionneur« an vue d'établir daa con- 

trate da sous-traitanca. 

L'étude du «arche Montre par exemples 

- que l'Allemagne «at gros Importateur tant de vêtements 
masculin« qua féminins. 

• que 1« Pranoe importa plus de vêtements maaoulina qua 
féminin«. 

• que l'Italie au contraire importa plus de vêtements 
féminins. 

Saisir lea possibilité« qu'offre 1« marché commun nécessite 

de la part das exportateurs tunisiens qu'ils M soumettant 

aux cinq impératifs de basa suivants t 

1) Régularité dans la qualité 

2) Prix compétitifs 

1)  ftespcct dea délais de livraison 

4)  Recherche at création da nouveauté 

I)  Prospection systématique des marché« extérieurs. 

C'sst ee dernier point que nous allons analyser de plus près. 

L'industriel tunisien n'est autorisé cosme tous Isa autres 

voyageurs so rendant i l'étranger i échanger i la Banque 

Centrale que la oontro-valeur de 50 Diñara aa divise« étran- 

gères. D'autre part il a droit à l'intégralité se son compte 

•PAC qui eat constitué par un quota au devise constituant 1% 
sur »e« exportation« antérieure«. 

Me dispose donc que d'un compte EFAC que ceux ayant déjà 

un courant d'affaires avec l'étranger. 

VfëRNERi 
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Les moyen• dont dispose l'industriel tunisien pour assurer 
ta prospection et nouer dss contacts avec des ache tours 
étrangers sont pratiquement nuls.  C'est la raison pour la- 
quelle la plupart des industriels du textile sont obligés 
d'attendre que l'acheteur intéressé se manifeste de l'une 
ou l'autre façon. C'est ainsi qu'à l'occasion de la venue 
en vacances en Tunisie d'industriels étrangers des contacts 
M sont créés et des contrats ont été conclus. 

Nais chaque fols l'initiative de 1« proposition venait de 
l'acheteur. Pour dévoloppsr l'exportation l'industriel 
tunisien a besoin de Moyens qui lui permettent une action 
plus dynastique et plus systématique. 

Des critères devraient être établis qui définiraient les 
entreprises les plus aptes I réaliser rapidement des ventas 
ft l'exportation. Cast la FINATEX qui semble la mieux 
placea pour dessiner le profil de l'exportateur le mieux 
placé. Parmi las critères de basa 1 retenir devraient 
figurer t 

La capacité de production 
La qualité 
Le niveau des prix 
Le reepect des engagements antérieurs 
La solidité financiers. 

La Banque Centrale réserverait alors un quota flottai annuel 
de devisas pour la promotion de l'exportation du textile 
tunisien. Ca quota serait alors distribué parai las entre- 
prises sélectionnées pour l'année en cours. Ce quota devrait 
permettre A un délégué de chaque fines d'effectuer trois 
voyages par an et devrait couvrir t 

a) ses frais de logement« séjour et voyage (trois fois 15 jours) 
b) sas frais de représentation. 

VORHER tmWJKHIOHAJ. 
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Co quota serait en principe alloué uno Mule fois par firme 
pour lui permettre de faire connaître ses produits ft l'expor- 
tation et de conclure des ventes. 

Une fois un mouvement d'affaires crée, chaque firme alimonte- 
rait ses dépenses de prospection ft l'exportation par un 
compte KFAC. Afin de permettra aux entreprises exportatrices 
d'intensifier leur prospection ft l'étranger par des partici- 
pations ft des foires tollest 

L'IHTERSTOFF ft Francfort 
Le prat ft porter de Paris« Dusseldorf et Hilan 
TEXTIRAMA ft Cand (Belgique) 
oft loo dépenses sont esses élevées, il faudrait revoir les 
taux des eonptes EFAC. 

Un taux do et sur le Montant facturé en devise pourrait être 
prévu sur les exportations comprenant Matière et nain d'oeuvre, 
four los contrats de sous-traitance, io taux pourrait être 
porté ft 20% sur le Montant de nain d'oeuvre facturé on devises. 

L'année suivante le quota serait distribué ft un autre groupe 
d'entreprises répondant toujours au Mtaes critères de sélec- 
tion» 

XI ont très important do rester très strict au point do vue 
sélection, car 11 en va do la réputation de toute l'industrie 
textile tunisienne. XI suffirait do l'une ou l'autre firme 
peu sérieuse dans la tenue de ses engagements pour ruiner 
dès lo début tout l'effort de prospection. 

L'accroiseencnt des taux du coopto BFJVC consti tuerait ega lè- 
sent un sérieux stimulant pour los exportateurs et récompen- 
serait les plus dynamiques, c'est ft dire eaux qui contribuent 
le plus II l'enrlehissenent du pays. 

VÍÍRNER ci'ïWïiK.joi^r. 
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Au court de O«B voyages de prospection l'exportateur sélec- 
tionnera dans chaque paye un certain nombre d'agents do 
Tanta, sérieux qui poorralant prendre aa Min la représen- 
tatlon da aaa latere ta. 

fi ana exclusivité était demandée, il ne faudrait Jamais 
1* accordar peur ana durée qui excéderait une aalson ou 
^^^^^•iwp^^e^p^w^^B   «M«   asse e 

tate fois que tafflaaanaat de qualités exportation auront été 
aia aa point dea participations coli actives 1 des foires in- 
teraatlonalas da même qu'une publicité collective i l'étran- 
ger pourrait ètra envisagée. Avant d'utiliser ce «oyen 11 
aat indispensable que 1'ensénale da la production pour la- 
quelle eette publicité est faite ait atteint un haut niveau 
da qualité. 

• lia représentation diplomatique at consulaire tunisienne i 
l'étranger devrait être inforaée dea possibilités et des 
succès rencontrés par l'industria textile da façon I lui 
peruettre de oootribuer I son rayonnement. 

- I4i Tunisie reçoit chaque année la visita da diaalne de * 
•illier* de touristes, une action promotionnelle dans les 

-notais, sur las plages et endroits touristiques pourrait 
être intensifiée et systématisée. 

I« oréatlon d'un style de vêtement de plage at da loisir 
tyniquement tunisien contribuora è attirer l'attention sur I 
la textile tunisien et I en faire parler I l'étranger, m I 
achetant oe style, la consommateur achètera aurtout le soleil 
tunisien ainsi qua d'excellents souvenirs de vacanees. 

V&RNERi 
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CREATION  t Tlaau. dMsla  .  model« 

It« nod« chang« continual lament.  Il faut essayer am 1« 
prévoir. 

Au début, la* industrial« tunisiens recevront 1«« «via 
é« laura ach«t«urs étrangers. 
Cependant pour développer l'exportation, il« doivent 
pouvoir dispos« de conaeila de stylistes. 

Dans e« but il faudra favoriser 1*eclosión d«s t*l«nts * 
de stylistes «t de créateurs «n Tunisie. 
m concours pourrait étr« organisé par la flaATIX 
pour déoouvrir les plus doués. 

i 

I 
Bnsuits les »ailleurs diraient étr« initié« I la t«ch- 
nlqu« du tissaf« de façon i connaître la« éléments d« 
oonstruction d'un tissu. * 

S'ftanfi -le do»., i ne de 1« coupa un« sélection «t une forma- 
tion, analogue devraient êtr« suivie«. 

L«s «ntr«pris«» 1M plus important«« pourraient »'attacher 
1— services d'un créat«ur, les autres entreprise« pour- 
raient faiis appel 6 d«s créateurs indépendants. I 
CM créateur« devront suivre continuellement tou« les i 
aouvaments de la «ode par de« contacts - d«« revu«s - 
des voyages - at y adaptar l«ur gèni« d« création. 
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Servie« a la clientèle 

L'exportation exige un service très strict a la clientèle 
qui est d'autant plus exigeante qu'aile reçoit des offres 
du «onde entier. 

Ce servie» comprend t 

- L'envol des offres, des échantillons, des coupes type 
suivant les délais convenus. 

- La tenue 1 jour et l'information de la progression de 
la fabrication de la eossaande. 

• hm notification de tout contretemps survenant au cours 
de la fabrication ou avant expédition. 

- La surveillance du respect des délais de livraison. 

- Le contrôle tris strict de la qualité avant expédition 
et classification des articles suivant qu'ils sont 

» 

4 

1-er, 2me ou 3** choix. • 

- L'établi riment des documente  (facture, traite» connaisse- 
r              '   s sien t, police d'assurance* pièces douanières et/ou cotise» 
• t,**. *ff*ï•* AAì*9»»>listes de ce Usage, note do poiefe, avi* d'expédi- 

tion etc.) avant l'expédition et leur envoi isseédi atesten t 
i la banque ou au client suivant les ternes de la vente. 

i 
. '   - La notification immédiate du non du bateau transporteur. 

- Le traitement des ré cl ana t ions éventuelles d'une façon 
rapide et souple« qui ménagent les intérêts de l'entre- 
prise sans compromettre l'avenir des relations avec le * 
client. 
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ft» aëtmttmitmt Exportation devra t 

* suivre l'évolution des ventee sur lee différente Marchés, 

- établir des objectifs de vente. 

- contrôler V «et ivi té des »cents. 

- étudier régulièrement le Marché pour en connaître les 

besoins. 

• adapter le stratéfie Marketing aux besoins du »aretié 

sa amtiere de t 

- qualité 

• dessin 

• coloris 

- aodile 

• prix et structure de prix 

- cabaliage 
1 '.    1 .•*'• ••' vi«  - canaux de distribution 

•t;. •.••••;. - 
. , •" - renia« et ristourne eventueller 

. •• ,.,, • ...    - promotion 

- publicité 

* concurrence 

« i - «nota de ventee 
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D)  GESTION  INDUSTRIELLE 

La gestion de l'industri« textile tunisienne est 
surtout commerciale. Son orientation doit aller 
beaucoup plut dans le sens d'une   gestion au »oyen 
d'un "tableau de bord" qui controle et domine 
chacune des operations et permet a la direction 
d'intervenir lsanediatement pour corriger« améliorer 
et développer. 

Le tableau da bora doit fournir des chiffres, données 
et ratios qui reflètent chacune des opérations de 
fabrication. 

La comparaison de oes donné«« et ratios I des ' 
standards pré-éteblis permet de constater les ano- • 
•alies et d'intervenir I bon escient 11 ou cela 
laisse i désirer.   (Direction par exception). 

Les cadres de »aitrises n'utilisent presque pas 
un tel outil de gestion qui leur faciliterait eon* * 
sâder<*bleaeni la tftcfce tout «m leur permettant I 
d'améliorer la productivité et la qualité et de * 
aïeux renseigner la direction générale. 

.*>* ;f%m~Mê.*im.en-.piar* d'un contrôle systématique (tableau    '".**.   , 
de bord) de toutes les opérations de fabrication 
devrait coïncider avec la formation du personnel 
OUVIXi    . f 

Lee contrôles consisteraient chaque fois 1 relever 
les productions, déchets défauts, arrêts de machine 
a chaque et ade de la production* Fer exemple i - 
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En filatore i control« aux batteurs 

" cardes 

" étirages 

* bancs i broche 
* continus i filer 
* bobinoirs 

in tissage t contrôle Ì l'encollage 

an warpage 

au cannetag« 
an tissage - arrêts métiers fautes 

A la visit« 

m ce qui concerne les principes de base de la gestion 

des entrerriíes le personnel de cadre devrait suivre 

les ssensires de l'Institut national de 1« Productivité 

de Tunis. 

rJfiii»A«*Jâ
ti.U JtllAäSUlSl 

L'industri« textile tunisienne est caractérisé« par sa 

falbi« structure financière« 

., ,? î- I**seet«v> nubUc s»«st cri« «t •••«t développé 

.• ••.»-'••.•. pc»fciçtf&ist4i** sans capitaux propre«. Son capital 

(1.500.000 Dinars) n'a été en fait qu'un« consolidation 

successive de dettes. Encore actuellement 11 pay« f % 

»   d« son ehifxr« d'affair« curano frais financiers 

uniquement pour son fondi d« roulement. C'est tin« d«s 

causes de la mauvaise rentabilité du secteur. 

- It« secteur privé a on« trésorerie mieux équilibrée 

et fait ut* profits. 

^RNEïl     Itt AVENUE LOUISE. BRÜSSEL* 5. RELCIUM 



41. 

Codent améliorer l'équilibre financier 

- La limitation dea bénéfices A 10 I sur le chiffre 
d'affaire avant taxes empêche la reconstitution du 
capital et le développement des entreprises« 

- l'introduction des prévisions et du contrôle 
budgétaire au sein des entreprises contribuera I 
une Meilleure utilisation des fonds propres et 
empruntés. 

• La réduction des stocks de Matières premières et 
pièces de rechange grâce i 1*assouplisseMent des 
formalités en Matières d'allocations de devises 
et ¿« licenses d'importation contribuera è une 
Meilleure rotation du casital. 

• One Meilleure productivité activera également la 
rotation des fonds* 

- Le développement des «arches d'exportation aug- 
mentera le "cash-flow- des entreprises. 

• vigour prowouvoir l'exportation,  le gouvernement 
pourrait, emvi soger d'accorder des tau« réduit: 

u;.<.-«nrtteiet*-%»Jt lektinance»ent de telles opérations. 
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syRtfÇTUHE riNftNçpms 

L'industrie textile en Tunisie est de date relative- 
ment rócente.    Les entreprises les plus anciennes ont 
I peine 10 ans d*ftge. 

L'entreprise du secteur public n'a débuté qu'en 1962. 
Elle a été entièrement financée avec de l'argent prêté 
par le gouvernement i moyen et A court terme.    Elle 
n'avait pratiquement aucun capital propre de départ. 
Actuellement son fonds de roulement est constitué en 
grande partie par des prêts & court terme.    Son capital 
actuel est de 8.500.000 Dinars. 

II en va de même de beaucoup d'entreprises privées qui 
eut constitué une bonne partie de leur capital de départ 
par des prêt» de la Société Nationale d'Investissement. 

Ce manque de capital propre rend tris fragile l'équi- 
libre financier des entreprises tunisiennes, 
¿es «barçe* financières sont en général excessivement 
elevó en, culée atteignent parfois 9 I du chiffre d'affaires« 
'Xienc«jtM..poiu-.ximancer le fonds de roulement de certaine! •> 
entreprises.    Beaucoup d'entre elles sont A la merci 
de la moindre baisse de conjoncture« faute de moyens 
pour, v faire face. 

Il est généralement admis en Europe qu'une saine gestion 
financière ne peut pas admettre que les frais financiers 
dépassent 2 I du C.A.    Il s'agit bien entendu d'entre- 
prises anciennes et disposant de capitaux propres« 
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ce n'est pai encore le CM d'un« parti© de l'industrIt 
textile tunisienne. 
Cependant c'est un objectif qu'elle devrait se fixer 
et il est grand temps qu'elle fortifie sa structure 
financière si «lie veut se maintenir et progresser. 

Le Coût des Investissements» 

Lee investissements dans les différents secteurs de l'in- 
dustrie textile tunisienne I fin «71 opposés au personnel 
e«p2oyé et au chiffre d'affaires départ usine TTC se pré- 
sentait comme suiti 

Industrie 

mature et 
tissage * 
(coton,synth. 
laine,jute) 

Investissement     Personnel 
Ì fin 1971 

Dinars 

25.100.000 3.174 

Chiffre 
d'affaires Dinar» 

20.000.000 

Bonneterie 
«{tricotai*:  et 

*.*v~;eontectioK 3.000.000 

1.400.000 

2f.S00.000 

3.100 

3.850 

••300.000 

0.400.000 

37.700.000 

Source Rapport ûm la Sous-Commission dos Industries textiles 
ûm Tunisie. 
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l^B Batios i 

Filaturo/ti»saga 

InVGBti«Ba»ent/Peraonnel • 4.273 Dinar* par par tonno. 

Investiasamant/CA. • un 

Bonnataria • 

Invastlssamant/Porsonnai - MS Dinar« par awployô 

Investiisajaent/CA. -  32% 

mitkam 
Invagtlaiawnt/Porsonntl • 364 Diñara par «aployé 

XnvaBtlBsaiMnt/C.A. •  lit 

$ Filatura at tissaga • •»S4f par «pploy* 

Beanotaria « Itili '  • 

Confection • tu • 

•••• ***, invest issententa pu ••*•• do par sonnai womt* 

. - toki.¿.   '-u ' $ SW 
Habillera»ti $ 230 

Lat invastitswacnta tenta ralatlfa au chiffra d*affairai 
Ian % du CA.) 
Taxtilat SI * 
Mabillenont 31 

•ourcat Btuda da la O» ISIS • 

V0ÍRNER nmmmxtN. 
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Conclusión»* 

L'industrie tunisienne étant un« industrie neuve til« »•• 
pea ancora su 1*occasion d1 »sortir soa Matérial.« 

La comparai »on avec lea ratios european* n'est donc pas 
poaaiblt. 

Cependant ila doivant servir de guida an vue daa prochaine 

Ca fui est frappant an Tunisia ©»est U *lnxa* da certain«» 
Installations. L'industrie textile dans la monda actuel 
•et »ne industrie qui aat sousUee i beaucoup d« ooncurrence 
«t alla ne peut que sa permettre das »sorti »»estent» adniaaaa 
al alla vaut sortir des bénéfices. 

bas invastieseaenta futur» devront ètra étudiée aa tenant 
du rendement du capital investi. 

BERNER nrrcxitoiOMAi. 
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Action gouvernementale 

Nous al lotit a prisent étudier certains aspects auxquels 1« 
gouvernement devrait atro attentif pour favoriser l'expan- 
sion do l'industrie textiles 

e)      Célérité dans la distribution des quotai et 11 cene«• 
d'Importation 

La planification prévisionnelle axlgs qua tout les 
éléments taisant parti« du proœseus industriel 
soient connus bien I temps. 

I* distribution des quotas d'importation pour natures 
premiOres, nièces de rechanga et accessoire» en est 
en de la plus haute iisportance. 

Os lagon i prendre ses commandes 1 l'exportation et 
programmer sa fabrication, il est indispsnsaele que 
l'industrie eonnaisss ses quotas dis les tout pre- 
miers jours de l'année au plus tard. 

t»>     âJioupUasement est formi 1 té» douanières , 

Osas 1s oas d'importations en adelas ion teeporalre 
la célérité et la souplesse des formalités douanières 

-fêtent us rôle primordial dont depend l'alimentation 
ou la chaîne de produotion et le respect des délais 
a« livraison. 

Le développement des contrats de sous-traitance dépend   • 
cm grande partie de est élément. 

V&RNER . lOTmUfflONAf 
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C. Bvti— do taxation de» produit» textile« 

XI est urgent que 1« système de taxation qui frappe 
tea fibre» artificielle» et synthétiques »oit revu 
et Modifié. 

Xi serait dangereux pour toute 1' économie tunisienne de 
continuer A frapper aussi lourdement les tissus en 
fibre» synthétiques qui vu la rareté de plus en plus 
généralisée du coton et par voie de conséquence de 
son prix élevé, prendront de plus en plus de place 
dans la composition des tissus. 

ta politique de taxation est d'un caractère trfs gén- 
éral qui dépasse le cadre de cette étude. Cependant 
la législation actuelle doit être Modifiée car elle 
m répond plus à l'évolution des besoins textiles. 
One unification d'un taux de taxation pour toute 
fibre qu'elle soit naturelle, artificielle ou syn- 
thétique serait souhaitable. Le »y»terne en vigueur 
est défavorable i l'economie tunisienne car elle consti- 
tua un stimulant pour les importatleM f raudulewiM ? 
et un élément qui contribue 1 la cherté de la vie. 

.Biles coûtent »eme de» devises A l'économie tunisienne. 

Car unir fabricants pour leurs articles bon marché 
an polyester sont obligés pour éviter de payer la taxe 
d'importer des filés dont le Mélange est minoritaire 
et* polyester et est donc ooneidôré comme un filé maie- 
rltaire coton, exempt de la taxe sur les synthétiques. 
Nais de tels filés étant d'urna fabrication non courante 
an Atrope le fabricant exige un supplément de prix,d'où 
sortie de devisas supplémentaires. 

MANAi.i MINI tiONîUH-IANir» 
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• 

* ,'*>• 

e 

L'inoro» taxation i laquelle tont sound Iti tissus fabri- 
qués a base do fibres synthétiques sst frappants. 

Us tissus A bass da Nylon at as Tergal sa payant 
SA taxe A la production 18,0 I 
en taxa a la consosMstlon 20.5 I 

Us fibras synthétiquea dovanant d'un usage da plus en plus 
courant et ayant cassi de pula longtemps d'itre un lux« pour 
devenir uns necessiti, ls regias do taxation qui lss gou- 
varna dovrait être profondément «odi fil pour tanir ooapts 
da l'évolution ds la oonaoiwiation. 

Pourquoi na pas uniformiser tout ls reglas ds la taxation 
das fibras ayn the tiquas sur ls ooton. 

Dans las annexes nous avons inairi la tableau oooplct du 
régis» douanier at da taxation. 

d) Politique spelala 

U niveau aotuel attaint par las salaires et les chargea 
sociales, est tel qu'il dépassa déjà le niveau de pays con- 
currente coas* le Por tuga!, la Turquie, et aime le Maroc. 
Dea augmentations de ealaires ou d'avantages sociaux non 
eoapcnsC* par la productivité auraient des consequences 

•   très dofwaageablee pour l'industrie textile. 

Rappelons que le salaire horaire d'un ouvrier en filature 
••t de P. 0.240 soit annuellement 552 Dinars. 

Lorsque l'on parla salaire on oublie trop faoilasasnt qu'au 
salaire de bass s'ajoute 46% de «barges scola lee. 

VÍtRNER INYERK'.tlOïlA! 
MANAKf.Mf NI CClH'AH TANIf. 
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Beaucoup d'industrials M sont Montrés surprit lorsqus nous 
leur citions es chlffrs, tellexent ils sont habitués à uni- 
qusawnt snvlseeer is salalra ds base. 

Le détail du   déeoxpts ds saiairss st chargea sociales sst 
rspris dans les annexes. 

s) La politique ds gouvernexent sa »»tiare da oosneree extérieur 
sst libérais st tris sains. Elis psrnst ans importation qui 
sst sa élément ds régularisation das prix st aussi constitue 
m stipulant poor l'industri« localo so es ssns qu'elle 
1 «obligo ì développer sa créât Ulte, sa qua li tô st sa pro- 
ductivité. 

D'autre part, I l'exportation, alls accord« is resfeoursesent 
des taxes de production et de eonsoasiatlon, e'sst I dlrs 
qu'elle pennst I l'industri« tunisienne ds concurrencer ft 
•fase étales I l'industrie étranger«. Tris sagsxcat le gou- 
vsrnsnent se rsfuae 1 touts politique do subside. 

Cependant li y a lieu d'etre au courant des politiques de 
subside* pratiqué! par certains pays et qui expliquent par 
fois des prix anomalesisnt bas. 

Le*' exportations ds textiles sont subsidies ds la facon sui- 
vante 

.«•beide oottvemssental     - 15% du prix de •ente * 
• suppression de la taxe 

gouvernesjsntal« de 30% sur lss textile*. I 

fiLs£S2£( 

•ubsldâ gouverneeentali   12« du prix de vente i 

CERNER wtmv¡nic¡tt*L 
MANACil m Nt COMStti r/\NTS 
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Ut invsstisssfwnts en aatérisl tsxtils sont «idèi dt 
la façon suivant«i 

mrauif i I.* investisseur roçoit 30% de rabais tur 
l'iapôt tur 1« revtnu jusqu'à concurrence 
du ospitai nominai investi. 

SEiSai Aooorde das prêts I l'investisse*^ illant 
jusqu'à 70% du ospitai investi i ? i/21 
¿•intérêt. Ca tsux «st trôs faborabl« M 

WERNER man/mom. 
MAMACICMt NT ClJNSUt TAN!S 
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f) Aide â  l'implantation d'Industries textiles étrangères 
destinées > fabriquer des articles  exclusivement 
destinés â l'exportation. 

Dans 1« domaine textile« cette implantation d'entre- 
prises étrangères créera un préjudice fi l'industrie 
actuelle i 

- les nouvelles entreprises prendront la place de 
l'industrie locale aur les »arches étrangers » 

• elle« créeront une eurchauf£• au point de vue 
salaire»  ear grace aux avantagea qu'elle« obtiennent» 
elles pourront payer plus.    Il risque d'y avoir 
déplacement de naln-d'oeuvre qualifiée au lieu de 
création de nouveaux emplois, au détriment de 
l'Industrie existante. 

Noua recosaundona donc de n'accorder ces facilités 
qu'à des spécialités qui n'existent pas eneors en 
Tunisi« de façon i éviter une concurrence déloyale 
Vis-.à-vit- de l'industrie exista  l 

WERNER      IS? AVENUE UMISF BRÜÍSII S !., REUStmi 
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Synthèse tes condition« st raco-nand«tlong 

Objectif te l'industrie textil.* tunlsl«nnet 

Ixportcr vers la CEE 11 de «es importations. 

Alimenter lo storcile intérieur 

Délai«   Réaliser ce doubl« but 1« plut repidenoat possible. 

ËSBttB' * f Itre en couvre pojff |os releen 

fm E«» tndff***«*» 
• Obtenir 1« rondesant sax loua* te lauri noyans de production 

filature et tissago • 201 
Confection et bonneterie 4 100% 1 2001 

• Aaallorer la quellte 

"   Séduire lour prix de ravieat 

• S« ere«* êtes olienti 

•n 1174 t Si 1« objectif est attointt 

eholtir entro t 

-   On importer doe artici«! te beeo pour libéror los »oyen» 
A« production pour le fabrication d'articles plus élaborés 

.••*-. . \~     entines ft l'exportation et eux beaoln« du Marcha local. 

•a »ni Toujours si l'objectif sot atteint i 

Il faudra augmentar le« soyons do production par 1« orée-       t 
*  tion te nouvelle« unité« o« agrandi ••eaent de) collet «xia-       ' 

«Mites. 

VÍtRNER ÍIMITOittKINAl. 
WANAr* MINI HXJjl H WM*TS 
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»§r la ttHiwrnettont 

- Facilitar toutes 1st fonolite« d'l*portation et d'expor- 
tation. 

•   Encourager les opérationa do «oui-trattane« at d'exporta- 
tion. 

- Faciliter la prospection i 1»étranger. 
- Mener «M politique sociale qui lie la hauste des salaires 

A l'augmentât ion de la productivité. 
- faciliter les investisi swenta qui répondant I des besoins 

¡: 

^RNER nmitN/anoNAi. 
MAMAr* M» Ht CONM « TAN U. 
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1. 

ETUDE ME MARCHE FILATURE 

Importations de Fills par ios differente paye du 

Marché Commun en 1970. 

Tableau Ho. 1 (Exprime en Tonnée) 

r#i«. iw^toiMïâ Filée de 
Coton 

Filé*Arti- 
ficiel! et 
gvntfcétieuee 

Filée continus 
Textures 

Allewagne Fedérale 49.330 26.000 22.400 
Fxanoe 7.300 9.900 • 

Italie 16.000 4.400 - 

Faya-Bas 17.600 M. 700 17.000 
Belgique 21.500 21.000 12.000 

ni« 7S0 00.400 31.400 

it fffffm » m tffe*f*e m>É i 

« I* trie faible importation de Fille en Frane«. 

• lia quantité ooneldéreble de Fille importée en 
Belgique, coapte tenu dei ea population. 

•eure« i Etatietiquee du Textile Council. 

WERNER Mrmuan*M 
MANMCMI NT Ct*«onANlS 
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# 

iTVpg py HASCHE TISICI 

Iwportation da tissu» por lo« différent» pay da 
HUfftS C08W1 »Iì ^970. 

Tablant* Ho. 2    (Exprima tn Tonnât) 

Allaaurçna redirala 

*aya-B*f 
••Iniqua 

ttoim ^vtoto»* 
30.000 45.800 

30.000 22.300 
45.500 le. 500 
22.300 34.500 
14.400 2«.400 

110.200 120.500 

t tableau ao. 2 fait r•••ortIr i 

b'Importano* da l* Italia an tant qa» Laporta taug 

I* «randa quantité da tiaaua aynthatiquaa iaportla 
•paaaP     ab    UOa» aj4BwBaWpwH" • 

&• quantité ra la t i va—nt limita« par rapport 1 
aa population da« 1 wportat lona francaiaaa. 

laureo i ftatiatlqoaa da Taxtl ai Council. 



3. 

• 

Ä 

&M t«bU*ux ialiti demani IM ehlttm globtox 
é« importât lorn dant ehatp» B«ys »*•**• «• ** Co*w»»«i*Ì 
l*rop4«nn«. 0<s i*«rt»*lo*« provi»n»*nt amia »â«i 
4» pays «ctiriaori I I« C.l.i. «J» *•* ••*• 

 allons d* abord analys#* &•• ia^ortatioiii « 
»govnino« a* f*yt tÄtlti««« I U OOMIMII« 

lMSiti< pa* «•«Üftne* «o«« •oront Ut qu*ntlt## 

i statuti*»! «A muli OOOMII. 

WERNER IOTEWMIIOKAI. 
MANAORMCNT CO*****.**»«« 



p—mrfctttlan« du Pili« at dt Tlatm par  l'aUentfliH 
»adirala an H70 t* provenais dt • 

Tablaau Ko« I      (txprlaft an Toww«) 

kmvttà t» 

Bfypta 5.J50 
Yoogoalavla 5.700 

U.O50 

|*a Pilât m provananoa d'Egypta tonai» tant ta 
fili» da cotoo lent pattai   d»*gypta. 

Mur oontra la« filia an provanaiwt da Ytoigoslavia 
aont ate typ« da filia qui pâturant its« fabriqua 
a» Tunisia. SU vent du »» 20 au H» 40. 

VÍt RNER \mmmtoHK. 



1). 

ipmrtfttloff da Tl««u» de Coton on AUomagn« «n tf lg» 

Tableftu Mo. 4. 

HIV ** fttwnaeM i 

Hong Kong 
ïouçoslovi« 

Turquí« 

JOpOft 

2.300 tonnti 
ISO tonn«« 

2.200 tonn«« 
490 tonno« 

2.3S0 tonno« 

ZtttUSQ&Sl 

I« poid« ooyon 4« tiootí looorto it*4* «t 140 f ./tó. 
SI «a rliult« qo« !• «Jltrtat Import* on All«»agno «n 
provonane« o« poy« «utr«« «o« c«ux f«i««nt portea« «n 

Marchi OMN»A «toit 4o S4.000.0OO «2. 

VÍfeRNER nfrcttwBioNAi. 
MANA« MCNÎ C\ONSW.TANT» 
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importations fr tit»na par la rrmec <m 1170 

Ifi>ÎJJULJl°jL_JL 

VOflMS AHM «tries 

MM 1.000 14.000.000 

B.W» 1.000 14.000.000 

IWwVPVflfliviMP 1*000 7*000.000 

Jipo« IM 1.000* 000 

1.140 • 
St« 000.000 

FERNER vtmnwmN. 
MAMAe.1 kUNI CO*'*M.TMMt» 



7. 

fporftlon» dt Flit« «t * Ti am» Mr l»It»llf 

M mg tu grm«nrre« *• » 

L  
ftoagoftlavád 

Fila« da Coton 

2.700 tonno 

Owes Ai Sttd 

fiotta di Coton 

1.7S0 tORMI 

2.400 toante 

S.000 tonatt 

SO. 000.000 »2 

I2.S00.000 »2 

17.000.000 »2 

35.700.000 «2 

U.ISO tonntt US. 200.000 «2 

MMMfKMNT CONStMANf» 



importation! de Tlism par Ui Pav»-Ba» tn WO 

m P*
Q

V«mm* » f 

MWw» üt ? 

8. 

PHYff flt Wf^f n*ne* 

U.IL0.8. 

fernst M&traa e*rrlf 

500 4,140.000 

Yougoalavi« X.100 7.030.000 

•oypfeo 320 2.3OO.O00 

AIM too 4.400.000 

Cori« 6u fud 1.100 7.050.000 

Japon too 1.420.000 

fOffMM 8. §00 25.700.000 

7.000 55.000. 000 

NÍ^RNER MTEMMIIONM. 
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¡importâtione da Tlaaua oar la Belgique en |970, 
f» Provenance de t 

yableau No. 8 

»ay «n provenance 

rougoslavie 

MUS.S. 

flaaua de Coton 

230 tonn«» 

100 tonne« 

130 tonne» 

1.643.000 »2 

714.000 ro2 

2.357.000 »2 

Hlrttj potential quantitatif POUX l'exporteur tuMt>l 
Imp la Marcha emmm. 

Loi tableaux Hoj, 3 à 8 noua donnant le» importât ion» da 
Pilla at da tie »uà da ooton an provenance daa principaux 
paya ait uè» an datier a de la communauté luropéonn*. 
Pour total ioer l'enaenble da cea importât lona an prova- 
nane« daa nombreux autres pays aoina importante non 
Mentionne a, il y a lieu d'augmenter las chiffrée «antiennes 
aux tableaue Hoj, 3 1 • de 30%. 

•ove sureña done les tableaux KaL.» st 10 qui donnent U 
répartition des laportatione de filé» et tissus ds coton. 

Le* tableaux il st 12 traitent des aynthétiquoe . 
oes échangée sont presque exclue i veiaont inter C.B.l. st 
en provenance de pays à haute technicité (japon - Ota) 
il n*eet pas néceaaaire de faire 1« distinction, ce 
enrobé étant encore complètement ouvert à tons les pays 
an voie de développement. 

NÍÉRNER wmiw/Mi. 
MAMAGKM* Ht CONMJL1AM1 •» 
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,í    >\ 

nifi é*m i—rtf*i— a« pin« d« coi« tp wffftBinef 
-H f7rttyia,tlpa * u c ***• ** wo> - 

|**ya 
KxpovUtaurt 

Total *• MS I 3*o*tatione| is^emtioa«' 
importation« 
Filis Coton 
Tableau «o. 1 

jaieeaone 
rsâ. 

Pwanee 

Itali« 

js»y»-B«s 

•elejiqtte 

40.3S0 

lé.000 

17.100 

a. 500 

suivant ta« 
bltatut Boj. * 

11.OSO 

totals* lore 
C.l.l. eel 
1 • 30» eu 

voir « 

ui.no 
«jJU 

«1<>1«*I0 

14. HO 

1.400* 

S.SIO 

1.S00S 

4.300 S 

sottrosa- 

tage dos 
isportv 

Quantité« è 
achetée« 
dan« la C.B.Fi, 

pect au 
total eel 

2 

son 

tai 

13.730 27.130 

20* 

34.WO 

S. 040 

12.490 

14.100 

17.200 

24* 04.020 

O teat IM pays e« »lea »'est aentionnl dan« la oolonns 3 
dolt oonatdsr«* qu'ils eat das eehanfss avec das pays 
aea •talif T " l'iaportano« da 20* «a sois« de loare 
iaportatlons tetalaa. C-stiaatlon wsrnst). 

Oas lebendes alitaient pas 
Individual* pear Itr« sépala 
Textile osaseli. 

important« par pay« 
les «tatistiquet du 

\0tRN£R mtm imonM, 
«MANAG**«-!«* C<>N .1 A.tA«1» 
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flft^P    iMBÄPÄWWWft   flPw«    •   ^ftftiPftÄ»Äw    • 

« L* «wmtltl «• Fili» êi ootoo ftflhfttift pur 
l'Ali—ftfin m «ftteft 4» la C.l.l. «ont U 
ftopogtion ••* «• So* «• ••• ftofefttft «• rill« 
«• 

C*ftftt «» wAl 1 travaille*. 

U ìoift 1 «ft« iftyiwrtitlfflu «ft tute «• ooton 
«i U C.i.1. ftftt «s ftttVftftftft «ft 24*. 

iftjftftxpayft ••••KWì ww aw wa» 

iftiftiiftütft piwift9aft nftiftftfttftft* m «i tot«i. 

IM if artfttictft |nann—> «• pays to« §•«•§» 
ftftftftlifnt ft» WWê—B qaallt*» ftohatin 1 Ô— 
pris wW bo« a»rehft provftaaite «ft payt * feos : 
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V&RNER ffmnttuuios'iu 
MANAíJLMLNT COMEAR ÎANT S 
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«. 10 galt r—aortlr out i 

L'Itili«   (SM «t las Jays-Baa   (3W) «ehitant 1» 
«*jaur« parti« 4s tear« tisaua 4a coton tes pay« 
bort 4» la C.B.B. Xi «'»«it ««rtoot 4*  food. 
4*iapr«ssion. 

L'axportatsur toniaia» • intérêt 1 oonsioarar 
I'aassafelt tea «chanca« «fleet nía aar laa paya 
•aafcras 4a ia C.I.I. Ba a££at Us qua litis «ohatéss 
4ans tea pays aitasi hors te 1« Cosawaaiutl aont 
la plupart du t«*ps oriojinaira« da pays a tras 
bas salalrsi, at consiatsnt an «ajsura partia 4« 
fenda 4*i»prsaalon tri« ten «archa. Par contra las 
eohsAfaa intarooamunaotairaa consistant an tissus 
plus élaboras 4ont tea prix «ont pina statatola«. 

C*ast tm marcha Ott la ««niai« pant par£tita«ant 
«•inoro»tar aYantacauaaswnt. L« total «a »archa 
1 oonsidertr «at dono dal S34.OO0.00O «to «1. 

WERNER llr.TTCíüWa/'íWAÍ. 
»•ANAlH-MtNT COfctSUtTANTS 
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14. 

Tableau No.  11 

Importations da Filés artificiels et Bynth>6tiguc_fl 
par la» différents paya du Marché Commun en  1970. 

Ca tableau reprend intégralement  las chiffres du 
tableau Mo.  1 an les isolant des Filés de coton. 

Paya importateurs Filés artificiels 
at synthétiques 

Tonnoa 

Filés continus 
textures 
Tonn«s 

Tot«l           ! 
Synthétique 
Tonnes 

Allemagne réd. 2«. 000 22.400 48.400 

France •.300 - 8.300 

Italia 4.400 - 4.400 

Fays-ias 18.700 17.000 38.700 

Belgique 22.000 12.000 34.000 

80. 400 51.400 131.800 

VflERNER Wflmw.'äw.'vr. 
MANA(I  MI.NrCONSUl lA'JI! 
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Le tableau No, 11 fait apparaîtra t 

- La quantité considerable do Filos de synthétiques 

importée par l'Allemagne Federale qui est légè- 

rement infer laure à l'importation de Filés de 

coton (49.350 tonnée de Filés de coton). 

- La très important© importation de Filés synthé- 

tiques dus Paya-Das et de la Belgique. 

Cea deux paya importent presque deux fois plus de 

Filés synthétiques que de Filés de ooton. 

• Les Filés continus textures sont surtout 

isstinéi à la bonneterie. 

La tres faible importation française et italienne, 

WtRNER irrrr-^wniÇ'kW 
M AN.« ,1 Ml: NIK «NM il.tANlt« 



Tablett wo.  12. 

I»port*tiona de tissua avntnêtlouaa par le« 
différents pava du Marchi Conumin an 1970. 

16. 

Pa\ya importateurs Dw**i,M is imDor^áa» 
2n Vomies m îooo *2   t 

Allemagne Fédérale 43.800 229.000 

Franc« 22.900 111.300 

Italie li.300 •2.500 

Pftys-Bas H. 500 122.500 

Belgique 20.400 102.000 

129.300 •47.500 

il Conaaa en finirei il a'agit de tiatua plue lourde, 
le poide moyen cet noua prendrona eet de 200 g./»2. 

V^RNER • !j-[r y^\t 
MANA'>l M! Hi (.uti'iUtMhl' 
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La tableau «e. 12. Montre t 

- La tri» avortant« importation oa ti««» 
•ynthttiqu«» an Allanagn» federala. 

- Laa quantit«» annotant ia lia« qui antrant aux 
•ayo-Sa» at an Balçiau». 

- La faible asportation 6a tlaaoo ayntnatlçuao 

on Italia. 

MANALI. Ml NT C-lttr.ih lANIIi 
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I* tableau No.  13 doni» t 

La répartition des Malangas de aynthétiquas dans 

las iMportationa t 

Ca tabletu permettra d'orienter l'action de vanta par 
qualité do »alanges de synthétiques. 

Las Polyester/Coton sont do o t ini • i 

A la chemisa, I la blousa, à la roba da Jardin, 
a la jupa, a« tailleur, au pantalon, à l'inper- 

sAable, au vèteuent «port. 

lias Polyoitar/Viscoae «t Polyester/Laine sont destinas  s 

h la jupe, a« pantalon, a« cost usa, au manteau, 
au ras ton, 1 la robe. 

VÎkRNER"nïRî"".r;-,<,j. 
MANA'.'  ',!> «41  COI»".'l,  IANIS 
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Qualité, c^H Filés emportés, en Europe. 

Nous n'allons pas nous appesantir trop longtemps sur 

le marcho d'importation de Filer,  en Europa car il est 

peu susceptible d'intéresser la filature tunisienne 

qui a avantage de livror ses Filis à sos propres 

tiserges et exporter das tissus ou des articles 

confectionnes dans ans propres qualités. 

In 
Le prix des Filés Mo. moyen est tres concurrencé et 

d'autre part à causa des frais de transport élevés 

sur le volumo des bobines» leur vente en Europe 

s'avérerait peu interessante. 

néanmoins pour fixer les idles« voiel le prix de 

quelques qualités de Filés de coton sur le Marché 

européen i 

- Filé 100% coton cardé N» SO (Ne30) 

Prix i 833 »iliireos le kg. rendu. 

- Filé 100% coton peigné Ksi 60 (ïîe 36) 

Prix i 890 «illimas le kg. rendu. 

- Filé 100% coton cardé H» 40 

Prix t 770 nillimes le kg. rendu. 

- Pilé 100% coton cardé Mn 34 

Prix t 740 »illimes le kg. rend«. 

V0ÊRNFR: 
M.VjAi;f.Hi r-il r.ON'.i.M lAr^c; 
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Qualité des tissus importés 

Maintenant quo nous avons établi Us quantité» da tissus 

tant on eoton qu'on synthétique« qui font l'objet d'échan- 

ges antro las pays du Marché Commun ot qui sont importés 

«s pays tiara voyons quelles sont las qualités qui font 

l'objet do ces transactions i (Sources Etude Werner 

avril/a»! 1972) 

Origina t Pologne - Roumanie 

Artici« x 

Cretonne le rue Largeur 97 osi 
fondid'âsyressiea 14 x 24 fils au eau 

m 34/toft 24 
Poids 140 g.Ai. et. 
Prix 98 millimes C X F port européen. 

La construction 24 x 24 - Ma 34/tea M ast la construction de 

base poux les tiesos destinés a l'iaprsssion. 

Article Xi 
Larcrrur 98 est 
17,1» x 17.5 fila par on 
m 34/tas 29 
Peida 127 g. au «2 
Prix t 96 nillimos la si. C X 9 i 
pert european. 

MANALI  '.•,  NI   C • )N .   »  I \r- I •• 
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Artici« ZU 
Largeur 95 cm. 
19 x 18 fili au cm. 
Mm 25/25 
Poids 148 g. m. courant 
Prix 104 mi 11 in* a Cil port européen 

Artici« ZV Largeur lo5 cm. 
28 x 25 fila au cm. 
8* 66 x 66 
Poids 94 g. au m. courant 
Prix 97 millimss la m   port european 

Artioia v Largeur 87 ora. 
28 x 23*5 fils au cm. 
Mm 66/66 
Poids 75 g. m. courant 
Prix 77 millima» la m. port européen 

Artlclft Largeur 144 cm. 
24 x 24 fils au cm. 
M» 34/34 
Poids 220 g. au m. courant 
Prix 77 millimss 1« m.    Port européen 

Article r Largeur 95 cm. 
26»5 x 22 fils au cm. 
Mm 30/50 
Poids 108 g. m2 
Prix 66 millimss la m. Port européen. 

Article izi Largeur 95 cm. 
24 x 24 fils au cm. 
Mm 34/34 
Poids 153 g. au m2 
Prix 67 millimss. Port européen. 

V^ERNER t^mitt'KWAi 
MAN"   I 1.11 Hff.ON'-lll IANI'. 
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Article IV        Largeur 95 cm. 
16 x 15 fils au cm. 
Nm 34/34 
Poids 92 g. m2 
Prix 59 millimes. Port européen 

Voici doux construct! one de tissus écru3 destinés a 

l'imprégnation et qui sont également largement importée 

en Europe. Origine Hong Kong. 

CRETONNE ECRUE 100% COTON 

Article 1 Largeur 152 cm. 
16 x 15 file eu cm. 
Nm 30/30 
Prix 122 millimes le a. Port européen, 

Article IX Largeur 152 cm. 
18,5 x 20 file au cm. 
Mm 34/34 
Prix 149 millimes le m. Port européen 

Tissue de coton et fibranne' pour lesquels il y a un« 

demande immédiate en Europe par plusieurs centaines de 

milliers de metres par contrat. 

(Source t Etude Werner juin 1972) 

Référence UC 2/10 

DBMXM croisé 3/1 

Sanfor 

Coton 100% 

Largeur finie sanfor 145 cm. 

33 x 21 fils au cm 

Mm 20/Nm 24 

Prix 420 millimes le m. acheté. C I F 

port européen 

VÎÏRNER iifinsKf &noNAf. 
MANAC'.l'.MLNl  CONSI II TANfS 
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Dea offres dan« la même qualité en DENIM écru pourrait 

également convenir. 

Référence UC 4/38 
Croisé tailleur éoru 
Croisé 2/1 
Coton 100% 

Largeur 105 cm. 
23 x 22 fila au cm. 
Nat 45/Nm 24 
Prix 160 millimea le au C I F port 
européen 

Référence UC 1/33 
REPS Ameubleœant 
écru 
Coton 100% 

Largeur 137 ont. écru 
27 x 14 fila au cm. 
Mm 37/ton 10 
Prix 180 millimea le m. rendu. 

Référence UC 5/8 
Tissu fond d'impres- 
sion 
100 % Coton 

Largeur 147 cm. écru 
24 x 24 fila au cm. 
Mm 34/ftm 34 
Prix 130 millimea le m. rendu 

Référence UC 4/39 
Tieau pour Tripluro 
Toile 

Largeur 99 cm. écru 
16 x 15 fila au cm. 
Mm 19/Hm 20 
Prix 110 millimea le m. rendu 

Tiasu en Pieranna 100% - Icru - Fonda d^impreaeiona 

.Référence uc l'r 
Toile 

Largeur 124 cm. écru 
19,5 x 17 fila au cm. 
Mm 47/Nm 20 
Prix 119 millimea le m. rendu 

Référence UC 4/23 
Toile 

Largeur 128 cm. écru 
28,4 x 12 fila au cm. 
Mm 47/Nm 15 
Prix 124 millimea le m. rendu. 

VÍfcRNER 'WUH-'XEV 
MAN/".:   fil  NT l.(WJli.!AH! 



Tissus Synth*tiquas. 

En mélanye Polyester coton/Polyoster visooso/Polyaator   lztne. 

Nous allons maintenant examiner certaines constructions 

très à la modo actuellement en tissu synthotique à b\se 

de Polyester. 

Articles  i Polyester 65% Coton ou Viscose 35% 

Article P. 621 

Gabardine legò re 

Croisa 2/1 
Origine France 

Largeur  finie 150 cm. 

25,7 x 18 fils au cm. 

Nm 40/2 - Nm 40/2 

Poids 370 g./ra. courant 

Prix 736 millimes le m.  rendu 

t Article P. 622 

Gabardine lourde 
2/1 

Origine Prance 

Polyester 65%/Viscorje/Coton 35% 
Largeur finie 150 cm. 
32 x 18 fils au cm. 
Nm 40/2 - Nm 40/2 
Poids 420 g./m. courant 
Prix 920 millimes lo m. rendu. 

Article P. 725 
Toile 

Origine belge 

Polyester 65%/Viecose/Coton 35% 
Largeur finie 150 cm. 
20 x 17 file au cm. 
Nm 40/2 - 40/2 
poids 310 g./m. courant 
Prix 644 millimes le m. rendu. 

0 

Article Pj 660 
Toile Légère 

Origine France 

Polyester 65%/Viscose/Coton 35% 
Largeur finie 150 cm. 
19 x 18 fils au cm. 
Nm 40/2 - 24/1 
Poids 270 g./m. courant 
Prix 660 millimes le m. rendu. 

VÍÍRN F.R 'FJTERMSílWAÍ. 
MANA!,!   Ml  NT l'.ONSUU'W-'ï'.• 
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Les susdites qualités servent a la confection do 

A pantalons, jupes, tailleurs, vestono logora ce sont 

des qualités tri-valentea en co sene qu'elles servent 

aussi bien pour la femme que pour l'homme et l'enfant. 

La différence do destination est donne© par le colori 

at le desuin. 

80% de ees articles se fout en uni et 2C% en fil teint. 

Actuellement la demande de gabardine est tres intonse 

et l'offre est inférieure à la demande en polyester/ 

Viscos« principalement. 

Pour l'industrie textile tunisienne dos offres en ces 

qualités sont certaines de trouver un intérêt immédiat 
en Europe. 

W En Polyester 65% Viscose 35% et Polyester/Laine, cer- 

taines constructions Tricotine-Whipcord tont également 

demandées dans le confection des habits et pantalons de 

sport ainsi qu'en jupes et tailleurs dames i 

Article P. 66?     Largeur 150 cm. 
Tricotine 36 x 23 fils au cm. 
Whipcord Nm 48/2 - Km 48/2 

Poids 400 g./m. courant 
Provenance        Prix 804 millimoa le n. rendu 
Portugal 

Article P. 865    Largeur 150 cm. 
48 x 22 fils au cm. 
Mm 48/2 - Nm 48/2 
Poids 500 g./m. courant 
Prix Dinar 1*340. 

MftNM.I Ml'NTf'ONV.i.M lACirS 
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Artici« P. 787 
Tricotin« 
Whipcord 
Lour do 

Origin« Prance 

Largeur ISO am fini 
28 x 22 fils au cm. 
Hm 48/2 - Nm 40/2 
Poids 470 gr«/m.ct 
Prix t Dinar 1,180 X« m. rendu 

Voyons maintenant quels «ont les qualità« «n Polyest«r/tain« 

qui «ont demandé«« «ur 1« marchi du Pantalon, Jupe, Tailleur, 

Veston, Vltement d'enfant», Vêtement de «port. 

Polyester 55% - Laine 45% 

Article P.  856 
Gabardine  lfnoie 
croisée 2/1 

Origine France 

Largeur 150 cm fini 
26 x 18 file au cm 
Km 40/2 - Mm 40/2 
Poids 370 gr« 1« m. et 
Prix Dinar 1,058 le m. rendu 

Artici« •>•  864 
Gabardine  lourde 
•roiiif>«> 2/1 
Origin^ Tr -ice 

Largeur 150 cm fini 
32 x 18 fil« au cm. 
Mm 40/2 - Nro 4o/2 
Poids 420 gr« 1« m.et 
Prix i Dinar    1,245 1« m rendu 

Artici« P.  854 
' Tricotim 
% Wliipcorâ 

Origin« Portugal 

Largeur 150 cm fini 
38 x 21 fils ai  cm 
Um 40/2 - 40/? 
Poids i 520 gr« 1« m.ot 
Prixi Dinar 1,370 1« m. rendu 

Artici« P. 865 Largeur 150 cm 
48 x 22 fil« au cm 
Mm 48/2 - Mm 48/2 
Poids 500 gr« 1« m.ot 
Prix • Dinar 1,340 

V/ERNER irfKTiRl-!*" 
MâNW.I.MI.NI CONM M.ÏANI'. 
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Tous les susdits prix ••entendent pour tissus 
achevés rendus port de destination. 

Il se pourrait que les tisseurs tunisiens eu 
début préfèrent livrer ees mêmes tissus en êcru 
1 cause do difficultés de teinture et d'achève- 

ment. 

XI n'y a aucun problème, les grande tisseurs et 
eonvertisuours européens «ont acheteurs d'éerus 
de telles constructions. 

V0t R N E R IW>T!W V KW AT. 
MAI IACI.MI N I" C\ 'N' .1 Jl 1AN1 «. 



29. 

Qption» possibles pour l'Industrie textile tunisienne 

sur le Marché European. 

En tenant compte du marcha européen da tioous et do la 

capacita de production actuelle et future du tissage 

tunisien nous allons a présent exéiminer quelques options 

possiblec suivant des objectifs préétablir, et a ce stade 

•n ne tenant compte quo du marcha d'exportation european. 

La taux d'accroissement de la consommation de tissus 

As coton on Europe est do 1% l'an et de synthétique s 

da 3% . 

Mous basant sur las ehiffree das tableaux No.  10 

(Tissus coton) at No. 12(Tissus synthétiques) nous 

aurons les projections suivantes jusqu'en 1976. 

Las tableaux Mos.  14 at 15 donnant cas projections. 

VÍÍRNER 
MANAC.L t'I NI l ON  .1 H TAN I •> 
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1)  Ttgfla<|e do Coton et Bynth'ticrue 

Dans la section spatialement consacrée  au tieeaya 

coton et synthétique» nous avons re lova que  i 

l'échantillon étudié a produit en 1971   i 

Tissage coton et assimila     t  25.427.000 m 

Tissage synthétique i    3.155.000 m 

28.532.000 TA 

Pour l'ensemble du tissage tunisien on coton, assimili 

•t synthétique l'enquote du CM.S.Z.   donnait 33.5OO.000 ra. 

Mous avons constaté que l'empeiynage moyen est de 144 cm. 

es qui donne uns largeur ocrue moyenne de 130 ero. 

Vous allons donc convertir les m2 des  Importations 

dos principaux pays européens en mètre«; courants de 130 on. 

de largo. 

Le tableau Ho. lé donne cotte conversion pour ls total 

do chaque année da 1970 à 1976 on milliers de métros 

courants (Largeur 130cm.)• 

NÎÈRN ER tFíTPÜ!> t rtCt'A!. 
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Dans les conclusione de l'Étude du secteur tissage 

en Tunisie,   il a été dit qu'il était possible en 

améliorant l'organisation et la productivité de pro- 

duire 2056 de plus de tissus par an. 

Mous allons donc immédiatement appliquer ce coefficient 

sur la production 1971 et nous obtenons  i 

33.500.000 m.  x 1,2 « 40.200.000 ». 

En 1971 cette production représentait par rapport 

a l'ensemble des importations coton et synthétiques des 

principaux pays européens i 

40.300.Q0Q  « % « « 
1.160.600.000      *' 

En d'autres mots si l'intégralité de la production 

actuelle des tissages tunisiens dont le rendement 

aurait été amélioré de 20*   consacrait touti sa pro- 

duction à l'oxportation vsrs l'Europe ello représen- 
terait 3,5* do l'ensemble dea importations des prin- 

cipaux pays européens, »ous allons prendro 3 options  t 

- pfsmlsre option . Le ti.flag, tunisien s« fixe comme 
objectif de prendre comme port dans 

l'importation des principaux pays euro- 

péens 1* de leurs besoins. 

- fallarne option » 2% de leurs besoins 

Chacune de cos options partent du principo qu'on ne 

difie on rion la production actuelle améliorée soit 

40.200.000 m. par an. 

MAH.», i «.imi i t'ir >ii ¡.»IMI\i 
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Commentaires sur les tableaux Nos. 17 - 18 et 19. 

Les trois tableaux nous serviront de reference de base 

pour orienter la politique qui devra être suivie en ma- 

tière de développement de l'industrie textile tunisienne 

en matière d'exportation et de couverture des besoins du 

marché local. 

Cependant dès à prisent et sans tenir compte des besoins 

da marché local il s'avère que la troisième option, c'est 

è dire prendre 3% du marché des importations européennes 

est un objectif très pénible è atteindre et qui nécessi- 

tera des sacrifices très importants sur les prix pour 

faire face a la concurrence des pays fournisseurs qui 

ne voudront pas se laisser déposséder de leur part du 

marché au profit d'un nouveau venu. 

• .'• • -.. i» 

prendre) 1 a 2% du marché est réalisable sans provoquer 

trop de réactions. Dépasser cette quotité entraîne des 

réactions sérieuses de la part de la concurrence. 

Cependant pour Être complètes, ces trois options doivent 

.tenir, compte de la production tunisien«* de type laine car 

elles incluent des possibilités d'importation de tissus 

Polyester laine. 

Mous avons vu dans la partie consacrée a l'étude du secteur 

laine que la production tunisienne actuelle de tissus type 

laine était de 2.413.000 m. mais qu'elle pourrait Stre 

de 3.855.000 m. après réorganisation et meilleure utili- 

sation de la capacité de production existante. 

V/ERNER 
MIVNW'.IMt 
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t 

Nous prendrons donc ce chiffre de 3.855.000 m. qui 

viendront gonfler dans les trois options envisagées 

le chiffre du disponible pour le marché local. 

Le tableau Ko. 20 donne lo disponible destinò au 

marché local tunisien aprèa avoir ajouté aux tableaux 

17,18, et 19 la production des tissus de type laine. 

(3.855.000 m.) 
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41. 

Répartition qualitative des exportations tunisienne» 

de tissua ver«  l'Europe  (Product Mix). 

En tenant compte des besoins de la demande et des 

tendances actuelles de la mode,  la répartition par 

qualité devrait être la suivante au début  i 

1) Coton 100% ¿cru s Fonds d'impression 147 cm. 
Croisé,  tailleurs,  Triplure etc 

2) Fibranne 100% êcru i    Toile 120/130 cm. 

3) DGNIM • êcru ou achfttfé sanfor 145 oro. 

4) Coton 100% fini t gabardine pour pantalons sport 
150 cm.   200/250 g./m2 

5) Polyester /coton/       i gabardine pour pantalons en 
viscose et ou laine      150 cm, 250 g./m2 

6) Polyester /cot on uni et £11 teint pour chemises 
110 g./m2 en 90 cm. 

En nous référant au tableau No. 17, prämiere option nous 

avons comme objectif d'exportation en Europe   pour 1973 

12.050.000 m. courants de tissus. 

20% 
10% 

10% 

20% 

20% 

10% 

10% 

100% 

VfëRNER! 

L'exportation quantitative par qualité en s« basant 

la répartition ci-dessus   deviendrait done i 
JE  

1) Fonds d'impression coton 

2) Croisé tailleur, tripluresetc 

3) Fibranne toile fonds d'impression 

4) Den ira E an for  145 cm. 

5) Gabardine coton pour pantalon 

6) Gabardine Polyester coton, vis- 
cose ou laine ¿our pantalons 

7) Polyester coton pour chemises 

sur 

20 

10 

10 

20 

20 

10 

10 

100 

JÉ**• 
2. 

1. 

1. 

2. 

2. 

1. 

410.000 

205.000 

205.000 

410.000 

410.000 

205.000 

1.205.000 

12.050.000 
MANAl.!- f.H NI < i >W .1 11 ¡/.NI' 
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Actuellement la grande partie des exportations de tissus 
tunisiens consistent en ¿cru. Le fait d'essayer de réduire 
à 20% au début les exportations d'écru par rapport au 
total des exportations constituera deja uno performance. 

Cependant pour arrivar a" améliorer le rentabilité dus 
exportations il est impératif de s'orienter vers des 
tissus plus élaborés et éviter la concurrence evec les 
pays à bas salaire pour les fonds d'impression.   (Se ré- 
férer aux prix anormaux cités plus haut et coté o par les 
pays de l'Est et Hong Kong). 

FERNER:* 
Ml  Ml  0">N'M '(.1AW 



ITU« OB  LA CONSOMMATION m 

TI8SU mm LE MARCHE LOCAL 

TUMISIEN. 
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43. 

Determination do  la consommation tunisienne en 1971. 

A)  Production tunisienne  i 

En 1971 lo tissage tunisien a produit  i 
Coton et Synthétiques 33.500.000 m.      /' 
Laine ^¿¿00.000 m. 

Production totale 35.900.000 m. 

D'après les diffurentes enquêtes faitee aux différents 
niveaux de la production il ressort qua le stock de 
tissus non consomma était de l'ordre de 15?$ de la 
production. 
Ce qui donne i 

Production totale 35.900.000 m. 
•took non consommé t 15% - S. 385.000 m. 

n   1 30.515.000 ». 

vfàRNER ¡:ï'.M.II.. •. 'j 
MANAC.f-VI  NI   r < »N'.lli IAHI •. 



44. 

B> Exportation ^unislsi^o 

En 1971 la Tun is it a exporté t 

Kg. 

Poids 
••timo au 

M.   Ct. 
m. courant s 

Tissus de coton 934.371 200 g. 4.670.000 

Tissus Synthétiques 97 120 g. eoo 
Tissus Art if lei« If 132 170 g. 800 
Btoffcs Fibres Synth. 12.409 170 g. 73.000 
Ling« da lit et d« 
tabla 

906 250 g. 3.900 

947.009 200 g. 4.748.500 

arrondi   • 4.750.000 

B« eetto exportation ont été vendu dans la Marché Commun 

Alleeagne federal* 
frailea 

Italie 
teigiges 

303 kg. 
•70.375 kg. 
256.697 kg. 

4.229 kg. 

939.604 100 f, 4.700.000 m. et. 

•er en total ée 4.748.500 M. exportée en 1971, 4.700.000 

•oit 99% étaient déjà exportas vin It Mtrfflì» Çffffftffln. 

WERNER 
M Al.'Ai ".f. f." I   • ' 1   r i lt.'.' i;   tf.M1', 



45. 

Examinons la valaar da caa exportations 

Tissus Coton 

Dinars P U au m. et. 

Tissus Synth. 

Tissus fibres arti. 

Etoffe» fib. Synth. 

Lingo lit et table 

934.371 737.736    4.670.000 

97 320                800 

132 133              800 

12.409 24.074 

966 1.171 

0» 158 

0,400 

0,166 

73.000    0,330 

3.900    0,300 

947.009     763.434    4.748.500    0,160 

Le prix moyen du «ètr« exporté •« **71 «Bt «• 2¡2íl£¿í2" 

D« oe prix il rtssort que 1« majeure partie des exportations 

consistent on des »crus. 

i^s importation« de tissus en Tunisie en 1*71 

Le tableau Mo. 21 donna las statistique« d* importations an 

poids converti « un taux de g. au «»tre courant gui cons- 

titue habituellement la Moyenne gui «'applique a ce genre 

de tissu. 

Uns fois ls taux de correspondance des g. au «Atre courant 

obtenu, le prix unitaire par «être courant qui a été cal- 

culé pour chaque genre d'article permet de contrôler si 

1 «évaluation quantitative en »ètra est normale. Cee 

donnée« concordant dans ls tableaux Mo.  31. 

VÍtRNCRit '•rP'V-.T.Cf'Af. 
MAN   •>  .1   "I   U I   < ' <N'  ' 'i 'AMIS 
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47. 

Le tableau Mo. 21. fait ressortir t 

- Le métrage total des tissus importés en 1971 sn 

Tunisie t 

1971 t 3.259.000 m. 

- La valeur de cette importation t 

Dinars t 1.432.508.- 

• Le prix unitaire moyen de la totalité du 
métrage de tissus importés soit t 

Dinars 0,440 le mitre. 

VÍtRNTR 
MA.'V.'il   M1   IS   :"MMIL.'\UI' 



48. 

Consommât ton de tisîum en Tunisie 1971 

Il nous est donc actuellement possible d'6tablir la 

quantité globale do tissu» consorte on Tunisie en 

1971. 

A) Production tunisienna 

Stock non consomma 

Reste 

Moins i 

B) Les exportations tunisionnes 

Resto 

Auxquels il faut ajouter 

C) Les importations tunisiennes 

Reste 

35.900.000 m. 

5.385.000 m. 

30.515.000 m. 

4.750.000 m. 

25.765.000 m. 

3.259.000 m. 

29.024.000 m. 

La consommation intérieure tunisienne de tissus de 

coton, de laine, en fibres artificielles et synthéti- 

ques et provenant do tissage mécanique est dono de 

29.000.000 roètree (arrondi) en 1971. 

A prisent nous allons projeter jusqu'en 1976 la 

consommation de tissus en Tunisie. 

Le tableau No. 22 nous donne cette projection. 

vff riìi'jTv '; 



49. 

Cablean No.  22 

Projection jusqu'en 1976 da la consommation de 

tlspus en Tunisie,   (en  1.000 metro3 courants). 

Taux de croissance annuel t 9,6 % 

1971 1972        1973 1974 1975 1976 

Consommation      29.000      30.624      32.340      34.140      36.060      38.080 

&• taux da croia sanca da la consommation tuniaianne 

provient da l'È tuda da l'Off le« Bälgt âa la Coopéra- 

tion au Davaloppamant at aat rapriaa dans l'Btuda du 

C.N.E.I, paga 4. 

\#RNLR 
MANM.'   MI   f-.T t.MN'jULTAN'l' 
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Capacité de production du tissage tunisien free a 

l'option No, 1 Exportation et les besoins locaux. 

Ayant établi notre option nous allons déterminer 

jusqu'à quoi point lo tisuage tunisien est capable 

d'y faire face. 

Le tableau No. 23 donne la situation progressive par 

rapport aux besoins des deux marchés exportation option 

Ko. 1 et le marcha local. 

En ce qui concerne les importations noue les main- 

tiendrons à leur niveau actuel constant. C'est 

logique car l'industrie locale doit peu à peu essayer 

de remplacer certaines importations de tissus de bonne 

qualité par des qualités similaires produites localement. 

Nous avons vu que l'importation de tissus en Tunisie 

était de 3.259.000 m. en 1971. 

VÍtRNER "15 ! s:ifi 
MANACil.Ml  I-IÌ  I'l'T-TiiJITANIS 
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Il ressort dn tableau HO.M23 quo » 

L'industrio tunisienne actuelle pourra fairo foce a 

l'option No. 1 jusqu'en 1974. 

A partir da 1975 l'outil ne pourra plue suffire à satis- 

faire les exigence de la consommation localo et de l'ex- 

portation, suivant les donnée« de l'option Ko. 1. 

Quelles sont les possibilités qui se présentent aux 

autorités et aux tisseurs tunisiens pour maintenir 

leur position sur les deux marches. 

1) Des maintenant planifier la mise en place de nouveaux 

moyana d« production pour la mise an route a partir de 

1975. 

2) Maintenir l'outil tel qu'il est mai» réorienter la fa- 

brication de façon à utiliser les métiers qui tissent 

actuellement des «crus fonds d'impression pour fabri- 

quer des tissus plus élaborés. 

Las fonda d'impression destinés à la consommation 

locale seraient alors importés de pays à bas salaire 

at à dea prix tela qu'il est beaucoup plus avantageux 

de les achecer qua da lea fabriquer soi-même. 

(Voir lea prix cotés plus haut en provenance des pays 

da derriàre le rideau da fer et da Hong Kong) 

La quantité de tissu ayant été imprimée en Tunisie en 

1971 est de  i 
7.550.000 m. 

\^RNERr.rar:ur-,,r. 
MANWi:   M.   rj I   f V'FJ'  I l|  l<V i ¡ '•> 



53. 

L'importation de ne fut-ce que la moitié de cette quantité 

permet de couvrir les besoins de notre option No. 1 

jusqu'en 1976. 

L'option No 1 constitue donc un objectif atteignable mais 

il faut répondre aux impératifs auivants t 

a) Augmenter la production actuelle de 20% avac le 

materiel existant. 

b) Améliorer les prix de revient par une moilleure pro- 

ductivité pour pouvoir augmenter les exportations. 

c) Augmenter les exportations actuelles. 
Exportations 1971  t 4.750.000 m    m A(^ 
Option No. 1 1972  i 11.830.000 m 

Celles-ci représentent 40% de l'objectif 1972. 

Las ventea à l'exportation 1971 doivent donc atro 

multipliées par la coefficient 2,5. 

d) Augmentar la qualité de la production pour donner 

satisfaction au consommateur européen. 

WARNER 
MAMACit-MI Ml U'NJIIMN: 
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S.    PTUDE DU MARCHE DE LA CONFECTION 

DANS LE  MARCIR  COMMUN  «JRQPEEN 
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5.  Etude du marché de la confection et do la bonneterie 

dans  le Marché Commun. 

Pages 

Las importations de la CE. E. 1 

Projection des importations de la CE.E. 6 

Production tunisienne G 

Consommation tunisienne 10 

Objectif exporter en Europe 11 den importations de 

la C.Ï.E. 16 
* 

Répartition des exportations 24 

Projection de la consommation, tunisienne jusqu'en 

1976 26 

Prix actuels de quelques articles 30 

V0ERNï:RIW r.v- -'""rcî-'iV. 
MAM'.fil Mr NT for J  .HI UHI!» 



LI MARCHE OB LA C.B.E. 

Importation« de Produits confectionnés dans la C.I.B. 

En 1968 l'importation de produits confectionnât par 1«« 
paya membres d« la C.E.E. aa montait i 

$ 1.210.100.000 

qui sa repartissait o suit t 

Allemagne                                 J t     531.194.000 43,90 % 

Pays-Baa                                   f f     315.3Ot.OO0 26,05  s 

Franca                                       f t      173.278.0O0 14,32  % 

Belgique/Luxesabourg              J 1      142.030.000 11,74   % 

Italia                                       \ 1        48.290.OOO 3,99 % 

f 1.210.ICO.OOO 100,00 « 

Source t Etud« C.B.B. Juillet 1970 

Ces chiffres  font ressortir 

- L'importance de l'Allamagna Fédérale 

- La faible importation de la France) et de l'Italie 

- Le très gros chiffre d'importation des Pays-Bas et 
particulièrement par rapport à aa population. 

WERNER fNTOttuoitt .vu. 
MANAÍ.CMI NT CONSULTANTS 



2. 

(# 

»•partition entre article» en tleatis et en tricot 

L'artici» confectionné tissu représente 69 I des 
importations at le tricot 31 %. 

La repartition per artici« dea Importations de la C.B.E, 
en If68 eat donnée par le tableau Mo.24. 

VÍÍlR N ER ÍI W RWOÏCSÎAI 
MANACiT.MI NI l'OMMuMNIK 
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4. 

I* Tableau No.24 fait ressortir  t 

La part prépondérant« prisa par laa Veteawnta 
da dessus Morana at Daae an tiaaus (24,1 I at 
20,5 I) 

L'import anca dea laportationa da Vêtement da 
dessus en Bonneterie (19,4 %) 

VÍtRNERi 
MAr4AC,f Mt NT CAiNS» M TANTS 



5. 

ZI «st Intéressant de connaître en quelles fibres 
seront fabriqués les vêtements consommés par la C.E.E. 
en 1975. 

La répartition est la suivante en pourcentage de la 
consommation totale i 

EllESi 

Cellulosiques 

synthétiques 

Coton 

Laine 

Consommation 

1S,10 % 

ss, 10 % 

22,00 t 

4,80 % 

100,00 % 

Los synthétiques représentent donc plus de la moitié 
do la consommation. 

Source i Itude C.I.E.    Juillet 1970 

MAN.'.t ,11 U tjT (' ON'-.Ul IANI -.» 



6. 

Promotion de la valeur des importations d'artici»» 

confectionné! dang la CK.E. 

La taux d'augmentation annuelle de la consommation de 

vêtement« dans la C.I.I. entre 1961 et 1976 eat de 3.6 %. 

Cependant lea importations auront un taux d'accroissement 

annuel plus important du fait que la CI.S. augmentera 

ses importations dea paya en voie de développement. Ce 

taux sera de 5 I l'an pour la période 1966 - 1976. 

Le Tableau No.25 donne le montant prévu des importations 

de la C.E.E. pour la période 1971 I 1976 en millions de 

dollars constants 1961. 

V^fiRNER iHTFRîMrioNAr. 
MANAGEMENT CONSUl TANTS 
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La Producalo? Tunisienne 

La viltur de la production tunisienne établi« au prix 
de vanta usine toutes taxai compris«« ta montait an 

1971 A 

Confection        t      Dinars     9.300.000 

Bonneterie Dinars     t. 400.000 

Dinars  17.700.000 

Comme noua l'avons vu dans l'étuds conaacréa A cas 
branchas d'activité, la production, grAcs I uns meilleure 
organisation, una amélioration da la productivité «t 
una utilisation plus rationnelle du matériel, pourrait 
tripler sa production. 

Pour établir nos options d' exportât ion, nous considera- 
ron» qua la production peut être doublé« sans adjonction 

da nouveau matériel. 

Le fait de multiplier seulement la valeur de la produc- 
tion 1971 par 2 au lieu de 3 a pour effet d'éliminer 
1»incidence des taxes. 

La valeur de la production pratique possible sera donc t 

Dinars 17.700.000 x 2    -   D.   35.400.000 

ou 70.800.000 Dollars 1968 

>JÍIRN ER t; mmmoiiM. 
MANASKMCNT CONOUlTAHiTS 



9. 

Par rapport à la valeur total« des importations de 
vatementa dans la C.E.E.  en 1971 la valeur de la 
production tunisienne améliorée représente en 1971 

Dollar«      7O.8O0.OO0 
Dollars 1.400.000.00 000 -     5   % 

Hou« «lion« I présent étudier la consommation locale 
tunisienne et voir comment «11« est alimentée en 

1971. 

>$:RNER iNrarittioNAi 
MANAGCMCNT CONSULTANTS 
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ETUDE  DE LA CONSOMMATION 

D'ARTICLES CONFECTIONNES ET DE BONNETERIE 

SUR LE MARCHE   INTERIEUR TUNISIEN 

WtRN ER iffrtRNAnoNAL 
MANAr.(.MFNr CON3UUAMTS 



10. 

Dépenses consacrées a l'habillement en Tunisie 

(Consommation) 

Sur base des données de l'étude du Comité Belge de 
la Distribution faite en 1968/1969,   la consommation 
d'articles confectionnés en Tunisie a progressé de 

30 % entre 1966 et 1971. 

En 1966 la valeur de cette consommation était de 

Dinars 36.450.000 

La consommation de 1971 était donc de Dinars 47.551.000. 

Il s'agit de Dinars constants 1966. 

Pour pouvoir convertir ces Dinars  constants en Dinars 
actuels 1972,  il faudrait multiplier la prévision 
par le coefficient 1,22  (indice de dépréciation du 

pouvoir d'achat),  soit  : 

D.  47.556.000 x 1,22    -    D.   58.01S.OOO 

MANA'.i Ml.UT CON'.'IH ANI! 
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11 

Comment est alimentée catte consommation intérieure de 

vêtements ? 

1) Par la confection et la bonneterie t 

Le chiffre d'affaires total du secteur en 1971  t 
Confection D.    9.300.000.- 
Bonneterie P.    8.400.000.- 
soit un total de D.  17.700.000.- 

Prix usine 1971. 

De ce prix d'usine on doit soustraire les exportations 
d'articles confectionnés fi leur valeur FOB. 

Exportations 1971 

Code Dénomination Valeur en Dinars 

600.401 
600.402 
6OO.501 
600.502 
610.101 
610.102 
610.202 
610.300 
610.600 
610.700 
610.900 

Sous-vêtements 

Vêtements de dessus 

Vêtements travail t 
de dessus Hommes 
Vêtements dessus Femmes 

Linge de corps Hommes 

Foulards 
Cravates 
Corset« Soutien 

9.649 

160.050 

144.088 
154.506 

13.397 

714 

Total 
arrondi 

482.404 

482.400 

soit    D.   17.700.0OO 
482.400 

D.   17.217.600 

v. 

VÍÍRNERF; ••J!A".'[CWI 



12. 

Le prix d'usine doit être augmenté de 30 I pour couvrir 
les marges et les frais entre le prix usine toutes 
taxes comprises et le prix vente au détail, 

soit  i 17.217.600 x 1,3    -    22.382.880.- 
arrondi    a    22.383.000.- 

A ce chiffre il faut ajouter tout ce qui est confectionné 
par las tailleurs I domicile  (appelés les clandestins) 
et qui est estimé par les  spécialistes a au moins  1,2 
fois la production de toute l'industrie mécanisée, 
soit 27.600.000.- Dinars. 

A ce chiffre il faut ajouter les différentes formes 
d'importation d'objets confectionnés. 

VÍt RN E R m n-.rm*ii* y < Aï . 
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13. 

2)  Par l'importation 

a)  Importation d'articles neufi 

Importations  1971 

Cod« Dénomination Valeur en Dinars 

600.301 
600.302 

Chaussettes 13.921 

600.401 
600.402 

Sous-vêtements 26.012 

600.501 
600.502 

Vêtements de dessus 25.875 

610.101 
610.102 
610.201 
610.202 

Vêtements de travail, 
de dessus, Holmes et 
Femmes 

58.972 

62.508 

610.300 
610.400 

Linge de corps Hommes 
Linge de corps Femmes 

12.865 
1.751 

610.500 
610.600 
610.700 

Mouchoirs 
Foulards 
Cravates 7.627 

610.900 Corsets, soutiens,  etc. 19.959 

611.000 Ganterie, bas, chaussettes 205 

Tota 1  t    249.695 

Four convertir ce chiffre a la consommation il faut le 

Multiplier par le coefficient 2,5  t 

249.695 x 2,5 
arrondi 

-    624.238.-   Dinars 
i    624.200.-    Dinars 

VÍfcRNER:iHvr.M.:!iic¡'.At. 
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14. 

b) Importation d'articles de fripsrië 1971. 

630.100     nUMHtXB      DIKAM      899.936,- 

Cotte importation est conposée d'article o relativement 
lourds tel» que went eaux, ve» toni, pantalons et d'arti« 
olss plu» légère tels quo chemises, blouses, pitll over 

•to. 
In nous basant si« les données de l'Etude tolge,  il 
faudrait multiplier la valour d'importation par le 
coefficient 4 pour arriver 1 determiner la valour au 
prix de consommation ds l'ensemble do la friperie 

importas. 

Ceci nous donns i 

ßaüttua*$22t222'- 

e) L'importation d'articles confectionnes provenant des 
Tunisisns revenant de l'étranger qui rapportent le 

fruit de lsurs achat». 

Cotte importation s»t sstimée à 

< 100.000 personnes x 20 Dinars). 

VÍtRNER êîTîTO ^¡JOMU 
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15. 

# 

d) Inf in nous •jentionnerona uniquement pour memoir« 
1 ' importât ion o lands it in« en provonanc« da Lybi«. 
In 1971 «11« était insignifiant«, mai« actuell«ro«nt 
en 1972 alla prend daa proportion« qui inquiètent 

las fabricants tunisiens. 

La Lybie ayant un« davisa librement convertible, 
import« beaucoup d'article« da Bong Kong, da Japon 
•t da China a das prix tràa bas. 

la taxa lybi«nn« n'ast que de 7 1/2 %, tous 
oa« article« sont consider ablernen t meilleur marchi 
qua la« articles tunisiens vendus nur la marchó 
local «t qui sont gravis dos taxes à la production 
•t a la consommation. Cstte différence rend l'impor- 
tation tras attrayant«, à tel point qu'il est possible 
d'acheter an Lybie das articles tunisiens et do les 
réimporter at las revendre avec profit an Tunisie» 
an profitant da la diffarenca de taxation. 

On nous a dit qu'il était possible do recevoir de 
Lybi« des quantités de tissu d« l'erdro de 10.000 
metres S jours après avoir passé l'ordre sur basa 

d*un échantillon. 

VÍÍRNER trnrwKM.iïioi:,AJ. 
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16. 

In rèsimi i 

La ooniowatlon da vêtaaanti an Tunisi« «n 1971 
était alisante« ám la tasan suivant« t 

1) confection local« »scaniaé« aoina 
1«« exportations 

3) Confection artisanal« 

S) Importations d'articloa neufs 

4) »«portât Ion« frisar Us 

5) Importations par voyaoauri 

6) Livraison sx «took at autres aourca» 

VfltRNERim 

DINARS 

22.383.000 39 

27.600.000 46 

624.200 1 

3.600. 000 6 

2.000.000 3 

1.610.800 3 

IMI§*ggíL,..M.¿gS,» 
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17. 

»oureantaa« da la production oonfootlonnoo oxportéo 

HLJ121. 

La valour dos axportationa on If71 était 

Danari 482.400,- 

soit 2»73% da la valaur total« da production i 

Diñara 17.TOO.000,- 

»ar rapport a« total das importation! dai principaux 

pay« do la C.I.I, loa «portâtloot ttmisionnas da 1971 

roprioontaiont 

Dinars 402.400 x 2 • Dollars 964.800 

*°*t •    § WtfW •   0.Q7 % 
g 1.400.000.000 

MANALI MINI { riM'.lHTANTS, 



18. 

Cfriactift ^ffP«>n«r vTa la C.l.C»   I» 4« li YftlfWg 
4> ««« importation». 

Le tableau Mo.  26 montre ce qui reetera da la production 
Mécanisée améliorée de la confection et de la bonneterie 
tunisienne pour aunante* la »arche local ana foia qu'alla 
amra réalisé l'objectif qu'alla a'eat fixé aoit prendre 
1% en valeur dea importations de 1« CE.E. 

Ensuite an y ajoutant lee autrea moyens d'alimenter la 
consommation nous verrons dans quelle Mesure l'augmenta- 
tion da l'exportation et !• augmentation de la consomma- 
tlon pourront «tra satisfaites par la production amélio- 
rée du parc de machine» existant actuellement (tableau 27) 

lie tableau No.  26 est exprimé en Dollars. 

MANAt.l MI'.MT ft >M'JI>L1AN1 fi 
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20. 

L»objectif d'exportation dt vSteimmt» reprit an 

Dollars au tableau Mo.  26 converti en Dinari donna  i 

1971 

1972 

1973 

1974 

1975 

1976 

Dinars 7.000.000,- 

Dinars 7.350.000,- 

Dinars 7.750.000,- 

Dinars 8.100.000,- 

Diitart 8.500.000,- 

Dinars 8.950.000,- 

WERNFK FMTfpw.üiiTOf-'A». 
MANA',1.1.11 fJI CONï.UUAf.'IS 



Pour dresser Xm tableau Mo. 27 nous «lion« i 

1) Convertir lae dollar» du tableau No. 26 en Dinars« 
c*aet à dir« les divisor par 2. 

Bnouite Multiplier las Dinars obtenus par 1,3 pour 
couvrir la« sjsrgas at les frais entra prix usina 
T.T.C, at prix da vanta ditali. 

21 

2) In oi qui concern« laa autres moyens d'alimenter la 
-oonsoamation de vfitemants nous les considérerons 
oes**! restant • tables au cours des années. 

QP   oes autraa moyens sont t . 

Confection artisanale 
Importations artiolas neufs 
Importations friperies 
asportations par voyageurs 
Livraison« ax stock at autres 
»ourcos, 

Dinars 

27.600.000,« 
624.200,- 

3.600.000,- 
2.000.000,- 
1.810.800,- 

35.635.000,- 

3) D'après l'étude du CoatitS balee de la Distribution 
actualisé,   l'évolution de la consommation en Dinare 
•ara la suivante i 

Consommation habillaswnt 1971 58.018.000 
1872 62.200.000 
1873 66.500.000 
1974 70.700.000 
1975 75.422.000 
1976 79.950.000 

VÍtRNER EHï!:^'",iecm?, 
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23, 

Cone lu» ion« du tableau Wo. 37 

I* tableau Mo. 27 Montra i 

qu'avec la material actuel dont la production aura 
été doublé*auite à una réorganisation, à una formation 
du personnel et une meilleure utilisation il y a moyen i 

- d'exporter 1% de la valeur des importations des prin- 
cipaux pays de la C.E.I. et de satisfaire la demande 

intérieure jusqu'à 1975. 

h partir de cette année là un complément de ce 
matériel devra Atre installé ou les importations 

devront ttre augmentées. 

Votons que pour atteindre 1% des importations de vête- 
ments des principaux pays européens soit 7.000.000 de 
Dinar« il faut multiplier 1 »exportation de vêtements 
tunisiens de 1971 soit Dinars 482.400 par le coefficient 

V0ÍRNF.R irnitittiänorsAL 
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24. 

Bipartition de« article» dans lo montant exporté i 

(Product Mix) 

La répartition da» artici«» dan» la total da» expor- 
tation» tunisienne» à destination da la C.B.B. devrait 

être la suivante t 

Vêtements de dessus hommes i  Pantalonu 25% 
Vêtements travail 15% 
Vestes 5% 

Vêtements de dessus femme» t Robes 10% 
Jupe» 10% 

Lingerie hommes         t Chemises 1*# 

Vêtements de dessous, Bonneterie homme 8% 
Lingerie femme 5% 

Vêtements de dessus, Bonneterie i Robes 
Pull over 10% 
Pantalons _ 

100% 

MAUM'.i Ml MCON'.HIViNlS 



25. 

Si noua appliquons catte répartition aux previsioni 

1973, noua aurons i 

Vêtements de BRUS nommas I Pantalons 

vêtement a travail 

Vastas 

Vêtements dessus foremast Robes 

Jupas 

pantalons 

Lingeria homma t 

Vttemonts dô dossous 

Chemisas 

Bonneterie fiORHM 

Lingerie fanuna 

Vêtements da desaua bonneterie 

Pull over, Robe,  Pantalon. 

Pourcant       Valeur an Dinars 

1.937.500 
1.162.500 

387.500 

775.000 
387.500 
387.500 

1.162.500 

307.500 
387.500 

775.000 

7.750.000 

VÍtRNER r'-'YFW'AüTONAI. 
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28. 

Provision« au point do vue da» tissus 

Us prochaines année« verront une utilisation croi e sante ici 
tn Tunisia, des tissus à basa da filés da mélange Polyester. 
Ut avantages apportés par las fibres synthétiques contribuent 
I l'extension de leur consommation, surtout si un« réforme da 
la fiscalité mettait fin a la discrimination dont ailes sont 
actuellement frappées. Une étude en ce sens est an cours. 

Du fait môme les polyamides  (Nylon) augmenteront leur part du 
marché et cala principalement dans la »aille. 

En »aille las Polyesters textures prendront piad et se déve- 
lopperont.  La consommation de tissus féminins évoluera vers 
une consonroation beaucoup plus accentuée de tissus I structura 
et dessin types européen». Le traditionnel aura tendance I re- 
culer sous le double effet d'une part de l'évolution de la mode 
et des goûts féminins et d'autre part de la forte diminution du 
nombre d'artisans     de plus en plus absorbés par  l'industrie. 
Cela aura comme conséquence un développement de la fantaisie 
aussi bien en coton qu'en laine.  Polyester Viscose et maille. 
En coton par exemple il y a certes un marché pour des tissus 
structurés ft base de fil fantaisie tel bouclettes. Les imprimés 
conserveront une place importante tant sur les fonds d'Impression 
classique que eur des fonda fantaisie. L'impression sur tissus 
éponge est également appelée é se développer. Actuellement elle 
piétine n'ayant pas encore trouvé les dessins appropriés. Dans 
un premier stade de développement, une recherche vers des dessins 
typiquement tunisiens pourrait constituer un excellent article pour 
les touristes.  Le stade suivant devrait être une recherche de 
dessins qui seraient appréciés par le consommateur tunisien. 
Dans tous les paye de soleil,  le tissu éponge imprimé jouit en 
tant que vêtement de plage d'une énorme popularité. La demande 
en grande laryeur, 240 era. et plus, est supérieure ft l'offre. 
Actuellement nous connaissons un confectionneur qui est ft U 
recherche de plus de 500.000 m.  par an dans cette laize. Une 

MANA'..' ML.1.1 riiN *'.n i.M.is 



29. 

fols la qualité do. tum M MTI «Pilori«, aceoapaouoo a'«" 
»olllouro productivité fui poniottra aux ti..u. MiiUM do oon- 
curr.ncT «v.c .uccè. lo. tlMOuro européen., 1 ¿«por tat lo* de 
ti..ut au mitro ou icui U forme de vêtooonte confectionné, «ur 
place pourra prendre uno trü «rand« extension. 

La oonfoctloii devra, en attendant qu'elle pula»« trouver .ur 
plaoo loo tlaaua qui lui conviennent au point do vue qualité, 
développer dan. toute la ».«re du poeelbl. do. contrat, do 

sous-traitance. 

MANM'itA*» NT CON'-« h.lANI B 
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30. 

Quelques prix de vont« relevés au cours dm notre étude t 

Laine/Polyester 60/40 150c» D. 0,810 1« m 
Tergal/Viscose 150c» 67/33     D.  1,450 1         D.  1,700 1« m 
Polyester/Lain« 150c» 55/45   D.  1,500 1        D. 3,000 1« m 
Popeline Coton 90en    12o ff"/"2 D. 0,390 le m 
Ecornais Fibrannt 90 en 120 grs/n2 D. 0,360 le m 
Vichy Carreaux 90c»    120 frs/»2 D. 0,350 le m 
Polyester Coton 90c» 110 gra/»2 n. O,6O0 le » 
Tissu Maille Lingerie 140c» D. 0,256 le M 

Ç£nfeclioji_« 

Chemises vendues sur le »arche local 

Prix ex usine T.T.C,   t  1,700 I 2,100 D. 

Chemises Tergal vendues 1 l'exportation    D.  1,200 I 1,400 

Jeans vendus a l'exportation D.  1,050 ft 1,500 

Prix du travail I façon dans le cas de sous-traitance exporta- 
tion! 

chemise D. 0,380 
pantalon D. 0,410 

Prix de vente ex usine pour le »arohô local 

Couverture ordinaire D»  1,500 
Couverture Jacquard D. 9,000 

Vente des pantalons par les grossistes eux détaillants t 

Pantalon Tergal/Viscose D.  4,500 I 5,000 

Pantalon en laine régénérée D.  3,000 

VÍÍ RNER     117 AVKNUE LOUISE. BRUSSELS 5. BELGIUM 
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1. 

• LB MARCHE DU PANTALON EN EUROPE 

ftlfiltt tifff *lfffuf 

La répartition de la composition da* tissus destinos au 

pantalon an Europa ast la suivante (en I des pantalons 

oonsosnés) t 

lì  Pantalon Homme 

Laine pura      7 % das pantalons achetée 

Polyester/Laine 40 % 

Polyester/Viscose 17 % 

Coton pur 28 * 
Polyester/Coton   t % 

M « N 

100 « 

2) Pantalon Pâme 

Lalna pure      10 t das pantalons achètes 
Polyester/Laine  28 % " " " 

Polyaster/Viscoaa 22 % " " " 

Coton pur      25 % " * " 

Polyester/Coton   8 % " " " 

Polyester texture 7 % " " " 

100 « 

V^RNER •'h/nit-wix-v-'.*. 
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2. 

Composition des pantalons d^.é.fc.ft  an 1971 

Pantalon coton 

Pantalon Polyester/Coton 

Pantalon an Polyoster/Viscoie 

Pantalon autres fibras 

32 1 

25 1 

25 t 

m 1 

100 % 

Contextura des pantalons d'été en 1971 

Pantalon toile 
Pantalon sergé 
Pantalon gabardine 
Pantalon velours 
Pantalons autres 

100 I 

15 t 
20 1 
25 1 
25 1 
15 1 

La tendance en sergé et gabardine s'accentuera 
au cours de l'année 1972/73. 

Source t Etude Werner 

MANA06MI:NT «lNirtil tANTS 



Répartition des JEANS d'après leur tissu 
en  1971 

Jeans  en Den im bleu  indigo 

Jeans en Den im soufre 

Jeans en Velours 

15 t 

30 % 

55 % 

100  % 

La tendance actuelle est une augmentation de la 
proportion de Den im bleu indigo. 

La proportion du «Jeans Velours a tendance I baisser. 

Source  t Etude Werner 

VftRNERnra 
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Les contextures des tissus de pantalons sont 

décrites dans l'étude du marché tissus. 

Rappelons que les poids des tissus pour pantalon 

sont t 

Mélances Polyester/Viscose 250 grs m2 

Mélanges Polyester/Coton 200 grs m2 

Bleu Denim Coton 415 grs m2 

La répartition de la consommation de pantalons est 

la suivante dam les principaux pays de la CE.E. t 

(Tableau No. 28) 

V^RNERi 
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Fanti las pantalons dénommés "autres1 

64 t sont das pantalons de villa, 

36 I sont das pantalons de loisirs. 

100 I 

La projection das importation» de pantalons de 

l'ensemble da cas pays dans las prochaines années 

évoluera comía suit t 

1971 50.305.000 pieces 

1972 52.900.000  " 

1973 55.300.000  * 

1974 57.900.000  • 

197S 61.000.000  ' 

Source t Btudo Werner 
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Prix »oyen d'achat du pantaloni par las importa- 
tali• da la Cu (1971) 

Prix CIP porta europeene droite d'entrée exclus 
an Dinars tunisian» - prix par pièce i 

Pantalons da laine Dinars 2,500 

Pantalons »élança synthétiques *        1,760 

Pantalons coton "        1,332 

Cas prix tionnant coopta d'une gamme da nod&les 
différants et ausai das of fräs das pays ft bas salaires. 

C'est ainsi qua das paya 1 baa salairaa ont été jusqu'à 
faire dea offres I Diñara 0,519 le pantalon de coton 
FOB port d'embarquement. 

Le prix du Jeans ast de Dinars 1,050. 

Source    i    Etude Horner 

VÍfeRNER nfrauí/moKA). 
MAMAÜLMf NT CC INSULTA NT í¿ 



9. 

La préférence dea contonnateuri dt la CEE 
va vers  t 

Typ« da pantalon t 

Pantalon uni 75 % 

rantaiai« 25 % 

Deaaina   s 

Coulaura   t 

Chavront 

Carreaux 

Autres 

Oria 

Marron 

Belge 

Blau 

Vart 

Noir 

VÍkNERi JIJTERIM/atOl-fAr. 
MANAfll M! NT ruNfiMLTANlS 

100 % 

40 1 

30 % 

30 1 

100 % 

33 % 

20 % 

15 1 

15 % 

10 % 

7 1 

100 % 



10. 

Conclusioni  t 

Le marché européen du pantalon présente de grandes 
possibilités pour lea confectionneurs tunisiens. 

.La Prance«  l'Allemagne at la Hollande sont les plus 
gros importateurs. 

Les exportations tunisiennes à présent essentielle- 
ment axées sur le coton pur pourraient progres»ive- 
ment inclure des pantalons en tissus mClangés polyester. 

One répartition 10 % coton 20 % mélange polyester 
serait un bon équilibre vu le taux de croissance dos 
fibres synthétiques. 

V0ERNER»r: 
MANAUKMI t-4 t  CONMJI1ANI!. 
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11. 

8 
LI MARCHE EUROPEEN DES SOU S-VETE MK NTS 

ET ENFANTS 

Consommation (1969) 

Paya Millions de Millions 
Dinars      de 

Prix usine   pièces 

Millions 
de 

douzaines 

Allamayn© 

France 

1talis 

Total 

44 

35 

36 

227 

102 

61 

83 

266 

8,5 

6,6 

6,9 

22,2 

VÍfeRNER wmvvrroMAf, 
MANAf,( Ml MTfuMM'l  lANIi 



12. 

t» 

H 

I 
I 

ii 
« 

lì 
t 
S 

S 

il 
S* 

i 

« 

O 

HS 
'S i * UWE 

m 

i 
«    N 

? I 
H 

• e Irt •A 
« * » « 

m H H «0 

S • «a M 
m 

m f* m m m « 
• « « m • « 

«0 
« s 8 

H 

«1 m o N 
* % « « 

M « eo H 
«•» « m H 

1 ss!1 
L 
Ai 

*   1 

tfi 

H 

0 

VftRNERirnwu î-W^IAL 
MAUAt.t.Mi.Wr OH^iJUAUl!, 



13. 

Importations da sous-vêtements Hommes at Enfants 

dans la CEE an 1970, mn pi6ess. 

Tricota Caleçons Tota   1 
da corpa Slips pi il v.-:; 

' Allaatag no 2.000.000 3.700.000 6.500.ÜQO 

Frane« 950.000 1.250.000 2.200.000 

Italia 480.000 620.000 1. loo. eoo 

Total 4.210.000 5.570.000 9.800.COO 

Pourcentage 43 1 57 1 100 % 

La répartition sa fait t 

Infanta 
65 % 
35 % 

100 • 

La« sous-vêtements sont pratiquement exclusivement 
taita on filia da coton  (96 t) 

V^RNER P^ftTRP-Hsl^.U 
MANA' .' MINT r.ONÍ.1 (t TAI 11 "j 
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15. 

Prix détail sbus-vètement Hommes et Enfants 

In Allemagne i 

75 % des «chats de maillot» de corps et T-Shlrt se font 

dans la gamme de Dinars 0,252 a 0,790 avec une 

moyenne i 0,600 D. 

25 t des achats dans la gamme D. 0,815 8 1,575 

avec une moyenne de 0,900 D. 

Pour les caleçons et slips la répartition dès achats est t 

$5 t entre D. 0,252 et 0,650 avec un« moyenne de 0,550 D. 

35 t entre D. 0,675 et 1,360 avec une moyenne de 0,750 D. 

In Franc« i 

Maillots d« corps, T-Shirts i 

60 I entre D.0,500 et 0,900, avec une moyenne do D. 0,600 

40 % entre D.0,815 et 1,650, avec une moyenne de D. 0,825 

Caleçons, Slips i 

55 I entre D.0,400 et 0,800, avec une moyenne de D. 0,600 

45 t entre D.0,815 et 1,580, avec une moyenne de 0,820 D. 

In Italie i 

Maillots de corps i 

85 I entre D.  0,280 et D« 0,800,   avec une moyenne de D. 0,425 
15 t entre D.  0,825 et 1,450 D.,  avec une moyenne de D. 0,960 

Caleçons et Slips i 

80 I entre 0,2O0 D.  et D. 0,800,   avec une moyenne de 0,425 D. 
20 I entre D.  0,825 et D.   1,352,   avec une moyenne de D.  0,800. 

WERNER FwifERNA'iioi's^r. 
MANAr ,1 Mi. N 1 CXW1SUI I ANI S 



16. 

Résumé des prix d'achat moyana au détail daa sous-vêtements 
Hommes et Enfanta    (1971) 

0 Naillota de corpa caleçons 
v * * " en Dinars en Dinars 

Allemagne 75   0,600      25      0,900      65     0,550      35      0,750 

France 60   0,600      40     0,825      55     0,600      45      0,820 

Italie 85   0,425      15      0,950      80      0,425      20      0,800 

CONCLUSIONS   s 

L'Allemagne et la France achètent des qualités comparables, 
tandis que l'Italie se contente de qualités inférieures. 

Le marché pour la Tunisie se situe dans les qualités bon 
marché qui font la masse de la consommation. 

Les qualités chères sont l'apanage dea grandes marques qui 
sont soutenues par la publicité. 

L'Allemagne est le plus gros importateur et elle offre les 
meilleures perspectives de croissance,  tout en offrant un 
prix moyen intéressant. 

V$t.RN ER F?!TFm,mowAr 
WANAlíf MI.'MT Í.ON!>t.tl.lANf T. 
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17. 

ETUDE DU MARC»!-- 

SURVETEMENT  MASCULIN  ET  FKMIWIîï 

(à l'exception du pantalon, ayant f.i.t l'objet 

d'une 6tude individuelle) 

VÍfellNüf? 
•: I  i    M   • .1 i.     il • 



18. 

fre Marché allemand du Survêtement et du Linge de corps 
Importations   1970 

Vêtement 

(tissé) 

Quantité 
en millions 

de pièces 

Valeur 
en millions 
de pièces 

Prix unitaire 
en DM 
CIF 

Survêtemen t 

HoiTime  et Garçon 

1.6 

7,5 

2,3 

88,3 

158,3 

87,0 

Costumes 

Vestons 

Manteaux 

55,19 

21,10 

37,83 

Total 11,4 333,6 29,26 

Chemises Horoue 26,9 161,4 6,00 

Survêtement 

Féminin 

es        0,6 

5,8 

9,2 

6,5 

28,4 

38,5 

147,8 

193,5 

Tailleurs  et jup 

Blouses 

Robes  et jupes 

Manteaux 

47,33 

6,64 

16,07 

29,77 

Total 22,1 408,2 18,47 

v?i;rr;-.:î 
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Importation 1970 d'articles en bonneterie 
(excepté les sous-vêtements) 

Article 
Valeur des 
Importations 

millions DM 

Augmentation 
par rapport 
& 1969 

Survêtement 
Adulte et Enfant 

Survêtement Bébés 

1.331,5 

7,1 

4  36 I 

+  31 % 

Total 1.338,6 

0 

Origine 
Valeur en 
millions 

DM 

Pourcent. 
par rapport 
ft l'ensemble 

Pourccnt. 
d'augmenta- 
tion par 
rapport â 

1970 

Vêtement tissé 

Soie et synthét. 1.072,3 47 t + 21 % 

Laine 338,0 15 % + 21 % 

Coton 756,9 33 % • 55 % 

Lin 113,4 5 % + 10 % 

Total 2.280,6 100 % - 

Vêtement tricoté 

Soie et synthét. 1.579,5 74 % • 29 % 

Laine 350,6 17 % - 7 % 

Coton 200,3 9 t + 17 % 

Tota] 2.130,4 100 % - 

V/r.KS'JLR 



20. 

La femme allemande répartissait son budget habillement 

de la façon suivante en  1970  t 

f 

Manteaux 

Robes 

Tailleurs 

Ensembles pantalons 

Pantalons 

Jupes 

Vestes 

Blouses 

Pullovers 

Divers 

8, 75 % 

20, 00 % 

2, 50 % 

2, ,50 % 

5 ,00 % 

10 ,00 % 

1 r25 % 

e ,75 % 

32 ,50 % 

8 ,75 t 

100 ,00 % 

VÎtRNER i".V.'. :iC!r4.r. 
MAMM'.M.n.NI CON'jULTANI! 



21. 

t 

Des statistiques qui précèdent il ressort : 

- En survêtement masculin 

L'importante importation de vestons (7.500.000 pes) 66 % 

du total. 

En effet la tendance de la mode naaculine allemande va 

de plus en plus vers dot; combinaisons de 'loisir1 

veston et pantalon de tissus et coloris différents. 

Ces deux articles sont appelés à développer un taux de 

croissance beaucoup plus élevé que les articles plus 

classiques (8 ft 10 %). 

Le veston et le pantalon Eont deux articles qui devraient 

retenir spécialement l'attention dos confectionneurs 

tunisiens. 

" En chemises     l'importation  est considérable  -  26.900.000 
chemises,  mais  le prix moyen de Dil 6.- montre que  la 
majeure partie vient de pays pratiquant des prix relative- 

ment bas. 

- La composition des tissus  faisant partie des   importations 
de vêtements est en majoure partie 5 base do  synthétique 
(47 %) .     Les vôtements de coton pur gardent une place 

importante de  33 %. 

En ce qui  concerne les vêtements â base do tricot,   la 
proportion de synthétique est encore plun considérable 
74  %.     La  laine represento   17  %. 

VÍtííNCR 



22. 

Survêtement féminin 

L'importance de la robe et jupe 9.200.000 piò cos,  du manteau 
6.500.000  pièces et des blouses 5.800.000 pièces dans les 

importations. 

Ici aussi  le prix moyen de  la blouse à  DM 6,64 montre l'ori- 

gine bon marché de ces  importations. 

Les tendances de la mode en Allemagne vont vers un dfivoloppe- 
ment en mode féminine  du blazer et de  la ve^te ainri que du 
pantalon.   Ces 3 articles auront une croissance supérieure à 
la normale   (taux x 10%). Les tailleurs  et  1er, blouses auront 
une croissance normale   (5%) . 

Ce qui est  intéressant pour  les exportateurs  tunisiens c'est 
que la croissance des   importation« en Allemagne est nette- 
ment supérieure au taux de ero i v. a cince  €.•*  la conformation 

allemande. 

Entre 1970  et 71 cette croissance a presque  toujours dépassé 
les 20% pour les vêtements en ti*su de   coton;   cette croissance 
I même atteint 55%.  C'est le   signe que  les  confectionneurs 
allemands  délaissent  le coton ou profit dos  synthétiques. 

Pour les  confectionneurs tunisiens il y a là une placa â 

prendre. 

Sources:   Bundes und Statistiken 

Etude Werner 

vffRNFR 



23. 

Le Marché de» importations dé survêtement» en France 

Le» importations de survêtement» en France ont été en 1970: 

Vêtements Valeur Changeaient par 
Million» de NF rapport à 1969 

JBûJL 

Survêtements 199,2 
féminins 

Survêtement» 
masculins 250,1 - 14,5 

Survêtement» 
en tictuiu maille 

-féminins et masculins 500,5 -    2,3 

Total 949,S 

Source    - Direction Générale de» Douanes. 

La répartition par type de vêtement n'est pas donnée par 
le» statistiques douanières mai» par recoupement et nous 
basant  sur la consommation française on arrive â la répar- 
tition suivante: 

Vfe.NER: ....' Vi"":' "J. 
MA: g -c .: rj" Ni  i • .11   > '   i>.:g i •. 
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Survêtement masculin: (sauf pantalon) importation 1970 

(estimation en milliers de pièces.) 

En milliors de pi~ : CO 

1200 

1300 

5000 

10000 

4000 

Costumes 

Vestons et blasera 

Vêtements travail 

Chemises ville . 
Chemises sport 

Vêtements sport 

2150Ü 

Survêtement féminin: importations 1970 (estimation) 

En milliers de pi Ce. 

Manteaux 1000 

Jupes 2100 

Pantalons 600 

Robes S000 

Maillots de bain 300 

Anoracs 100 

Imperméables 1200 

10200 

VÎfcRNrRr.-i 



25. 

Les tissus destinés au    survêtement en France  sont composés 
de la façon suivante: 

Vêtements d'hiver.   (homme) 

Costumes en laine 

" mélange laine/polyester 
Polyester/Vi scose 

Vêtements d'été 1970 
Costumes légers pour hommes. 

68% 

27% 
5% 

TOFT 

t 

Tissus en pure laine 

" Laine/polyester 

" de coton 

de coton polyester 

Polyester/viscose 

Contextures : 

Costumes en toile: 

Costumes en gabardine 

Costumes en serge 

Costumes autres 

15% 

60% 

1% 

4% 

20% 

"ïooC 

30% 

27% 

20% 

23% 

1002 

VÍfeRMfR 
•H ci >r j- . ••• 



26. 

En survêtement féminin la répartition est la suivante: 

Tissu de laine 38% 

Polyester Viscose 28% 

Polyester laine 11% 

Coton 15% 

Autres 8% 

100% 

Ici également la contexture gabardine va être prédominante. 

En Franco les prix de détail  étaient les suivants en 1971: 

Hommes:   costumes FF 435 
manteaux 365 
vestons 220 
imperméables 220 

Marge bénéficiaire entre l'usine et le consommateur 50%. 

V^FRNEK r:r, 
MAI-JA ,[ M; m r.< >N- in i.vir 



27. 

Commentaires  sur le marché français_ 

Le consommateur français  reste trbiî  attaché à  la laine. 
Les principaux articles  en survêtement hommes  sont: 

Les vêtements de travail 5.OOÛ.000 pièces 
Les vestons  et blazers 1.300.000    " 
Les chemises 10.000.000     " 

16.300.000  pieces 

En valeur l'importation du survêtement masculin représente 
56% du  total des  importations de vêtements en  tissus pour 

46%  seulement pour   le vêtement  feminin. 

Ce qui est remarquable, c'eut l'importance dys importations 
en vêtements en maille. Cependant In répartition de ceux-ci 

est 75%  féminin et 25% masculin. 

L'importation des  chemises  est également  importante.   Cepen- 
dant une grande partie de celles-ci   sont  importées  à  des 

prix très bon marché. 

En survêtement féminin: 

Le gros  est  constitué par l'importation  des  robes   (5.000.000 
de pièces)   et des   jupes   (2.100.000   ). 

Le marché français présenta d'énormes opportunités pour 
l'exportateur tunisien  tant dans  le. domaine masculin que 

féminin. 

vfrRNLTv 



28. 

Les importations de survêtements en Italie: 

Importations en 1971 - vêtements tissés - en valeur. 

Vêtements Valeur en 
millions de lires 

Survêtement masculin 5.700 

Survêtement féminin 17.480 

Vêtements de pluie 
masculino 330 

Vêtements de pluie 
féminins 1.025 

Vêtement bébé 240 

cravates 155 

Lire 25.430 

Les statistiques officielles ne donnent pas le nombre 

d'unités importées. 

En vêtements maille les importations 1971 ont été de 

33.000 million de lire. 

V^EKNER 
MA1/' ,:   I •     t.M   ' ( il .' 



29. 

Importations de  survêtements en 1971 en quantité   (estimation) 

Vêtements Quantité (en millieri 

Masculins 

Manteaux 200 

Impermeables 125 
Costumes 550 
Vestons 170 
Vêtements sport 65 
Autres 11.0 

1.220 

Feminina 

Manteaux 400 
Imperméables 70 
Jupes 600 

\ Tailleurs et robes 1500 

Vestos 105 
Vêtements sport 40 
Autres 300 

3.015 

TOTAL 4.235 

Sources - statistiques officielles 
Etude Werner. 
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30. 

Commentaires : 

L'importation des survêtements féminins en Italie est 

3 fois plus importante que l'importation de survêtements 

masculins - 17.480 contre 5.700 millions de lire. 

L'Importation des articles en maille est très importante 

(33.000 millions de lire). 

L'exportateur tunisien doit orienter la majorité du ses 

efforts sur le secteur féminin. 

En France par contre c'est le secteur masculin qui importe 

une valeur supérieur au secteur féminin. 

V#:RNFR 
WvN *•< I MI i; r ( < 'KM M I .ri 



31. 

Les importations de survêtements en Hollande en 1969 

(sauf pantalons). 

Survêtement masculin 

Imperméables 28.830 

Manteaux 11.161 

Costumes 48.068 

Vestons 11.805 

Vêtements sport 2.134 

Autres 4.576 

Total IOS.574 

Vêtements de travail 

Masculins 

Féminins 

Total 

Grand totalt 

5.302 

959 

6.2G1 

112.835 

M/W;A> .'   I ••  M  •  * i'l- .1 li  :/.i.' 



32. 

Importation de survêtements masculins en Hollande en 1968 
en milliers de pièces: 

Costumes 552 
Vestons 789 

Pantalons 5097 

Manteaux 428 
Imperméables 1495 

Les prix détail en  1969 étaient en Florins  (qualité moyenne) . 

Costuir.es 150 
Vestons 60 

Pantalons 30 

Manteaux 250 

Imperméables 60 

Les marges entre prix importés et prix détail sont de 50 a 60%. 

Source CBS. 

VÎtKlvLK 
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Report 112.835 

Survêtement féminin 

Imperméables 18.442 

Manteaux 53.370 
Tailleurs 32.466 

Robes 78.555 
Blouses 10.975 
Jupes 7.636 
Maillots de bain $74 
Vêtements sport 791 

Autres 20.787 

Total 223.996 

1 Chemiserie masculine 

Chemises en tissu 39.015 
Chemises en  tricot 4.484. 

V0fcRNfR'!'>T!V.-,'ic;Y 
MAN/u.l 1/. .NT o jf jM il 1AHIS 

43.499 

Total général 380.330 



34. 

Importations de vêtements en Belgique 

En 1970  le total des importations âe vêtements en Belgique 
se montait à Frs.   B.  5.361.000.000 - soit 6% d'augmentation 

par rapport à l'année précédente. 

Prix détails - Articles importés bon marché 

Vêtements masculina 

Chemise«             Frs.B. 175 
Coetumos 2.500 
Pantalons 595 
Manteaux 2.500 
Pull overs 595 
Pyjanas 175 
Cravates 70 

Vêtements féminins 

Robec Frs.  B.                 600 
Manteaux 2.000 
Pantalons 399 
Shorts 200 
Blouses 79 

La marge bénéficiaire entre le prix détail et le prix 

d'importation est de 40 à 50%. 

V^ERNCR ••0' .'.ir-:: 
M \H\, .1 M¡ i : I i( 'f.'.' Il T/ '. l'i 



ETUDE  DU MARCHE 

LE  MARCHE 

DE LA  COUVERTURE 

EN     EUROPE 

VÍÍRNER -TK- 
M/Vfs'Ai   •    .'114 I   c"< 'N'  i 'i    .'14 r: 
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36. 

Le tableau n°  30 sur des importations de couvertures dans 

la CEE appelle les commentaires  suivants: 

Seuls l'Allemagne et la France ont une rubrique douanière dénommée 

COTON.   Les autres pays l'incluent sous "AUTRES". 

L'Allemagne malgré  le fait que la couverture est relativement 
peu employée comme objet de literie est le plus gros importateur 

de couvertures - 1.591.895 pièces. 

La France en importe environ 1.450.000 pièces en prenant comme 

poids moyert 1.800 grs. par couverture. 

Les Pays  Bas sont par rapport à  leur population les plu» gros 

importateurs - 961.500 pièces. 

Leo importations de couvertures en fibrane sont de loin les 
plus importantes. Elles atteignent près de 50% du total des 
importations de couvertures des principaux pays de la CEE à 
l'exception de l'Italie où ce pourcentage est réduit à  10%. 

Voyons maintenant le détail pays par pays. 

VflERNn.K 
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37. 

Importations des couvertures en Allemagne Fédérale. 

En Allemagne la couverture n'est pas utilisée tellement comme 

un article de literie. En effet en Allemagne, le FEDERBETT est 

toujours très populaire. Il s'agit d'un sac rempli de plumes 

et qui prend la place des couvertures sur le lit. 

Aussi l'importation de couvertures est en grande partie destinée 

comme article d'ornementation dans les voitures et comme "plaid" 

de voyage etc. 

La majorité des importations sont donc des couverture« de 

petite largeur. 

Source* St. Bundesamt. Wietíbalen 

Etude Werner 
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38. 

Les importations en Allemagne étaient en 1968: 

v 

Couverture Quantité 
en pièces 

Valeur en 
1000 DM 

Prix unitaire 
par couverture 

en DM 

Couvertures 
en fibres synth. 487.826 8.550 17,53 

Couvertures en 
fibres artif. 594.162 6.059 10,20 

Couvertures de 
laine 

387.814 6.988 18,02 

Couvertures de 
coton 113.010 677 6.- 

Couvertures en 
autres fibres 9.083 36 3,96 

Total 1.591.895 22.310 14,02 

• 

L'importation des couvertures en fibres artificielles est la plus 

importante car elle réprésente 37% de l'ensemble. Le prix moyen 

d'importation CIF est de DM 10,20. A noter aussi l'importation 

des couvertures de coton à DM 6 la pièce. Cette qualité pourrait 

également intéresser les exportateurs tunisiens. 

V^ERNER 
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39. 

Marché des couvertures 

France 

ImEortaj.ìons.jen^ton^ 

vm_ vrn.        -027JL       -ULZÍ-       022S-       J22L 
2600       2738       2874      3015      3165      3325 

Les importations se répartissent comme suit d'après la composi- 

tion des couvertures: 

Couvertures en coton 18% 
22% Couvertures on laine 

Couvertures en fibres artificielles 
(Fibrane)     5/* 

Couvertures en fibres synthétiques   1% 

Couvertures en d'autres fibres       2% 

TÔÔ%" 
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Les dimensions les plus demandées sur le marché français sont: 

180 x 220 cm -   25% 

220 x 240 cm = ,  6Q% 
210 x 240 cm « 

autres dimen- 
sions - 15% 

100% 

Les couleurs les plus populaires sont: 

Bleu ciel 

Jaune 

Beige 

Rouge 

Vert pale 

Rose 

Blanc. 

Les prix de détail des couvertures en N.F. sont: 

Dimensions 220 x 240 cm 

Pure laine 191 NF la pièce. 

Mélange laine 152 

Acryliques 110 

Viscose 55 

VÍÍRNF.R; 
MA.';/'' .l.'.n NT i-.ON'-lil I AI J ;•, 



41 

Marchó de l'importation des couvertures en Italie 

Importations en 1970: 

La valeur des importations de couvertures en 1970 était la 

sui Veinte: 

en millions de lire 

Couvertures do laine 600 

Couvertures fibres artificielles        100 

Couvertures autres fibres 400 

1100 

Les importations étant données ici en valeur il est normal que 

la plus grande valeur soit attribuée aux couvertures de laine. 

Cependant ici contrairement aux autres pays de la communauté 

les couvertures bon marché (fibrane) sont importées en moindre 

quantité car les fabricants italiens sont spécialisés en couver- 

tures bon marché du type prato. 

De fa^:on à ise rendre comp he du volume des importations nous 

reprendrons celles de 1968 qui sont données en tonnes et en 

valeurs. - 

Import ¿^ ti on s Ì9 6.8, 

1) Couvertures de laine 

Tonnes 

101 

60 2) Couvertures en fibres 
artif. et synth. 

3) Couvertures en d'autres  55 
fibres. 

Millions 
de 
lire 

386 

92 

136 

P.U. moyen 
en lire à 
 la tonne 

3.822.000 

1.533.000 

2.473.000 

Total 216 614 2.843.000 

VÍtKM;.'!i 



42. 

La faible quantité de couvertures en fibres artificielles et 

synthétiques importée ressort de ces statistiques. L'importation 

de couvertures de laine est 32% plus élevée en poids. 

En kilos la couverture coûtait donc à l'importation - prix CIF 

(1968) : 

- Couverture de laine Lire  3.822 

- Couverture en fibre artif.isynth.       1.533 

- Couverture en d'autres fibres 2.473 

Ces prix CIF pour être actualisés doivent être augmentés de 12%. 

La tendance de la consommation italienne va vers des couvertures 

plus légères. 

Les dimensions des couvertures italiennes ne correspondent pas aux 

dimensions des pays tels que la France» la Belgique et la Hollande. 

Elles sont plus étroites. 

Prix au détail Prix moyen 

Couverture double: Lire 20.000 

Couverture double de luxe: 45.000 

Couverture simple pure laine: 12.000 

Autres couvertures de laine: 8.000 

Les marges entre usine et prix détail sont de 33 à 37%. 

Sources: Statist. Imp. 

Etude Werner. 
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La marché des  couvertures en Hollande 

Les importations de couvertures en Hollande en 1969: 

43. 

Qualité 

Couverture de laine 

Couverture en laine-mélange 

Couverture en fibres eynthét 

Couverture en fibres artif. 

Quantité Valeur Prix unit. 
en 1000 pes. millions en Florins 

de Florins la couverture 

94,1 3,1 33 

160,2 2,1 13,71 

.  125,1 1/7 13,59 

582,1 3,7 6,36 

Total 961,5 10,6 11,02 

Les couvertures en fibres artificieJlee (fibrane) représentent 

plus de 60% des importations. 

Le prix unitaire moyen CIF était en 1969 de 6,36 Florins. Ce prix 

actualisé aujourd'hui sera de 7 Florins. 

Une stabilisation des importations sur base de 1969 était prévue 

en 1970 et 197.1.A partir de 1972 une progression de 2% annuelle- 

ment est prévue. 

Projection des importations hollandaises de couvertures en fibres 

artificíeles en 1000 pièces. 

1972 

593,7 

1973 

605,6 

1975 

630 

1?76 

643 

VÍLRNÍ..L 
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44. 

La production des couvertures en fibres artificielles 
sera de plus  en plus délaissée par  les producteurs  locaux 

en faveur de  l'importation. 

Dimensions des couvertures consommons  pur le marché hollandais 

Couverture 150 X 220      190 x 240 cm      220 x 240 cm        Total 
cm 120 x  220 cm % 

50% 30% 

30% 25% 

80% 20% 

100 

75 

100 

Laine 50% 30% 20% 

Fibres synthét.      30% 25% 20% 

Fibres artif. 

Prix de détail des couvertures en Ho3 lande en 1.970.. Prix par pièce: 

Couvertures laine â marque        50 à 100 FI. 

sans marque        40 à 75 

Couvertures en fibre synth.a marque 4 0 à 75 

sans marque        20 à 30 

Couvertures en fibre artificielle 
Fibrane 15 à 20 

Les marges bénéficiaires grossistes, détaillants se situent entre 

50 et 60% du prix détail. 

Source Etude Werner. 
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Le marché des couvertures en Belgique: 

Importations en Belgique:  1970 

Composition Quantité Valeurs Prix Prix moyen 
près en FB unitaire 

FB                     Dinars 

Couvertures en: 
Laine mélangee 55.800    7.400.000 133 
Fibres synthétiques    91.400 17.400.000 190 
Fibres artificiellesl23.200 15.000.000 122 

- Autres 108.600 31.000.000 285 

1 ,330 

1 ,900 

1 ,220 

2 ,850 

Total 378.900 70.800.000        187 1,870 

L'importation la plus importante est celle de couvertures en 
fibre artificielle   (Fibrane).  C'est  sur ce segment du marché 
que devrait converger les efforts des exportateurs tunisiens. 
Les prévisions de développement des  importations de couvertures en 
Fibrane est la suivante   (  taux annuel 3,6)- 

Couverturcs en Fibrane    (en pièces) 

1971 1972 1973 1974 1975 1976 

127.600       132.200 137.000 142.000 147.000 152.000 

WEKN F R r*Yr!i!; vxn í 'rj. 
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46. 

Los prix de détail en Belgique sont les suivant!t 

Dimensions 220 x 240 

Puro laine Frs.B. 2000 • Dinars 20,000 
Mélange laine 1500 . • 15,000 
Synthétiques 750 - 7,500 
Fibrato . 350 - 3,500 

Les marges grossistes et détaillants totalisent 50%. 

Source: Etude Werner. 
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47. 

Conclusion: 

La couverture en F ib rane a un immense marché potentiel en 
Europe du fait que lea tisseurs européens se concentrent 
sur la couverture  en synthétique et la couverture en laine 
de luxe. 

La vente de couvertures de coton pourrait également être à 
même d'intéresser  les exportateurs tunisiens. 

V0feRNf!R 
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Importation de Lingerie féttiittitte eft Belgique 

En 1969 lea importations de lingerie féminine en 1969 en 

milliers de Frs.  Bt 

Fine laine FB        47.794 
Synthétiques nylon M.565 
Rayonne artificielle 8.784 
Coton 60.553 

Autres 42.220 

Total 257.916 

En Belgique la consommation en 1969 était de, en millions de 

FBi 

Lingerie 550 
Corceterie 911 

Total 1461 

Source I.N.S. 

Vft.RNCR' 
M.'.NAM   Iv'.i   M!   r.( 't.'.Ul  ! M-, C 



49. 

Les prix détail minimum pratiqués en 1970 en FB: par pièce 

Culottes FB     18 

Combinaisons 99 

Robe de nuit 99 

Déshabillés 225 

Soutien gorge 50 

Bas nylon 12 

Les marges entre prix usine et prix détail sont de 50 à 60°¿. 

VÍÍERNER r-.-.i 
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50. 

Importation  en Italic de sous vêtements et lingerie 

féminine en  1Ô68 en millions âo lires 

Sous vêtements  féminins 332 
Maillots de bain féminin 147 
Corsets, soutiens gorge, 

combinn i son s 2007 

2486 

#RNnrc :^:;r: 
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1. 

ANALYSE DE LA PRODUCTION TEXTILE TUNISIENNE ACTUELLE 

Artisanat. 

Quoiqu'il ne  fanse pas   l'objet de  la présente  étude, 

il y  a  lieu  de mentionner  ici  l'artisanat textile 
qui  joue encore un  rola  considérable dans  la vie écono- 
mique  du paye,  tant  au  point de vue  consommation de 
filés  produits par   l'Industrie Textile Mécanique mais 
également comme exportateur  indirect de  ces mêmes 
filés. 

C'est  surtout  la  fabrication  de tapis qui  joue  le 
rôle principal dans  ce   domaine.     Il  est  un gros consom- 
mateur  de  fi Ifs de   laine. 

Cependant d'autres   fabrications  telles  que  la  couver- 
ture artisanale,   le  SAFSARI,   la MELIA et  le MERIOUL 
consomment des files de   laine,   de  coton  et de  synthé- 
tique. 

C'est  ainsi  que rien que  l'Office National de  l'Arti- 

sanat   (ONA)   commercialise  100.000 m2 de  tapis de  laine 
par an,   soit  3 raison de  3  Kg  au m2,   300  tonnes de 
filés  de  laine. 
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Si on considère que les privés commercialisent 

trois fois plus que l'ONA, on arrive pour l'ensemble 

de l'Artisanat à une consommation de filés de 

l'ordre de 1.200 tonnes par an.  Comme 80% de cette 

production sont exportés soit directement, toit via 

le tourisme, on peut se rendre compte do l'i impor- 

tance du secteur artisanal comme client et consomma- 

teur pour la filature textile mécanisée. 

Secteur Textile Mécanisé 

Le secteur en filature et tissage est domina par 

une entreprise appartenant a l'état qui représente 

environ 60% de la production totale tunisic-r.no. 

Cette entreprise a été conçue en vue de l'exportation 

d'une partie importante de sa production tissage. 

En effet, sa capacité de production de tissus dépasse 

largement les besoins du marché tun.is.1en. 

Les entreprises privées sont de taille plus modeste 

et ont été conçues en fonetion des besoins du marché 

intérieur. 
Elles  comptent par usine 25   ä  100 métiers   suivant  leurs 
spécialités.     Elles  sont en  général  tres  souples  et 
s'adaptent  aux changements  imposés per  le:,   saisons,   la 

mode et les  besoins du marché. 
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3. 

t 

COTON  F.T  SYNTHETIQUES 

La presante étude sur  l'industrie textile  tunisienne 

du coton et ase imi lés  a été établie suite  a une enauSte 

menea  dans les principales installations du pays. 

Une visite syrctématiaue  dos usines n'ent effectuée du 

10 janvier au 5 février  1972.  Elle comporte 10 établisse- 

ments  totalisant  : 

57.904 Broches de filature 

8.064 Brocho s de retordage 

1.345 Métiers à tieser 

ce «»i represents   :  - environ  le  100% des broches de 

filature coton et assimilés 

- plus de  80% dos métiers coton et 

assimilés   (automatloues) 

La répartition don moyens de production entre le secteur 

public et privé est la  suivante   ï 

Coton,   Artif.,   Synth, Secteur    Secteur    Total    Pourcentage 
Public      Privé Sect.    Sect. 
 Public Privé 

Drochoa de filature 33.344       19.560     57.904      67%        33% 

Broches retordage 3.960 4.104       8.064      49%        51% 

Metiers 1.138 476       1.614      71%        29% 

Lr. part du secteur public est prépond'rente. 

Hour, verrons  téparément   :  I.   - La filature coton et  assimilés 

II.   -Le tissage coton et assimilés 

III.   - Le tissage  de  ßyntheticuen 

(240 metiera) 
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4. 

I.   FILATURE   COTON F,T ASSIMIIJ2S 

Généralitég 

Br o cl) o s en activitjS 

En janvier 1972,  sur un total de  57.904 brochos 

44.484 travaillent en 3 équipes 

1.440 H   2 

et      11.980 restent à mettre en route. 

Distribution du coût 

I II 
Filature        ftetordago 

Coût Ailo 11 'jk      ÇoûtAilo JL 

III Total 
Bobinage  i-in 

CoQtAilo      I 

Main d'oeuvre 
Directe 0. 048 7.58 0.025 19.24 0.015 28.25 

Indirecte 0.030 AJ1M. 3?.012 9.23 0.007 13.46 

Mati«rü3 prem. 0.452 71.29 - - 

Frais cénêr; u>: 0.100 15.77 0.085 65.38 0.020 38.46 

Frais de  vente 0.004 
D 
0.634 

0.63 

100.00 

O.OOJL 
D " 
0.130 100.00 

0.010 
D 
0.052 

ii-23 

100.00 

Titre moyen 
(m6l:riaue) 30.50 36.66 28.00 

Coût fil retors • I + II 

" "     simple bobina » I + III 

•        "     rotore bobine *> I + II  + III 

Repartition du prix do revient   i 

Filature coton  : Main d'oeuvre 

Matières premieres 

Frais Généraux 

Frais de V<uite 

12/31 

71,29 

15,77 

_ .0,63 

100.00 

% 

% 

% 

% 
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5. 

• 

PRODÜCTION_ANNUELLE_EN_1971_ 

La production réelle pesée en  1971 a été  de   : 

5.415.O00 kgs en numéro nitrique moyen 30 

Comparons rette production réelle â  la production pratique. 

Qu'est-ce que  la production pratique   : 

C'est la production théorique calculés d'après  la vitesse 

possible des broches multiplico par un  coefficient de rende- 

ment modérateur de 84  t. 

La production pratique pour  lo Nm 30 sera donc de  : 

20 grs  Br/H x 44.484  Br.x 46   sem.x  6  j.x   24  H - 5.893.240  kgs 

20 grs Br/H x  1440 Br.x 46 sem.x 6  j.x   16  H      «      127.180 kgs 

f) 6.020.420 kgs 

Le rapport entre la production réelle et la production pratique 

est la suivante t 

5.415.000 kgs   m       9Q  . 
6.020.420 kgs 

Comme  la production pratique  est calculée  sur buse d'un 
rendement de 84   %, le rendement réel de3   filatures faisant 

partie de l'échantillon est donc 

de 84   % x  90 %       -       75,6 % 

Production annuelle prévue pour fin 1973 suite à la mise en 

route de nouveaux moyens de procîuction en Filature : 

7.000.000 kgb en Numéro moyen métrique 30. 

VÍÍJRNER::»v.:      '   :v. 
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6. 

Remarques  : 

Toutes les données et les rendements donnés ci-aprôs 
concernent l'échantillon.    S'il en était  autrement,  nous 
mentionnerons  chaque fois qu'il s'agit do  l'ensemble de la 

production du pays. 

VÍtRNI-R 
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7. 

Matières premières: 

Matières premières  Coton turc    Fibranne brillante 
type coton 

M1crona1re: 4.2 1.5 denier 

Longueur de fibre:  1 1/32N-1 1/16"   32 m/m 

Prix/kilo 0.408 Dinar      0.305 Dinar 

X sur production 
totale: 87.5 % 12.5 % 

Main d'oeuvre  : 

Nombre total  de personnes employées  :  988 (janvier 1972) 

Salaires: 

Salaire brut/heure x ouvrier  : 

Batteur -  Soigneur 0.1515 Dinar 

Cardes    -      " 0.1515 

Etirages -    M 0.1625 
Bancs & broches-" 0.1625 

FUeuse 0.1565 
Personnel  des  levées 0.1515 

Bob1no1r 0.1565 

Manoeuvre 0.1195 

Graisseur 0.1565 

Entretien 0.2355 
Mélangeur 0.1455 

H 
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Charges sociales   : 

Le montant des charges sociales  s'élève ô environ 46 % 

par rapport au salaire brut. 

Exemple   :     SALAIRE HORAIRE 

Salaire "base"    minimes 

Ancienneté 

Assiduité 

Cherté de vie 

Travail  de nuit 

Salaire "brut" minimes 

Congé 

13e mois 

Caisse Nat.  Sec.  Soc. 

Taxe Form.   Prof. 

Accidents  de Travail 

Responsabilité dvlle 

Assurance groupe 

Panier 

Salaire  total    mil limes 

Equipes de Jour      §i)JJ_LPÇ de_j}_V_1_t 

127 127 

8.00 

7.50 

20.00 

162.50 

240.45 

8.00 

7.50 

20.00 

9.53 

172.03 

14.58 15.38 

12.47 12.53 

25.40 26.99 

3.79 4.00 

2.46 2.60 

0.38 0.40 

6.07 6.40 

12.80 12.80 

253.13 
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9. 

Equipement filatures 

Battage 

Cardage 

Etirages  2.P. 

productlon  pratique 

Metalexport     1960      2  sorties  2x180  K/heure  (pratique 

Hergeth 1968      1       " 197  K/     " 

SACM 1952       2       " 2x125   K/     M 

Flocomat 
M 

Falubaz 

SACM 

Howard 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

Whi tin 

1965      8 cardes x  18 K/heure 

1962 

1959 

1940 

1962 

8 

72 

24 

12 

x 16K3/ 

x 8 K/ 

x 10 K/ 

x     7   K/ 

8  têtes    x  41   K/heure 

1966 10 

1971 2 

1971 2 

1955 6 

1961 12 

x   41 K/ M 

x   41 K/ " 

x   36 K/ " 

x   37 K/ M 

x     9 K/ " 

Bancs a broches SACM 

SACM 

Wh1tin 

SACM 

Platt 

1961 360 broches x 1.100 Grs/heure 

1964 800          '* x 700         " 

1961 160         " x 920         " 

1955 280         " x 625 

1950 520         " x 500         " 

Continus  à filer SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

SACM 

1961 

1962 

1966 

1966 

1950 

1950 

1950 

1950 

1950 

Whitin  1950 

Whitin  1950 

05Ox268m/m 5544  broches x   20grs/h   (Nm30 

057x27Om/m  12000 " 

¿50x270ni/m  16800 " " 

057x270m/m    4000 " 

¿52x260m/m    4400 " 

¿55x285m/m    5780 " 

¿55x2G,jin/m     1020 " 

¿56x260m/in       360 " 

¿56x260m/m    2600 * 

|J55x285in/m     1440 " 

di5bx28r.ni/m    3960 " 

(en montage) 

(en montage) 

(en montage-) 

(en men ta (je) 
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Doublage  SACM 1962 96 têtes x 500 grs/heure (Nro 40/2) 

SACM 1966 48  " 

METALEXPORT 1962 72 " 

ARUNDEL 1930 80 " 

METTLER 1961 80 «   • 

t 

Retordage SACM 1962 ¿60x300m/m - 1440 broches x 30grs/heurr 
(Nm 40/2) 

SACM 1964 06Ox3OOm/m - 2520 H 

SACM 1963 ¿50x260m/m - 1152 N 

SACM 1963 05Ox26Om/m - 768 "    (en montage) 

SACM 1963 055x3OOm/m - 240 H 

PLATT 1940 ¿60x285m/m - 1080 H 

Bobinage classique 

SACM 1961 - 120 têtes 

METALEXPORT 1962 -  48  " 

SCHLAFHORST 1970 -  84 

SACM 1950 - 240  " 

PORON 

RIO CATTEAU 

1950 

1950 

- 120 

- 94 

Bobinage automatique (Autoconer) 

SCHLAFHORST 1971  -  20 têtes 
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11. 

Etat du  Personnel 

Usine  "A" 

INDIRECT 
/ 

W 
£lLeJPtAji.i).,'-int..M.aJnr-- LllCeL. Ir.an.lP-i Ayìrej. AP-PJ^O-L- IPJ?1 

Préparation 112 

Filature 155 

Bobinage Ret. 29 

Doubl/Retor. 54 

Généraux 

350 

26 

35 

6 

21 

88 

14 

3 

17 

21 

11 

5 

49 

86 

6 

12 

7 

7 

4 

100 

9 

30 

5 

22 

1 

18 118 67 

195 

253 

34 

91 

171 

744 

Usine  HB' 
INDIRECT 

Direct Ajtfo.lAtMÎ'-U:-.. Entret.   Trans^ Au_tres  A_£j)_renjt_.. Toto 

Préparation 38 

Filature 53 

Bobinage 38 

Doubl/Retor. 27 

Généraux 

156 

4 

5 

1 

10 

2 

4 

17 

19 

36 

1 

4 

1 

26 

26 

62 

8b 

40 

27 

26 

240 

Note:   Le  60 i du   personnel  direct  de  l'Usine  "BM  est 

en  apprentissage. 
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Productivité Filature Coton 

Usine A 

La productivité de Filature inclut toujours les opérations 

de bobinage. 

Comme la production de l'usine A est bobinée dans le Tissage 

"F" situé dans un autre bâtiment, il y a lieu d'inclure dans 

le calcul les ouvriers travaillant dans le tissage "FM au 

bobinage de la production de la Filature A. 

Le nombre d'ouvriers entrant dans le calcul de la producti- 

vité sera donc le suivant : 

FILATURE A     Préparation 195 ouvriers 

Filature 253 ouvriers 

448 ouvriers 

moins les apprentis 39 

409 ouvriers 

A ces 4 09 ouvriers il y a lieu d'ajouter les 154 ouvriers 

qui travaillent au bobinage dans le Tissage "Fw. Ce qui 

fait un total de 409 + 154 « 563. 

Il y a lieu de noter que les 29 ouvriers du bobinage de 

l'usine A ont été omis, car ils bobinent uniquement les 

fils retors et" non les fils simples. 

\ftr;NF.R' 
M. :i,  i  f.'i '4 I <  i !• {.'".  I.>NVS. 



13. 

Données de base pour le calcul de la productivitú   : 

Production annuelle pesée et déclarée 

par l'usine en 1971 : 4.983.000 kgn 

Nombre d'ouvriers 56 3 

Heures travaillées  »  46 semaines x 6 jours 

x 8 heures      =    2.208 H 

Absentéisme    •    8,28  %   ce qui donne  un coefficient  de 0.917 

Calcul  : 

4.983.000 kcjs 

563 ouvr.  x 46 sem.   x 6  j.   x 8   H x 0.0.17 

•     4,37  kgs/Ouvr/Hcuie 

j),V* 
.   t.**'** 

V/ERNEî; 
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Productivité Filature Coton 

Usine B 

La production annuelle pesée donnée par  l'usine est de 

432.000 kgs Nm 30 

Le nombre d'ouvriers  incluant  le bobinage est de  187. 

Le nombre d'heures travaillées  est de 4 6   sem.  x 6   jours x 8 H 

• 2208 heures 

Le taux d'absentéisme étant de  2,5 %,   le     coefficient est 

0,975 

432.000 kgs 
187  ôuvr.   x 46  sem.  x 6  Jours x 8   H x 0,975 

«  1,08  kgs/ouvr/H 

La très basse productivité est due au  fait que 60  % du 
personnel direct est apprenti. 

f.1<-N.'.r.t >.". NI  C.( M-Jjl.'l fAhlli.. 



Absentéisme 

15, 

Usine "A" 

Usine "B" 

8.28 % 

2.50 % 

%  de rotation du personnel 

Usine "A" 

Usine "B" 

14 %  annuel 

5 %  annuel 

%  de déchet / 

Matière  réutilisable 

Matière non-récupérable 

Usine  "A" 

5  % 

7.5   % 

Usine  "B' 

6  % 

6  % 

Humidité  relative et  température 

Usine  "A" 

Usine  "B" 

Cardage 

45  % - 27°C 

Fi 1 ature 

50  %  -   30°C 

En  cours  d'installation   :   Humidité 

et  températures  ambiantes. 
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Plan d 'étirage Usine  "A* 

16. 

fin t. 

Batteur        grammes/mètre        430 

tìtremétriquo   0.0023 

•C.Ptt Mbr. 

430 

0.0023 

Cardes étirage 80 100 80 

titre   délivré 0.180 0.200 0.180 

Etirages   I    doublage 8 8 8 

étirage 8.65 8.80 8.65 

titre  délivré 0.195 0.220 0.195 

Etirages   II  doublage 8.8 8 

étirage 8.60 8.72 8.60 

titre  délivré 0.210 0.240 0.210 

Bancs  â 
broches étirage 5.7 

titre  délivré     1.2 

Continus  â  filer 
r -- 
Et. 

12.5 

14.2 

16.7 

20.0 

23.3 

28.3 

TU. 

15 

17 

20 

24 

28 

34 

9.1 

2.2 

Et, Tit 

22.7     50 

25.5     56 

7.1 

1.5 

Et. 

9.5 

2.0 

Tit.   Et.     Tit 

10.0     15     14.0     28 

13.3     20     20.0     40 

25.0     50 

V/íiRNHR    IST AVI NUI. i.owisr., IUIUSSVî..
1
' r>, ni-umiM 



Plan  d'étirage Usine  "B1 

17. 

Coton 

Batteur        Gramme s/rnòt re    450 
Titre métrique   0.0022 

F1br. 

410 

0.0024 

Cardes. Etirage 97 
Titre délivré      0.215 

80 

0.195 

Etirage  I    Doublage 8 

Etirage 8.5 

Titre délivré    0.230 

8 

8.5 

0.240 

Etirage  II  Doublage 8 
Etirage 6.7 
Titre délivré    0.195 

8 
6.7 

0.210 

Bancs  A  broches 
Etirage 5.4 7.0 

Titre  délivré 1.05 1.35 
8.5 

1.65 

6.7 

1.4 

Continus à filer Et. TU.  Et. TU.  Et. TU.  Et. TU. 

23.8 25  25.2 34 24.2 40 28.6 40 

32.4 34  29.6 40 30.3 50 
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Vitesse moyenne des broches 

Usine "AM 8415 Tours/m1n.     avec    38.344 broches 

Usine "B" 8576 Tours/m1n.     avec    19.560 broches 

Casses/1000 Broches x Heure en  Filature 

Usine "A"      60 casses /  1000 broches x heure  sur les  f 11 s  gros 

80 casses /  1000 broches  x heure  sur les  fils   fins 

Usine "B"      Nombre de casses excessivement élevé par le  fait 

que le conditionnement d'air ne  fonctionne  pas 

encore. 

V0ÍRNER      1S7 AVENUE LOUISE. BRUSSELS 5. BELCIUM 
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F1ls  peignés 

Nous avons  vu dans les généralités, que les Installa- 

tions  actuelles  fabriquent uniquement des filés cardés. 

La construction d'une 3e filature  est prévue pour  l'année 

prochaine.     Elle comprendra environ  15.000 broches. 

Le tiers  de   la production de  cette  usine sera du  fil   en 

coton  peigné. 

WTÎÏlNcR       157 AVENU!'. LOUISE, BRUSSELS 5. BELGIUM 



FILATURE  COTON ET ASSIMILES 

Considérations techniques r 
20. 

i 
Le but de notre étude étant de déterminer l'action qu'11  y a 
Heu d'entreprendre pour  l'obtention a  la fols d'une  pro- 

ductivité et d'une qualité optimale,  nous étudierons  chaque 
stade de fabrication séparément. 

1.   MELANGE   ET  BATTAGE 

La qualité du fil et le comportement de  la matière durant 

sa  fabrication dépendent essentiellement de la manière  selon 
laquelle on  procède pour  alimenter le batteur. 

Comment arr1ve-t-on pratiquement I alimenter de la  façon  la 
plus homogène possible une  grande masse de coton ? 

Tout d'abord  11 s'agit de déterminer le m1crona1re moyen  de 
chaque  balle  afin de calculer la finesse moyenne de  chaque 

lot.    Ce travail s'effectue  généralement 1 l'arrivée  du charge« 
ment I  l'usine, ceci facilite  le stockage. Des  balles  par lot 
et par m1crona1re. 

Admettons que nous ayons  en magasin  2 lots : 

Lot N°   1 

Lot N°   2 

800 balles   - middling  1   1/32" • Micronaire moy.3.8 

1000      "        -  St.MId.   1   1/16M    - M1cr.moyen  4.4 

et que  le  nombre de balles  par banc pour l'alimentation  de 
chaque  chargeuse solt de   18. 

Si   le batteur est alimenté  par 3 chargeuses, nous  aurons   trois 
bancs de  18 balles chacun,   composé par exemple  comme   suit   : 

WlRNER      IS7 AV1NUK LOUISE, BRUSSELS 5. BELO IHM 
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Chargeuse  I 

Banc  I 

2 ba1les-m1cr.3.6) 

Chargeuse II 

Banc   II 

Moy, 
3.8/3.8-43 J.B/, 

4.0) 

bal1es-m1cr.3.4 hoy 
4.2V3 

3.8J 

Chargeuse III 

Banc  III 

A balles-m1cr.4. 
.8  J4      M "3. 

Moy 
6/3.8 SJ 

18 balles 

4 *4] Moy .J 
4.2U.414 

4.6 

18 balles 

4,4ÌMoy. 
4.0U.4 13 
4.8j 

18 balles 

La maniere  selon laquelle  s'exécute le prélèvement du coton 

sur    es balles et la façon  d'alimenter les chargeuses a de 
l'Importance. 

Pour alimenter de la façon  la  plus  homogène possible le 

batteur, nous recommandons une transformation de toutes les 

chargeuses  que nous avons  vues.      La transformation dont 
nous parlons  est peu coûteuse et peut être faite avec les 

moyens  dont  disposent les usines.     Il  s'agit de prolonger le 

tablier sans   fin horizontal   de chaque chargeuse à un niveau 

se situant  & environ 40 cms  eu-dessous du  niveau du sol.  Cette 
transformation permet l'emploi  de chariots dont le fond s'ouvre 
a la manière  d'une trappe,  pour libérer  la matière qui tombe 
sur la  toile  sans fin de  la  chargeuse. 

La façon de  charger le chariot a également son Importance. 
L'ouvrier qui  exécute le  travail  doit s'appliquer â prélever 

sur chaque  balle que compose   le  lot,    une quantité rigoureuse- 
ment Identique,  par couches   no dépassant  pas  les 3 cms 
d 'épaisseur. 
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L'alimentation du   déchet de coton  récupérable doit s'effectuer 

sur une charmeuse   additionnelle qui   répartit ce type  de   matière 

d'une façon uniforme  sur l'ensemble  de   la production,   selon 

un  rythme réduit   et  constant. 

Nous recommandons   vivement l'acquisition d'une telle  chargeuse 

A   l'usine où manque  cette unité. 

Poids de la nappe   :   L'étude du plan  d'étirage des usines 

visitées Indique  qu'il  reste une marge  pour augmenter  le 
poids de la nappe  au  batteur.    Ceci   représente automatiquement 

une augmentation  de  la production  qui   peut,comme nous   le  verrons 

par la suite, être   très necessaire. 

foil2 des rouleaux   :   Le poids des  rouleaux, c.è.d.   la   longueur 

de la nappe du rouleau, peut également être augmenté. 
Ce  résultat est  obtenu par augmentation de la pression   sur 
la nappe lors de   son enroulement.     L'influence des deux   points 

que nous venons  de  citer (augmentation du poids de  la  nappe 

et du poids des   rouleaux) influe  sur  : 

A.- U^aJHé   :   Le  fait d'avoir moins  de rouleaux à  alimenter 

aux cardes  représente une réduction du nombre de  jonctions 

t effectuer,   chaque jonction  de   nappe,  aussi bien  qu'elle 

se fasse,  représente toujours   une   Irrégularité dans   le 

ruban. 

B«" HBJ.P—dlPfLYY-t*   :   Le réduction  du nombre de rouleaux   représente 
une économie   pour le transport  et  pour l'alimentation dos 

cardes. 

C- Pichet  :  Une   économie sur les  déchets est obtenue   par la 
réduction  du   nombre de jonctions   sur les  cardes. 
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2.   CARDES 

Maintenance préventive  : 

Nous avons vu  des   cardes dont  le   voile était ft   l'oeil  nu 

très acceptable   du  point de vue quantité de neps  et régularité. 

Sur d'autres machines par contre  l'aspect du  voile était 

désastreux.    Nous  pensons que  l'entretien qui   s'effectue 

actuellement  sur  ces machines est correct du point de vue 

nature, mais défectueux du point  de  vue cycle d'Intervention. 

Pour les cardes,   11   s'agit avant  tout de déterminer un cycle 
d'Interventions   rigide qui   soit basé  sur les quantités pro- 

duites par la  machine et d'après   des  résultats pratiques 

satisfaisants. 

Il y a Heu d'établir une  carte  propre & chaque  machine 

Indiquant non   seulement  les  cycles  d'Interventions et les 
interventions   effectuées,  mais  également le nombre  d'heures 

qu'a travaillé   chaque carde afin  de  connaître  les   kilos 

effectivement  produits par celle-d.     Ce chiffre  est  Important 
lorsque  l'on  doit déterminer la  date de remplacement des 
garnitures. 

Grossissement   du   ruban   : 

Le  tableau de  marche  Indique qu'un  grossissement  du ruban est 
possible.    Cette   Intervention deviendra Indispensable lors du 

grossissement  de   la nappe  au batteur.   Le résultat  sera une 

augmentation de   production dont nous  verrons  l'utilité plus loin. 

Äü9JPe.lt?At9Jl. do   la  capacité de pots   : 

La  capacitó des   pots  peut être  augmentée.     Il   suffit de 

disposer  le  pot   sur  la machine  de  telle  façon  à   ce  qu'il 
ne  reste  aucun   espace  libre entre   la  matière et   la  parróle 

intérieure du   pot.     Le  résultat  sera   : 
//_ 
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A.- Une meilleure qualité   :  mo1ns.de  jonctions à effectuer 

aux bancs d'étirage; 

B.- Une  économie de  main  d'oeuvre  :   moins  de pots a  transporter, 

moins de  pots  a  remplacer à l'alimentation des bancs 

d'étirages  (1er passage); 

C- Une  économie  de  déchet & chaque  changement de pot  aux 

étirages - 1er passage. 

3.-  BANCS  D'ETIRAGES 

En maintenant  les mêmes  taux d'étirages  qui  travaillent 
actuellement,  la production de ces  machines se trouvera 

automatiquement augmentée dans la même  proportion que  le 

ruban de carde aura été  grossi. 

A uamen tat IonJ e.JjLl.^-a.c^11 -iL*?>. P.9AI  '• 

De la même  façon que dans  les cardes,   la  contenance  des  pots 

peut être augmentée.     Elle aura comme   résultat  : 

A.- Une amélioration de  la qualité  suite  a  une réduction des 
jonctions à  l'alimentation des  étirages 2e passage et des 

bancs à broches; 

B.- Une économie  de main d'oeuvre par  la diminution  des 
transports entre d'abord les étirages  1er passage et 
les étirages  2e passage, et ensuite   les étirages  2e   passage 

et  les  bancs  à broches; 

C- Une économie  des déchets suite   à   la  réduction des  jonctions 

à   l'alimentation des  étirager.   2e  passage  et des  bancs  a 

broches. 
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4. BANÇiAii-Ç'i'ii^-Z-ilQPMÇIiM 

Dans cotte section   aussi.  le tableau de march.  Indique li 

possibilité d'un grossissent très ....Ibi. d.s »éc.es <• 
bancs I broches.     Il   s'en suivra une aug.ent.tlon non '•<"•""• 
de  la production de  cette section.    Nous  verrons plus loin,   dans 

les  continus à  filer. Jusqu'à quel point nous .n aurons besoin. 

Augmentât! on...dujjojj.s_djtJj^PJ-l"! : 

Dans  !.. bancs a  broches.  1e t.». d'arrêt  ^"^J* ^ 
effectuer la levé,   représente par rapport a 1. durée de forma 

tío. de 1. bobl...  un pourcentage élevé.     C'.st une des r.  sons 

pour  laquelle  nous  devons concentrer  notre  effort a ...M-fr 

le  poids de  la bobine. 

Pour arriver à un   résultat optimum 11   faudra   : 

A.-  Augmenter la  torsion dans  1. mesure que  l'admet le train 

d'étirage du  continu Ä filer; 

B.-  Ré 

sp 

nier r enroulement de telle façon que  l'écartement des 

ires sur la  bobine ne soit ni  trop  écarté ni  trop serré; 

C-  Régier le chemin de  la course d'enroulement de façon * 

remplir le tube  au  maximum; 

D.-  Augmenter la   conlcité jusqu'à  1. limite  permise évitant 

1 'éboulement; 

E.-  Augmenter la   tension d'enroulement de  la »èche. 
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L'augmentation du poids de la bobine  de banc A broche 

représente   : 

A.- Une amélioration de la qualité  aux continus A   filer, par 

le fait de  réduire le nombre  de jonctions. 

B.- Une économie  de main d'oeuvre  sur le transport et sur le 

nombre  de bobines A remplacer  sur les continus  A  filer. 

C- U.ne économie  sur les déchets  suite A la réduction des 

jonctions  aux continus à  filer. 

5.   CONTINUS A  FILER 

Production. 

La production de cette section,   la plus Importante  de  la 

filature peut être augmentée de deux manières  : 

A.- Augmentation  du poids des  bobines.   Nous avons   vu durant 

nos visites d'usines que  le  poids  des bobines  peut être 

sensiblement  augmenté,  ce qui   signifie une élévation du 

rendement et  de la production. 
Les Interventions suivantes  seront nécessaires   : 

••  Nlvellatlon dos chariots.     Il   s'agit d'augmenter la 
course  de   façon a partir A  6  m/m de  la base  Inférieure 

du tube et arrêter & 6 m/m de  l'extrémité supérieure. 

D*   Centrage  des broches. Celul-d  doit être  vérifié et 

corrigé si   nécessaire, de   façon A augmenter  le diamètre 

de  la  bobine (diamètre bobine  optimum - diamètre  anneau 

-  2  m/m). 
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L'augmentation du poids de  la bobine au  continu â  filer 

représente   : 

- une  meilleure qualité au doublage  ou au bobinage 

par  la réduction  des  noeuds; 

- une  économie de  main d'oeuvre obtenue par l'augmenta- 

tion  automatique  de  la production  au doublage et au 

bobinage; 

- une  économie sur les déchets  au doublage  et au bobi- 

nage  par  le  fait d'avoir moins de  bobines I manipuler; 

- un  autre facteur important pour réduire  le déchet de 

fil   dans ces sections est d'enrouler une  réserve de 

longueur minime  en fin de  levée  sur le continu a 

filer. 

B•" Augmentation de  la  vitesse des broches. 

Dans  les  "Généralités"  nous avons  Indiqué  la  vitesse 

moyenne  des broches en Tunisie  (filature  coton)   : 

Usine  "A"     :     8415 Tours/minute 

Usine MBH     :     8576 Tours/minute 

Notre expérience  Indique que nous  pouvons  augmenter sans 

difficulté cette  vitesse  d'un 2b%.     Nous  rappelons  que 

les   filatures  de  coton  tunisiennes ont  produit en  1971 

5.415.000  kilo  Nm 30  et que  les  prévisions  pour 19/3 
s'élèvent a 7.000.000 de  kilos avec des  broches actuelle- 
ment en  cours  d'installation.     Le  25%  que  nous  mentionnons, 

pourra  donc s'appliquer sur les  7.000.000  de  kilos  prévus 

pour l'année  prochaine. 
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C-   Qualité . 

La  qualité du  fil     sur  les continus  a  filer dépend 

essentiellement 

a. de  toutes   les  Interventions  avant le filage proprement 

dit,   c.à.d.   tout, ce que nous  avons vu  pour  la  préparation; 

b. du maintien    en  état optimum du  train d'étirage,  des 

anneaux,  des broches et des   séparations du continu  & filer. 

L'état du  matériel  est maintenu   en bonne condition moyen- 

nant  un programme d'entretien préventif. 

Périodiquement   le train d'étirage du  continu  doit être 

démonté.     Les  cylindres sont  sortis de  leurs   coussinets 

et sont placés   sur des  supports  disposés le  long de  la 

machine pour faciliter leur  nettoyage. 

Les   bandes   sans   fin usées  ou  collées  sont éliminées  et 

remplacées  par de nouvelles  bandes non collées.     L'utilisa- 

tion  des   bandes   sans  fin non collées est Importante, car 

une   bande   collée  jamais ne   pourra être aussi   parfaite 

qu'une non  collée.    On procède  au graissage  des   coussinets 

et â  une  révision de  la machine.   Les pièces  usées  sont 

remplacées  ou  si  elles manquent  on en  prendra  note  pour 

les   remplacer â   la prochaine  intervention.   Les   Interventions 

systématiques  mais  simples   dont   nous  venons  de   parler 

ont   toutes  comme  but   l'obtention  d'un  fil  de  qualité. 

Le  nombre   de  casses  de  fil   qui   est actuellement  de 60 

casses/1000 Broches  heure  pour   les fils gros  et  80 casses 

1000 Broches  heure pour les  fils  fins, est  supérieur d'un 

50 à   100  % de   l'optimum.     Les   interventions  que   nous 

avons mentionnées normaliseront   cette  situation. 

D.~   Hain  d 'oeuvre.   Dans   les   continus   â   filer, une  économie  de 

main  d'oeuvre   sera   possible   : 
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a. Lorsque   l'augmentation du poids  des  bobines de banc 

à   broches  aura été   effectuée. 

b. Lorsque   le nombre de brins â  rattacher se sera norma 

lise. 

6.   DOUBLEUSES   ET  BOBINOIRS. 

L'augmentation  du  poids des  bobines  de  filature  aura une 

répercussion  Immédiate au  doublage  et  au  bobinage   : 

- augmentation  de production 

- mei Heure quai ité 

- économie en  déchets 

Au doublage,  un  autre aspect à  considérer est que  les  titres 

gros  n'ont  pas   besoin d'être doublés . 

Sur  le  continu  à  retordre  on n'aura  qu'à  remplacer la bobine 

par  2  bobines  de  fil   simple. 

- Un soin particulier devra être appliqué au bobinage du fil 
destiné à être teint. Un controle rigoureux de la tension 

au  bobinage   sera  indispensable pour  l'obtention d'une 
teinture  homogène. 

- L'alimentation  des  bobinolrs  devrait  s'effectuer en utili- 
sant  directement   les bacs des  levées  venant des  continus. 

Ceux-ci   sont  posés  ou  accrochés  sur un  support mobile 

voyageant  sur  rail   le  long de  la  machine.     Cette  façon  de 

procéder simplifie  le  transport et  élimine  toute  manipula- 

tion  supplémentaire de   la matière.     C'est un  principe  qui 
devrait  inciter  les usines  â__1ns_taller  leur bobinage autant 

<g_ue___P_ossible  dans   les  fi 1 ajtu_res_._ 
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7.   CONTINUS  A  RETORDRE. 

La production peut  être  augmentée  sur   les  continus  à  retordre 

par élévation du  poids  des   bobines. 

Comme   pour  les  continus  à  filer  ceci   est obtenu   : 

a*   Par  nivel lati on  des  chariots  permettant  la  fabrication 

d'une   bobine  couvrant  toute   la  hauteur du  tube   moins 

2 x  6  m/m. 

b. Par   le  centrage  des  brocher,  permettant  la  fabrication 

d'une  bobine  de  diamètre  équivalent  au diamètre  de   l'anneau 

moins  2 m/m. 

c. Par   le  choU _çqrrect  du._curseur,   afin d'obtenir  une  bobine 

dure   sans provoquer des   ruptures  de   fil   supérieures. 

Ces  facteurs  influeront  au   bobinage   : 

- sur   la  qualité,   car  il  y  a   réduction  des (noeuds, 

- sur   la  main d'oeuvre,  car   il   y a  augmentation  de  production, 

- sur  les  déchets,   car  il  y  a  moins  de  bobines  à   manipuler. 
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Controle des qualités 

Filature 

Pour assurer la qualité de la production il y a lieu 

de contrôler régulièrement soit sur place dans l'usine 

soit en laboratoire les performances des différentes 

machines qui interviennent dans le processus de fabrica- 

tion. 

Nous donnons ci-après une liste exemplative des princi- 

paux contrôles qui sont en général effectués en filature 

et tisoage : 

1) Relevé des boutons sur les cardes 

2) M casses sur les étirages 

3) " " sur les bancs à broches 

4) " M sur continus et filés 

5) " " sur bobinoirs 

Pour pouvoir être comparables et servir de moyen de 

contrôle, les relevés de casses doivent : 

1) avoir la même durée et minimum 2 heures 

2) mentionner les différentes causes des casses 

3) établir un ratio de référence par nombre de cardes/ 

heures par nombre de broches, nombre de broche/heure 

ou million de mètres. 

Ces relevés doivent être effectués chaque semaine. 
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Le contrôle en laboratoire Filature  comprend les 

contrôles   hebdomadaires suivants   : 

1) Traction £11 à fil   (sur 50 fuseaux) 

Force  moyenne en  grs. 

Coefficient Force  x Nm. 

2) Traction par écheveau   (LEA)    (sur  20 fuseaux) 

Force  moyenne en   Kgs. 

Coefficient Force  x Nm. 

3) Allongement à la  rupture en mm   (50 fuseaux) 

4) Calcul   du No. métrique réel. 

5) Contrôle de la torsion   (10  fuseaux) 

6) Contrôle des boutons des cardes. 

7) Contrôle des déchets,  cardes  étirages, bancs  à broches, 

continus  et filés. 

v5tS\l''!nn    IS7 AVF.NIU KOHISE. HRiis ;KLS ;,. BKLGIUM 

•d 



33. 

Quelouaa Normes standards an Filatura Coton et Assimilas 

Pour la Nm 30       -      Ne 18 

Traction par Lea an lbs      i      1,900 

Régularité du fil Uat?r on % t     17,5 % 

Hombre da  torsions par inch,   i     19,40 

Elasticité a la traction en %t       6,5 

Cassas par 1000 Brocha a /Ha urei       55 
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Production Tunisienne de Filli de Coton et Assimila» 

En 1971,  la production de l'échantillon correspond 

exactement à l'ensemble de  la production tunisienne 

(100 % des Broches en activité) 

Elle  se répartit comme suit s 

Filés de coton Nm 30 4.865.000 Kg. 

Filé a de Fibranno Nm 30 550.000 Kg. 
TOTAL 5.415.000 Kg. 
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CONCLUSIONS 

Sans  inversions  coûteuses, nais simplement par une 

application méthodique des principes que nous venons 

de citer, la qualité des  filés de coton et assimilés 

produits en Tunisie peut  être portee I son niveau le 
plus élevé. 

Nos  méthodes  ont toutes  un seul  but  :  éliminer par tous 

les moyens possibles l'Intervention humaine sur la matière 
travaillée.     N'oublions  pas que le simple  fait d'avoir 

I  nouer un  fil   qui  vient  de rompre,  représente une baisse 

de qualité, une  perte de  production et une création de 
déchet. 

Nous  avons plusieurs fols  mentionné que pour une raison 

ou pour une  autre on pouvait obtenir une économie de  main 
d'oeuvre. 

Vu que l'industrie tunisienne de la branche qui  nous 

occupe est encore relativement jeune, nous  recommandons de 
maintenir cette  même force de main d'oeuvre pour le  temps 
qui   sera nécessaire à sa  spécialisation. 

Une économie  Importante  peut être obtenue dans  les  filatures 
de coton tunisiennes par  augmentation de  la production et 
par réduction  des déchets. 

L'augmentation   possible de.la production s'élève 4 un 
minimum de 25  %. 

Ce chiffre est  spectaculaire étant donné qu'il  ne comporte 
aucune augmentation de personnel. 

Par  rapport a   la production prévue pour l'année  prochaine 

(7 millions  de   kilos),  ceci  représente un  gain de 1.75 mil- 
lions  de kilos   (Nm.  30). 
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Cette augmentaron s'explique  de la  façon  suivante   : 

Actuellement  le«   broches  des  usines  tournent â   une  vitesse 

respective  de 8.41¿ tours/m1n  et 8576 tours/min. 

A ces  vitesses  respectives  la  production  pratique des  deux 

usines étudiées est de 20 grs/broche/heure. 
Or,  la production pratique est basée  sur  un renc'iment de 

84 %. ' ~~ 

En tenant compte de la  vitesse possible  qu'il  y  a moyen de 
donner aux  broches et qui   se  situe &  environ lu.000  tours/min, 

la production pratique I  84  %  de  rendement pour   un  Nm 30 

uralt dt 23.7 grs/broche/heure. 

Or, nous  avons  vu que le  rendement  réel   actuel,   aux  vitesses 

respectives    mentionnées  d-dessus,   représente   75,6  % de  la 

production pratique de 20 grs/broche/heure. 

Il en résulte que  la combinaison entre l'amélioration du 
rendement actuel   (75,6 %)  et  l'accélération de   la vitesse 

des broches   (de 8.500 d  10.000 tours/min)   peut  produire une 

augmentation de 25% de la production. 

La première étape de cette amélioration  devrait consister à 

porter le  rendement de 75,6%  a 84%.     Ce premier objectif 

atteint,  la  vitesse des  broches devraient  alors être 

progressivement accélérée. 

Pour les  déchets,  un minimum de 2% peut être économisé sur 

l'ensemble de  la matière première utilisée. 

Sur un total   de 5.000 tonnes   de coton brut cela  fait  une 

économie de  100.000 Kg â  un prix moyen de  D.  0,335  le kilo 

soit D.   33.500.     Cette économie est  pratiquement  entière- 
ment réalisée en devises. 
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La  productivité de la Filature de coton tunisienne peut 
être  substantiellement augmentée. 

Nous  prendrons  la productivité de l'usine A qui est le 

chef de file de  toute la filature de coton tunisienne. 
Sa  productivité est de 4.37   Kg/ouvr/H. 

Comparée â d'autres pays producteurs  pour un Nm 30, nous 
aurons le classement suivant   :lxx' 

1 
2 

3 
4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

U.S.A.     (1) 

Hollande  (1) 

Allemagne   (1) 
France    (1) 

Japon    (2) 

Hong-Kong  (2) 

Tunisie    (1) 

Portugal   (1) 

Pakistan  (2) 

Inde    (2) 

17,95 K&/0 uvr/H. 
10,68 N M          N 

10,64 H M          H 

9,59 H N          H 

5,98 H M          N 

4,55 M M          H 

4,37 H M          H 

3,40 H H        M 

2,38 H M          N 

2,06 N N          II 

(xx) Archives Werner 

(1) • pour 1971 

(2) • pour 1968 

En  prenant 10  Kg/ouvr/H comme étant  la productivité de 
l'Europe occidentale en filature de coton,  la Tunisie  avec 

ses  4,37 Kg/ouvr/H représente  43,70%  de la productivité 
européenne occidentale. 

Comparée au Portugal, la Tunisie a une productivité 
supérieure de  1'ordre de 28%. 

REMARQUE : Dans cette comparaison le personnel qui entre en 

ligne de compte pour le calcul comprend le personnel direct 

et  Indirect de  la préparation,  de la   filature et du bobinage. 
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Par personnel indirect on entend : le personnel d'appoint, 

de maîtrise, d'entretien et autres. Les apprentis en sont 
exclus. 

Un programme de formation  systématique du personnel de 

filature,  s'il était  entrepris en  1972, devrait amener une 

amélioration  de la productivité qui  suivrait  l'évolution 
suivante   : 

Programme de développement de la  productivité de  la Filature 

do  Coton  tunisienne en  Kg/ouvr/Heure 

1971 1972 

+ 10S 

1973 

• 2055 

1974 

+ 10% 

1975 

• 10% 

1976 

• 10* 

4,37/ 4,80 5,80 £3} 7,00 7,70 

Eléments  du Prix de Revient en Filature Coton  (dans 

l'échanti1 Ion analysé) 

# 

n 

Maln-d'oeuvre  :  en filature 12,31   %. 

Dans  l'élément coût c'est la maln-d'oeuvre qui  constitue  la 

clef de voûte de l'ensemble.    Si   ce pourcentage avait tendance 

à  augmenter,  11  risquerait de mettre en péril   l'existence  même 

de  l'industrie textile  tunisienne qui   doit pouvoir exporter 

et par conséquent être compétitive sur les marchés mondiaux. 

Plusieurs industriels nous ont confié qu'aux taux de salaires 

et charges sociales actuels l'ouvrier tunisien était sur-payé 

et  coûtait  trop cher en fonction  de sa  productivité. 

WFKNKR      IS7 AVKNl'K LOUISE, BKUSStXS 5. BELGIUM 



39. 

Le coût total   payé par l'employeur,  toutes  charges et 

avantages compris se monte par ouvrier à 240,45 mi 111 mes 

a  l'heure pour   l'équipe de jour et 253,13 mil Urnes à 

l'heure pour l'équipe de nuit. 

Ceci  constitue  une moyenne car un sondage fait dans une 

entreprise nous a montré que le  salaire horaire, charges 
sociales   Incluses se montaient & 252 mllUmes  pour 

l'équipe  de jour. 

S1   nous  nous basons  sur 2.300 heures par an et par 

ouvrier  le coût annuel  d'un ouvrier est : 

2.300 heures  x 0,240 d.  - 252 dinars par an. 

L'apprenti est  payé dinars 6 par mois tout comprisi 

La  seule  chose qui  puisse améliorer ce poste Important 
du prix de revient est une augmentation de la production 
par ouvrier. 
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Mat1erOB prämieres  i     71,29% en filature et tissage. 

C'est le poet« le plue important du prix do revient. 

lia Meilleure façon d'agir sur ce poste est d'acheter 

au bon moment et de euivre le marche de troc près et 

d'essayer de profiter des moments do faiblcnco du marcha. 

Actuellement malheureusement le coton est plutôt à la 

hausse.  Il est indéniable quo le secteur public gui 
achete par appel d'offre une ou deux foi3 par an est 

tres mal plac6 pour pouvoir profiter de bai ,r;o3 éventuelles 

du marché et de ce fait subit un handicap curieux p~r 

rapport a l'entreprise privée et à sec concurrents 

étrangers qui ont un système d'achat beaucoup plus souple 

qui leur permet d'acheter au bon mo¿r.3nt. Lo contre lo 

des déchets est tro»  important.   Toute reduction de 

déchets constitue un profit et une diminution do sortie 

de devices. Aux Etats Unie le poete coton represent« 

4054 du priic de vento.   La repartition dea coûts dan.-; lo 

prix de revient américain ce présente d'une  façon 

toute différente des hauts salaires et des frais do 

vente beaucoup plue élevés. 

Frais do vente  t    Leur proportion cat  insignifiante ce qui 

montre bien que le marché local est un marchi dr-iron- 

deur   (SELLERS' HARKET)   et que  la prospection,   promotion 

et publicité sont quasi inexistantes:,  c'est l'acheteur 

qui vient au devant du vendeur. 

L'effort de développement des exportations nécessitera 

des frais do prospection,  ds voyage et do commission aux 

agents étrangers qui  incontestablomnnt développeront 

l'importance de co poste dans  le prix de revient. 
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Normalement  ces frais devraient être compensés  par un 
Meilleur rendement  en production grâce A  des métrages 

plus  importants par qualité. 

Les prix de  ventes  I l'exportation  auront tendance â 

être moins  élevés  que ceux obtenus  sur le marché local. 

Aussi   11  faudra combler la différence par une meilleure 

productivité. 

Frais  Généraux        15,77 * en  filature. 

C'est  un poste qui   est  rendu  élevé  par le coût de 

l'amortissement élevé sur des   Installations et  du matériel 

neuf.   La réduction  de l'Importance  de ce poste ne peut 
être obtenue que par une utilisation maximale  du matériel 
(trois  équipes)  à   un taux de   rendement élevé.   Il  est actuel 

lement  de 7 5,6%.   Il   faudrait  avoir comme premier objectif 
de 1'amener & 84 %. 
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TISSACf.   DE  COTON  ET   ASSIMILE 

ETUDE     DE!     L'ECHANTILLON. 
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Production totale annuelle (1971) des tissages faisant 

partie de l'échanti1 Ioni 

Coton et Assimilés 

Tissage synthétique 

25.427.000 m 

3.155.000 m 

28.582.000 m 

La production totale des tissages tunisiens telle qu'elle 

ressort de l'étude du C*N.E,I.de Tunis est de 33.500.000 m. 

La production de l'échantillon représente : 

28.582.000 '85 % 
33.500.000 

du  total   de la  production  tunisienne. 
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Secteur Fibres Coton, Artificielles et Synthétiques 

Echantillon Analysé 

Tissage (Production annuelle en 1971 en mètres courants) 

Les principaux tissus produits sont : 

Ecrus et fonds d'impression coton 

Draps de lit 

Fonds d'impression fibranne 

Tissu chemise coton 

Tissu coton armure 

Tissu vêtements travail 

Toile tablier coton 

Toile â gaz 

Popeline peignée 

Coton polyester uni 

Fibranne fil teint 

Polyester/Coton chemise fil teint 

Toile â matelas 

Denim 

Ameublement 

T1 ssu éponge 

Polyester Viscose 

Draperie Polyester 

Draperie fibranne 

Doublure 

Tablier  Nylon 

Tissus  traditionnels   et  divers 

3 .800.000 m 

2 .870.000 RI 

1 .800.000 m 

2 .200.000 m 

1 .800.000 m 

2 .700.000 m 

600.000 m 

1 .200.000 m 

120.000 m 

1 .200.000 m 

1 .760.000 m 

600.000 m 

595.000 m 

820.000 m 

340.000 m 

450.000 m 

250.000 m 

800.000 m 

325.000 m 

3 .148.000 rn 
245.000 m 

960.000 m 

Total   de  1'échant! 1 Ion : 28.583.000  m. 
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II. TISSAGE COTON ET ASSIMILES 

EQUIPEMENT (métiers automatiques) 

Construe- Année  Type Changm. Boites Empelgn-Vitesse Nombre 
age metiers teur 

C - Plcanol 1961 Exe. Can. 1 163 180 16 

Plcanol 1962 Exe. Can. 1 163 180 14 

Plcanol 1963 Exe. Can. 1 163 180 18 

Plcanol 1969 Exe. Can. 1 262 140 4 

Picaño! 1969 Exe. Can. 4 262 140 4 

Plcanol 1969 Exe. Can. 4 188 180 8 

Plcanol 1969 Rat. Can. 4 188 180 8 

Plcanol 1969 Jacq. Can. 4 188 168 6 

Galileo 1969 Rat. Can. 4/3 PP 190 135 8 

Nan terme 1969 Jacq. Manuel 4/3 PP 185 120 2 

Picanol 1962 Exe. Can. 163 160 10 

Plcanol 1964 Exe. Can. 163 160 6 

Dormier 1963 Exe. Can. 163 160 8 

Saurer 1969 Exe. Can. 120 200 12 

Plcanol 1964 Exe. Can. 122 205 400 

Plcanol 1964 Exe/Rat Can. 122 205 56 

Plcanol 1964 Rat. Can. 122 170 20 

Plcanol 1961 Exe. Can. 112 205 86 

Sacm 1964 Exe. Cones - 180 210 168 

D1eder1ch 1959 Exe. Nav. 
(sem1-au 

4 
t) 

112 150 54 

D1eder1ch 1959' Rat. Nav. 
(semi-au 

4 
t). 

112 150 54 

Kovo 1964 Rat. Can. 175 125 62 

Picanol 1968 Jacq Can. 173 140 8 

Northrop 1952 Jacq Can. 100 140 16 

Northrop 1952 Rat. Can. 100 140 8 

Honoré 1959 Jacq . Can. 275 100 10 

Honoré 1959 Exe. Can. 275 100 6 

\X7CRMF.R       1S7 AVENUE I.OU1SK. BRUSSELS 5, BH.GUJM 



Equipement (métiers automatiques) suite. 

45 

Construe- Annie      Type      Ch.nj».    BoU.s Upttg»VU.sse    Jortr^ 
teur a*  

Ruti 1936 Exe. Can. 1 285 110 12 

Ruti 1936 Rat. Can. 1 285 110 1 

Ruti 1936 Exe. Can. 1 245 110 12 

Ruti 1936 Rat. Can. 1 245 110 1 

Picanoï 1965 Exe. Can. 1 163 180 18 

Picanol 1970 Exe. Can. 1 166 180 12 

Picanol 1970 Rat. Can. 1 166 180 10 

Olivier 1961 Exe. Can. 1 186 150 4 

Olivier 1961 Exe. Can. 1 166 150 8 

Diederi ch 1969 Rat. Nav. 4 125 180 48 

Diederich 1969 Rat. Nav. 4 168 160 42 

\ 
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EQUIPEMENT BOBINAGE 

Constructeur  Année  Nombre de têtes  Nombre de machines 

D - Schwelter 1964 

F - Sacm 1965 

Metalexport 1966 

Schlafhorst 1963 

Schlafhorst 1970 

Schlafhorst 1971 

H - Schwelter 1940 

8 

80 

48 

108 

84 

72 

12 

I - Schlafhorst 1970 36 

Schlafhorst 1971 72 

Schwelter 1964 8 

8 

7 

J -  Schlafhorst 1969 36 

D0UBLEUSE 

I  -  Schlafhorst 1970 36 

RETORDAGE 

I  -  Sacro 1970 0  55 x  260 m/m 864 broches 
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EQUIPEMENT CANNETTAGE 

Constructeur      Année      Nombre de       Têtes/machine 
machines 

C -  Scharer 1964 10 

Sçharer 1969 10 

Scharer 1970 10 

Scharer 1940 10 

D - Scharer 1962 10 

Scharer 1964 10 

F -  Scharer 1958 12 10 

Scharer 1964 18 10 

G -  Scharer 1958 6 10 

H -  Scharer 1940 2 10 

Scharer 1971 1 10 

1  -  Schlafhorst 1970 2 12 

J  -  Scharer 1970 3 10 
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EQUIPEMENT OURDISSAGE 

Ourdis-  Constructeur Année Type 
soir 

C - 

G - 

H 

I - 

J - 

4 

1 

2 

1 

1 

1 

Hacoba 

Plutte 

Muzzi 

Polonais 

Centre Constructeur Ann6c Capacité 

1969 Sect. 

1963 Sect. 

1962 Sect. 

1968 Fract. 

Schlafhorst  1964 Fract. 

Schlafhorst  1964 Fract. 

Ol 1 vier 

Sacm 

Muzzi 

1952 Sect. 

1939 Sect. 

1964 Fract. 

Schlafhorst  1970 Fract. 

4 

1 

1 Muzzi 

1 Hacoba 

1 Muzzi 

1 Polonais 

Olivier 

2  Sacm 

1  Muzzi 

1969 

1971 

1962 

1968 

Schlafhorst  1964 

Schlafhorst  1964 

1952 

500 

326 

400 

600 

616 

600 

360 

1939   360 

1964   600 

1  Schlafhorst  1970   608 

Vf'tflNHR       1.17 AVKNUK. LOUISE. HR«MM * 5. liELC.MU.f 
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EQUIPEMENT ENCOLLAGE 

Nombre de  Constructeur   Année  Typt 
machines 

D - Polonais 1968      Air chaud 

F - 

J. 

1 Zucker 1964 5 cylindres 

1 Zucker 1964 7 cylindres 

1 Zell 1959 A1r chaud 

1 Zucker 1964 3 cylindres 

1 Zucker 1970 5 cylindres 

AUTOCLAVES  POUR  TE1NTURF.  SUR  FIL 

Construe- Année    Quantité/passe    Capacité    Kos/passe    Min./passe 
teur   .  

F - Thles 
Thles 
Thles 

1 - Thles 

1965 160 bobines 930 litres   90 

1970 80 bobines 560 litres   '•'• 

1965 1 ensouple 930 litres 

1971 300 bobines 2000 litres 

48 

48 

85 

150 

\7i.vl 'Ir....      IS7 AVr.NUI   |.f)U!vr.. URUSS'fS !.. JIKI.CIUM 
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EQUIPEMENT       -      TABLES A VISITER 

Constructeur        Année     Nombre de tables 

(C) Atnas 1968 1 
Atnas 1970 1 

(D) Local 1969 1 

•   (F) Atnas 1959 2 
Atnas 1964 5 
Local - 1 

(I) Muzzl 1968 1 
Nanterme 1970 1 

Prévisions :   (F) Acquisition de  10 machines & réviser 

PLIEUSES   DE   TORE 

Constructeur        Année      Nombre  de machines 

D  - Muzzl 1963 1 

F  - Montfort 1971 1 

TONDEUSES 

F  -  Montfort 1971 

NÍtKNF.R       IS7 AVENUE LOUISE, hRUSSFI.S 5, BKIXilUM 



Distribution des métiers talon empelgnage 

51. 

» •'         " •" •  ' • 

Empelgnage 
CMS C 0 E F 6 H I J 

Total 
métiers 
automat. 

Total 
né 11 e r s 
non-autonic 

100 24 24 • 

105 2 _ 2 
112 194 194 • - 

117 34 34 
120 12 1 12 
122    . 478 478 - 

125 48 48 • 

140 12 12 
160 4 . 4 
163 48 24 18 90 - 

166 • 30 30 - 

168 42 42     

8 

— 

173 8 • 

175 62 62 — 

 ljW  

185 2 

12 168 168 12 

2 • 

186 4 4 _ 

187 14 14 
188 22 22 . 

190 8 8 • 

200 2 2 
210 4          

  

4 
215 5- 

8 

5 
217 

13 

8 

 16  

13 

8 
220 6 

   

90 

6 

 245  

262 8 
13 - 

16 

!. 

275 . 

 285     1  

Met.autom.88 

Mit.non-    t - auto In. 103 

48 

_1J__ 
26 52 

- 

36 902 1242 

103 

EMPEIGNAGE MO YLN  DCS   124?   METItRS  AUTOMATIQUES    »     144   CMS 
VÍÍIWER     i»7 Avt M'i: i our;;. BRIISSKLS •>. HUMUM 



52. 

Distribution des métiers  ¿  tisser selon   leur  vitesse 

Coups/n1n. C D E F 

._  

G 

16 

32 

48 

H I J Total 

100 

26 

16 

110 

2 
—w— 

c- 

  

6? 

108 

20 

544 

168 

90 2 

12 

26 

120 2 

125 62 

135 8 3 

C 

O 

24 

12 

36 

8 

140 8 

42 

40 

120 150 

160 

6 

64 

c 

— *1  •-- 

». 

—*a>   -. 

66 

168 6 

170 

?6 

40 

52 

20 

180 48 152 

12 200 

20b 544 

210 

- 

168 

88 90 1242 

VITESSE   MOYENNE  1 DMES.__]_; 242__MEJ1E_RS_ • _._18j 1  cou ps/m1 li. 

\*V ; ' ' * %'• T*" :f \y; :.\'rw\. l.oi:u.r, i'Kli.v-' ¡ s 5, ju-.l.OM'M 



53 

Dui tage moyen  par mòtre de toile fabriqué 

Usine 

C 

0 

E 

F 

G 

H 

I 

J 

Nombre de  métiers 

88 

36 

90 2 

48 

26 

B2 

90 

1242 métl ers 

Dultes/metre 

1920 

1533 

2210 

1800 

1921 

2192 

2253 

NOMBRE   MOYEN   DE   DUITES/METRE 2150 

Yv4:RN¡ 'i     )*.? w> r,v: I.OIMSP;, BIMîSM.I S S. nui GIUM 
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Rendements.machines  et nombre  d'équipes  travaillées 

Usine Nombre de 
métiers 

C 88 

D - 

E 36 

F 902 

6 48 

H 26 

I 52 

J 90 

1242 

Nombre  d'èqui pes 
travail 1 éos 

2 

2,58 

2 

3 

2 

2 

%   de 
rendement 

82 

62 

76 

62 

60 

70 

60 

RENDEMENT  MOYEN   DES   1242  METIERS 74.0  % 

NOMBRE   MOYEN   D'EQUIPES  TRAVAILLEES j 2L<U 

m AVTNI'. • ''Ü':;!:, ¡.;u'"M"r..• r,, IJKT.GH'M 
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POIDS MOYEN/METRE LINEAIRE 

Usine Nombre de 
métiers 

Poids/mètre 
(grs) 

Mètres  produits 
par heure   (rôels) 

C 88 339.8 431.80 

E 36 239.9 141.44 

F 902 166.7 3.835.45 

6 48 384.0 121.00 

H 26 429.8 57.28 

I 52 304.7 174.25 

J 90 201.1 259.01 

1242 

POIDS MOYEN/METRE LINEAIRE 191'.,45   tirs 
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Prévisions pour  acquisition de  nouveaux métiers 

Nombre  de 
métiers 

Usine        prévus 

C 

D 

E 

F 

6 

H 

I 

J 

40 

14 

50 

12 

18 

100 

Total   :       234 

Date 

1973/74 

indéterminée 

1972/73 

Existent  -  à mettre  en   route 

Mars   19/2 

1974/75 

Par rapport  aux  1242 métiers   automatiques  qui   travaillent 

actuellement,   l'augmentation  prévue  en métiers  &  tisser 

représente  pour  les 3 prochaines   années   le 

18.8  % 

I::ï .A / ' "• n•'..'.•.".. ).''•' ! ¡ •: fi. J'U.M'TM 
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Production annuelle 

Nous  avons   vu  que   : 

1. Les  1242 métiers  automatiques  considérés  travaillent A  une 
vitesse moyenne  de  184 coups/minute. 

2. Leur rendement moyen est de 74.0 55 

3. Le  nombre de  dultes moyen  par mètre  de tissus s'élève A 2.150 

4. En moyenne le  nombre d'équipes  traveillant actuellement s'élève 
I  2.44 

5. L'empclgnage moyen  s'fie ve à  144 cms. 

Nous  ail ons  con si dorer  cî aj i ;•  nos cal c u ] s que  : 

1. L'année comprend  46  semaines  ouvrables. 

2. Chaque équipe   travaille  pendant 48  heures/semaine. 

Production en duites/heure/mét1er  au  100% • 184  x 60  «  11.040 

Production en duites/heure/mûtier  au  74X »  11.040  x  74% •  8.169.6 

Production en mëtres/heure/metler  au  74* • 8169.6:2150    •  3,800 

Production en mètres/48  heures/métier au  742 •  3,800  x 48 •  182.40/ 

Production en  mètres/2,44  Eq.de 48  H/mét1er au  74*  »  182,400x2,44 
445,056 

Production en  mètres/46  sem.de 2,44  Eq./métier au 74$ « 
445,056x46  - 20.472,576 

Production en   mòtres/on/1242  métiers  au 74%    • 

20.472,576  x  1242 -  25.426.93? 

Production en   dui.tej.¿hourc/j242 |iiM;jers_au_ 742  «= 

8169   x   1242  «   10.146.643,2 

\ •'•'.'.'.' '•• i\      r ; /.v.t.r '"• • vu> , »ru• , i !. •., r.!.i.r.n;:f 
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PERSONNEL employé  dans  les usines  travaillant avec   des 
métiers  automatiques   : 

Direct 983 personnes 

Indirect      391  personnes 

Total 1.374 personnes 

PI s tribution  du personnel   indirect   : 

Maîtrise 

Entretien 

Transports 

Total 

85 personnes 

175 

131 

391 personnes. 

\VL:-- \.\\        U,  AVI'NM'. I.Oi LUS: l'.u*is-iM.s .\ I:KI.(.IDM 
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Productivité tissnga on dujtes/ouvrier/heure. 

La production annuelle ôe? 1.242 m'tiers à 74% de 

rendement des 0 tiernas fripant partie de l'échantillon 

est de  25.426.939 rrùtres. 

La moyenne de duiten au mìlr.:  ost â.o  2.150 duites. 

Du fait quo certairr: tisi.; 

semaine at d'autre» 40 ho- 

ne de 46 cerna ine s ouvrabl 

• 2.208 heures par  <\n. 

;..:• travaillant 48 heures par 

.- noufj nvonc pris un© moyen« 

.  A 6 jouirc x 8 heures « 

La main-d'œuvre directe c.\:  Indirecte est do 1.374 personnes. 

Le taux d'absentêir, • '¡ moy ¿   C:?.  l'échantillon est do 

3,99% ce qui donne  un COú,": -ï.vent do   0,96. 

Le calcul donne donc   : 

25.476.939 m x  2.150 ùniV • /.;_, „18.770 duitea/ 

1.374 ouv. x 46 SGJû.   x 6 j x 8 h x C,9G nbst.      ouvrier/heure 

Pour pouvoir compro -r avec ? :u  tisR.^e des autres 

pays nous devons cjoustrairr. un personnel les 154 ouvriers 

qui sont affectés den;? l'ur.v1'  F au bobinaga elee  filés 

¿crus et que; nous avons co^lî  dans  la productivité des 

filature.«:. 

x'Aurw 
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Sani cea 154 ouvriers la formula devient i 

25.246.939 m x 2.150 duifi/m    .   21.140 duitea/ouv/heure. 
1.220 ouv x 46 x 6 x 8 h x 0,96 

t 

CERNIR   ; 
MA' ...'   I  L'I   NT <  ( .!: 
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X d ' absentéisme   : 

3.99 

*_ lüL rotation d_u_pe r s o n no 1   : 

8.84  %   annuo! 

X déchet 

4.5   % 

tâ) 

\l P' I* Distribution du clftt   :       r L 

Main d'oeuvre 14.68 % 

Matières  première? 67.08  % 

Frais  generaux 6.40 "/. 

Frais  sur ventes 0.33  % 

Autres 11.51   % 

100.00  % 

*•''-,-,> 
,.•      •-.,.   _•,:;   , >.''      '    '•, ." !/.!t •'* 



PRIX  DES FUS  EN  DINARS 

62. 

A.  Mis  fabriqués  en „Tunisie B- fA!i~Am2orA!i 

6/1 .557  /   kilo Coton PJLL? né 28/1 .915 

14/1 .598 56/1 1.010 

17/1 .601 68/1 1.145 

20/1 .623 68/2 1.490 

24/1 .654 80/1 1.160 

28/1 .684 120/2 1.720 

34/1 .744 

40/1 .781 Polyester; totor »  68/1 1.220 

50/1 .854 68/2 1.570 

56/1 .871 120/2 2.085 

14/2 .659 

17/2 .667 

24/2 .745 

28/2 .818 

34/2 .889 

40/2 .972 

50/2 1.091 

Y/t;w;.p /.V'.' ".'i ! •'ïV•"!". r. ;. )tr.! : !i'M 



«3. 

SALAIRES ET CHARGES SOCIALES - TISSAGE    («n •1111««$) 

I 

t 

Occupations 
1ère & 2 »e  Equipes 3e  Equ ipe 

Sal .hor. 
brut 

Coût Tot/ll % 
ch.soc 

Sal .hor. 1 
brujt 

777.50 

Coût Tot/H 

1090.49 

% 
ch.soc. 

40.26 
CHEF D'ATELIER 

C . H. P. 

C.I'S.C 

C.M.R. 

MûuïEUFi 

NO'JLUK 

GRAISSEUR 

RA! I'LL"UP. 

ENIRLï.   NAV. 

TRANSPORT 

AIDE  NOULUR 

GAPMSSLMR 

NET.   METIER 

TISSEUR 

775.5 1090.49 40.06 

477.5 693.56 45.25 511.25 738.33 44.42 

352.5 

297.5 

511.07 44.98 367.88 546.10 48.44 

434.68 46.11 317.75 

189.23 

461.33 45.19 

178.5 

178.5 

263.51 47.62 277.73 46.77 

263.51 

231.87 

247.64 

47.62 189.23 277.73 46.77 

156.5 

167.5 

48.16 165.48 243.91 47.39 

47.84 

48.16 

176.41 

165.58 

259.50 47.10 

47.39 

- 
156.5 231.87 243.91 

151.5 

140.5 

140.5 

140.5 

162.5 

224.66 48.29 

45.78 

45.78 

160.20 234.90 46.63 

47.79 204.82 148.38 

148.38 

219.29 

204.02 

204.82 

240.45 

219.29 47.79 

47.79 

47.14 

45.78 148.38 219.29 

253.13 47.97 172.03 

\ " • ",":/,  ! ', '-Yi .-".:'.. 1 "t"' ' . ITI".1.; ¡.s V lit.'..CIUM 



Ill 

ACTION  POUR L'OBTENTION 

D'UNE   QJALITE  D'UNE  PRO- 

DUCTIVITE  OPTIMA. 

V.yi'!?""-"v \?i AVI ::\'\ i OIUNV. iiun.v.i i s ¡¿. lu'.i.i.n :.¡ 
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III.     ACTION   POUR  L'OBTENTION   D'UNE   QUALITE  ET   D'UNE 

PRODUCTIVITE   OPTIMA 

Tel    que nous   l'avons  Indiqué  pour  la  filature,  le  but 
de  notre étude    consiste  à  déterminer l'action  qu'il  y 

a  lieu d'entreprendre pour l'obtention d'une qualité et 

d'une productivité optima.   Nous étudierons  séparément 

pour chaque  stade de la  fabrication,  les  mesures qu'il y 

a  lieu  d'appliquer pour  arriver à  ce résultat. 

T.   OURDISSAGE 

La qualité est obtenue dans cette section  par deux 

contrôles  essentiels   : 

A. Le fonctionnement  correct des casse-fils. 

B. Un freinage  puissant et  instantané    de  l'ensouple. 

- Absolument aucun' fil   ne doit se perdre  dans  l'ensouple 

au moment  où  la rupture  de  fil   se produit.   Ceci  peut 
seulement  être  obtenu  si   l'ensouple  arrête  d'une  façon 

Instantanée. 

- Le  facteur contenance de  l'ensouple est  Important. 
Il   influe  directement,  aussi  bien sur  le  rendement de 

l'ourdissoir que  sur  celui   de  l'encollage.   On a  intérêt 

non  seulement  â  remplir  entièrement  l'ensouple mais 

également  d'utiliser  des  ensouples  ayant  des disques  â 

écartement optimum. 

- L'augmentation  du  poids  de  l'ensouple   représente une 

économie  non  négligeable  en déchet â   l'encollage. 

jr.. 
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t 

EN CO HAGE 

La qualité  du  tissus  produit par  le tissage  dépond 

en  grande  partie  de  la  façon que  s'effectue  l'encollage. 

Trois  facteurs  essentiels doivent être  contrôlés 

continuellement   : 

Entre  l'entrée et  la sortie  de  Tencolleuse  il   se 

produit toujours un étirage.   Il  s'agit de  veiller 

&  ce que  celui-ci   soit plus  bas  possible  et ne 

dépasse  jamais le  1   1/2  %.  Jusqu'à   cet  indice,  le 

fil  gardera  son élasticité  naturelle et  se 
comportera d'une  façon  normale  sur  le métier  a  tisser. 

II  suffit d'adapter deux compteurs  de mètres  à  roues 

(type  tissus)  sur  la nappe  de   fils,  l'un  avent 

l'entrée du   fil   dans  le  bac  â   coller,   l'autre   à  la 

sortie  de  la  machine.   Le  contrôle  s'effectue  de  la 

façon  suivante  :   on  stoppo  Tencolleuse,  met  les 

compteurs  à   zéro,   remet   la  machine  en  marche   et 

arrête  à  nouveau   la machine  lorsque  le  compteur 

de la   sortie   indique exactement 200.0 mètres.   Si 

par exemple   la lecture  du compteur de  l'entrée 

indique  197.4,  l'étirage du   fil   sera égal   à 

(200.0   -  197.4)   :   2-1,3 i',   donc  acceptable. 

Si   l'étirage  est   supérieur  â   1,5  %  il   y   a  lieu 
de diminuer  le freinage  des  ensouples  à   l'alimentation 

et surtout  régler  le variateur de  vitesse qui   a 

comme  but d'entraîner  les  fils à  l'état  sec  avant 

leur entrée  dans   le bac  à  coller.   Pour  les 
encolleuses  qui   ne  disposent  pas  de  ce  dispositif, 

nous   recommandons   vivement   son  acquisition. 

Vf A   ; • r »r p 
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B.   Température  et  fluide  du  bain 

Lorsqu'un arrêt a  fait  ses  preuves,  11   est Important 

de  maintenir  sa  température  constante  afin de 
garantir une môme  fluidité du bain.   Celle-ci   dépend 

de  facteurs  tels  que  dosage  des  produits,  durée  de 
cuisson,  etc..   Elle  peut être  contrôlée d'une  façon 

simple  moyennant  l'emploi  de  l'appareil   "KAHN",  qui 

n'est  autre  qu'un  gobelet d'où  on  laisse écouler 

l'apprêt.   Le  temps qu'il   met  â  se   vider  indiquera 

l'indice  de  fluidité du  bain. 

f 

c- Vitesse de séchage 

La vitesse de chaque article est à régler de telle 

façon que la nappe de fil contienne un pourcentage 

acceptable d'humidité (en 7 %  pour le coton). Sur les 

encolleuses modernes ceci ne cause aucun problème 

puisque la vitesse de la machine varie automatiquement 

selon 1'humidité désirée. 

3.    CANNETI AGE 

A. LHspos i ti on des machines 

Un facteur Indispensable pour faire tourner 

correctement une section de canettières est la 

disposition des machines. Celles-ci doivent être 

placées en deux files. L'ouvrière travaillera entre 

les deux files. Toutes les usines qui ont plus de 

deux machines ont intérêt à les placer de cette 

façon. Les avantages sont : 

VÎ^'.MMLR     i:s7 AViNiu: i.on.v.. HIU^ILS .%, U.I.OIUM 
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a. On  peut  confier à  l'ouvrière un  nombre "X"   de 

têtes  preporti or,nel lem?nt  au nombre  de ruptures 

de   fil.   Pour  certains  titres  une  ouvrière  peut 

soigner jusqu'à  100   têtes.   Lorsque   les  machines 

sont en   files,   l'ouvrière  a une  bonne  vision 

sur  son  travail   et  effectue un  minimum de  dépla- 

cements . 

b. Cette disposition  des  IP ci chines  permet  le  stockage 

des  cônes  à  l'endroit  indiqué   :   sur  l'arrière  de 

la  machine,  qui   facilite   le travail   de  l'ouvrière 

pour alimenten-   la  machi ne. 

B.   Gross i s se,-ont dos   canne r c- 

On  a  intérêt d ' v.umilienti:»-  le  poids  des   canettes  au 

maximum.   Dans  la   plupart  ci. s  usines  que  nous  avons 

visitées,   le poids  de   la  canette  peut  être augmenté 

entre   le  40  % et   le  50  %. 

Avantages  du  grossissement,   des  canettes   : 

a. Augmentation   du  rendement  au  cencttage. 

b. Réduction  du   nombre   de   canettes   à   alimenter   sur 

les  métiers  à   tisser,  donc  réduction  du personnel 

bari 1 leur. 

c. Meilleure  qualité   sur  le  métier  â   tisser.   La 

réduction de   la  fréquence  des   changements  de 

canettes  diminue.   Les  possibilités   de  rentrées 

de  trame?  et  d'accidents   mécaniques   au moment 

du  changement. 

d. L'économie sur   les   déchets  sera  proportionnelle  à  la 

diminution  du   nombre   de   canettes. 

\tf 

e.   Réduction du   ramassage  et du  nettoyage  des   tubes 

vides. 
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C. Contrôle  des  réserves 

La longueur de la  réserve sur une canette  de  trame ne 

devrait  pas dépasser une  longueur égale  fi  trois  ou  quatre 

fois   la   largeur cl'empeignage   du métier fi   tisser.   Dans  la 
plupart  des usines  ce  contrôle   représente  une   importante 

économie  en déchet. 

D. Généralités 

• •   Dispositif dp  dépôt de  la  cannette 

Les   machines  modernes  sont   toutes équipées  avec  ce 

dispositif qui   place   la  canette  dans  le  bac d'une 

façon  ordonnée.   Le  bac plein  est posé  sur  le métier 
fi   tisser sans   autre  manipulation.  Nous  recommandons 

la   transformation des  canettières qui   ne  possèdent 

pas   de dispositif,  car éliminer  la manipulation des 

canettes  représente une  économie de  personnel   très 

Importante et  un  gain en  qualité  (cela  évite  les  mélange 

et   les  canettes  souillées). 

b.   Emploi  de double-bacs 

Nous   recommandons   l'emploi   de  double-  bacs,   c'est-à- 

dire,un bac pour deux têtes  de  canettièrcs.   Un  chariot 

pouvant contenir 20 double-bacs doit être  prévu  pour 
chaque  canettière.   Lorsqu'un  bac est  plein  l'ouvrière 

prélève un bac   vide  du chariot  qu'elle  remplace  par 

un   plein.  Dans   les  métiers  à  tisser,  nous   recommandons 

l'emploi  de supports  pouvant  recevoir deux double- 

bacs.   Cette  façon  do  procéder  réduit  le   travail   de 

distribution  de  trame au  minimum et  garanti   une 
réserve de  fil   au métier. 
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4.     TISSAGE 

Lorsque les Interventions que nous  venons de  voir pour la 
préparation sont observées, nous  sommes prtts * l'obtention 
d'un produit de qualité optima au tissage. 

Sur le métier i  tisser, nous devons cependant observer 
certaines règles pour garantir cette qualité.   Il  s'agit 
d'un programme de contrôles et d'Interventions  :  entretien 

préventif. 

La plupart des usines que nous avons visitées ont un 
programme assez bien défini.  Nous  avons vu de longues listes 
énumérant les contrôles qui doivent s'effectuer et nous 
sommes d'accord avec tous ces points. Nous suggérons de 
déterminer le cycle de chaque Intervention.  Notre expérience 
nous a révélé que tous les mécanismes du métier à tisser 
doivent être révisés au moins une  fols tous  les 500 heures 
de travail, et certains à chaque changement d'ensouple. 

Pour garantir a la fols une qualité et un rendement optimum 
sur le métier a tisser 11  est nécessaire de  contrôler : 

- ÇDiayi-^MT„suxJçhajluxMt1iXj_} lílíU!u .çhewljii _dej* 
navette  :  boites ä navettes,   freins, cuirs,  foules, 

ciseaux,  change,  coupe-f1l  du templet,  casse- 
trame,  chasse  ,  taquets, brides  et amortisseurs. 

" çj!j»qiLe„simj^ 

L'usure de cette dernière est très Indicative.  Une pointe 
excessivement chaude Indiquera par exemple, un freinage 

Inefficace. 
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D'autres  Indices montreront s'il y a Heu d'Intervenir sur 
les ciseaux, amortisseurs, alignement etc. 

L'essentiel   pour obtenir des résultats est de responsabiliser 

les mécaniciens qui   doivent effectuer ces  contrôles en  leur 

assignant  clairement  les machines qui  sont à leur charge. 
Chaque semaine on  leur distribuera une forme spéciale  sur 

laquelle  Ils marqueront par un  signe les contrôles qui  ont 

été effectués. 

Rouleaux de toile  : 

Nous recommandons de  ne couper le  rouleau  de toile que 

lorsqu'il   aura atteint un diamètre optimum et d'employer 

des chariots pouvant  recevoir 6 rouleaux.     Le rouleau doit 

pouvoir se dérouler  à partir de ce même chariot. 

jHslte des  toiles   : 

Le but de  cette section doit être   : 

- la classification  de la toile selon sa qualité 

- la réparation des  défauts 

- le métrage des pièces 

- la pesée des pièces 
- l'expédition au tissage d'un  avis pour la correction 

de tous   les défauts  rencontrés qui  se répètent. 

En principe un v1s1tage devrait être organisé comme suit  : 

*•   Tondeuse   : 

La toile doit avant tout passer par la  tondeuse de  façon 

a couper tous  les   fils.    Le   travail manuel  de la  visiteuse 

se  trouvera ainsi   soulapé.     La  tondeuse  est  alimentée  par- 

la toile d'un  rouleau se déroulant du   chariot qui   a 
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effectué son transport entre le tissage et la salle 
de visite.     L'extrémité du rouleau est  cousue ft l'extré- 

mité du rouleau suivant, A l'entrée de  la tondeuse,  avec 

une machine  i  coudre.     A la sortie de  la tondeuse,  la 

toile tombe  pUée dans un chariot.    La  largeur du plis 
peut être de 80 ou 90 cms;  la hauteur d'empilage sur le 

chariot de  1  mètre environ.    On obtient ainsi  une  réserve 

de toile qui simplifie  le passage de la  toile & la 
révision.     Sur  la tondeuse,  l'ouvrier Inscrira sur 

l'extrémité de  la toile le numéro de l'article et la 

longueur de  la pièce. 

b.  Visite de  la  toile : 

Le chariot  venant de  la tondeuse passe par une table à 
réviser sur laquelle se classlfle et se corrige la toile. 

Celle-d   tombe ensuite dans un autre chariot, pllée de 
la même façon qu'à la  sortie de la tondeuse.    Ce chariot 

alimente ensuite une plieuse.    La vitesse d'une table à 

visiter devrait être de 30 mètres/minute.    L'ouvrière 
doit pouvoir arrêter la machine i  l'aide d'une pédale 

longeant la base de la machine.     Elle  garde ainsi  les 
mains Ubres  pour la correction et le marquage.  Tous  les 

défauts qui  se  répètent doivent être signalés au tissage 

Immédiatement, moyennant  l'émission d'un avis. 

c.  Plieuse   : 

Les chariots  venant de la visite alimentent ensuite une 

plieuse.     Sur cette machine on enlève   la couture, on pèse 

la pièce et on procède A son Hage. 

t- 
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Tissage : Contrôle de qualité et Normes. 

Relever tous les jours au moment du contrôle des tissus 

les défauts tels que : 

Raffles 

Clairs 

Piqûre 

Place dense 

Détramage 

Lisère défectueuse 

Trame rentrée 

Trame sautée 

Trame vrillée 

Trame noircie 

Tâches de graisse 

Noeuds défectueux 

Fil mal tendu 

Fil  irrégulier 
etc.   etc. 

Etablir uno carte par métier  et totaliser   l'ensemble 
des  fautes  en  les  ramenant à un coefficient par 1000 m 
de  tisiiu contrôlé. 

La  répétition  cíe  certains défauts indique  immédiatement 
les  dé fée Luor i ter.  de régliige den métiers. 

Les  standards  de qualité pour   le tissu écru  pour impression 
sont   1er;  suivants   : 

Au-delA de  1  faute par  10 mòti os  laisse a  désirer. 

1   faute pir  10  ni.   acceptable 
Moins di.   1   faute par  10 m.   bon. 

f. 
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I IH. Tissage da tissus synthétiques 

Un seul tissage 

Nombre da routiers 

160 metiere avec excentrique de 205 c/min 

70 metiera avec ratières 190 c/min 

10 métiers avec ratières 185 c/min 

240 metiera empeignage moyen 122 cm. 

persjonnol. i 
Direct       48 personnes 

Indirect   êS^personnes 

113 personnes 

t Absentéisme 4* 

Heures tr.valll^^^ar^ajl  t  46 sent x 6 j x 8 h - 2.208 heure. 

Nombre moyen de  duites au mètre - 2.700 

Calcul de la productivité duites/ouvrier/heure 

La production de 1971 mesurée a Été d« 3.154.000 nôtres. 
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Calcul de la productivité  i 
3.154.800 m x 2.700 duites - 8.517.960.000 duitaa 

heures travaillées 46 »cm x 6 j x 4 h m 2.208 

personnel « 113 

AbcentSisme    4% donc coefficient 0,96. 

Formule i 

8f 517.960.000 dultej  -   35.562 duitee/ouvr 1er/heur 

113 ouvrier« x 2.208 x 0,96 

VÄ ¡'.NFP.- 
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CONCLUSIONS 

t 

Comme  pour la  filature,  les  recommandations  que  nous  venons 

d'énumérer ont un  seul   !;ut   : 

L'obtention  d'une  qualité  et  d'une  production  optima  avec 

un  minimum d'intervention. 

Tous   les  systèmes   indiqués   tendent  à  simplifier  les  procédés 

et doivent permettre  l'obtention de   résultats  optimum. 

La  qualité du  produit est  le  facteur  numéro un  qui  joue  dans 
toute  fabrication.     Nous  avons  vu que  l'industrie du tissage 
cotonnier tunisien  possède   tous  les  atouts  pour  réussir dans 

ce  domaine.     Son  parc do  machines  est  le  plus  souvent  des 

plus  modernes.     Le  chemin  à  parcourir n'est donc pas  aussi 

éloigné  comme  certains  pourraient  le  croire. 

Nous  avons  mentionné  à  plusieurs  reprises que  certains  procédés 

ou  certaines  transformations   représentaient une  économie  de 

main  d'oeuvre.     Comme  pour  la  filature,  nous  vous dirons  de 

maintenir  tout  le  personnel   actuel   durant  tout   le temps  qu'il 

sera nécessaire  à  sa spécialisation. 

L'Industrie  du  tissage  coton  et fibres  assimilées  n'a d'ailleurs 

nullement ce  besoin pour  réduire  son  prix de  revient. 

C'est du côté production qu'il y a  un  gain possible.    Une 

économie  très  importante  peut être  obtenue  dans  ce  secteur. 

Sans  aucun  apport  de main  d'oeuvre,   la  production horaire  peut 
être  augmentée  de  façon  spectaculaire.     Il   suffit d'appliquer 

les  méthodes  que  nous  venons  de  suggérer. 

Nous  avons  vu  qu'en une  année de  46  semaines,   la  production 
actuelle de  1242  métiers,   travaillant  pendant  2,44 équipes/ 

semaine  arrivait  avec un  rendement  de  74  %  a  une  production de 
25.426.939  mètres  de  tissus   (2150  duites/mètre  en moyenne). 
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Cette production peut être augmentée sans au cune dif fi cul té 

majeure de 20% au minimum, ce qui représente un gain annuel 

de plus  de  5.000.000  de  mètres  de  tissus. 

Les  installations  de  finissage  e/istant  en  Tunisie  n'auront 
aucune  difficulté  à  absorber  cette  production.     Bien  au 

contraire,  cela  leur permettra  d'obtenir la  productivité 
dont elles ont besoin. 

Les méthodes  que  nous   avons  suggéré  représentent  par 
ailleurs  une économie non négligeable  sur les   déchets. 

Un minimum  de 2%  sur  le  poids   total   de  la  toile  produiLe 

pourra être économisé  de cette façon. 

Productivité  des  tissages  tunisiens  faisant   partie  de 

l'échantillon  comparée à  celle  d'autres  pays   : 

Une étude comparative  interpays   (x)  des  productivités 

tissage  suivant  une  gamme assez  variée  de  largeur  de  tissus 
donne  les  résultats  repris  au  tableau suivant. 

Ce tableau montre  que  la Tunisie,  en  ce qui   concerne  les 

petites   largeurs   (39,5")  qui   sont  comparables,  se  situe 
â un niveau honorable. 

En prenant  pour  l'Europe occidentale  une moyenne  de 60.000 

duites/ouvrier/heure,   la Tunisie  avec  ses  35.565  duites/ouvr/H 

se situe  à  59% de  la  productivité  européenne. 

Notons   cependant que   les  35.565   duitcs/ouvr/H  concernent 

exclusivement  le  tissage de  synthétiques.     Les  autres  tissages 

avec  leur empeignage moyen de  144  cm ne  sont  pas  comparables 

avec  les   données  des  autres  pays. 
La productivité  tunisienne est  supérieure  à   la  productivité 

portugaise  en  39,5"   de  7,4  % 

(x)     Etude  Werner. 
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COMPARAISON DES PRODUCTIVITES DUITES PAR OUVRIER/HEURE 

Tissage C reton_nej^Fi JLrJIILÖLgjL.st'1i rti ng : 

U.S.A. 

France 

Hol lande 

Portugal 

Allemagne 

Hong Kong 

Inde 2 

2 
Japon 

Pakistan 

Tunisie 
1 

de 54.730 (108") à 

de 42.120 ( 92") à 

de 49.900 ( 92") à 

de 17.100 ( 92") à 

de 52.700 ( 92") à 

de 30.400 ( 92") à 

de 15.200 ( 56") â 

de 40.940 (39,5") â 

de 18.000 (30,5") 

de 21.140 (57")  â 

129.460 (48") 

53.000 (39,5") 

64.000 (39,5") 

33.100 (39,5") 

67.680 (38") 

38.500 (39,5") 

16.400 (48") 

49.550 (38") 

35.565 (39,5") 

( — ) s empeignage en pouces 

1 = données 1971 

2 = données 1968 

Tunisie  -  57" =   144  cm. 

39,5"     =   100  cm. 
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Programme  de  développement  de  la  productivité   des 

tissages  faisant partie de  l'échantillon  analyse  : 

(duites/heure/ouvrier)   : 

Tissage de  coton  et  assimilés   : 

ces   tissages   doivent,  grâce  à une  action  de  formation 

de  leur personnel  commencée  en  1972-,  pouvoir  substan- 

tiellement  améliorer  leur  productivité.   Un  pl;¡n  de 

travail   comme  ci-après  devrait  être   syr-temati quci'or.t 

réalisé  : 

1971 1972 

21.140 

+   10% 

23.254 

1973 

+ 20% 

27.905 

1974 

+   10°/ 

30.695 

1975 

+ 10,' 

33.765 

197 6 

+ 10. 

37.141 

En  ce qui   concome  l'usine   de  synthétique  le  niveau   de 

productivité  étant  déjà  supérieur,   l'amélioration   de celle- 

ci   sera moins   spectaculaire  mais   devra   être   tout  aussi   régu- 

lière  en  se  basant  sur des   taux  de   procession  noins  élevés 

197 5 1971 1972 1973 1974 

+ 5% + 5% + 5C¿ 

35.565 37.343 39.21U 41.1 

+ 5% 

43.2 28 

197 ó 

+ 5V. 

45.389 
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CADRE ET MAIN - D'OEUVRE 

GENERALITES. 

D'institution récente l'industrie Textile Tunisienne, 

dans son ensemble dispose de très peu d'éléments qua- 

lifiés tant au point de vue cadre,  que mécaniciens et 

travailleurs.  Elle se voit même confrontée avec le grave 

problème de l'évasion vers l'étranger des personnes qua- 

lifiées une fois celle-ci formées. 

Ce manque de stabilité de la main-d'oeuvre qualifiée 

décourage quelque peu les industriels à entreprendre 

deo cycles de  formation onéreux. La main-d'oeuvre non 

qualifiée est très abondante et en général,   avide d'ap- 

prendre et de s'améliorer. Au cours de nos observations 

en   usine,  nous avons noté l'habileté naturelle et la 

bonne volonté de l'ouvrier et l'ouvrière tunisiens. 

La seule choce qui leur manquait,c'était l'utilisation 

d'une méthode de travail qui aurait économise leurs efforts 

en leur permettant d'atteindre une plu3 haute productivité 

et une meilleure qualité. 

L'appronii avide d'apprendre,   repère dans sa section, 

ou se voit désigner l'ouvrier qui est considéré comme 

le meilleur.   Il l'observe et tâche de l'imiter. Une fois 

son apprenti E sage terminé,   il  est mis dans la chaîne de 

production. Aussi,   comme ouvrier soit disant qualifié,   il 

aura hérité des mêmes gestes et des mêmes défauts que  son 

modèle qui lui les aura hérités de son prédécesseur. 

Dans la plupart des cas,   l'appronti est laissé à lui-môme, 

On lui confio  des tâches mineures a accomplir au début et 

c'est à  lui  du  r,e débrouiller   pour tâcher do  s'améliorer. 
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Il n'y a pas de formation systématique). 

Les cadres en général,   ne sont pas suffiaemment 

sensibilisés sur la question formation  : étude des 

gestes et méthode    de travail. 

Nous avons eu l'impression qu'ils considéraient une 

fois pour toute que la main-d'oeuvre tunisiennes était 

bon marché et qu'il y avait d'autres taches plus urgentes 

et plus intéressantes à accomplir que celle de la 

formation du personnel. Or,  une grande partie des difficultés 

•t des problèmes rencontrés actuellement en matière de 

qualité du produit et du réglage et de l'entretient du 

matériel disparaîtraient si le travailleur avait appris 

une méthode de travail appropriée. 
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EVOLUTION  DU MARCHE  MONDIAL DU COTON   ET DES FIBRES 

SYNTHETIQUES. 

Le marché américain du coton est actuellement en pleine 

effervesence.  En effet suite aux réductions successives 

de superficies plantées les stocks avaient considéra- 

blement baissés l'an dernier et atteint le niveau le 

plus bas  depuis 20 ans. 

La récolte américaine de cette année est estimée à 

10,5 millions de balles ou 9.700 balles en moins que 

prévues  auparavant.  A ceci s'ajoute des récoltes éga- 

lement moins abondantes dans d'autres pays producteurs. 

L'effet  immédiat a été gue le prix du coton 1 1/16 pouce 

middling se vend maintenant - fin janvier 1972  - à 

U.S.  cents 35  1/2  la livre a Memphis   soit une augmentation do 

10 1/2 cents par rapport & l'an dernier. 

Aux Etats Unis où la matière première coton représente 

40% du prix de vente du tissu,   ces  augmentations do prix 

vont pousser les fabricants à utiliser de plus en plus de 

fibres synthétiques dans  leurs mélanges,  d'abord pour 

assurer   l'approvisionnement de  leurs  usines et ensuite 

pour pouvoir maintenir des prix compétitifs. 

Le prix de 40 cnets  la lb.  pour  le coton brut est le 

seuil gui déclenchera une utilisation grandissante de 

fibres synthétiques et principalement de polyester. 

Le prix de cette fibre a beaucoup diminué. 

Y&KNfiR 1*7 A
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En 1965 son prix - aux Etats-Unis - était de 98 i la lb. 
en 1967  il était de 58  t et actuellement il  s'approche 

des 40 cents. 

La production annuelle américaine de fibre polyester était 
de 900 millions de livres en 1961. Actuellement - en 1972- 
elle a dopasse les 4 milliards de livres  soit une production 

qui a plus que quadruplés en dix ans. 

Si noua avons rapidement voulu brosser un tableau sur 
la situation des approvisionnements de fibre aux U.S.A. 
un des plus gros marchés consommateurs au monde« c'est 
pour souligner la tendance qu'il y a d'utiliser de plus 
on plus les fibres synthétiques, uniquement par nécessité 
d'approvisionnement indépendamment des  avantages qualifi- 

catifs qu'ils apportent. 

C'est une évolution dont il faut également tenir compte 
en Tunisie, où le système de taxation à la consommation 
20,5%  frappe lourdement les  tissus contort nt du Polyester. 
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PRIME A  LA  PRODUCTION ET   A LA QUALITE 

Jusqu'à  présont les industriels tunisiens  ont eu peur 

d'introduire un système de prime à  la  production de 

crainte de voir la qualité fortement  négligée au profit 

de  la guantité. La solution à adopter  est un système de prime 

qui  tient compte de ces  deux aspects   de  la production. 

A titre  d'exemple voici   :   let;  chiffres qui  ont été atteints 

dans un  pays d'Afrique Centrale il y   a une  20aincs d'années 

lorsque   leur  industrie était aussi récente que colle de 

Tunisie  et qu'ils ont pris le risque  d'introduire après 

une réorganisation complète du système-  de  travail, une 

prime de   rendement couplée avec une  priro  de qualité. 

En  1953 

la filature produisant en Na 18 soit  K'n 30    1,75 Kg/ouv/h. 

En 1958 

après cinq ans du régime   d'intéresser ent  à  la production, 

la production était devenue  : 

5,650 Kg/ouv/h.  en Nm 30   c'er.t  à dire   3,2^   fois plus. 

En tissage  les résultats  obtenus ont   été   : 

Productivité   1953 -  14,22   m2/l.C00 duit.es   ouv/h. 

(tissus   ayant une densité  de 1.600 duites  au mètre). 

En  1958   cette productivité  était devenue   : 

35 1112/1.600 duites/ouv/h. 

soit 2,5   fois   la productivité de cinq  ans   auparavant. 

Ceci montre qu'il y a là   une énorme  possibilité 

d'amélioration et noua ne  voyons pas   pourquoi cette 

performance  ne pourrait  pas être réalisée  également 

en Tunisie. 
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Le système de prime couplée est le suivant  t 

Prime fi la production. 

Après avoir fait une étude du travail et établi 
les temps minima pour chaque opération en fonction 
de la vitesse des machines on établit une quantité 
minimum qui correspond au salaire horaire de base. 

A partir de ce minimum on construit une structure 
de prime  suivant l'importance des dépassements. Au 
début leB meilleures primes devraient se situer 
de 10 fi 20% du salaire horaire.  En même temps est 
établi une échelle de prime pour la qualité qui est 

basée sur  un certain nombre de fautes. 

En tissage moins de une faute par 10 m.  donne droit 
& une prime progressive.  Une faute par 10 m.   ne donne 
droit â rien.  Plus d'une faute par 10 m.  cause une pé- 
nalisation.  Ces quantités ne sont données qu'à titre 
d'exemple.   Elles doivent naturellement faire  l'objet 
d'une adaptation spéciale suivant les qualités produites 

et les difficultés rencontrées. 

L'important c'est que  les deux primes soient interdé- 
pendantes   l'une de l'autre et que chacune représente 50% 
de l'ensemble.  On voit immédiatement que si  une mauvaise 
qualité  est produite les pénalisations annulent la prime 
de production éventuelle.   Pour que ce système fonctionne 
sanr. heurts il faut d'abord que la nature des fautes aient 
été décrites à chacun et qu'ensuite un contrôle junte et 
sévOre soit rigoureusement  appliqué.  Pour rendre  le système 
tout à fait efficient il faut associer le contre-maître de 

l'équipe  au système. 
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Ce système de prime contribuerq également ft fixer 

les bons éléments en Tunisie car il leur permettra 

de gagner plus sans devoir s'expatrier. 

t 
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Secteur Finissage 

La plus grande usine de Finissage»  quoique  fairant 

partie du groupe textile appartenant au secteur 

Public,   travaille aussi à  façon pour les  autres 

industries textiles privées. 

Sa capacité de production est de 5.000  t.   par an 

»oit environ 33.000.000 de mètres. 

Les autres  installations de  finissa-jc noni   directe- 

ment intégrées pour travailler la production  de leur 

propre filature,   tissage ou  tricotage.     Elles  font 

partie intégrante des  entreprises que nous   avons 

analyées ci-dessus.     Cependant,   l'uno ou  l'autre 

d'entre elles accepte du travail à façon pour 

d'autres usines. 

En filature  et  tissage,   10  entreprises  étaient 

équipées de  teintureries  sur  fil,  une d'un   finissage 

laine tissus  en  pièce.     En  bonneterie  4   entrepri.ot3S 

étaient équipées  de  leur propre  achèvement. 
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Le Matériel. 

L'ensemble du matériel est très bon et en bon état. 

La seule usine de  Bir-Kassaa est susceptible de traiter 

5.000 t.    (33 millions de mètres)   soit pratiquement toute 

la production de tissus  du pays.     Son orientation est 

nettement dirigée vers  le coton et  les synthétiques, 

quoiqu'elle  traite  aussi de la laine   (20%).    Cependant, 

il y a  lieu de faire ici une réserve importante.     L'intro- 

duction de nouveaux mélanges  synthétiques  ainsi que des 

tissus  mailles font en sorte que certaines machines  sont 

sursaturées   alors que d'autres  sont moins utilisées. 

L'évolution  continuelle dans la composition des tissus 

et de la maille    exigera une adaptation constante du 

matériel de  finissage a   ces nouveaux mélanges.     Cela 

signifie  l'achat de nouveau matériel  adapté.     Partout 

dans le  monde une  usine de finissage,  surtout si elle 

travaille à   façon pour un ensemble de tisseurs et de 

tricoteurs,   est obligée  de s'adapter aux nécessités du 

finissage des nouvelles  fibres et des nouveaux mélanges. 

L'usine  de   lavage  de laine brute de Tunis  a une  capacité 

qui dépasse  largement son utilisation actuelle.    Elle  traite 

600 t.   alors que sa capacité  est de  1.800 t. 
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PRODUCTION 

La production de   l'uniti de  Bir Kassaa  en 1971 

a ûté       (80%  coton,   fibranne,   coton/polyester, 

205   laine)    : 

Tissu blanchi 

Tissu   teint  en  fil 

Tisrui  teint  en pièce 

TisHU imprimó 

Tissu feru 

3.965.000 m 

6.800.000 m 

5.700.000 m 

7.550.000 m 

2.120.00O m 

26.135.000 m 
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Finissage : 

Coton et Assimilés 

MatCriel récent à 98% - taux d'utilisation 70%. 

Production annuelle actuelle : 27 millions de mètres. 

Comme l'on va vers une plus grande consommation de 

polyester il faudra installer rapidement une rame 

fixeuse. De plus pour régulariser les laizes il est 

nécessaire de prévoir une rame élargisseuse pour mettre 

le tissu à largeur avant son entrée dans la sanforiseuse. 

Le matériel d'impression peut facilement plus que 

doubler sa production annuelle. 

Le matériel de teinturerie peut également absorber 

l'augmentation de consommation. Certaines adaptations 

devront être introduites pour faire face à l'augmentation 

des Polyesters. 

Finissage Laine 

Même remarque. Nécessité d'installer une rame fiseuse. 

Pour le reste peut faire face à l'augmentation de la 

demande.. 
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Productivité 

En finissage il est très difficile de calculer et de 

déterminer des indices de productivité comparables. 

En effet, les opérations sont très différentes les 

unes des autres et l'alimentation des machines n'est 

pas toujours très régulière, car elle dépend des 

fournitures des tissages et tricotages et également des 

demandes du marché. 

Parfois certaines machines sont arrêtées alors que 

d'autres ne parviennent pas â suivre. 

^ Cess étranglements peuvent être dûs à la composition 

des tissus à traiter, à leurs laizes, à leur poids ou 

à certaines exigences concernant la finition. 

En Tunisie, en ce qui concerne l'achèvement des tissus 

en pièces, nous avons calculé les ratios suivants : 

Productivité : 

Mètres traités par heure/ouvrier    =   17 m. 

Coût en salaire par mètre traité    •   23,4 millimes 

Ici, le salaire est constitué par le salaire brut 

plus le charges. 

Les tissus traités sont en majorité coton et synthe- 

f" thiques, mais il y a également de la laine (20%) . 
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Il est évidemment très difficile de donner des 

comparaisons de productivité pour des  opérations 

de   finissage qui  varient énormément d'après  les 

qualités  et  les  traitements  donnés. 

Cependant,   voici quelques   taux de productivité   : 

Aux U.S.A.,   oü  les opérations   sont très mécanisées, 

on  atteint dans   les usines   de  finissage coton une 

production de  110 m/ouvrier/heure. 

En Europe 50 mètres.   (Parties moins  importantes,   change- 

ments  fréquents de qualité     et coloris) . 
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Contrôle qualitatif 

Finissage 

Statistiques de déclassé et de retraitement de tissus 
d'un groupe d'usines de finissage européen travaillant 
à  façon   : 

Nous avons établi une moyenne entre un groupe de finis- 
seurs â  façon européen et montrons  ici quelle est 
l'évolution de leur 

a) déclassé 

b) tissus retraité 

établis par an en % du total de tissu traité dans chaque 

catégorie. 

Dans chaque catégorie il y va chaque fois de plusieurs 

millions de mètres traités en coton, fibranne, Polyester/ 

coton. 

1) Blanchiment : 

1964   1965   1966    1967   1968   1969 

Déclassé  0,38 %  0,30 % 0,27 %  0,28 % 0,31 % 0,27 % 

Retraité  4,8 %  3,7  %  2,4  %  2,8 % 2,1  %  2,9 % 
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2)   Impression   (Rouleau) 

1964 1965 1966 1967 1968        1969 

Déclassé       7,6  %        4,2 %       3,9   *       3,6 %        3,8 %      4,4   % 

Retraité      3,1 %       0,7 %      0,9   %      0,3 %        1,1 %      0,3  % 

3)  Teinture  sur Jigger 

1964 1965 1966 1967 1968        1969 

Déclassé       2,5  %        1,7 %       2,3   :       1,7  %        2,3 %      2,4   % 

Retraité      5,5  %        5,6 *      5,0  v.       5,2  %       5,1 %      4,7  % 

4)   Teinture  â  la continue 

1964 1965 1966 1967 1968 1969 

Déclassé       1,3  %        2,3 *       1,6   t       1,7  %       0,7 %      0,7   % 

Retraite      4,9 %        3,3 %      2,9  %      2,8 %        1,6 %      1,96% 

Remarques; _: 

Par  tissu retraite   on entend  un   tissu qui   lors du premier 

traitement présente   certaine   défauts qui  disparaissent 

lors  de   l'opération  du retraitement. 
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8. PROCEDE   D'IGNIFUGEAGE DK S TISSUS 

Monsieur  BECHRAOUI   nous a demandé do donner  quelques 

informations sur un   système d'ignifugca<je dos  tissus. 

Actuellement le procédé le plus utilisé es!   celui qui 

utilise   les retardants TETRAKIS   (Chlorure de Phosphore 

Hydroxymethyl - THPC - ) . 

La technique consiste en la solubili sation dans  le  colon 

des polymères de méthy loi-phosphoreux au moyen d'cimnonioc 

sous   la  forme de gaz ou d'hydroxyde d'ammonium.     Co moyen 

eut connu comme uno   fixation chimique au moyen de 

l'ammoniac. 

Le procédé est le BU Ivan h   : 

Poulardcr le  tissu dans  une  solution  de  20  à  25  î  de 

THPOH   (hydroxymethyl hydroxide de phosphore) . 

Le  sécher en  lui   laissant  10% d'humidité  et  l'exposer 

à des  vapeurs ammoniacales. 

L'ammoniac réagit   immédiatement avec le TlJPOH en  formant 

un polymer ininflammable à  l'intérieur même du tissu. 

Le  coton rendu  ininflammable par ce procédé  ne perd 

pratiquement aucune résistance et no présente aucun 

changement au toucher. 
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Plus longue est l'exposition au gaz ammoniac, plus 

efficient est le traitement. 

Résistance au lavage : les tissus traités sont restés 

ignifuges après 30 lavages. 

Les avantages du procédé THP0H-NH3 sur d'autres traite- 

ments sont i 

- s'applique aux tissus légers 

- n'affecte pas le toucher des tissus 

- provoque beaucoup moins de jaunissement des tissus 

que les anciens procédés d'ignifugation. 

Les prix des traitements aux USA sont de i 

Dinars 1,30 le kilo de tissus traité. 
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FILATURE, TISSAGE - LAINE 

1) Introduction ; 

Le but de cette étude est d'évaluer l'industrie lainière 

textile tunisienne et d'examiner ce qu'il y a 

lieu de faire pour en améliorer la qualité, la 

productivité et les prix de revient. L^s usines 

visitées étaient du type reprit; au tableau ci- 

dessous. 

Tableau No. T 

Spécialité 

Lavage  Oc  Laine 

•fisselo  de  Laine 

Filature   lo ine 
peignée 

Filatu.ce   lo ine 
er: i ti o e 

N ombr e  d ' E n t r e pr i .s e u 
visi lées 

I 

3 

I 

Le tableau No. 2 donne le total de broches et dea 

métiers que comptait: cheque uuinc: 
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Tableau No, 2 

Entreprises 

I. D 

I. C 

I. D 

Activité Broches 
Laine 
Peignée 

Nombre de i 

Broches 
Laine 
Cardée 

Métiers 

Tissage Laine 

Filature Laine 

Filature Cardée 

Total Entreprises 

Laine 

2.120 

2.120 

4.332 259 

210 

4.542 259 

Répartition des Moyens de production entre  le secteur 

public et privé. 

Laino 

Broches  de Filature 

Brochas Retordaye 

Métiers • 

Secteur 
public 

2.532 

1.208 

100 

Secteur, 
privò 

4.130 

160 

159 

Total 

6.662 

1.368 

259 

Pourcentage 
secteur 

jpùblic 

38% 

89% 

38% 

privo 

62% 

11% 

62% 

A l'encontro de  la production cotonniere ou le secteur 

public  avait prc.3 de  70% des movenn de production,  la 

production lainiore est à 62% entre les mains de privas. 

sf'- 
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ANALYSE   DES  DORÉES. 

A.  Décomposition des coûts de production en 

du coût total 

Coûts directs 

Frais généraux 

Matières premieres 

est  donnée dann  IG tableau No. 

Entreprise 

I A 

I Bl 

I B2 

I 133 

I C 

I D 

Activité 

Tableau No._g_ 

Co al: G 

Directs 
o/ 

Lavage Laine 

Tissage Laine 
couverture 

Tis::;.'ge Laine 

Tissage  Laine 
tyné Prato 

Filature  Laine 
Pe.ige fi- 

Fila ture Lo ine 
Carder 

Fr m.;-; 
G5;')C -.'nu:: 

ri 
/>   

I! 

27-35 

22 

30 

-  18 

23,7 

30 

47,3 

10 30-20 

Pr... .Lereo 

Í, 

30 

s-:, 2 

IT', 7 

üO-70 

J 

En  ótudvmt  ce   t.r-.bieau,   il   y  n   H*"1- <'«  pr' V • c  '>n 

considération  lo   rait  rivo  \nr.  ma tiï-i er<  prr^rne: 

varient  d'usine   à  usine,   Vnns   1er-,  vr-hw  »-i.   v:i],v^;n •-• t 

des   rouveiturer:   par  exemple,    U   rentre br-.-u.e. -ip  tic 

déchets   •   deche tr.  de  lain-,   ori^.'cWr.,   ¿¿Muir,  do  c.'->w. 

déchoie  de   fibrana  etc.  V-rie   cony-.   rijr.on   <¡n   pi ¡ v  >•   rr-vl^t 

entro   I--;  diverse-,  ontrr.^r i.r-^s   n'<-t  p'-n-   c .!!-.¿'T»r-"' 

pas   p"rr; i hi c 
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4. 

ß.   GESTION 

En gênérnl  los directions clor; entreprises étaient 

parfaitement au courent des points  faiblea de  leurs 

entreprir-es. 

L'un des points »êv.cal.jiqucG rte   toute  l'industrie 

tunisienne  cot  la  formation  des   ouvrière et  der, 

contre-^xtres.   Le,   to^nicienn  ont eu une  formation 

dans  los  ¿colea technique   te.-.tiler,  auropéennes  et 

connais seat bien Vr-u:  me tier. 

Contrôle ptSuy^y^jl.ViCL. 

La  qualité  ue   la  :v .,^.x .'..,•.  \ .<. J   K 

et  était   £oncïtio:ï  ce.   la  J  >.  ••.• --^ou '.•---       ^ 

a. uve contro-r.r) itr... ... 

c. Ev,aciïliV'.'.'L^LL' \*":'" 

La  productivité w. rioit   :--a 

façon clin  était   vvCc-Vicu.-.-: 

.-aut   le":   u.iincn.   De   toute 

uvv  ronC-y.^nli'  fcurop:: cas, 

T,D.  manqua  ¿s   for,-Mon   ^,•*   ICíí  ouvrier  et  des 

clcíHcicvisor.   rt-.-.m-.   Ir-,   co^.r i :ra.-. -ice.,   tronique:;   «Jot: 

co!ib:e-vÎLï;cs  ct.;:Le-.t   Ir:,  cnuaos  ..rincipaleo   ùe  c; 

;r.r»nquc   <•':'J   p.'.'oiw t :> v i Lo. 

VfriVi-il     i37AVír!iu-.».!>i:i.v.r.M^sKJ.s;..i.w.cuw 



5. 

D'autre  part  l'ouvrier n'est pas  intéressé à  la 
productivité par  un systems de prime.  Dans  le  stade 

¡duel des choses  la direction  se refuse d'envisager 

un   intéressement à  la production de paur de voir  la 

la quantité réalisée au détriment de la qualité. 

L'OîV-UT tunisien n'est pao encore assez conscient 

d-s   impératif  de   la qualité  pour  pouvoir bénéficier 

à1 .lvl  ,-.v;,tèxe  da  prime qui  stimule   la productivité. 

T,o   fait  que  loo matières premieres constituent presque  les 

trois quarts  du coût total du produit exige beaucoup 

da   -:-'-uutio:T pour éviter   les  gar¿pillayo3 et   les 

sf^md choi::.   C'est dann  la   formation do  l'ouvrier 

qui   le   rende,  conscient eie   la  qualité autant  que  de i^ 

^   rrr-^té  <'ue  réside  la solution  do ce  problème. Ç 

Productivité constatée  dan»  les \* O 

Sf' 

):,<\tx: pr ir;e   | 

I :¡:l 

I T:2 

I n3 

1 c 
I D 

n.'MK-..I.J.ViV>.      www-  

di£::'rcmtes entreprises visitées 

Activité 

Ti-ica-o   Uino couvertures 

Tisf.u'i'je  laine 

Tisiuicja  laine 

Filature-,   laine poiynêe 

Filature  laine cardés 

Filaturel  Tlsnaçjc 

\?'CX \i?\     K;ï AVKNUL i.oni.'.i'.. nr.iwr.i.s r.. UH CIUM 



6. 

• í 
D.     FORMATION 

La formation ost un élément <\z la plu.-: haut«  importance, 

ai  l'on veut arriver  à  rondr.:-. 1'.indu'.-'.ri e   te-'tiln 

tunisienne competitivo   sur lo-, r.vircTi*:-   ¿ti-arì-jor:.;.  Gotto 

formation devrait englober avü-.r.i bien   Te:;  ouvrirr:;, 

que les mécaniciens,   les  rèqlo^rs et  lo;> conti o-r.ttros. 

E..     RECRDTEMBKT  BT STABILITI!:  DU   IV:!>' rmi. 

Certaines entreprises  de  filature et  tirsage situâes 

à l'intérieur du pnys   ont  ä     vire   ír.c.    S. une  trr.s 

forte  rotation de personnel,  cui dès ou'il   nn.it    ."'1er 

ou  tisser cherche du   travail  •*; l'c.i'j-,;-. i !• r  où  irr. 

salaires  sont plus «'lrvóc.   iï:-v.\ rue  c.;i-:-ï\',/>risc  co   In 
'de  rotation 

région de Kof,   on nous   a  citi lo chi. :..•;.•  de  71   .•)•.»,or 

l'année dernienä.  Coniar;  dan:; c.-r-  re\:; i<. .:•,   il   n'ov. ir^e 

par;  de main n'oeuvre  qualiJri<'. : cela  e   .;   "itv.o un  jrnvo 

probiorne pour les entreprise;.  ConrU. •:••.. il,   cas 

entreprises doivent   forwer  (/• >^uveer••:  -.•-VKìOJ.r-. 

F.       APSTOTglSJm  . 

L'abc enté isms dans  Ine  cntre^i-is ::.;  â\:r.\t y: AI  il .portant. 

Approximativ ^rmt 3 %  à   3 % pi^t  1er. h'-,.:M'-.>s  et-   .;• ',', & 

10 /'•> pour  le a J/'omraer;. 

wri^rü'.fv     i»7 AVI-.î.'I.T i.onr-t-\ v.v\ i:sn .s í>, i,::! CH'M 
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G.      pTfifìTPLINK 

Plu« les ouvrier» étaient formé» et savaient ce 

qu'ils avaient à faire,   plus haut était le degré 

de discipline. 
Une bonne discipline ne peut Ótre réalisée que 

par l'application d'un  système de contrôle. 

H.     EHVIROKNEMEMT 

Il était variable suivant les entreprises,   allant 

de bon o médiocre. 

Certaines entreprises étaient très modernes, 

d'autres plus ancienne« mais parfaitement 

fonctionell.ee. 

I.      ffiOHTPEMKKT. 

L'équipement est composé principalement  de machiner, 

modernes mais faciles  à conduire.   Il existe  également 

du matériel plus ancien,  probablement acheté  en 

seconde main. Toute* loo usines qui ont du matériel 

plus anclan,  envisagent de le remplacer par du 

matériel neuf. 

La préférence se porte  sur du matériel  standard, 

simple à entretenir.   Des machines sophistiquées  à 

très haut rendement .ne se  justifient pas dans ce paya 

à cause de lour prix élevé et <3es difficultés 

d'entretien. 

VÎfeUriEïl       187 AW.NUE l.OIMM.. »RUSSI I S 5, IU.Ll.HiM 
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J.      DISPOSITION  DES  USINES 

Les nouvelles usines construites en forme de U 

assuraient une circulation parfaitement rationelle 

dos matières. Les anciennes ußlnes sont, pour la 

plupart, on train de se  functional i ser en construi- 

sant do nouveaux bS tintent s ou en  transformant des 

anciens. 

K.        QUALITE KT  PECOKP CHQDf 

Un  .jénérnl  les qualités sont inférieures a cello? 

:;>briquces en Europe.  Si loa critères européens 

devaient, otre d'application dans  ces usines,   le 

isoconci cho-i;: serait deux Coir, à deux  foin et demi 

plur>  61ev6.  Si  l'exportation devait Ótre envisage 

il. y aurait lievi d'amíl Loror sírieucemont la qualité 

Ii-i  plupirl.  des  uslnos  ont de     contrôles clc qualité 

et  ce rt'..irt:".té. 

JJC   tiy.-.-vjr;  (le   fibrin Iî';î. par exemple,   suit de  tran 

prÒ3  sur un diagrammo  la Performance àe chacun de 

cor,  ntfU.erc  au  point do vue quai ito et quantité. 

Toute ûnounlJe  ror^ort au ternit, lancinent.  Toutes 

lo3 entreprises connaissent leurs taux do rendement 

mai«  devrai eut  6tv:>< ra  lourc contrôles  pour arriver 

à  niac'.linror  lours por forman cor,. 

V/fr.; -:L'.i.V       1S7 AVI'JI'K I.OUISK. «Krvsl-LS S, iU'I.CIl'M 
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Production da  l'usina da Lavage  de Laine 

a) Lavage de laine brute i L'usine de Tunis est équipée 
d'une machine LEVIATHAN qui 

peut lover 6.000 kg de laina en bourre en 20 heure». 

Ceci équivaut à 1.000.000 Kg par an. 

En prenant un rendement de  75% la capacité de  lavage 

pratiquo serait do 1.350.000 kg par an. 

Or faute d'ordre,  la production annuelle eet de 

600.000 kg  seulement. 

Les filatours préfèrent acheter  leur laine déjà lavée. 

En utilisant cotte copacitS  de  lavage inutilisée de 

750.000 kg par an il y a moyen de faire une  sérieuse 

économie de  devisoc. 

Le prix du  lavane de la laine en France est de 

Din.   0,100 par kilo. En Tunisie  il est de Din.  0,060. 

En considérant unirtuiment  la différence de nin.  0,040 

comme pouvant Être economisêe on deviens,  on arrive 

à une ßconomin! annusilo de 

D 0,040 x  750.000  - £¿..30^000.- 

On pourrait môrno concevoir  nue  l'économie en devisee 

est d« minimum 0,000 le kq,   dos lore le total dovient i 

Dinur» 60.000 par an. 

VÍÍ'KrtEK     137 AVi.w'i i.otnv . rimvst-.i.t 5. RKICMTM 



b)   Production   J  1971 

Secteur Laine - Filature     (Echantillon) 

(Production annuelle en Kg) 

10. 

1) Pilé  I base d'effilochés de   laine 

cardée Nm 10 et 12 

2) Filé» de  laine cardée pure ou mélaivj 

avec des fibres synthétiques ou 

artificielles i 

- Filés pour tapis Nr<   1-3 

- Filés pour draperie  et tissus div> r 

Nm  10 

Nm   12-14 

3) Filés pour  couvertures  coton-flbrànt,' 

et mélange  laine-coton-fibranne-lair 

Production filature laine 

000.000 Kg 

772.C00 Kg 

220.000 Kg 

279.000 Kg 

puro       850.000 Kg 

2. 921.000 Kg 

4)   Filé     acrylique peigné pour  bonnotnrio 

Nm  18 4 

Production totale   j 

213.000 Kg 

3.134.000 Kg 

<$ 

\'/VXVX.\K      !S7 AVKNt"   miMSl-l. I'.!. \- - .!.:• ,\ :••'-.f .' '   M 
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Production Filatura   t Le tableau suivant donne la 

liste du matériel de  filature 

ainsi que sa capacité de production par heure. 

Tableau No, 4. 

CAPACITE DB  PRODUCTION HORAIRE  DES CONTINUS A FILKR 

Usine Nombre de 
Continus 

Type Anneaux Nombro 
total 

Tirage 
Nm 

Prod./Heure Prît 
par 

de Machine Total 
Brochef 

IBI 1 anneaux 80 m/m 90 2,5 40 40 
1 H 80 m/m 45 2,0 20 20 
7 pots - 315 2,0 10 70 

I B 2 2 anneaux 140 m/m 100 2,0 45 90 
3 N 90 m/m 924 4,5 50 150 
4 H 75 m/m 1408 13,5 20 BO 
1 pots - 102 2,0 46 46 

I  B 3 1 rcnvi- _ 450 2,5 54 54 

1 deur _ 438 2,5 52 52 
1 - - 462 11,0 7,5 7,5 

I D 2 pots .. 60 1,5 30 60 
1 - - 30 1.5 15 15 
1 ring 125 m/m 120 1.5 80 80 

TOTAL       26 Mach ino s 3,75 
soit s 

764,5 
7 65 

sssnsjRore arj:;—:^ usss^sssso ̂ 5srs=r3SB==îa :ae«==3E:.5 irata aists as auxastar saaazsasr •uasEaBasJ 

D'après  los donnée« du  tableau,   la capacité annuelle  de3 

filatures  faicnnt partie  de l'échantillon sur base d'un travail 

continu en trois equipo»  de 0 heures pondant six jjPBrs M^~ 

semaine  et 48 conmines par an est de: 0"^X\ U      S 

3  x B  x  6  x 48 x  765 «   5.2138.000 kg. V^ 

En  1971   lit  production annuelle  a été  de   2..921.000 kg. 

Y51:ftNFR     JS7 AVfNiiK Louis;:, »mir>;sr.i s r., IHU;IUM 
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Par consternent la production 1971 ne pre senta it.   : 

2.921T000 kg x 100 m 55f2% cle   JWPcap?\eite filature existante. 
5.288.000  jtfy/ 

Plan d'amßlioration progressive d* l'utili 'cion de la 

capacite da production existante der, Filature:; do liai ne 

faisant partie de l'échantillon. \ 

Tableau No.   5. C 
Années 

i "    • i" " 

1971 
1972 
1973 
1974 
1975 
1976 

Capacité 
de produc- 
tion annuel- 
le Tonnes 

Pourcont ¿ta 
La capaci- 
té exis- 
tante 

5.288 
S. 288 
5.288 
5.288 
5.288 
5.288 

Proi"!w;tion 
réelle 
annu Ilo 
Tonnrj 

55,2% 
65 
75 
85 
95 

100 

% 
% 
% 
% 
% 

2.921 
Î.440 
3.970 
1.49'; 
5.02-: 
5.288 

i ! 

vxoductiCii 
.U<71 

M'C'.'ihi.'S 

2.'J21 

2. {'''il 
2.V.:.) 

Gain on 
Production 
Tonnes 

0 
510 

1.04^ 
1.574 
2.103 
2.367 

Comme on lo voitfer.ns acheta :•: vno v •.-.' 

il y a moyen do produira 2.^7.000 1 -,. 

en plus,soit     83. % do plus que   la pj:<.>• 

; :-uc'liÂ/. nouvelle 

c.: fi.:.'.; cî<? laine 

• ;(: iori  I')7 à. . 

En plus dría gains en production  r';pr " :; ;.a t.Mf-au ci-d^&rue, 

il y aura Également la posibilite cV;uvjt«v:-At..r   1*  vit*'5F.û 

des continus   de 10 à 15% uno  foia cpv. 3c püi.*oou:v.'l fura 

étÊ forma r¡t  nue i?. qualité aura ite  o.<'lio>'':.   Cet Le 

augmentation  de 10 à 15% «suivant la Ko d-.o fi3'« vjoncUn 

d me s'ajouter aux gains de p rotine ti v.u. 5 m?n'-.ic.mn6a  am: 

années 1975 et  1976. 

!l''.".¡ 
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e)     production en tissage  :  Le tableau suivant donno la 

capacité de production horaire 

par ÌOOO duites des metiera  installas dans les usines 

faisant partie de l'échantillon: 

METIERS   INSTALLES 

Usine Nombre d 
au torn. 

e Métiers 
non-auto. 

Type Empeiynage 
en mm 

Duitcs 
p.min 

a 
100 % 

Nowbro de 
1000 duites 
par    Heure 

me ti.,   TOTAL 
hflurfi  

IBI 33 
3 

Ratière 
Jacquard 

2.?.00 
2.200 

100 
100 

6,0 
6,0 

198 
10 

I B 2 32 
16 

Ratièra 1.7Ü0 
1 .Í.U.0 

MO 
140 

0,4 
8,4 

268,8 
334,4 

2 
46 

4 

ExcGutríq 
Rati¿ce 
Ratière 

î.fwo 
l.ÖL'.O 

2  x  18Ü0 

MO 
125 
110 

8,4 
7,3 
6,6 

16,0 
345,0 
26,4 

I B 3 12 
17 
20 

Ratière 
» 
H 

1.940 
2.0 a) 
1.960 

M.« 
CO 

loo 

8,88 
4,8 
6,0 

105,56 
Cl, 6 

120,0 

74 K M 2.2CX) DC 4,0 3515, 2 

TOTAL 
bBaeacs 

112 147 
=sus s u rsa ss~ ~ ¡attatsisis.=:xt::-t: avaiî-x^n-ïf-- -.'zrsta »•TTir.-jrs^ïïS: 

1 .670,76 

Ce tableau montre que   la capacitó dos mStiera  installée 

est de  1.670,76 milliers de  duitea par heure à 100% de 

rendement. 

Cependant cornine  3a production comprend un assez grand 

nombre de couvertureu qui coni   tisses  sur des métiers 

spéciaux,   nous allons analyser la capacité de production 

pour  les couvertures; et les  tissues séparément. 

x Dont  24 métiers en couvertures et 50 mSticro on tissus. 

D 

l\V, '"!<     1S7 Avr.N'ii-- îouiM . ï.rwv.i s '., : ;-'.CI:M 
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JfX  PRODUCTION ANNUELLE  EN   1971 ETAIT  LA  SUIVANT 

USINE 

1 Bl 

1 B2 

1 B3 

Couvertures 

Kqa METRES 

Tissus Metres 

TOTAL 

850.000 

280.000 

1.130.000 

._ 

895.000 

230.000 

1.125.000 

TOT.?.L IC5TPES 

Couvertures + Tissus 

1.350.000 

1.063.000 

2.413.000 

D95.000 

LT: 5 0.000 

1.293.000 

3.530.000 

u-e.  1 B3) 
/.-. i-n a 

La capacité totale annuelle du tiasajo ri- coi-   rtures 

en trois équipes de 8 heure«,  6 jour*. p;x r   . ' iû et 

pendant 48 semaines par an est de  t 

(216.0 m duites/heuro IBI + 116.0 ra. duite;/: 

x 3 x g x 6 x 48 » 2.294.784 milliers de dui:. 

100% da rendement. 

La capacitò en mètres à raison do 10 duitpc au en. en 

moyenne - 2.294.784 «. duites : l.OuO duit, • ,Ci-, - 

- 2.294,784 màtres/nn   à 100% de rendcr.vint. 

La production en 1971 ayant etS de  1.125.000 ictroa 

1» rendement net des tissaejoü d« couver tur o on 1971 

a étS de 1.125.000  t   2.294,704 « ñ?¿?& 

La capacité pratiau© crue nous considérerons est de 

1.500.000 m.  par an. 

• 

MAN •   .'   ' -¡   til 

ir'l"*-.v , • 
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Tissus de Typ" T.^ine 

La capacitò total« annuelle de tissngo de tissu» type 

laine en troi?¡ Sauipes d* 8 heures,  6 jours par semaine 

et pondant 40 romaines p&r an est do   «   (791.4 m «Suite»/ 

heure  1 B2 + 547.3 m duites/heuro  1 B3)- 1.338.7 m duites 

par heure x3x8x6x48- 9.253.094 m duitos/an. 

à 100% de rcnrlair.r.nt. 

La capacité  en nitres à raison do 18 duites au cm en 

moyenne - 9.253.044-m  i   1.800 duitas/mètre « 5.140.600 Metres 

à 10054 de rcnr*r;ftont. 

La production en  1971,   «xyant fitß da  2.413.000 mètre«, 

le rendement not des tissejû« de tissus type laine en 

1971 a étS  do  «   2.413.000 :  5.140.600 - 46.9/». 

Une formtition övsfcßmaticu« du personnel des usine» 

devrait porniettre  l'obtention dea rendements suivant«  i 

65% nuîtiern non-automatique o pour couverture». 

70-75% r»'.*tiers non-automatiques pour tisous type  laine. 

80—85% i,'tiers automatiques pour tissu3 typa  laine. 

La capacità pratioue OUG nous considérerons est de 

3.855,000 m.   pur an. 

V' \-\\\   -l.lv 
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PLAN  TV AMELIORATION   PROGRESSIVE   DE  TA  PSODUCTTOM Tl^J/V'  TA INE 

ANNEES 

ßouver- 

•fcUíilS. 

1971 

1972 

1973 

1974 

1975 

1976 

ri08US 

1971 

1972 

1973 

1974 

1975 

1976 

Capacité de 
production 

en 
mètres 

Annuelle 

1.500.000 

1.500.000 

1.500.000 

1.500.000 

1.500.000 

1.500.000 

3.855.000 

3.855.000 

3.855.000 

3.855.000 

3.855.000 

3.855.000 

%  de 
la 

Capa 
cite 
exie 

tante 

75% 

80% 

85% 

90% 

95% 

100% 

Production 

Annuelle 

1.125.000 

1.200.000 

1.275.000 

1.350.000 

1.425.000 

1.500.000 

75% 2.413.000 

80% 3.084.000 

85% 3.279.000 

90% 3.470.000 

95% 3.662.000 

100% 3.855.000 

Production 

1971 

125.000 

123.000 

,123,000 

,125.000 

,125.000 

,125.000 

2.413. O'JO 

2.413.000 

2.413.000 

2.413.000 

2.413.000 

2.413.000 

Gain do 
Production 

en matroM 

0 

75.000 

150.000 

225.0C0 

300.000 

375.000 

0 

671.000 

864.000 

1.037.CÛO 

1.249.000 

1.442.000 

WARNER 
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Comme on le voit par le précédent tableau sans 

investir en nouveau matériel de tissage de laine 

il y a moyen d'augmenter par an la production des 

couvertures de 375.000 métros soit 191.300 couver- 

tures en plus ou + 33%. En matière de tissus de 

laine l'augmentation possible annuelle est de 

1.442.000 mètres ou + 37%. 

Ces augmentations de production permettraient de 

réduire le prix de revient mettant les tissages de 

laine tunisiens mioux a même de lutter contre la 

concurrence étrangère tant sur son marché oue sur 

celui do l'exportation. 

Wr il!'-'.m       I.H7 AVLNTi:   LOUIS!!, URl'SSKLS ;., DMIAMUM 
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rr»cteur Laine - Nombre cl- Couvc.rturoa. 

Production de   l'Echantillon. 

, % 
Production de couvortur- .:   : Pieces 

(Production annasile en rlecos) 

En déchets et cffilochi"    c.o   lainj 117.000 

En coton 185.000 

En Laine/Fibrnn/,0 125.000 

En Fibranne 122.000 

•) En pure   laine 

Total Echnntili'.M  Coiv. 

\7, : '.i:\\   i.v, 

25.000 

v: i !".'!.•:'.   :•! '.';r¡ ^.',. u>.i.i;u!M 
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Secteur Laine - Tissage     (Echantillon) Tissus  t 

Les principaux produits du tissage de laine en Tunisie  oont  : 

(Production annuelle en mitres courants en 1971) 

LainoL cardée  * 

1) Tissus tailleur,  costumo et pantalon 
* w .••  ¿-«i«    ^'     i   • A* 600.000 m a base  d'effilochés  lame cardée 

2) Tissus  laine carrl'e pure  ou m£lang£e 

avec  dos fibres   tfolyeater,  Fibranne 

ou divers  i 

Tissus manteau:: 65.000 m 

tailleur - veston 40.000 m 
M         pantalon 15.000 m 

Tissus  fantaisie noamie,   ftiare, enfc.nt               273.000 m 

Ameublement 35.000 m 

3) Laine  rßign'e 

Tissus  robo puri'  laine* 50.000 m 

Draperie    Polyester  laine 960.000 m 

Jupe  et  Imper en r.iolanyc» avec Polyester, 

ïblynoeic 170.000 m 

4) Tissus   I?ine divers nun denovxt.á 205.000 m 

Production  totale tía  l'Echantillon 2.413.000 m 

Y/' ¡vi :     ..     ]y,'AVI-:,¡;.  m; a- v.. i-\:':;.•;: ï/; r-, r,: I.';:;!.M 
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ANALYSE PF. LA,   PRODUCTIVITE  PES DIFFERENTES 

FILATURES ET TISSAGES FAISANT PARTIE   PS 

L 'ECHANTILLON  ETUDIE. 

Remarque : La  personnel qui intervient dans la 

calcul da la productivit6 comprend les 

par sonnes mentionnées sous  les rubri- 

que a suivantes  t 

1) personnel Direct 

2) Personnel  Indirect 

3) Maîtrioo 

4) Kntretien 

5 ) Transport. 

WLíÍMF.U      137 M'TNur LODISI , p.ui:>:sn.s r». UM/.UJM 
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Synthèse de la productivité en Kilos /ouvrier /heure. 

1. FILATURE   (cardage  inclus).   (5 usines) 

Usin« Nombre do brochen Nm 
Moyen 

Main  d'oeuvre 
direct?, "t 
indiructf 

Production 
nar 
ouv. /heure 

IBI 135 
315 

broche a /anne a ux 
"         à pots 

2,0 79 4,74 kg. 

1 B 2 2432 
102 

H         anneaux 
••         a potß 

5,0 131 3,77 kg. 

1 B 3 1350 " renvideurs 5,0 109 3,54 kg. 

1 C 2120 
M      à anne.aix 18,0 75 2,60 kg. 

1 D 120 
90 

*      a anneaux 
H     à    pots 2,0 55 1,65 kg. 

2. TISSAGE   (Preparation inclue«)   ( 3 usines) 

Usine Nombre 
Autom 

do mStiers 
Non-autom 

Movonne 
T/p/mir.. 

i-îa.in  c"oeuvra 
Directo et 
Indirecte. 

Duites/ouv. / 
heure. 

IBI 36 100 9G 4.100 

1 B 2 100 132 254 4.181 

1 B 3 12 111 90 371 2.185 

Note   t Le duitage moyen est  t 

usine 1 B 1 

usine 1 B 2 

usina    1 B 3 

1.000 duitea nu metre de tissu 

2.000 duitGii «ni mstro do tissu 

1.300 duifcer. cu mètro d'* tissu 

V^HN:n     ny .Avrr: i < -.i - I--K. I.---;- M.» .s •>. ;.: ¡/'-.CM 



22. 

t Note   i        PRODUCTION  TISSAGE  COUVERTURES  IAINB 

Données d¿ l'usino   IBI 

Poids moyen par pir^e- Coton - 2.0Kg 370.000 Kg 

Laine - 1.6      200.000 

» Fibranne  1,8      220.000 

Malangas 2.4        60.000 

Pièces 

185.000 

125.000 

122.000 

25.000 

850.000 Kg      457.000 

457.000 pißcflr y- 1.96 m/pièce - 895.000 metro« 

Pour 1 B3 

Donneo« eie  l'usino   :    116.043 pièce« ® 2.4 Kg/picce 

« 280.000 Kq.  «  230.000 métros 

\7IKW ---\ 
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Analyse da la productivité des différent« usinée 

faisant partía da l'échantillon. 

Utine 1 Bl  (cardage y compris). 

Production 850 tonnes /an 

Numero moyen s Km 2 

Heures travaillé«* par année i(main d'oeuvre directe 

et indirecte) 

79 employés x 0 h x 6 j x 48 aem x .985 (abs) - 
• 179.285 hQurto travaillées 

Productivité  i      1.850.000 kilos «4.74 kilos/ouvrier/ 
179.28b heures heure 

VÍÍiKHER: 
M'I J •(   •   Ml   il i   f .i iW -I II  tAN ' *• 



24. 

Tissage« (Préparation et Tissage) Laine 

A)  Untne 1 ni 

Production  t   895.000 m x 1.000 duit«s/m • 895.000.000 duites 

Ho uree travaillées par année  i   (main d; oeuvré direct« et 

indirecto ) 

96 employas x8hx6jx48 som x .985 • 

••217.CGS heures/travaillées 

Productivité exprimée du ite. D par ouvrier/heure. 

895.000.000 «•    4.100 du ite s /ouvrier /heure 

217.8&6 

MAN/ M  '.'<  I .1   (   e   ?••• .1 MIM'   •. 



25. 

REPARTITION   DU PERSONNEL USINE   IBI 

Main-il 'oeuvre 

Département 

l 

Directe directe Maîtrise 
Entre- 
tien 

Autres Total 

Teinturerie 
4 

1 1 6 

Cardage 
1 

19        !          1 1 21 

Pilature 
; 

41                 12     ;       3 
• .   !             ! 

2 |     58 

Préparation 
tissage 5      :            i     3 

i                  ! < 

1 9 

Tissage 76        j          6             3 
i                  ; 

2 Ì     87 
! 

Apprêts 
i 

8                                  2 
\                \ 

10 

Dossage 
i 

13         ;                         1 14 

Emballage 16 : 16 

Magasin 8   ! 8 

Expédition • 3      | 
i 
i 

3 

Mécaniciens • 
t 
t 6 6 

Employas 7 7 

Total 182 30 13 13 7 245 

FjULfvturo   #   ,, 
T'ocjuipoi--' 

15  broches +   31i>   pots 

Tissane 
2   Oqu.ii»-..' .', ., ., i:>; .'.v/Ci'i- u.'iuv:, UUIJS'JMS 

r. i-r.r.C;IHM 



26. 

Pilature Laine 

Uaina 1 B2 (carduce ine Im.) 

En 1911 <7 
Production Filec Nm 2 = 572.000 Kgr.     # 

Production Files Km 10 « 220.000 Kgr. 

Production PÌIéB Km 14 « 179.000 Kgr. 

^ 

/• 

Numaro Moyen Hm 5 

1.071.000 i;.jr. 

Main d'oeuvre    directo        100 

inda rectp   . ,,.?Â 
13).  ouvr.'.oî;s 

Absenteieme        6C¿ 

Calcul de 1* profetivi!'  1. Lloc/cr vrier/haure 

"(7 
131 ouv x B h x 6 j  >: 40 i   .i x  0,94 ßfcs 

283.715 hnuroa travaille. . 

Productivité      1¿_071f,°.°.(LT.   r//* 3*77 £jAoa/ouv/heure 
283.715 

V'I   .-* I ••....• 
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Tissage 1 B2 Lains 

Productivité Tissage i 

Production annuelle 1.150.000 m 

Duitea au re      • 2.000 

1.150.000 m x 2.000 -2.300.000.000 Imiteu 

Heures travaillons par an  i 

Main d'oeuvre     directe        147 
indirecte    |,07 

254 ouvriers 

Àbeontfiisme C% 

254 ouv x 8 h x 6 j x 48 un x 0.94 » 550.103 h^orov/ 

travaillêas par ?IU 

Productivité    2.300.000,000 du it es.   m 4>m dult-c/ouv/ 

550.103 hn-c. 

VÎtWiiïl 
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REPARTITION  DU PERSONNEL USINE 1 B 2 

Dept/Section 

1 

Direct 
m-      ! 
direct 

Maîtr- 
ise 

Entre-I 
tien     l 

Trans- 
port 

—————— — 

Autres Total 

Administration 47 47 

Visite t 
Piqûrage 62 5 3 2 16 88 

Achat matières 
premières 
Stock-Trannport 

5 19 15 39 

Preparation 
Filature 21 1 1 4 27 

Filature 79 12 

' 

,0 7 111 

Prép.tissage 
&   retordage 86 26 4 6 122 

Rentrage 14 1 1       J     16 
i 

Tissage 47 54 5 6 5 117 

Teinturerie 
en bourre 6 2 3 7 18 

Entretien 
Conerai 9 35 1 , 52 

Directeur de  la 
production 

1 1 

Total 315 99 34 58 

" 

94 638 

PILATURE  25 32 broches  70% 2 equipes 
30% 3 equipes 

TIUSACE 100 métiers   3  équipes 

(11 assortiments de carde) 

V/êUNCK     UV AVHNUF i.oiit^K. wurs.su.s s, r.i I.GHIM 
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Usine 1 B3 Laine 

Pilature   (cardaga inclus) 

Production da filas an 1971 

(Mm 2,5 et Nm 11) 800.000 Kgr. 

Main-d'oeuvre  t directa et indirecta        109 

Absenteiamo 10 % 

Calcul de la productivité  t fcilos/ouvrier/heure 

109 ouv x S h x 6 j x 48 sera x 0,90 • 
Productivité    * 800.000 Kgr.    - 3.54 Xilos/ouv/heures 

226.022 ^ 

V?ERNL!<: 
M/>?•;/••• .!  VI  ! •* 1  ' •' 'f ¡' t 'i I •' 's i '' 



30. 

Tissage 1 B3 Laine 

Productivité Tissage 

Production annuelle mesurée - 1.293.000 m 

Nombre moyen de duites au mètre » 1.300 duites 

Production annuelle de duites t 

1.293.000 m x 1.300 duitao/m - 1.680.900.000 duite» 

Absentéisme « 10* 

Heures travaillées t 

371 ouv x 8 h x 6 j x 48 sem x 0,90 - 796.306 heures 

travaillées en 1971. 

Calcul de la productivité ; 

1.680f900.000 duito.s/an - 2.105 duites/ouv/heure 

769.306 

Cette usino a «u a faire face à une rotation de 

personnel anormalement élevée. 

vft.KKTi- 
: r ( ' >,M .'.'i i 
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REPARTITION  DU   PERSONNEL USINE   1  B 3 

Département 

F il at vir o 

Tissage 

App r ê t ¡r. 

Entretien 

In-   , Ma 
Direct  direct  ise 

Itr- ! 

Apprentissage 

Employer- 

Transport 

Total 

108 

Entre- 
tien 

370 

50 

528 

70 

70 

Autres Total 

46 

46 

109 

371 

10 

17 

47 

70 

10 

665 

FILATURE   :   1350 broches   (3  équipes) 

TISSAGE     :     12 3 métiers   (3  equipes) 

vT.iir"¿K     i.".7 AVI:NO:- i.ovusr.. JMIUSSH.S r-, HH.C;U'M 
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Filature  1 C Laine 

Pilature Acryliouc nt Laine Pnignee   (Peíqnage inclus) 

Nombre de broches 2.120 

Nm Iß 

Personnel direct 54 

indirect ___?,!_ 

75 

Absentéiamo 

75  poraonnos 

Production corameneie  en juin  1971 donc  24  semaines. 

Production 1971  (24  temaivw}   213.375    "J¿Z, 

heures travaillées   : 
75 ouv.  x 0 h x 6  j   >:  7A BC\î X  0,95 (absent)  « 82.050 

Calcul de  la productivité 

2U.JJJI _}^:r. m 

82.050 

-    ?,60 kilon/ouvrier/heure 

fous les ouvriers  voy ít encoró  au stade d'apprentinsage, 

.VLiîhil.iv 
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R EPARTITION DU PERSON NEL USINE 1 C 

Département 
! 

Direct 

i 

!        < 
In-     | Maitr- 
Direct   ise 

. !      ! 

'I      i 
Entro- Autres 
tien 

; 

Total 

Magasin . 3 
j 

3 

Peignage 
(3 équipes) 28 ! 

i 
1 

•y 1 

i 
28 

Filature 
(2 équipes) 

26 
i 

' 

r  -- 

26 

Assemblage 4 
! 1 i 4 

Retordage 4 4 

Bobinage 18 i 

i 
I 
! 

18 

Dévidage 8 8 

Teinturerie à 
échevaux 7 7 

Emballage 3 3 

Techniciens 3 3 

Directeur 
technique 1 1 

Employés 5 5 

Total 98 3 1 3 5 1.10 

L'usine  débute.   Tous   ior,  ouvrier?;   sont encore  au stade d'apprenti 

WERNER       137 AVENU!   I.OU1SF, RVl' i.sn.S r», lii HIIUM 
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Usina  ID laine 

Filature cardage inclus 

Production File en 1971 

Nm 2 200.000 Kgr. 

Main d'oeuvre Directe 30 

Indirecte 25 

55 ouvriers 

Absentéisme      - 4* 

Calcul d«  la productivité    kilos/ouvrier/heure 

53 ouv x 8 h x 6 j x 48 som x 0.96 - 121.651 haures/trav, 

Productivité « 200.000 .Kgr¿« 1,65 kilo/ouvrier/heure. 
Í2Í.651 

VÍtllNtR' 
MAI...' i MINI r..   tr.ui IMII: 
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REPARTITION DU PERSONNEL  USINE 1 D 

Département Direct In- 
direct 

Maîtr- 
ise 

Entre- 
tien Autres Total 

Pilature 30 21 3 1 3 56 

Teinturerie  sur 
échevaux 12 4 1 1     J        18 

1 

Direction 1      {          1 
I 

Employés ' 5 5 

Total 42 25 4 1 10 82 

Cardage : 3 petits assortiments 80 kg/heure 
(2 équipes)  1 grand assortiment 65 kg/heure 

Filature : 90 pots et 120 broches 
(2 équipes) 

Teinture en échevaux t 1 bac Í 100 kg 
1     "    à    25 kg 
1    N    à 200 kg 
Total:     325 kg     (approx.   3 passes/8   hrs) 

t 

WERNER     ix? AVFNUF. î.ouisi:, BRUSSFAS s, nr.ixmm 
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IMVENTAIRIS  DU HVfERIEL  FAISAIS PARTIE DES USINES VISITEES 

Inventaire des Machines installées dans le Cardage de 

Laine-Cardée: 

Machine 
Type 

Nombre 
do 
Mach. 

Constructeur Ann on Nombre de 
Sorties 

Production 
pratique 

par      Hfcurr»/kg 

Carde 
Ouvreuse 

1 

1 

- - - 300 

350 

2 - - - 2 x 350 

Total 

2 3 x 400 

6 

Assorti- 1 Antoine 1964 ü x 12 25 
ment 
de 

2 Mar zo 11.i 1950 (3 x 12 2 x    25 

Cardage 1 Duesbcr«.) 1950 fi x 12 1 x    25 

1 /vntoine 1970 C x 12 1 x    25 

3 Bielska IS 62 3 x    ü 3 x    28 

1 Be fa m a 1071. 0 x  IO 1 x    65 

2 Prato ? G x 22 2 x    22 

2 Prato ? B x  14 2 x    43 

1 Be fama 1964 4 x  20 1 x    35 

3 Defama 1964 12 x 14 3x15 

4 Be fama 1964 12 x 16 4 x    12,5 

1    • •   Be faina 1964 B x 11 1 x    25 

1 Be fama 196'i. lì x 11 1 x    30 

1 M-ik 1968 nappe 1 x    3.5 

Total 24 

scstuiiöHBa- caaü"Ï-.J--SC r-.r. ri^tainaESSss-'cr- L „.,.„.-„,. 7: :.- n ïZ :r. ä sat»« a r 
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<? 
Machines  installées  dans   la Filature de   laine cnrdôe : 

Machino      Nombre 
Type           de 

roach. 

Constructeur 
Année 

Anneau 

x Tubo 

260mm 

2 GOmm 

Broches 

x grammes/h i 

Continus        1 
à  anneaux     , 

Marzolli 
« 

1964 

1964 

0  80   x 

0  80   x 

90 

45 

x 

X 

444 

444 

(Nm2) 

(Nm2) 

Befama 1971 0125   x 600mm 120 X 665 (Nm4) 

Duesberg 1964 014O   x 4 5 0mm 100 X 450 (Nm2) 
N 1964 0   90   x 340mm 924 X 162 (Nm4) 
N 1964 0   75   x 3 4 0mm 1408 X 5 7   (Nml3,5) 
M 1964 0140   >: 600mm 100 X 450 (Nm2) 

Renvideurs    1 Bigall 1956 200mm 4!30 X 120 (Nm2) 
M 1956 200mm 438 X 120 (Nm2) 
M 19 r. 6 200mm 462 X 16 (Nmll) 

Continus          2 
ft pots               . 

Kapp s 1962 02OO   x 200mm 60 X 500 (Nml,5) 
M 1962 02OO   x 200mm 30 X 500 (Hin 1,5) 
M ? 02OO   x 200mm 315 X 220 (Hm) 

Mak 1964 02 80   x 200mm 102 X 450 (Nm2) 

Bobineuses      3 Savio ? 1   kg t:one 60 X 600 (Nmll) 

Totex 1964 1  kg cone 192 x" 1300 (NmlO) 

1 Schlafhorst 1964 1  kg cone 72 X. L650 (NmlO) 
N 1964 1   kg cono 48 X. 1650 (NmlO) 

Assembleu-      1 D.A.C* *4> 1964 1,5   k< j cono 50 X 1700 (Nm20/2) 
ses                      . 

Savio 1967 3   kg cone 48 x: 2OO0 (NmlO/2) 

Continu  à       5 
retordage        . 

? 

? 

? 

? 

01OO  x 

0  80   x 

250mm 

200mm 

100 

60 

X 

X 

60 

110 

(Nin 18/3; 

(Nm 12/3) 

S.A.CM. 1964 0   90   x 300mm 720 X 140 (Nin 2S/2 

Weiler 1964 015O   x 4 50mm 40 X 275 (Nm 2/2) 

2 Befania 1961 0   8b   x 330mm 448 X 200 (Nm 4/2) 

VÍERNER    1S7AVKN11 I.OIUSK, I! USSFLS 5. V.Vl Cll'M 
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t» 

Machines installées  en Tissage Laine 

Ourdissage  : 

nombre d' 
ourdis- 
soirs 

Constructeur Année Type 
Nombre 
de 
Cantres 

Construct. Finne e Capacite 

Diederichs ? Sect Diederichs ? 400 
Marzolo ? Sect Marzolo ? 250 
Prato 1958 Sect Prato 1958 260 
Schlafhorst 1964 Sect Schlafhorst 1964 502x2 

Muzzi 1964 Sect o • A • w «H« 1967 500x2 

Muzzi 1964 Sect Kovo 1969 400x2 

Cannetage  t 

Nombre 
de 
mach. 

Constructeur Année Têtes/mach Total de 
tètes 

12 Prato ? 10 120 
4 Schnaercr 1964 16 64 

22 Hacoba 1964 4 88 

Table A visiter   : 

2 
1 
1 

Atlas St.Etienne      1964 
Montforts 1968 
Fabriqué   localement    1960 

VvERNER        137 AVTNHK. I OHIM-.'llRUSSI I.S !>. IIK1.GMTM 
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CONCLUSIONS 

SECTEUR  LAINE 
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40. 

t 

Amelioration de 1» Qualité 

Au cours de nos visita* d'uainen,  noua avona remnroué  t 

En Filatura  i  des mauvaises rattaches aux continus a 
filar ainai au'au bobinage, ourdissage, cannât age lai usant 
des queues trop longues qui devaient Stre reprises du 

piqûraga. 

In Tissage  i également de mauvaises rattaches ainsi quo 
des fils manouant en chaîne et trame étalent trop 
fréquents. Le réglage das métiers laissait à désirer 
causant des irrégularités de tissage. 

Ici aussi une formation du personnel pour le rendre 
sensible à la notion da Qualité et pour lui enseigner   ( 

4 

les moyens de  la réaliser,  pourrait améliorer consi- 
dérablement la qualité de la production. 

Nous estimons quo les frais de piqÛrage    pourrait Otre 
réduits de 30% et les seconds choix de 25%. 

Cette formation devrait anglobor aussi bien les ouvriers, 
quo les mécaniciens,  les régleurs et  les contre-maîtres. 

Le fuit que leo matières premières constituent presque 
les trois quarts du coût total du produit exige beaucoup 
do précautions pour éviter les gaspillages «t los eeconds 

choiîc. 

VÍÍKNrR is7 AVFNiu: horisK, Bkiisv i.s r». BMI.CM'M 
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t 

EQUIPEMENT 

L'équipement eat composa principalement da machines 

modernes maie faciles à conduire.   Il exist« également 

du matériel plus ancien,   probr.blenic.nh achate en 

asconde mu in.  Toutes lea urines qui ont du materiel 

plus ancien,  envisaqent de  1 •. rcmplrc^r pr»r du 

matÊrisi neuf. 

La préférence s« porta nur c'iu maturi .1 f-tandard, 

simplo à entretenir. Dea mar-h in oc  noj Actinica 

à tres haut rendaient no  s©  justifit-nt pas clans 

ca pays à cause un lour prix êVïVÎJ fît de;; difficultés 

d'entretien. 

VIORNE!* 157 AVT:;¡M: i.oiiisi••., m!v-.n s <:,, v.\:, r.wn 
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COMPARAISON D^S piionoçTivrjgg. 

Le tableau et  le graphicrue qui suivent donnent une 

idée de la comparaison de la Productivité en Filature 

laine de  In Tunisie: par rapport à l'Europe  des 6. 

T,à où cola ost directement comparable il ressort crue 

la productivité tunisienne doit 8tre multipliée par 

le coefficient 2,5 pour atteindra la productivité 

des filîituro3 de  laine européennes. 

Une comparaison en tissage  lnina est pratiquement 

impossible  dû    au fait de  la variété considérable 

des quali ter;  de tiuou laine  fabriqué en Europe et 

de l'importance  dorn-o suivant lea qualités et  les 

oxigéneos de   la clientèle  au picrurage,  et  aux fréquents 

changements de nullités sur métier. 

En tenant compte doa contingences locales  on peut 

affirmer n-jo  la productivité tunisienne  peut être 

doublée,   pour  arriver à égaler l'européenne  pour 

des qualités  analogues. 

i^-rv- 137 AV ?;ï',' VOM:.:". p.iir.vsKi.s r., IMXCH'M 



PRODUCTIVITE   i     Filature Laine 

43 

Tunisi« 

Bonne Usine 

E.E.C. 

Tunisie 

Bonne  usina 
E.E.C. 

Kilos/ouvrier/ 
heure 

4.74 

12.00 

3,77 

9.0C 

Nunioro moyen 
métrique 

2.0 

2.0 

5.0 

8.0 

Tunisie   rv; 
r apport-  l. 
l'l'urop-"  on % 

•a a   t;  f • 

KÌIOB/OUV./ 
heure 

10     ,. 

8     1 

6 

4.0 

2.0     1 

E.E.C. 

Tunisie 

-I 1 1 V—t- 

2       3       4 5 
-t 1~ 
6        7 8    9 

_v -, . 

10     11 12 

VfëPMK 137 AVîNU:- IOUIM.. r.ia'.ssr.t s r», n ,.nr¡\i 
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I 

PRODUCTION   : 

Sans nouvcmus: investisse.ments on iì?,t.'i. ic*l  la production 

pourrait Être consicí'/oblomont  au^r-; t" "  i'v.r  uno  utili- 

sation  plus     intensive  d.s  la enp; ciJ, '   C••   fabrication 

existante  ex.  ime  amelioration  (In n'it"    •   v... 

Dans  l'échantillon etuâio  1'air; '.r.îiV.   Lion  On  production 

pourrait ótre   : 

Lavano-  do  I:inc   :   750.000 kg.   (1:   lai. -   vx c-n  roit   1,25 

foir.  la proil'.-: kioiì  ;    ' -   Ilo   ((CO. 000 kg.) 

Filatore  da  I„• jne   : 

Par rapport  a la cap^.c •.•*.£ do  v: •'. .'> '.J, .' -      ; "   •.lo.;    ¿i  G'.vi 

do rendement  la  proàuclion  i07i   ;;oj.•.•...• :   :•.:,.  im;-'.;-:r.t?.e 

de  2.367.000 V.cj.   soil.  :.ult.ipl:i '.    <>i   1-    e*" .''.'ici- ni- 

1,01.   Ce  coefficient  r:"  ti' nL  J,:..J  CO  V-   C'.-I   fait  cu'.il 

y a  encoró   nioyon   ,   une   foi.::;   le   t: .•;:>•:/n;;.;.   '.   fot ::.-, 

d'au'jr.^ntor   lo  vitoc o  der. by,.-.:.•;  cl     K)  ..  15'/.. 

En combinant CC:ì   deux.  elA.V'ntt-,   1;; !.;-   '• -    ••'—il  ¿.w';V2llo 

pourrait être  prutiou:-;... ut  C'y'., l'^. 

NV^-::;   ... 



45. 

Tissage Laino   t 

Couvertures  : 

La capacité pratique de production annuelle étant de 

1.500.000 m., la production 1971 de  1.125.000 m.   peut 

Être augmentée de  375,000 mètres   (191.300 couvertures) 

soit multiplie;-par  le coefficient 1,33. 

Tissus du tyr.a lia i ne   : 

La capacité pratioue étant de 3.855.000 m. la production 

1971 do 2.43.3.000 m. pout être augmentés de 1.442.000 m. 

soit multíplice par  lo coefficient  1,37. 

\.'''",•'  ".      i/:.\\: -.T:- i < M i.vi.';".<•:    ^ri,i;i!(.n''.: 
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CONFECTION 

I.      INTRODUCTION 

Le but de cette étude est de déterminer  le potentiel de la 

confection en Tunisie. 

Le. marché, intérieurs et d'exportation  sont étudiés en fonc- 
tion des possibilités de production et de développement actuels 

Le grand nombre d'entreprises de confection en Tunisie a  fait 
que  les visites ont dû porter sur une sélection comprenant des 
petites, des moyennes et des grande, entreprises fabriquant 
toute  la gamme de ce qui se fait en Tunisie et constituant un 
ensemble très représentatif de l'industrie de la confection. 

Le nombre total d'entreprises de confection industrielle, en 

Tunisie est de 125. 

L. nombre de machine, de ba.e dan. la confection industrielle 

est de 3.O00. 

V/ERNFR 



2. 

CONFECTION TUNISIENNE 

Nombre d'entreprises 

Nombre de travailleurs 

Nombre de pièces 
produites 

Valeur des ventes 
Prix usine T.T.C. 
dinars 

Total Tunisie 
1971 

Echantillon 
1971 

Pourcent de 
1'échantillonnage 
par rapport au 

total 

125 17 13,60% 

3.850 1.818 47,22% 

S.000.000 3.180.000 63,601 

9.300.000 5.276.000 56,73% 

1 

Ce tableau fait ressortir que dans l'échantillon considère (17 entre- 

prises) 47% des travailleurs, fabriquant 63% de la production d'arti- 

cles confectionnés par la confection industrielle en 1971. En valeur 

cette production représente 57% de l'ensemble de la confection indus- 

trielle. 

Le prix de vente moyen des articles confectionné? par les 17 entre- 

prises de l'échantillon est de Dinars 1,660 prix usine T.T.C. Pour 

l'ensemble du secteur confection industrielle ce prix moyen est de 

Dinar 1,860. 

V/CRNTF. 
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3. 

Les entreprises sélectionnées représentent bien l'ensemble de  la 
confection tunisienne car elles étaient  spécialisées dans les diffé- 
rentes branches de  la confection. 

L'échantillon comprenait 17 entreprises sur un total de  125. Au cours 
des visites,  les problèmes de fabrication et d'approvisionnement ont 
été évoqués de même qu'une évaluation do l'équipement,  de l'efficience, 
de la gestion et de la technicité de l'entreprise. 

Le marché intérieur tunisien est en expansion surtout au point de vue 
confection féminine.   Il y a une tendance vers une occidentalisation 
de la mode.  D'autre part le pouvoir d'achat de la femme  tunisienne 
augmente avec son emploi de plus en plus généralisé dans  le3 diffé- 
rentes industries utilisatrices de main d'oeuvre féminine. 

La présente étude a analysé  les fabrications suivantes: 

Vêtements de travail 
Pantalons homme 
Costumes homme 
Jeans 
Chemises honme 

|        kobes icftt..:t_ 

I        Robes jeunes filles 

Vêtements pour bébés 

Ensembles et tailleurs féminins 

Vestons sports 

Uniformes pour personnel hôtelier 

Jupes dames 

I       Manteaux damos 

t       Manteaux jeunes filles 

Manteaux hommes 

#    L'analyse sera strictement anonyme, et le nom des entreprises ne sera 

pas mentionné dans ce rapport. 

varier J!"R 



4. 

C.   SECTEUR CONFECTION 

Qualités et quantités produites annuellement en 1971 par l'échan- 

tillon en pièces: 

I 

Confection masculine 

Chemises 

Pantalons jeans 

Pantalons 

Uniformes,  vêtement! travail 

Divers 

Confection féminine 

Robes 

Jupes 

Divers 

915.000 

900.000 

525.000 

395.000 

189.000 

200.000 

25.000 

31.000 

3.180.000 pièces. 

Chiffre d'affaire total de l'échantillon 

Dinars    5.276.000 

V/ERNER :-üT muAtri-r'vr. 
MANA(.I.K'I rjr( ON'.ULIANI .. 
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La production de vêtements en Tunisie se répartit comme suit: 

Masculin 56% 

Féminin 33% 

Enfants 9% 

Divers 2% 

100% 

En confection uniquement: 

Masculine 71,4% 

Féminine 18,2% 

Enfants 6,9% 

Layettes 1,5% 

Divers 2 % 

100 % 

NÍtRNERiFfP 
MANACtMfcNT CON  .1 ILIAM I b 
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6. 

II.     ANALYSE  DES DONNEES 

1)     Position financière des Entreprises 

A.   Exactitude des chiffres communiqués 

Il a été nécessaire de vérifier tous les chiffres 
donnés par des sondages qui  se vérifiaient mutuellement 
pour arriver à des chiffres acceptables.  La rareté des 
données de bases et de statistiques rendait souvent 
difficile l'interprétation de certains chiffres avancés, 
qui dans certains cas ne pouvaient pas Ótre considérés 
comme exacts car ne répondant nullement au contexte de 

l'entreprises. 

Le tableau suivant donne la position financière de 
l'ensemble des entreprises faisant partie de  l'échan- 

tillon. 

Décomposition des ventes des stocks et des investissements 
des entreprises faisant partie de l'échantillon confection 

Dinars 
Valeur de la Production 1971 

en Dinars T.T.C. 5.276.000 
Valeur de la Production  1971 

au prix de revient 3.320.000 
Bénéfice brut 1.950.000 
Investissement en matériel 653.000 
Stock matières premières 458.000 
Stock produits finis 665.000 

VÍtRN ER ".msun^rrcwj. 
MANM .e Ml NT CONbUl 1AN1 '.. 
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7. 

Le tableau procédant fait ressortir les ratios suivants 

par rapport au chiffre d'affaires 1971. 

Bénéfice brut par rapport au chiffre d'affaires » 37% 

Investissement/Chiffre d'affaires            - 12,38% 

Stock Matières premières/Chiffre d'affaires:   - 8,70% 

Stock Produits finis/Chiffre d'affaires       • 12,60% 

Investissements en matériel par rapport au personnel 

employé : ^ 

Dinars 653.000 :  1.818   - 359,18 Dinars. ' vv- 

Ces différents ratios font ressortir une situation normale 

en ce qui concerne les stocks. 

Peut-être que l'importance des stocks pourrait  être un 

peu réduite si les formalités d'importation étaient un peu 

assouplies. 

Un seul point devrait être amélioré; c'est l'investissement 

par rapport au chiffre d'affaires (12,39%) et au nombre d'em- 

ployés (359,180 dinars par employé). 

Nous prenons les investissements qui se rapportent à la total- 

ité des firmes de confection tels qu'ils ressortent du rapport 

de la Sou s-Commi s s ion des industries textiles pour obtenir: 

Investissements: Dinars 1.400.000 
fin 1971 

Nombre d'employés (1971) 

Chiffre d'affaires 1971 

soit: 

Ratios  investissements/chiffres d'affaires 
investissements/par employé Dinars 

yffï. R N E R IMTOü «ATIOî* ,ML 
MANAGEMI NI  CONSULTANTS 

3 .850 

9. 300 .000 

IB 15, 05% 

363, 64 



8. 

En Europe les investissements dans l'industrie de la confec- 

tion sont les suivants: 

Investissements par rapport au personnel employé. 

Investissement en US $  par personne employée en 1967: 

Allemagne 

France 

Italie 

Pays Bas 

US $ 147,56 

230,71 

233,62 

227,43 

Investissements bruts relatifs au chiffrt d'affaires en 

1967 (en % du C.A.) 

I 

Allemagne 

France 

Pays Bas 

Belgique 

1,88% 

2,70% 

3,27% 

2,77% 

Source Etude CEE 

V/ERNER^ ••'"'•¡r^co^AJ. 
MANW.LMI   NT CON' -LU 1ANV. 
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I 

Lorsqu'on compare ces ratios aux mêmes ratios européens 
on constate que  l'industrie tunisienne de la confection 
est bien équipée et a un matériel neuf dont la valeur 
d'achat est encore; très peu amortie,   ce qui n'est évidem- 
ment pas le cas en Europe. 

En Europe 1'industrie de  la confection est certainement 
une des industries les plus arriérées du point de vue inves- 
tissements mais actuellement c'est en train de s'améliorer. 

Tenant compte de l'ancienneté du matériel européen et de son 
degré élevé d'amortissement mais par contre aussi de la 
rationalisation de sa production et de sa haute productivité 
pour  l'opposer à la confection tunisienne qui est de date 
récente et dont le matériel n'est pas amorti puisqu'il  s'agit 
des investissements effectués à la date de 1971,   il faudrait 
pour pouvoir établir une base de comparaison et un objectif 
à atteindre,  multiplier les chiffres moyens européens par 3. 

Nous aurions donc: 

Investissements par ouvrières en Europe moyenne - 
$  230 x 3 « % 690 

ou 345 Dinars. 

Ratio investissement/chiffre d'affaires moyenne européenne 

3% x 3    - 9% 

î 

V^ERNER; •r'rìH.i'rtorAF. 
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Ces chiffres corrigés montrent les différences suivantes: 

Ratio investissement par employé: 

Tunisie (arrondi) 359 

Europe (corrigé) 345 

Différence 14 Dinars par ouvrier 
ou 4% 

Le ratio investissement/Chiffre d'affaires 

Tunisie 12,39% 
Europe 9,00 

Différence 3,39% 

BERNER >< 'ïTOi/ïtOHA!. 
MANAC'.tMLNr f ON' .1 Jl TANTS 
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C. Analyse du Prix de Revient 

Les données suivantes ont été recueillies: 

En pourcentage du prix de revient: 

Matières 1ères 

a 

Nain d'oeuvre 
directe 

Frais généraux et 
frais indirects 

63*5% 12,0% 24,5% 

En analysant ces chiffres nous arrivons ft la con- 
clusion que malgré que la main d'oeuvre direct tuni- 
sienne ne représente que 12% du coût des articles 
confectionnés,  elle se situe au même niveau de coût 
que celle   de l'Europe des six ou celle des Etats-Unis 
- cela ft cause de sa basse        productivité.     Le coût 

horaire moyen direct de la main d'oeuvre de l'Europe 
des six (sans charges sociales)  est de l'ordre de 
0,715 Dinars et aux Etats-Unis de 1,250 Dinars. 

En Tunisie le salaire de base est de 127 mil limes l'heure 
mais le salaire total tout compris   (charges sociales et avan- 
tage compris)  revient ft 240,45 miHirnes l'heure. Les apprentis 
sont payés Dinars 6 par mois tout compris. Comme l'industrie 
de la confection occupe beaucoup d'apprentis le salaire moyen 
des industries faisant partie de l'échantillon était en 1971 
de D 0,127  l'heure. 

Malgré cette différence très sensible des taux 
horaires de salaires,  les proportions respectives 
de ces trois main d'oeuvre dans le produit fini 
est ft peu de chose près la même. En Europe le pour- 
centage de la main d'oeuvre dans le coût du produit 
fini représente  13 % et aux    Etats-Unis 15%. 

WERN ER «n rartwcH.u 
MANM.I Ml  Ul   Ci   N .Ul.(AN(S 
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Normalement la proportion des matières premières 
et fournitures dans le coût de produit fini devrait 
être inférieure à 60%. 

Parmi  les entreprises analysées  il y en avaient qui 
•e situaient au-dessus et en-dessous de cette mo- 
yenne.   Nous avons constaté une très bonne réparti- 
tion du coût des matières premières dans l'usine 
N et C. 

I 

V0ÍERNER rir.'TTwwftotf.y. 
MANAdLnll 141  t ' »N'-iUI  IANI'J 
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En Europe la part dans le chiffre d'affaires de la confection 
est la suivante:   (attention ici - il s'agit d'un pourcentage 

du prix de vente et non    du prix de revient). 

Matières premières 
Dépenses de personnel 
Amortissements 
Frais divers et impôts 

Par catégorie de vêtement nous avons en pourcentage du prix 

de vente: 

Vêtements Matières    Dépenses 

I 

Vêtements de travail 

Vêtements de pluie 

Lingerie homme 

Costumes 

Vêtements dessus hosssts 

Manteaux 
Lingerie dames 
Vêtement de dessus di 

Cor se ter le 

55,5% 29,6% 

46,2% 31,6% 

56,8% 29,2% 

52,3% 32,3% 

56,7% 27,8% 

47,6% 35,2% 

50,4% 30,9% 

55,5% 30,7% 

47,4% 26,6% 

\0fcRNERi 'Ä'ßCWJ 
MANAGkMLNI  C-ON'.Ui TAN ! S 
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Il faut prévoir qu'au fur et à mesure que l'industrie 

I se développe, le niveau des salaires augmentera. Dans 

ces circonstances il faut que l'augmentation de la pro- 

ductivité compense l'augmentation des salaires, sinon 

l'industrie doit disparaître. 

Ces dernières années on a vu aux Etats-Unis les niveaux 

des salaires dépasser celui de la productivité. Il en 

résulte une crise dont la dévaluation du Dollar n'est 

qu'un des aspects.L'Europe à son tour a emboîté le pas 

aux américains dans ce domaine. 

Pour la jeune industrie tunisienne, ce serait sa dispa- 

rition pure et simple si sa productivité était dépassée 

par le niveau des salaires. 
\ 

2) Gestion    fV> 

Une bonne gestion est fonction de prévisions, de plan- 

• nification et de contrôle qui tous trois permettent 

une utilisation rationelle de la main d'oeuvre, des 

matières premières et de l'équipement en vue de réaliser 

le meilleur produit possible au prix le plus avantageux. 

Dans la plupart des usines visitées il manquait de plani- 
1   ficatlon scientifique et de contrôle systématique. 

Deux usines utilisaient des méthodes modernes de gestion: 

H ê C. La plupart des autres entreprises de dimensions 

plus modestes se basaient sur leur propre expérience et 

leur sens de la gestion pour diriger les opérations. 

MANAR* M( NT ( ON I (HANTS 
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Dana  l'ensemble elles  se considéraient trop 
petites pour mettre sur pied une organisation 
de controle. En général elles  faisaient peu pour 
stimuler la productique o's  .l'ouvrier,   considérant 

que c'était inutile vu les bas salaires. 

La basse productivité,   de mauvaises méthodes 
d'utilisation des machines avaient un effet 

négatif sur la qualité. 

Tous  les chefs d'entreprise  semblaient tròs 
consciente du problème  do la qualité mais peu 
établissaient la relation entre    qualité et 
efficience. Or une mauvaise efficience produit 
toujours une qualité déficiente. 

Un autre  fait noté a été le manque de statistiques 
et de données à un contrôle efficient de la 

production et de la qualité. 

3)      Maîtrise et Controle 

Le contrôle des ouvriers avait comme objectif 
principal  la discipline et la qualité. 
Les petites entreprises étaient plus artisanales 
qu'efficientes   . De nombreuses     pérations étaient 

faites manuellement. 

Les entreprises plus  importantes qui travaillaient 

avec des chaînes de production étaient plus 
mécanisées. Le  travail progressait d'opérateur à 
opérateur avec un très petit ou pas de stock 
tampon,  d'éléments en cours de fabrication. 

V0tltNER       157 AVENUE LOUISE. BRUSSELS b, BELCIIJ M 
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Ceci est un inconvénient car cola crée des attentes 

et la vitesse d'exécution de toute la chaîne eet 

conditionnée par l'ouvrière la plus lente. 

Pour atteindre une bonne productivité il est donc 

indispensable que chaque opérateur dispose d'une 

réserve de pièces à travailler qui le rende indé- 

pendant pendant un certain temps de l'opérateur 

précédent. 

Dans la plupart  des entreprises on semblait attacher 

peu d'attention à la vitesse d'exécution des ouvri- 

ères ni aux pertes de temps entre les différentes 

opérations. 

On confie aux apprenties des tâches mineures et 

I aussi longtemps qu'elles accomplissent leur travail 

correctement on ne leur dit rien. On n'essaye pas de 

développer leurs qualités ou de leur apprendre des 

méthode» de travail ou la méthodologie des gestes. 

>J0fcRNER       137 AVI NUI LOUISE. URI'SSFI.S S. ntl.CH .'M 
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4)   Productivité 

Ce tableau donne une comparaison des productivités. 

1 

Articles En Tunisie En Europe En 
Amérique 

Chemise homme 50 14 13 

Jeans 44 16 12 

Vêtements enfants 69 20 18 

Manteau femmes 160 50 42 

Layette bébé 96 28 26 

Jupes femmes 50 18 17 

Pantalons messieurs 69 18 15 

Il faut noter que les temps mentionnés ci-dessus varient 
suivant les entreprises et les modèles; cependant suivant 
nos observations et notre expérience de la confection eu- 
ropéenne et américaine la moyenne des articles produits 
en Tunisie donnerait  les temps de confection que nous 
reproduisons dans ce  tableau. 

Une des causes principales de la basse productivité est 
l'utilisation inefficiente des apprenti 

VÍÍRNER < .••:>.»- ÏIOivM 
MANMSt-UI.Nl  Í.C >fJ'   l U.TANV 
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1 

Chaque apprentie intervient dans le calcul des temps 

mais avec une faible production. 

Les minutes qu'elles utilisent grèvent donc lourdement 

l'ensemble des temps nécessaires à la réalisation de 

l'article. 

En plus de la faible productivité il y avait certaines 

opérations qui étaient faites à la main alors qu'elles 

auraient pu être faites sur une machine ex: raser les 

fils, tourner les cols. De plus une alimentation irré- 

gulière des chaînes causait en général des arrêts et 

des attentes. 

Ce manque de notions de l'efficience est le problème 

primordiale de la confection tunisienne. Même au niveau 

des salaires actuels la confection tunisienne parvient 

à difficilement concurrencer l'Europe et les Etats-Unis 

A cause de sa faible productivité. Une comparaison des 

taux de productivité dans le confection donnerait: 

Etats-Unis 100% 

Europe des six 801 

Tunisie 251 

7 
S 
/' 

^ 
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5) Formation 

L'efficience des ouvrières est directement proportion- 

nelle à la formation qu'elles ont reçues. 

Aucun programme de formation systématique n'existait 

dans les entreprises visitées. L'apprentissage con- 

siste à  donner au nouveau venu une tâche mineure et 

très simple à réaliser. Après six mois ou un an on 

leur confie une machine et après un an de pratique 

sur cette machine les meilleures sont introduites 

dans la chaîne de fabrication. 

Certaines entreprises ont obtenu des bons résultats 

en confiant les apprenties à des chefs d'équipes. 

En règle générale ce genre de formation a peu de 

valeur éducative du fait que les apprenties héritent 

de toutes les mauvaises habitudes de leurs moniteurs 

qui eux n'ont jamais reçu de formation systématique. 

Le jeu des doigts et des mains et la façon de guider 

le tissu sous l'aiguille étaient la plupart du temps 

défectueux et semblait dans la plupart des cas être 

le résultat d'une auto-formation. 

La différence est frappante entre une salle de con- 

fection tunisienne et européenne. 

V^ERNER' ,!fn'ERi,N.rtC'['IA!. 
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Ici  les machines marchent par  saccades et par 

"à   coups".  En Europe le bruit que  font  les 

machines est continu et  rarement interrompu. 

En observant  les ouvrières,   f?n, ronstntv» ou e 95 .:l 

£jr <-o,nnH totaL^joasar ñ ñlitmtir ^r nr^Firfír 3.gB 

Xiaaua.«  Le piquage ou  la  couture proprement dito 

se  font par   "à coups" et à la moitié de  la vitesse 

possible de  la machine. 

Ces déficiences trouvent leur origine dans un 

manque de formation systématique dans les méthodes 

de travail et dans une mauvaise utilisation des 

machines suite à l'ignorance de leurs possibilités. 

Un bon programme de formation nécessite 4 semainer. 

d'enseignement des méthodes plus 4 autres semaines 

de travail dans la chaîne de production continuel- 

lement guidé et corrigé par un moniteur    rompu aux 

méthodes modernes de travail  à la chaîne. 
Ensuite des observations et corrections périodiques 

pendant un nouveau mois  sont nécessaires pour arriver 

à des performances améliorées. 

Recrutement et Stabilité de la main-d'oeuvre. 

La main d'oeuvre est abondante et il ne  semble pas 

y avoir de problème de recrutement.  D'une façon 

générale les ouvrières  sont assez  stables. 

V^ERNER       137 AVENUE LOUISE. BRUSSELS b. RKI.GIUM 
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7)  Absentéisme. 

A quelques exceptions près l'absentéisme est infé- 

rieur à 4 %. 

Ce fait constitue un élément extrêmement favorable 

pour une industrie qui utilise le travail en chaîne. 

Par conséquent la Tunisie réunit les atoutc nécessaires 

indispensables pour développer l'industrie de la 

confection à savoir  : une main d'oeuvre abondante, 

peu d'absentéisme et une bonne stabilité de la 

part des ouvriers. 

Avec des bases aussi saines il y a matière à augmenter 

la productivité de façon à l'approcher des niveaux 

européens. 

8) Discipline. 

Le désir des travailleurs de garder leur emploi 

et leur bonne volonté en général font qu'il n'y a 

pas de problème de discipline aaa sein des entreprises. 

9) Environnement. 

Le travail dans une atmosphère saine et confortable 

est un moyen d'augmenter la productivité. 

Une chaleur uniforme, un bon éclairage, une atmos- 

phère agréable (musique) et gaie sont de3 aides 

puissants pour créer une satisfaction dans le 

travail qui agit favorablement sur le rendement de 

l'ouvrière. A part les entreprises M, N et B 

de l'habillement, les autres entreprises laissaient 

à désirer au point de vue attraitde l'environnement. 
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Dans certains ateliers il faisait carrément froid 

et les ouvrières travaillaient avec plusieurs vête- 

ments superposés sur elles. Ceci les gênait dans 

leurs mouvements et constituait donc un frein à 

une bonne productivité. 

Le coût du chauffage aurait été largement compensé 

par le gain en production. 

10)  Equipement 

I 

A. Utilisation 

La plupart des usines visitées utilisaient toutes 

leurs machines. Le taux d'utilisation dépassait 75%. 

En se basant sur les critères de l'Europe des six 

et des Etats-Unis, la production de la confection 

tunisienne pourrait être trois fois plus importante 

qu'aujourd'hui avec le parc à machines existant. 

Il serait donc anti-économique d'augmenter le parc 

de machines ordinaires existant actuellement en 

Tunisie. Elles sont en effet largement suffisantes 

pour faire face aux besoins pendant plusieurs années 

à venir. 

Cependant l'acquisition de certaines machines spéciales 

qui font défaut actuellement en Tunisie devraient être 

acquises comme un élément contribuant à l'amélioration 

de la productivité et de la qualité des articles. 
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L'état des machines est très bon, beaucoup d'entre 

elles sont relativement neuves et les anciennes 

sont bien entretenues. 

Le plus grand nombre de machines sont des Singer, 

du type rotatif. Ces machines sont prévues pour les 

vitesses d'utilisation élevées. 

Cependant lorsqu'elles sont mal utilisées, elles 

causent des casses fréquentes de fil. 

D'où le fait d'arrêt fréquent et perturbation dans 

le rythme de travail de l'ouvrière. 

Au fur et à mesure que l'habilité du personnel s'amé- 

liorera il est évident qu'elle pourrait retirer un 

maximum des machines Singer qu'elles ont à leur 

disposition. 

Les PFAFF que nous avons vus étaient d'anciens modèles. 

Les machines les plus récentes étaient des italiennes 

RIMOLDI, des Union Spécial et des japonaises Brothers. 

Il était fait un abondant usage des guides de tissus. 

Ceci e3t une nécessité avec un personnel aussi peu formé. 

Cependant ces guides étaient du type ordinaire, très 

simple. 

Récemment de nombreuses innovations ont été réalisées 

dans le domaine des guides de tissus. Il existe donc 

actuellement de nombreux guides de tissus servant à 

réaliser une infinité d'opérations compliquées. Les 

fabricants de machines disposent d'une documentation 

abondante sur ces guides-tissus. 
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La plupart des entreprises étaient bien équipées en 

machines spéciales dont elles avaient besoin. Il 

manquait cependant certaines machines à faire les 

boutonnières et à poser les boutons. 

Cependant avant d'acheter des machines dans un pays, 

comme la Tunisie, disposant d'une main d'oeuvre abon- 

dante et bon marché, il est indispensable d'étudier 

soigneusement le rendement du capital investi en 

machines. Il n'est pas question d'acheter une machine 

de 2000 Dinars par an. Tout équipement demande des 

amortissements élevés qui grèvent le prix de revient. 

Il y a Htu, donc de se montrer excessivement prudent 

avant de se lancer dans de nouveaux achats de machines 

Par exemple, il y a un manque de presses. Cet équipe- 

ment est très cher à l'achat et le coût de son fonc- 

tionnement l'est également. Une étude minutieuse est 

nécessaire avant de décider un achat, surtout que les 

donneurs de travail à façon sont la plupart du temps 

d'accord de presser les vêtements confectionnés en 

Tunisie, sur leurs propres presses qui ne sont plus 

utilisées qu'à faible rendement. 

Les opérations de coupe étaient en général bien 

conçues. Plusieurs entreprises avaient des machines 

automatiques pour poser les matelas. Ce matériel, par 

exemple, ne se justifie pas en Tunisie. 

VÎfeRNERlMTERH,' 
MANAf.HMI Nf CONSUL IA'41 S 



I 

26. 

La disposition des patrons sur les matelas laissait 
à désirer. Plusieurs entreprises avaient des pertes 
de tissus excessives suite à un marquage défectueux 
et une mauvaise disposition des patrons.  La perte était 
d'environ 4% alors qu'elle ne devrait pas dépasser 2$. 
Pour palier à cet difficulté on pourrait utiliser des 
papiers bleus à calques qui peuvent reproduire un plan 
de coupe bien étudia. Chaque fois qu'on coupe un nou- 
veau matelas on tire une reproduction du plan de coupe 
qu'on applique sur  le matelas.  Ce procédé supprime la 
nécessité de dessiner sur le matelas au départ des 
patrons et permet d'effectuer la coupe à travers le 
papier bleu en suivant les lignes qui y sont tracées 
et qui constituent  le meilleur tracé de coupe possible. 
Des économies substantielles de temps, de personnel et 
de déchets sont réalisés par ce procédé. 

A titre d'exemple nous donnons ici l'équipement néces- 
saire pour monter une chaîne de fabrication capable de 
fabriquer 250 chemises par journée de 8 heures et 1000 
Blue Jeani, par journée de 8 heures. 

WERNER [irTICK!« ÏIOMAP, 
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CHAINE DE  FABRICATION  DE   250 CHEMISES  EN 8   HEURES 

27, 

No.   de 

1 ' opération 

Description de  l'opération Type de 
machine 

SINGER 

Nombre 
de machines 
requises 

Nombre 
d'opéra- 
teurs 
requis 

1 

2A 

2B 

Manchettes 

RÔunir plis et triplure 660 Al 

Retourner ACE 

Coudre la partie supérieure 660 Al 

1 

1 

4A 

4B 

? 
7) 

8) 

9) 
10 

11 
12 

13 

Cols 

Réunir triplure, doublure et 
plis 

Retourner 

Coudre partie supérieure 

Manches 
Assembler manche * manchettes, 
ourler 

Attacher les manchettes 

Coudre l'étiquette, coudre 
les flancs au dos. 

Coudre les manches au corps 
de la chemise 

Coudre les cotés des manches 

Coudre le col 

Coudre les manchettes 
Placer les boutons 

Coudre les boutons 

660 Al 1 1 

ACE 1 

660 Al 1    > 
1 

660 AY1 2 2 

660 Al 1 1 

660 AX1 1 1 

991 B3 1 1 

991 B3 2 2 

660 Al 2 2 

660 Al 2 2 

271 Kll 1 

175-62 1    > 
1 

Matériel nécessaire: 

Personnel: 

19 machines 

16 ouvrières 

BERNER ?nrER';U'EC;:?Af, 
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CHAINE DE FABRICATION 

CONFECTION DE 1000 PANTALONS BLUE JEAN PAR 8 HEURES 

%j  de       Description 

1 • opération 

28. 

FI 

F2 

F3 

F4 

F5 

F6 

Bl 

B2 

B3 

t 
B5 

Al 

A2 

A3 

A4 

A5 

A6 

A7 

Face 
OVERLOCK les poches 

Retourner les poches 

Confection des flancs de la 
fermeture ZIP 

Attacher les poches 

Coudre les 2 cotés 

Coudre la partie supérieure 
des poches 

Arrière 
Attacher les pans arrières 
Ourler la partie supérieure 
des poches 
Coudre étiquette aux poches 

Coudre les poches 
Réunir les pièces arrières 

Type de 
machine 
SINGER 

Nombre de 
machines 
requises 

Nombre d'opé 
rateurs 

930B3 1 1 

660A3 1 1 

660A3 4 4 

660A3 1 1 

2124140 1 1 

451 K 111  1 1 

300W 

Assembler 
Fermer les ourlets/ext.  et int.261-13 

Attacher la ceinture 
OVERLOCK la ceinture 
Assembler ceinture au corps 
Terminer poches    et flancs 
OVERLOCK les jambes 
Terminer jambes et genoux 

660AB 1 

660AY3 1 

660 A3 2 

552B341 1 

261-13 3 

300W201 1 

990B3 1 

660A3 2 

26YW8 3 

990B3 1 

962-5 1 

1 
1 
2 
1 

3 
1 
1 
2 
3 
1 
1 

27 27 

Matériel nécessaire: 

Personnel: 

27 machines 
27 ouvrières 
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Investissements en nouveau matériel. 

Comment établir s'il y a lieu de remplacer un travail 
manuel par une machine dans une chaîne de confection. 

Les 2 ratios sur  lesquels établir sa décision sont: 
L'achat de la nouvelle machine va-t-il aider a maintenir 
le ratio investissements par ouvrier à Dinars 345.   (En se 
basant sur les données citées dans la section qui traite 
des données Financières.) 

L'achat de la nouvelle machine va-t-il permettre une pro- 
duction telle que  le ratio investissements/chiffre d'af- 
faires - soit de  9%. 

Si l'investissement est tel qu'il ne présente aucune amé- 
lioration de ces ratios comparés a la situation existante 
il faut l'écarter et continuer A utiliser le travail manuel 

t» 
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I 

H)    Manutention 

Aucune manutention mécanique n'existe dans  les entre- 
prises visitées, môme chez les plus importantes.  Beau- 
coup d'améliorations peuvent Ótre apportées dans ce 
domaine.  Les entreprises les mieux organisées faisaient 
voyager les pièces de tissus dans des paniers qui se 
trouvaient posés sur une longue planche et étaient 
poussés d'une ouvrière vers la suivante. 

Dans d'autres entreprises les ouvrières se passaient 
simplement des paquets de pièces ou des pièces indi- 
viduelles de l'une à l'autre. 

Certaines entreprises n'utilisaient pas la production 
en chaîne,  chaque opératrice accomplissant la totalité 
des opérations de couture pour terminer un élément. 
Dans ce cas la manutention n'est pas importante mais 
cette pratique est totalement inefficiente et ne peut 
concurrencer la production en chaîne. 

Le coût peu élevé de la main d'oeuvre rend la manuten- 
tion bon marchée. Des Méthodes de manutention mécaniques 
sont chères et ne se justifient donc pas au stade actuel. 
Une étude complète de la manutention dans  les grosses 
entreprises produisant 2000 pièces par jour devrait 
être faite et revisée régulièrement, suite aux hausses 
des salaires. Cette étude pourrait déterminer à quel 
seuil de salaire la manutention mécanique devrait être 

introduite. 

On élément très favorable observé est l'épaisseur des 
paquets des pièces découpées dans les matelas. Ceci 
est la preuve que les séries sont importantes. 

WERNER ti: il, jriiO'LU 
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12 )     Ejit r et i e n _e t_ propreté 

La propreté et la netteté d'une  salle de confection 

est un élément qui  influe  favorablement sur  la 

productivité. 

D'autre  part,   les tissus utilisés restent propres et 

le second choix diminue. 

Dans l'ensemble,   les usines visitées étaient bien 

entretenues,   surtout 1er» plus importantes. 

Chez certaines petites unités»,   cela laissait 

parfois  à désirer.   Il y a donc matière à amélioration 

dans ce domaine. 

13)    Disposition des Ateliern 

I Plus de 40 % des entreprises visitées avaient une 

bonne disposition de leurs bâtiments et de leurs 

ateliers. 

Malheureusement plusieurs d'entre elles avaient 

simplement disposé       leurs machines en de longues 

rangées  adaptant les opérations  individuelles aux 

machines disponibles. 

La société N avait réalisé la meilleure disposition 
de machines pour atteindre la plus haute productivité. 

Une bonne disposition des machines résulte de 

l'analyse détaillée de chaque opération de couture 

d'un vêtement.  Il existe un nombre optimum de groupe 

de machines pour réaliser un vêtement. 
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I 

Les machines devraient   Ótre groupées  afin de 
réaliser cette disposition idéale. 

Les groupes peuvent  ótre conçus suivant qu'on 
envisage la totalité  de  l'opération de confection 
ou  au  contraire qu'on  travaille par  section. 

Dans les grandes unités  il est préférable de 

travailler en sections.   Par exemple,   dans une 
confection de chemises on aurait  : 

1ère  section :  l'assemblage et confection des colo. 

2ème section :  l'assemblage et confection des 
manchettes. 

3ème  section :  les manches etc. 

Chacune de ces sections doit Ótre à mémo de 
fournir le nombre d'articles  finis  requis par jour. 
Au  fur et à mesure que     la production augmente,  le 
personnel peut être  augmenté en proportion. 
Pour travailler de  la  sorte,  une bonne manutention 
doit Ótre assurée pour permettre que chaque piòce 
faisant partie de  l'article à assembler puisse 
circuler facilement et rapidement. 

Les petites entreprises ne disposaient pas 
toujours de l'espace suffisant à une bonne 
disposition des machines. 

Malgré parfois un manque do place,   fiO % des 
entreprises visitées  travaillaient en chaîne. 
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14) Alimón tat Ion, dos cha S. no q, en_t i r. su s 

La plupart dos  cntroprises utilisant la méthode  de 

travail à la chaîne ont adapté    des moyens manuels 

d'alimentation de celles-ci en  tissus.  Tenant compte 

des circonstances et des remarques faite?;  sous le 

chapitre H  "Manutention" on peut considérer que 

l'alimentation des chaînes donne  satisfaction. 

15) Création 

I 

En général, la création originale de modèles est 

réduite à un m.nimum. La plupart du temps on adapto 

des modèles français. 

Lorsqu'il s'agit de sous-traitance, les modèles sont 

fournis par le donneur d'ordre en même temps que les 

tissus et les fournitures. Parmis les entreprises où 

un réel effort de création a été observé, nous 

mentionnerons "D", G, J, L etc. 

Il est intéressant de noter que les entreprises 

qui avaient réalisé le plus gros effort de créativité 

étaient également celles qui réalisaient le plus 

gros chiffre à l'exportation. 

Cela prouve que la créativité tunisienne peut être une 

source de devises étrangères. 
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16) Qualité 

En général la qualité était basse. Les tissus 

produits localement nont de qualité inférieure? 

tant au point de vue aspect, que main. Les 

differences de laize des pièces d'un mime tisnu 

variaient de plue de 5 %.  Ceci est la conséquence 

d'une irrégularité des tensions en tirage. 

Les tissus laissaient également apparaître des 

inégalités de teinture sous la formo de "barres", 

de rayures, de tacher, et de différences de colorir: 

dans la môme pièce de tissu.  Les lisières 

laissent beaucoup à désirer. L'origine de ces 

différente défauts se trouve dans tous les processus 

de fabrication depuis la filature jusqu'à 

l'achèvement en passant par le tissage, la tein- 

ture et l'impression. Au départ des tissus locaux, 

il est actuellement très difficile de faire do la 

bonne confection. La qualité de la confection laisse 

également à désirer. Ceci est une conséquence du 

manque de formation du personnel à qui on n'a pas 

bien enseigné les techniques de manipulation, de 

guidage, d'insérage, d'assemblage, de couture des 

tissus. Par suite des fréquents arrets et redémar- 

rages de machines, les ourlets sont irréguliers. 

Rien que par le fait de travailler rapidement et 

d'une façon continue sur les machines, permettrait 

d'améliorer la qualité de la confection. Une 

meilleure productivité, bien contrôlée, aura une 

incidence favorable directe sur la qualité. 
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La qualité de la confection était nettement meilleure 

quand elle utilisait des tissus importés. Cependant 

très souvent, dans ce cas, il s'agissait de sous-trai- 

tance et de réexportation. 

Dans le cas de la sous-traitance, souvent le donneur 

d'ordre, surveillait et contrôlait lui-même la qualité 

de la confection par l'intermédiaire d'un de ses spé- 

cialistes qu'il envoyait sur place. 

Cependant un certain nombre d'entreprises produisent 

de la bonne confection, suivant les critères européens. 

Parmi celles-ci il y a lieu de citer: C, G, B et M. 

La plupart des autres produisent une qualité comparable 

aux qualités bon marché vendues en Europe. 

Les deux facteurs déterminants qui influencent défavo- 

rablement la qualité de la confection tunisienne sont 

d'une part, l'irrégularité des tissus fabriqués locale- 

ment et d'autre part, le manque de formation des opéra- 

trices de machines. 

La norme en matière de latitude de largeur de tissus 

est de 1%. Exceptionnellement pour certains tissus 

2% est admissible, jamais au-dessus. 
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*, 

17)   Second Choix 

Lorsque  le contrôle de qualité s'intensifiera,   il est 
normal que  le second choix deviendra plus important. 

Actuellement les critères de qualité sont tellement 
vagues que les chiffres recueillis (en moyenne 2,5% 
de  second choix)   sont de peu de signification. 

Cependant les firmes N et M utilisaient des critères 
plus sévères,   faisaient apparaître des pourcentages de 
second choix plus élevés à l'avantage de la qualité 
produite.  En général,   suivant les  critères européens, 
un classificateur classerait 20% de  la production en 
deuxième choix. 

Jusqu'à présent le second choix trouve  très facilement 
preneur sur  le marché local,  c'est peut-être la raison 
pour laquelle on n'y a pas accordé  toute l'attention 
qu'il aurait fallu.  Si  la Tunisie veut développer ses 
ventes à l'exportation,  et c'est sa vocation,  il faut 
qu'elle établisse des standards de qualité très strictes 
à  tous les niveaux de la production et qu'elle s'y 
tienne.   Si  le second choix se vend encore à un prix 
relativement intéressant sur le marché  local 
(-8  à-  10%),  il en va tout autrement sur un marché 
d'exportation comme l'Europe, où les ristournes à accor- 
der vont de  30% à 50% et même parfois plus. 

Or,  exporter du 2me choix avec toutes  les conséquences 
que cela implique au point de vue ristourne,  réputation, 
annulation de commandes, constitue pour le produit na- 
tional brut tunisien une perte de devise et donc un 
appauvrissement. 
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Toute réduction de prix accordée au delà de la portion 
de salaire y incorporée constitue une perte en devises 

pour le pays. 

En effet, matières premières,  colorants,   amortissement 
des machines,  tout cela  a été payé  en divises et les 
prix a  l'exportation doivent faire  rentrer ces devises 

augmentées d'un profit. 

f 

18)     Emballage 

Il a été noté une  tendance à consacrer  trop d'argent 
à  l'emballage,   surtout dans le domaine de la chemise. 

Actuellement en Europe et aux Etats-Unis on n'emballe 
en boîte que les chemises du type super-luxe, destinées 
aux boutiques. Les chemises de qualité courantes sont 
elles, mises sous cellophane. Cet emballage beaucoup 
meilleur marché convient mieux que la boîte à des ar- 
ticles de masse et bien  souvent les met mieux en valeur 

L'utilisation de  la boîte ici en Tunisie,  nous semble 
un moyen d'emballage cher qui pourrait être avantageuse- 
ment remplacé par des cellophanes  spécialement étudiés 

pour plaire au consommateur local. 
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19)   Matières  Premières 

A)   Importées   : 

60 % des compagnies visitées  utilisaient  d'une 
façon  ou d'une  autre des  tissus  importés. 
Les quantités variaient entre  5 % et  100 % de 
leur  production totale.   Dans presque  tous  les 
cas,   les entreprises  importaient des  tissus, 
exportaient  les  produits  confectionnés.   Suite 
à l'examen des  tissus   importés,   il  apparaît que 
dans  la plupart des cas,   ils étaient d'excellente: 
qualité. Moins  de  10 % des  tissus  importés 
étaient d'une qualité  semblable à ¿elle  produite 

en Tunisie. 

Plusieurs entreprises  et  surtout les  plus 
importantes ont  saisi     les  avantages qu'elles 
pouvaient retirer de  la  sous-traitance.  Aussi 
elles ont déjà des contrats  très  importants qui 
portent sur  plusieurs  milliers de pièces  par 
mois  avec des donneurs  d'ordre européens.  C'est 
principalement dans  le  domaine du   jeans,   du 
pantalon et de  la chemise que  les plus  gro3 

contrats ont été conclus. 

Il y a lieu de mentionner  ici,   la  législation 
douanière qui de par  sa rigidité rend compliquées 
les opérations de sous-traitance. 

D'autre part  les garanties bancaire? exigées pour 
garantir l'acquittement des  taxes  sur  les  tissun 
et  fournitures   importés    en admission   temporaire 
grèvent les prix de  revient des confectionneurs 

tunisiens. 
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Il faut  à tout prix éviter toute mesure susceptible 
de décourager les initiatives dans le domaine de  la 
sous-traitance qui est appelée à un avenir très pro- 
metteur  en Tunisie et qui contribuera à développer et 
à promouvoir l'industrie de  la confection à un rythme 
rapide. 

B)     Tissus   locaux 

Les tissus produits en Tunisie laissent énormément à     I 
désirer.   Les principaux défauts sont: ! 
les filés  irréguliers,  des fils qui manquent,  mau- 
vaises  lisières,  irrégularité de teinture et coloris, 
différences dans les  laizes,   touché pas au point etc. 
Tous ces défauts causent en confection beaucoup de 
pertes de tissus à la coupe et du deuxième choix. 

'Ces éléments rendent impossible une bonne confection. 
Pour développer l'exportation de vêtements confection- 
nés avec des tissus tunisiens,   la première chose  à 
faire est d'améliorer leur qualité. 

Sur les  tables de coupe nous avons constaté l'irrégu- 
larité des laizes de certains tissus et les problèmes 
d'unisson en teinture en pièce,spécialement dans  les 
polyester coton. Ces deux éléments compliquent énor- 
mément  le travail du confectionneur,   l'obligeant à 
numéroter chaque pièce de façon à rassembler dans le 
vêtement achevé toutes les composantes provenant d'un 
même bain de teinture. 

Cela ralentit considérablement le rythme du travail et 
est une source continuelle d'erreurs qui augmentent le 
second choix. 
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20)     Produits Finis 

A. Marché Local 

Le marché   local est  limité par  le   fait du pouvoir 
d'achat, encore relativement réduit,   de  la popu- 
lation.  Aunsi les grandes  séries   sont  très 
difficiles  à réaliser  en confection.  Pour y 
arriver   il   faut une  combinaison entre  la 
fabrication pour le marché local  et pour 
l'exportation. 

Le potentiel du marché   local est  très  important et 
plein d'avenir. Les ventes sur ce marché vont 
se développer progressivement et  suivront 
l'augmentation de la  population et de  son pouvoir 

d'achat. 

B. Exportation 

Le marché  de l'exportation est actuellement 
principalement orienté vers la sous-traitance. 
Les possibilités sont  encore énormes dans ce 
domaine.   La firme M   a  réalisé des  exportations 
de  jeans  et de chemises,   au départ de  tissus 
produits en  Tunisie.   Malgré les énormes difficultés 
auxquelles elle a dû   faire face,   suite à la 
qualité déficiente des   tissus,   il   est encoura- 
geant de  constater qu'elle a pu prendre pied 
sur le marché européen dans des domaines ou  la 
concurrence est très  âpre. 
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T 

Dans la section étude de marché les objectifs d'ex- 
portation et d'approvisionnement du marché local sont 
analysés. 

Le marché  local verra une croissance plus rapide de la 
confection  féminine que de la confection masculine. 

Les principaux articles seront: 

la Robe 
la Jupe 
le Tailleur 

avec une proportion grandissante de tissus Polyester 
mélangés au coton et à la laine. 

En vêtements masculins les articles les plus impor- 
tants seront: 

| le Pantalon 
le Veston 

le Costume 

le Chemise 

A l'exportation les articles les plus demandés seront 

en confection féminine: 

la Robe 

la Jupe 

En confection masculine: 

le Pantalon 
le Veston 
la Chemise 

VÎtRNERnn, 'Kt'jilCrîAH. 
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I» 

Les objectifs ont été calculés à partir de 1972 - cela 
pour montrer quel est le potentiel que  représente  le 
marché d'exportation dès maintenant.   Il est très peu 

probable que cet objectif soit même atteint en fin 
1973 fi cause de«  impératifs qu'il suppose: 

1) Augmentation de la production 
2) Amélioration de la qualité 
3) Réduction du prix de revient 
4) Ventes à concrétiser 

Il devrait déjà  subir un premier stade conséquent 
de réalisation en 1973 pour être complètement réalisé 

en 1974. 
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21)  Controles 

Il y a lieu, pour arriver à des résultats, 

d'intensifier Ion techniques de controles tant 

au point de vue production que gestion. Ce n'est 

que lorsque tous les controles auront été mia en 

place dans les entreprises que celles-ci pourront 

arriver à une meilleure productivité accompagnée 

d'une meilleure qualité. 

A. Planning de la Production _ 

Ce système de contrôle e librasse l'ensemble ùca 

opérations et doit être exercé au nivoau de la 

Direction Générale. 

Cela comprend : 

- la connaissance des marchés, des produits et des 

tendances de mode. 

- les prévisions budgétaires en matière d'achats 

de tissus, d'équipement, de personnel et 

d'accessoires pour faire face aux termes dos 

contrats. 

Parmi les entreprises visitées seulement deux 

dj£osaient systématiquement de ces éléments. 

Leurs cadres connaissaient les principes de bases 

des techniques de plan ification  ko» contrôles 

qu'ils avaient mis en place étaient comparables à 

ceux d'Europe. 
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Les  av-tres entreprises  se basaient uniquement  sur  leur 
expérience présente et passée  et n'avai«nt  mis 
aucun système ue  controlo  systématique en place. 
Pour développer l'exportation vers l'Europo  de3 
techniques de planification sont  indispensables pour 
établir des of fror:  correctes,   s'assurer  dea   appro- 
visionnements à  temps et  fournir doc produits  finis 
impeccables  dans  les  délais  contractuels. 

La planification permet de  suivre la production au 
jour lo  jour et  facilito la gestion financière de 

l'entreprise. 

B •  Çj^n^olj^jj^jCjo^ir ^ 

De nombreuses entreprises mettaient en pratique un 
contrôle oncov^v.de  fabrication.  Parmi celles-ci, 
nous mentionnerons les entreprises    A,  C,  E, A, 
J,  M,  et N. 

Presque toutes ces  firmes utilisaient le  système de 
tickets détachables.  Ceux-ci mentionnent  toutes les 
opérations du procédé de confection et  suivent les 
pièces tout au  lonj du processus. Après chaque opération 
l'ouvrière détache la partie du ticket qui  a  trait à 
l'opération qu'elle vient d'effectuer.  C'est un 
excellent moyen de contrôle. 

Dans deux entreprises,  chaque picco était numérotée 
de  façon  à ce qu'elle soit  travaillée avec  les autres 
pièces provenant du môme bain de teinture et aussi 
éviter les différences de coloris. 
Pour assurer une bonne qualité uniforme,   c'est un 

excellent moyen. 
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C.  rontjro^e .dola  P¿odug.tiyjL^6_etjlg._.l 'E^Cicì^ncQ.- 

La  plupart des  entreprises  contrôlaient la  productivité 
individuelle de   leurs ouvrières.  Cependant  a   l'excep- 
tion de deux principales entreprises,   les autres 
semblaient ne pan utiliser  ces données pour  augmenter 
la  productivató ou corriger  le  rythme de travail des 

ouvrières. 

l'usage de primes  et de stimulants à la production est 
très  rare,  de peur que l'ouvrière ne sacrifie la 
qualité à la quantité. Dans  l'état actuel des choses 

c'est une sage  politique. 

En général,   la  productivité  atteignait 30 % des 

niveaux atteints dans l'Europe des six. 

fl D.  Qualité 

Toutes les sociétés visitées étaient soucieuses de 
produire une bonne qualité,   mais très peu  réalisaient 

réellement ce qu'était une bonne qualité. 
D'autre part si nrôme certaines entreprises détec- 
taient les défauts tels un mauvais ourlet ou une 
couture irrégulière,   elles  ne possédaient pas les 
connaissances  techniques voulues pour analyser le 
problème,   corriger les défauts et éviter qu'ils ne se 

reproduisent    à   l'avenir. 

Toutes les entreprises avaient au moins deux controles, 
un  à la coupe et l'autre en  fin de chaîne.  Cependant 
les  critères  selon lesquels  la qualité devait 
être  jugée étaient  imcomplets et mal définis.  Aussi  lo 

m, contrôleur  ignore bien souvent l'existence Or. d-îf.:autn 

ró>lr¡. 
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• L'inspection en général se fait en se référant à la 

qualité moyenne de l'entreprise et non pas suivant 

des critères admis internationalement. 

Comme par exemple: 

- Solidité des coutures 

- Rectitude des coutures 

- Respect des tailles 

- Harmonie de pose des poches et accessoires 

- Respect des patrons 

- uniformité des teintes 

- Rectitude des ourlets 

- Elimination des fils lâches 

- Précision des coutures 

- Précision des assemblages 

- Respect de la hauteur des tailles 

- uniformité des longueurs 

f                  - Harmonie des boutonnières 

- Concordance bouton-boutonnière 

- Harmonie dans le placement des manches 

- Bon fonctionnement des accessoires etc. etc. 

E. Les Stocks 

La plupart des entreprises tenaient un inventaire per- 

manent et les mouvements de stock étaient inscrits tous 

les jours. 

Les écritures étaient bien tenues. Du fait des difficul- 

tés d'approvisionnement et des formalités douanières et 

financières certaines entreprises possédaient des stocks 

de matières premières, de fournitures et de pièces de 

\ít RN ER mnmi .WIONAT. 
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rechange supérieurs aux besoins de  leur production, 

F.    ContrOle des coûts 

45% des entreprises visitées avaient l'une.ou l'autre 
forme de contrôle des coûts. 

La société M utilisait le  "coût standard"  tel que pra- 
tiqué en Europe et en Amérique. Moins de 25% des entre- 
prises établissaient un état des dépenses mensuel. 

L'établissement des prix de revient dans  la plupart 
des entreprises était basé sur l'expérience person- 
nelle et consistait à comparer un nouvel article à un 
ancien et a estimer le coût des différences. Très peu 
se référaient à des fiches de coût par opération. 

\/ERN ER üHrriRklCirtOPf AI. 
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Cette  façon de  travailler  rend difficile de 
déterminer les  opérations qui coûtent  et cellos 
qui   sont bénéficiaires.  D'autre part elle ne 
profite pas des  leçons du  passé pour   améliorer 

1'avenir. 

L'établissement de  temps  standards par opération 
au moyen de chronométrage peut être réalisé par 
les  entreprises  les plus modestes.  Toutes les 
entreprises devraient relever exactement les 
quantités exactes de matières  premières utilisées, 
et  les  temps nécessaires par opération.  Les  autres 
frais,   tels que   :    frais généraux,   taxes et 
divers  restent  relativement  constants. 

G.     Controle Bu dgé ta ire 

Seulement 22 % des entreprises visitées utili- 
saient le contrôle budgétaire. 
Indépendamment de la taille des entreprises,   il 
est essentiel que des prévisions soient faites en 
matière d'approvisionnement et de finance. 
C'est une aide au point de vue gestion et cela 

évite  le gaspillage. 

Les prévisions et le contrôle budgétaire seront 
aussi un atout précieux pour  les entreprises 
tunisiennes,   lorsqu'elles auront à discuter des 
contrats de sous-traitance  avec  les entreprises 
européennes.  Elles pourront mieux faire le point 
et  leur gestion inspirera confiance à leu» parte- 
naires qui doivent leur confier toutes les 

matières premières et  fournitures nécessaires à la 

réalisation du contrat. 
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49. 

L'industrie de la confection tunisienne est 

bien équipée et sans investissement doit être 

capable de tripler sa production par une 

meilleure utilisation du matériel existant et 

par une amélioration substantielle de sa pro- 

ductivité de l'ordre de 50% à 75%. 

<7 

• 

- Le marché intérieur est trop étroit pour réali- 

ser des longues séries, aussi il faut chercher 

des marchés à l'exportation, soit en exportation 

directe, soit en sous-traitance.  L'exportation 

directe ne pourra se généraliser que lorsque la 

qualité des tissus locaux aura atteint les standards 

européens et que la qualité de la confection 

tunisienne se sera améliorée. 

t> 

Pour réaliser ces objectifs il y aurait lieu de 

réaliser les recommandations suivantes : 

Introduire dans les entreprises les outils de 

gestion qui permettent un contrôle tant financier 

que technique. 
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Dans ce sens, il faudrait généraliser l'usage 

du Plan Comptable tunisien qui constitue en lui- 

même un excellent outil de gestion. 

Il faudrait revoir et adapter tout le système de 

taxation aux besoins actuels du marché des 

textiles tant intérieur qu'extérieur. 

De même, les règlements douaniers en matière 

d'importation en "admission temporaire" devraient 

être assouplis de façon à favoriser la confection 

en sous-traitance, source de devises étrangères. 

Les formalités d'obtention de licences d'importa- 

tion en matière de pièces de rechange devraient 

être réduites à une simple déclaration valant 

licence et cela dans le cadre d'un quota accordé 

à l'avance. 

Pour améliorer leurs techniques de gestion, les 

entreprises devraient envoyer leurs cadres 

aux séminaires organisés par l'Institut National 

de Productivité de Tunis. 

Les conditions de travail, dans bien des cas, 

devraient être améliorées et tout spécialement 

le chauffage des locaux.  Cela contribuerait 

directement à améliorer la productivité. 
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- Avant l'achat de tout nouveau matériel, il est recom- 

• mandé de faire faire une étude préalable pour juger 

de l'opportunité de ces nouveaux investissements. 

- Une étude des mouvements et des temps de confection de- 

vrait être entreprise dans toutes les entreprises. Si 

un fonds technique pour la formation de techniciens, 

de contre-maîtres et de moniteurs en matière d'ensei- 

gnement de méthode et d'étude des gestes de travail, 

était crée, il pourrait déléguer des spécialistes en 

organisation du travail dans les entreprises. De cette 

façon même les petites entreprises pourraient en pro- 

fiter. Il faudrait veiller a ce que les techniciens 

ainsi envoyés dans les ateliers de confection soient 

hautement qualifiés et aient une profonde expérience 

dans la confection. Ces spécialistes pourraient con- 

seiller les firmes sur la façon de disposer leurs 

machines, d'organiser la circulation des pièces à 

| coudre et à assembler, d'équilibrer leurs chaînes de 

production, d'appliquer des méthodes de travail, de 

transformer ou d'acheter leurs machines et d'organiser 

un système de contrôle dans l'usine. 

Ils montreraient aux ouvrières les fautes typiques 

qu'elles commettent, les origines de ces fautes et la 

manière de les corriger. Ils établieraient des critères 

de qualité qu'ils étendraient à l'ensemble des ateliers 

de confection tunisiens. 

- Une certaine créativité devra être développée en vue 

de conquérir les marchés d'exportation. Pour y arriver 

il sera nécessaire de bien connaître l'évolution de la 

mode sur les marchés étrangers. Ceci nécessite des vo- 

yages et des contacts avec des spécialistes et des 

stylistes. 
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Etiquettage des produits textiles 

• La Directive du Conseil des Communautés Européennes en 

son article 9 prévoit: 

1) Tout produit textile, composé de deux ou plusieurs par- 

ties n'ayant pas la même teneur en fibres, est muni 

d'une étiquette indiquant la teneur en fibres de cha- 

cune des parties. Cet etiquettage n'est pas obligatoire 

pour les parties qui représentent moins de 30% du poids 

total du produit, à l'exception des doublures principales. 

2) Deux ou plusieurs produits textiles ayant la même teneur 

en fibres qui forment de manière usuelle, un ensemble in- 

séparable, peuvent être munis d'une seule étiquette. 

L'article 8 prévoit: 

Les produits textiles, au sens de la présente directive 

sont étiquettes ou marqués à l'occasion de toute opéra- 

tion de mise sur le marché inhérente au cycle industriel 

I et commercial; 1'etiquettage et le marquage peuvent être 

remplacés ou complétés par les documents commerciaux 

d'accompagnement lorsque ces produits ne sont pas offerts 

en vente au consommateur final ou lorsqu'ils sont livrés 

en exécution d'une commande de l'Etat ou d'une autre per- 

sonne juridique de droit public. 

L'article 6 prévoit: 

que lorsqu'un article textile est composé de 2 fibres dont 

l'une représente 85% en poids de l'ensemble ou ne doit in- 

diquer uniquement que le nom de cette fibre suivi du pour- 

centage 85%. 
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Exemple : 

Un tissu 85% laine, 15% acrylique sera étiquette: 

Laine 85% minimum. 

Lorsqu1aucune des composantes n'atteint 85% l'article 

sera étiquette: 

Laine/Polyester 55/45% 

Polyester/Coton 65/35% 

Le texte complet de la directive se trouve repris dans 

les annexes générales. 

Indépendemment de l'étiquettage donnant le pourcentage 

des fibres composants le tissu il y a des indications 

concernant l'entretien du vêtement qui ne sont pas ob- 

ligatoires mais constituent un guide pour l'acheteur. 

A titre d'exemple nous aurons: 

100% coton Bellofast: Pas de repassage requis. 

100% coton Permanent Press: pas de repassage 
requis. 

100% coton mini-care: repassage minimum. 

Pour que le coton ait ces qualités il faut qu'il ait subi 

un traitement de finissage qui le rend susceptible de ré- 

agir de la sorte. 

Polyester/coton 67/33%: pas de repassage. 

Polyester/coton 67/33%: Drip dry: 

Pour les chemises: elles se repassent en séchant sur un 

cintre. 

Il existe également un étiquettage qui reprend un fer à 

repasser barré et également parfois quant il s'agit de 

tissus délicats, la température maximum que l'eau de les- 

sive peut atteindre. 
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Commercialement en plus de l'étiquette tissée qui re- 

prend la composition du tissu et son achèvement (Wash & 

Wear, Permanent Press etc.) on insère également dans le 

vêtement une étiquette tissée mentionnant la taille du 

vêtement. 

Indépendemment de ces étiquettes tissées et cousues dans 

le vêtement beaucoup de fabricants attachent aux vête- 

ments une ou plusieurs étiquettes en carton portant leur 

nom, la marque de la fibre synthétique et des explications 

plus détaillées concernant l'entretien et la conservation 

du vêtement. 

Cet étiquettage est destiné à guider et à rassurer l'ache- 

teur quant à la méthode d'entretien et de conservation de 

son vêtement. 

Il existe des symboles internationaux pour l'entretien 

des textiles mais ceux-ci, ne sont pas d'un usage très 

répondu, et sont parfois utilisés pour des tissus très dé- 

licats. 
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ANNEXE 

A LA SECTION 

CONFECTION 

EVALUATION  DES  ENTREPRISES  FAISANT 

PARTIE  DE  L'ECHANTILLON 

t' 
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EVALUATION et Cotation de chaque entreprise analysée. 

L'explication de la codification utilisée est donnée  S 
la fin de ce chapitre. 
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58. 
Explication de   la  codification utilisée dans  les 

précédents  tableaux. 

I .      G13STIGSL&  COTTTP.OI.F. 

A = Donno  connaissance der, marchés,   des matières,   des 

controles,   des  techniques.   Aptitude à diriger. . 

ìì •-• Connaissance   technique  DU II i .sante,  certaine  con- 

naissance  des marchés utilisant plus de 50;', das 

techniques  de contrôles. 

C -'- Motion* des   techniques et dos marcher, contrôla  réduit 

à sa plus   simple expression.   Gestion bacéa   mir 

l'expérience -   faible. 

4) = Très   faible  -   connaissances   techniques  limitóos  « 

faible efficience - peu de  connaissance des  principe. 

de ge fit ion  et de marketing. 

II.    ëEOfiîSîiÇ.?! 

A « 60 à 70 % 

D » 50 à 00 % 

C = 40 à 50 % 

D « 30 à 40 % 

F. = 20 à 30 % 

F - moins que  20 

Vft I •.!'•.' i : ¡Y       137 AVKN'Ul. I.OUIM , liKU'M IS r-. Ul.l.CU'M 
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m.   FOTUûvrny- 

A - Uno  cor taino  rorm^tioii oryo.nicôc. 

1J = Appr o i : i: i. s i- r.c¡ o o! i r i 9" ó . 

C - ApvvíO.nLi.ssago  ¡ivoc  un   pon  el'os^ir.Lance 

D •- La ií.::".>-:   íort  ¡'i i¡í;"ircr. 

iv.     An.sy-'.WT':,:!::;•. .'j 

7v ri moi i v;   oc 3 r' 

1J r- 3  à Li  '/> 

C :-. 5 ? r      :i/ 

» -- plu .-.    CÌ Ci 6 % 

V.     B»V7A'£1 -• o' 

A m  Bon, 1.. - lo r n o,   o io;,   óqu.iiv'. 

J'3   ~   GôîK' v,.logorìi. 

ïTIOC'
1
 . :• jj'1  ILO i:. 

D 

i: 

»•i   oqu:;;v,   surtout  ou   matulo! 

¡•„.y.:.   iì"  i!'.c:;)inoí;   rip'oialoí;. 

Mano-.:  o:   rovi..-.- •:.-.••. c   ic-ioo i;i':r:.   Onv.  ou   vieux  ot 

novv-..-.-v.  uot'^ol.   Sn'civ  oc.  actvcllci.ont i^oi.s 

nÉc«.••.:...< to  Uï;:    i .o.oo.m :.••: :-r,n. 

Sur Lo.ó   oo  v.;.->.;>   nnU'viol .   K^oossiio   une  O.IAHA 

po\n    lo  rev.;».-•:•!.•'. -.-it  c"c  cor taino.--.   )> ich ino;;  ot 

l'ar/iio.i:  oo  no..v   lio::.: . 

ÍJcvXr-:. •..,L  du  V.íCT.--:  raolo;riol   maovoio   entrcLion 

cao ' "..».Vii-.¡)t óoi : p; ' .• ' c ' 
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60. 
VI.      CíVIiiJVRV: Jit} ' Tlü^i. py. r:_FACTiJÜ^S .}) ' ORDRE   CSKKKAUX 

h ••'•   Efficient. -  Standard elevó. 

13  :    /iu-(k:.;:u.:.. co   la  moyenne,   r,o.  ropproehe  der.   standards 

cvrop/.'-at':, 

C  ;:  l^eruü))•'.•;•  d'.i.v.  ¿.M,:-' i. lorationa. 

D  :;   Dori: ci:  ;:.o   r6.^"f;;':w';;!>  r;cr ' cu-irient. 

lì  ••-   '¡.'ï.v;.; icviwn a. 

Les  fací CUJ: <;  qui  aont covvortu  par  la  r-u .sdite  codification 

d'uva liution   KO;.it   : 

- I lab-i lite"   ¿.m   ¡a e adj. 

- Propre i c   et ea va a.-ion 

- Di.'.pa:  i Mon  C:   )•• '; Linoni,    et   COL;  nvclnaas 

- Knvi.t.<\ "••• aiOal du  Ir.'i.v.'.. ij 

•- Disci a'¡. v :>a 

--  créai.J' .n 

- Qua lit,'. 

VII.     îjV/. '.'•'•'•',•.'-rj;"    a '••} 5-PY '••0''•'•••'! 

A  -   Bon c-'itAilc   ci.:   ;.>•..-a? con'tij'ii.n  à  dea   a tarder da 

B  ---   lian  acabadlo   f.w',idv.a3.  mrala' )'!:;M,UO  d ' .> J; "or1:-,., i ion , 

C  ::  Un   cariativi co.ntaxd.a  (ariate  i,u\ir.   inauI fiaani.. 

1)  :"   i'ou  ci1   );.';:;  de   c.-o. : t.vo.'i o. 

t 
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61. 

t> LA BONNETERIE 

I.      INTRODUCTION 

L'objectif  de cette étude est d'évaluer  le potentiel 

de l'industrie de la Bonneterie en Tunisie,  de déter- 

miner  son degré de concurrence et de proposer des re- 

commendations en vue d'améliorer et de développer  sa 

production. 

Au total onze sociétés  furent sélectionnées comme de- 

vant constituer un échantillon type de  l'ensemble de 

l'industrie  bonneterie.  Comme certaines  sociétés 

avaient plusieurs usines c'est un ensemble de  17  ate- 

liers qui  furent visités. 

Voici  comment se comparait  l'échantillon analysé par 

rapport à  l'ensemble: 
i 

IE  TUNIJ BONNETER : SIENNE 

Nombre d'entreprises 

Nombre de travailleurs 

Nombre de kgs.     produits 

Total 
Tunisie 

100 

3.090 

2.600 

Nombre de pièces produites 16.200.000 

8.400.000 
Valeurs des ventes 
prix usine TTC 

Echantillon 
1971 

11 

1.697 

1.300 

9.470.000 

4.149.000 

Pourcent de 
l'échantillon 
par rapport au 

total  

11% 

55% 

50* 

58,45% 

49,39% 

V^ERNER .'li'FCtfAF. 
MAN/U.EM!   NT ( ÙNM II   [Al-.'l ' 
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Le tableau précédant montre  - 
que  seulement  11% du    nombre des  sociétés tunisiennes de 
bonneterie travaillent 50%  de  la production en poids et 

49,39% de la production en valeur. 

Ces   11  sociétés occupent  55% du total des travailleurs 

occupés dans  la branche. 

V^RNERwiraw^rrr 
MAN.MilMl  NT CONMIi.lMs 
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D. SECTEUR BONNETERIE 

Qualités et quantités produites annuellement en 1971 
par échantillon 

En pièces : 

Sous-vêtement homme et enfant 5.100.000 

Sur-vêtement homme et enfant 955.000 

Lingerie féminine 1.100.000 

Sur-vêtements féminins 400.000 

Maillots de bains 64.000 

Chaussettes 1.750.000 

Divers 100.000 

9.469.000 pes 

Chiffre d'affaires  total  Bonneterie   (échantillon) 

Dinars  4.14 9.000 

WERNER       ]J7 AVENUE LOUISE, iîRUSSEES 5. IJEI.CIU M 
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L'étude couvre les opérations de tricotage, d'achè- 
vement et de   confection. 

D'autre part   il représentait un large  éventail de   tout 
ce qui se fabrique ici  en Tunisie,   en  sous vêtements, 
survêtements,   bas, chaussettes,  lingerie. 

Au cours des   visites,   nous avons essayé de déterminer 
les problèmes   locaux et d'évaluer  la qualité de  l'équi- 
pement,  l'efficience de  la gestion,   la compétence  tech- 
nique et la  productivité des entreprises. Beaucoup des 
problèmes qui  affectent  la confection  sont également 
d'actualité   en bonneterie.  Comme pour  la confection il 
existe pour   la bonneterie un marché potentiel qui   se 
développera  progressivement avec l'amélioration du ni- 
veau de vie   et l'accroissement de  la population. 

N^ÉRNERf 
NHNAfiCMl.NT C'ON'.UnANI S 
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II.   ANALYSES   DES  DONNEES 

A. Gestion  financière: 

Le problème de  la  disponibilité des chiffres et des 
statistiques est   semblable   à celui de   la confection, 
Les mêmes commentaires s'appliquent donc à  la bonne- 
terie. 

B. Décomposition des  ventes et montants des investisse- 
ments et stocks. 

Décomposition des ventes,   des stocks et des investissements 
des entreprises  faisant partie de l'échantillon bonneterie 

Valeur de la Production  1971 
au prix de vente usine    TTC 

Valeur de la Production  1971 
au prix de revient 

Bénéfice brut 

Investissement du matériel 

Stock matières premières 

Stock produits  finis 

Dinars 

4.149.000 

2.426.000 

1.723.000 

1.315.000 

476.000 

636.000 

WE R N E R iFnrERNATrioMAiL 
MANA(il"MI NT CONSULTANTS 
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Ce dernier tableau  fait ressortir  les ratios  suivants par 

rapport au chiffre d'affaires 1971. 

Bénéfice brut par rapport au chiffre d'affaires 41,5% 

Investissement/chiffre  d'affaires 31,70% 

Stock matières premières/chiffre  d'affaires 11,47% 

Stock produits finis/chiffre d'affaires 15,33% 

Investissement en matériel par rapport au personnel 
employé : 

Dinars 774,89 

Arrondi 775 

Si nous comparons ces  ratios à ceux de la confection tuni- 

sienne nous aurons: 

Ratio Confection    Bonneterie   Differ 
enee 
Bonnete- 
rie 

Bénéfice/C.A. 371 47,5% +  4,5% 

Investissement/C.A. 12,39% 31,70% +19,31% 

Stock matières leres/C.A. 8,70% 11,47% +  3,77% 

Stock Pr.   finis/C.A. 12,62% 15,33% +  2,7  % 

Investissement Dar employé Dina rs       359 775 •»-416 

#RNER /'I'YWASIWAÍ. 
MftNAGLMINI   t ( iN',1 II IAN1 !> 
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I Les ratios stocks sont normaux. Ils sont légèrement 

plus élevés que ceux de la confection ce qui est logique 

si l'on tient compte de l'encours tricotage. 

Le point crucial est évidemment les 2 ratios ayant trait 

à l'investissement. Ceux-ci font ressortir la faible uti- 

lisation des machines. Qu'ils soient légèrement plus 

élevés que ceux de la confection est parfaitement normal 

mais ici la différence est nettement trop élevée. 

Une différence allant jusqu'à 10 à 12% pourrait se justi- 

fier tenant compte des contingences du marché tunisien, 

ce qui prouve une sous utilisation flagrante. 

Il a été constaté que l'utilisation des machines n'était 

que de 60 % de leur capacité. Ce bas rendement s'ajoute au 

coût des amortissements. 

Le tricotage est une opération de haute technicité qui 

nécessite très peu de main d'oeuvre. 

L'équipement est très cher, spécialement pour les métiers 

à tricoter Jacquard. Le manque de techniciens spécialisés 

pour l'entretien des machines â tricoter très compliquées 

et délicates, l'utilisation actuelle de la capacité exis- 

tante à 60% des possibilités, le peu de main d'oeuvre qui 

peut y être incorporée ainsi que la taille modeste des 

entreprises rendent impossible aux usines de tricotage 

tunisienne de pouvoir concurrencer le tricotage européen 

ou américain. 

Cette constatation ne vaut que pour la partie TRICOTAGE,., 

Par contre pour la confection de tissu maille, la Tunisie 

est aussi bien placée que pour la confection de tissus 

chaîne et trame. Dans les deux cas l'importance de l'in- 

corporation de main d'oeuvre dans le coût de la confec- 

tion rend la Tunisie particulièrement compétitive. 

V0ÍRNER i^WÎAl.'ÎCV :.r. 
MANAf.l.MI  r-ll   (HN''.ULMN1S 
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C. Analyse des coûts 

Lo coût de  fabrication se  décomposait comme  suit 

dans   les  entreprises visitées   ; 

Matières  loros 

62 "'- /o 

Main d'oeuvre 
directe 

10 % 

Frais généraux 

20 % 

I 

Comme en ce qui  concerne la confection«   le coût do 

la main d'oeuvre ne presento pas do difference 

appréciable avec  l'Europe. 

Ceci  est dû au   faible taux d'utilisation des machiner. 

(60 %) «   au manque d'efficience de In main d'oeuvre, 

au nombro trop restreint de machines confiées  à 

l'ouvrier par suite du peu de machines en service. 

Productivité américaine en matière de confection de tissus 

maille. 

Lors d'une étude rócente faite aux U.S.A.«  les productivités 

suivantes ont été constatées  i 

a) gingiets_ou IT^SfllBTfi" 

25 min. par douzaine,   soit 2 min. pièce. 

b) £njmatière_de lingerie.^ 

Le temps de confection d'une combinaison pour damo se 

situait d'après le modèle et d'après le tissus ou la maille 

utilisée & 

- 121 min.  par doueaine«   soit 10 min. par pièce. 

- 106 min.  par douzaine«   soit 9 min par pièce. 

- 54 min.  par douzaine«   soit 4, 5 min. par pièce. 

Y. Í: RH E II        157 AVF.NUJ- I.OIHSK. n¡U.u.M.) '. .'.. IlLI.CIl'M 
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• D.   Généralités 

La  meilleure charge  dö machine  a  été observée     dans 

l'usine A,      on   3  ouvrir m  rsurve i liaient  XC.  machines. 

Ceci  represortr.it  six machines  p;-;r ouvrier. 

Normalement pour ce  genre  ùe machino la chano 

en  Europe est d'environ 23  par  operateur.   i*«ns 

des usines américaines la  charge peut morne 

atteindre  50 machines,   suivant la jnugo,   le  type 

de matériel et le produit  fabriqué. 

Il   s'en  suit donc que dann  les  circonstances 

actuelles le  tricotage en Tunicia n'est pas   a 

môme de  concurrencer  les pays   spécialisés. 

Avec l'équipement existant  il  se créera uno 

certaine expérience  technique et technologique et 

I lorsque dans quelques années,   la main d'oeuvre et 

les techniciens  se  seront  familiari ses avec  la 

complexité des  techniques de  tricotage,   un dévelop- 

pement de cette activité pourra otre réétudiée. 

Seulement les entreprises  ayant au minimum une 

vingtaine de machines devraient Otre encouragées à 

se développer. 

Il y a,   cependant,   un secteur du tricotage qui pourrait 

4tre développé en Tunisie car  il absorbe beaucoup 

de main d'oeuvre  :   c'est le remaillage et  assemblage 

de tricot "Fully Fashioned". 

Le tricotage a plat sur une machino actionnée à la 

main ou à l'aide d'un petit moteur peut Ótre égale- 

ment envisagé  favorablement du  fait que ce genre de 

* machine nécessite un opérateur par machino. 

V0ERNER    137 AVENUE I.OUISK, nRiissixs ;>. HKLCIUM 
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I 

Par contro la con:action de la maille; devrait 
considérablement so développer en travaillant 

en sous-traitance. 
Les conclusions des chapitrer.  2-9 repris 
dans  le   rapport confection et qui  étudierait 
leo  foncLions  suivantes   : 

- GESTION 

- CONTROLE 

- EFFICIENCE 

- FORMATION 

- RECRUTEMENT     &  STABILITE 

- ABSENTEISME 

- DISCIPLIKE 

- ENVIRONNE!ÍENT 

s'appliquent intégralement,   également à la bonne- 

terie.  Cependant de meilleurs  résultats étaient 

notés dans les grandes entreprises qui pouvaient 

se permettre d'employer des  techniciens qualifiés. 

Etaient entre-autre dans ce cas    les entreprises 

A,    F,     I,      et C. La plupart de la  pro- 

duction  était destinéo au marché  local. 

Cependant certaines entreprises avaient realicé    des 

exportations et du travail  à  façon pour l'étranjcr. 

V0ÌERNl:R       IS7 AVENUK I.OUISK, BRIIS.SKI.S 5. 11! I.G II.' M 
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E.     EQUIPEMENT 

La plupart des machines  étaient pratiquement neuves 

et en  bon état.   Leur taux  d'utilisation  très  faible. 

Les  techniques d'utiHr-.ation  intensive et de création 

de nouveautós laissaient   à désirer.   Il  n'est pas 

recommandai)lu de   sonyor  actuel!emant à  augmenter  le- 

pare  des machines  en métiers circulaires,   COTTON 

et RACHEL. 

Les capacités de  product ione actuelles,   peuvent 

6tre   fortement augmentées  sans  adjcncti.cn de nouvelles 

machines. 

Les conclusions  des chapitres 11  -   14 du  rapport   sor 

la confection et qui traitaient eie   •. 

- Manutention 

- Propreté et entretien 

- Disposition des  ateliers 

- Alimentation des chainas en tricot, 

s'appliquent également  à   la bonneterie. 

F.     CREATION 

Aussi bien on ce qui concerne les  métiers jacquard 

automatiques que  les  tricoteuses  à plat sur les- 

quelles  on peut   adapter  des têtes  Jacquard et par 

conséquent tricoter des  dessins tròs décoratifs,   il 

existe un problème de création. 

BERNER     137 AVENU*-, IODISE, BRUSSELS 5. îiF.ixiu M 
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Dans toutes les entre-prises visitées, il y a un 

effort vers la croa lion. Parmi ceux qui sont les 

plus avancés dans ce necteur nous mentionnerons : 

les entreprises B,   J,    I,     F, 

et     A       qui fabriquent des produits 

de qualités suHceptibl.es d'être exportés. 

G«  QUALITE 

Ces mômes entreprirer, qui ont mis l'accent sur la 

créativité, l'ont égalèrent mis sur la qualité. 

La qualité de l'article moyen fabriqué en Tunisie 

se compare à l'article très bon marché européen. 

Les qualités supérieures devraient normalement 

trouver assez facilement des marchés a l'export--.tien, 

H.  SECOND CHOIX 

Comme pour la confection, le deuxième choix est 

négligeable du fait que les critères de jugement 

de qualité sont très larges ou inexistant?. 

I. EMBALLAGE 

L'emballage des articles de bonneterie était 

mieux adapté que ceux de la confection qui 

utilisait des boîtes, chères et peu attrayantes. 

Les articles de bonneterie étaient emballés sous 

plastic ou cellophane, joliment imprimé. 

C'est un emballage oui convient à ce genre d'article 

Les articles bon-marchés étaient emballés en vrac. 

V/ERNKR       137 AVENUK LOUISE, BRl'SSl.l.S 5, 11EI.CIUM 
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t 

I 

J.      MATIERES  PREMIERES 

a)   Importées 

A  l'exception de ceux destinés  aux cours- 

vêtements,   tous  les   fils à   tricoter étaient 

importés.   La plupart des  filés utilisas,   ne 

sont pas   fabriqués  en Tunisie.  Comme pour  la 

confection,   les bonnetiers   GO  plaignaient 

des  lenteurs administratives  en matières  de 

quotas et   licence d'importation ainsi que des 

difficultés créées  }<f;r las  <• :. Lgonoei. Cn  la 

doviane. 

Ici  également,   du   fait de ces  contingentements, 

l'argent   immobilisé dans  les  stocks était 

important  et grevait défavorablement  le  prix de 

revient. 

b)   Produites   localement 

Les  fils  produits  localement  étaient de qualité 

médiocre.   Ils occasionnaient de nombreux nrretr; 

de  machine   suite aux casses   avec comme  conséquen- 

ces des défauts dans l'article  fini et  la   faible 

charge de  machine qui pouvait être confiée  aux 

ouvriers-tricoteurs. 

V^ERNER       IS7 AVENUE LOUISE. BRUSSELS S, UELCIU M 
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I 

K. PRODUITS FINIS 

Les produits finis fabriqués pour lo marchó local 

étaient acceptables. 

A l'exception des cinq ou six entreprises qui ont 

mis l'accent sur la qualité, les cutres producteurs 

n'ont pas une qualité exportable. 

Cependant pour développer leur exportation, ce3 

entreprises devront améliorer l'utilisation de la 

capacité de leurs machines, augmenter la produc- 

tivité, parfaire leur créativité tout en maintenant 

une haute qualité. 

L. CONTROLES 

Tout comme pour la confection, les contrôles en 

bonneterie laissaient à désirer. Ils étaient trop 

rares et les critères de base manquaient. Pour 

réussir à l'exportation un bon contrôle de qualité 

est essentiel. 

Une seule entreprise pratiquait un contrôle complot 

et efficace. 

\^ERNER  m AVF.NUF. LOUISE, URUSSEl.S 5. HLLOIU M 
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III.  RECOMMANDATIONS 

- Il ne faut plus investir en matériel do tricotage 

hautement automatisé avant que le pays ne dispose 

de mécaniciens capables do les entretenir. 

D'autre part c'est un matériel coûteux, qui 

produit trop pour le marché local et utilice peu 

de main d'oeuvre. 

- Le tricotage à plat pout Ótre développé et des 

marcher, d'exportation devraient être- trouvé-. 

- La créativité est un facteur essentiel pour le 

ft développement de l'exportation. 

- La formation de la main d'oeuvre est la cleC d'une 

qualité et d'une productivité améliorées. 

- comme pour la confection, la sous-traitance en 

matière d'articles fabriqués à base de tricot 

importé sera une source de progrès rapide et de 

revenus intéressants pour l'industrie de la 

bonneterie tunisienne. 

- Dans ce cadre, l'investissement en machines à confec- 

tionner des articles de bonneterie doit être pour- 

suivi en fonction de l'importance des contrats de 

travail a façon conclus ou à conclure. 

WERNER       137 AVI •.NUE LOUISE, «RÜSSELS !.. IIELGIUM 
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Explication  fie  In codification utilisée  dans   los 

précédents   tableaux. 

A ~ Bonne  connaissance  clos  marchen,   des matières,   ci G s 

controles,   dos   techniques.  Aptitude  ù diriger. 

13 " Connaissance  technique   sui?Tifiante,   certaine:  con- 

naissance  des marchés  utilisant  plus  do 50;i der, 

techniques  de controles. 

C   '• Notion^ doc  techniques  et  des marchés, contrôle  réduit 

à sa plus  simple  expression.   Gestion b^cée   sur 

l'expérience -   faible. 

A) = Très  faible - connaissances  techniques limitées  - 

faible efficience -   peu de connaissance dos principas 

de gestion et do marhotiny. 

II.     EFPIÇIBKCR 

A « 60 îi 70 % 

)î « 50 à 00 % 

C = 40 îi 50 % 

• 0 ^ :i0 a 40 % 

E = 20 à 30 % 

F " moins que?  20 % 

Y/!.!-'.1 •';.!(     i::/ AVI. MI; M.;M- I , IIìMI'.M I '..'.. ):. ¡ CIUM 



III.       W-L'xWV. 

A •-•  Une eer><'ino   J.O, ... . CJ.UM       •'. 

B  -   Approntu^a'je   clivi'jt'ï. 

C «  flpprcnLir,^«   —c   un  p." d'^i.tanco 

1) :-••   I.a.i.si.fi   JO.CI.  <i   <;t •..<..vor. 
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IV.      Aftí^Ji-'-VLl^ 

3  à 5 p/> 

A « 

D  ^ 

C  ••' 

D  -••   plu y  tío G '} 

'•     -S    r.    e' 
O    t«    O    /•' 

I» 

v.      K<;vu^.,J'H;.y îT 

A  :^ 

)3  ••-- 

C   - 

» 

j; 

non.mo^nic,   b.vcn   «'quip':. 

C/.ntolc^nt bic-n   equi^,   surtout   cl« narici 

cuerno nu.is ^)K,V-  ele  unenin-,   «p^cûMoc. 

,annvlC «lecerla:;,—c:hi,,n.   Ont   du  vieux et 

,wwv, wntóripl .   fiaffi^û-- uctuelle^nv    

ino 

1 
ma i- r. 

no 
noccfifïito une ifio.^'.y.niöu^ioii. 

Surtout .1«  vico:.   r.v,ter:i,i .  KîCOBSito uno ¿tueo 

pour  le maplacvx.,t  de certaines   echino* et 

l'aclvil: ûo  nouvcTI.c:.;. 

Soulc^nt Ou viev : mttol  mauvais  entretien 

Équipvincm:   cli.r.p;:.'.iil:o.   . 

v'<' "i •• ,.,-;  ;,..,,   ("    1 < Vi 11 :   i       ):     i' .1 ! S ', I. I ."','.'.' 
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v:c.    eg»;; ]¿'JíV.
;
:T.UAT.T(X: ]>,of;_FACVj';prv.T_jJi.oìiìVii: GUìVKKAUX 

~ ~ ~ " ~  "    "        "* 81. 

A  « Elf ici ont - Standard  «levó. 

D  - Au-dor;.su s  cía  3 a  moyenne,   î;C reproche  der;   a t nnd.urd u 

européens. 

C « Demando  des améliorations. 

D - Dort et co  réorganise aéricuacm'ent.. 

13 » Très mauvais. 

Les  facteurs qui  sont couverts par la cu adite  codification 

d'évaluation  «ont   : 

- Habili'.é au  travail 

- Propr.té et entretien 

- Disposition du bâtiment et dee. ina chi. ne a 

* Environnement du  travail 

- Di De :i pi i ne 

- Création 

- Qualité. 

VII.     KVATAï ATI av .„»J'îS_C Oî£T[çpW.îÎÏ 

A « Don controlo de bíiae conforme  a dec  standards 

européens. 

B « Bon controle général mni«'manque d'information. 

C « Un certain contrôle exir.te main  insuffisant. 

D •--• Peu ou pao de  controlo. " 

f 
V.'l-lî' v: \\      l:>: /.vi MT. i.tM'M , iii'r.v,¡ i \ ;., ),u c¡;)\i 
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PrJf|rí"J 
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Législation  sociale 

Politique  on matière   d'invc; 

(Ley i nation) 
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Etiquetage der.  produ.H .•;   i'o::l.Jl 
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Anne::e   LTo.   1 

1 

Lors dfe no.i visiter,   nous avons  remarque  le grand 

intérêt qi"..- pré fit nt..it pour  l'industriel tunisien 

l'obtention d'o.C.r.t.rs.i.v do clients  ou de correspon- 

dants euiopóens. 

Lors d'une ctudo   f.-ite en  1970,   Werner Assciatcs 

a   fait un relevó   tier-   principaux confectionneurs 

en Belgique,  Fran-f.,   Hollande  et  Allemagne. 

C'ectcetto list;,    c ' 1  fait   l'objet  de cette annexe 

No   1. 

Cctto list    inter ..-ri ;  non  seulement  les tisseurr, 

et  tricot, "urr,  tv.n1' - S •: ns maie;  peut  ôgalciv.ont  s'avtror 

très intere.!.;Grinte,   i^our  les  confectionneur«. 

En  effet br\-iHcoiv   0:••  confecrionnfiurs  européens 

cherchant à pr.si .   •   ricu contrate   de  sour;-traitanoe 

pour certL.Ï!V;3   &v*'- ;alites. 

V^ 



Aide-memoire   pour les mots   se  trouvant entre 

parentheses . 

2. 

Children * s   wear 

Coats 

articles pour enfants 

manteaux 

jackets »      vestes 

I 

Lady trousers 

Leisure 

Ken and   boyn  voar 

Merged 

Only slarrks   for women 
and girls 

Own weaving 

pantalons de dames 

vôtements de  loisirs 

vêtements pour hommes et garçons 

associés 

pantalons seulement   pour dames 
et   jeunes filles 

propre  tissage   (personnel) 

Rainwe^x* vêtements imperméables 

Skipants 

Slncko 

Sport's    jacket 

Sportswci-.L • 

Su i tí: 

pantalons de  ski 

pantalons 

veste  sport 

vêtements de  sport 

costuraos 

Trous o rr s pantaloni-: 

Work c lot ne.: vêtement s de  travail. 
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C0Ni:,r'(:,¡,To:''7LTTrr  v:n EUI;OP 

Belgique      :      (£iìL".ifIVJ   ' il-iL^-J? ." ' r'1,n,rf.'-0 

Wrancxor-Bluc- Jioll  6r.'/oí  ir/:  o'..   Bro.L;    I,   Hruo^elr.  > 

H.D. Lee,   Baron JJÌ).'I:J
;
::1.I;.O.I,   ,".;..   \TJ 1:1,-.••:.. 

J.8.  ííalik,   9'J":tf i-i!':  (K:   lwr.;i:••.•,   ]Vru.'-.:-:-l:.  7. 

Lcvi-üti-aur.íj,    rue D::f,w'fi;\,   lir. ..: "i.;;   ^,. 

Captain,    4j/;:9 V;-; rend:,'i c:;!;ov>l   i . U-'.,   B>-!.i;rn. 

Borneo,   259   X'ut-  do -La ('a;:crn-,   ;;v:;:;ol:    I. 

Gaillard-.Thy.*:,,   4 rue  Keuvc,   }•:•»; • -.'.-.Tori;. 

Van Moor,   Vi;.?j:i.-lf.t.t.ia:d.,   J'u.l r/n. ..< . 

NoJryncli-IIoT veci,   63 ) re   <-v,  \-    (,,,••,-.,   ]/,.,.-., -|,-';.. 

Slcyt,   ^   iJ.fr;u.-;;,t.:-;.,- I,   Court:-.   : . 

Van dor  L:inn<:n,   <;;  }Vi '•';:• ,)•;;.;! .    ••;;,.   (; :i ! 'I [:, A:;:?.:;. 

Bal'icux,    Cii'i\x:;r,vi;  de   l-vley,    '!'?• L   '•. ¡ .'I e-Ce:- l ':. 

B:i!J('lJ.or-J.;our7..,»..ioJ.:;,   K' M,L    dc   i'.    •    - î'Lie:.,   j^-rli-. 

Bc!iiar:o,    29   riK~   ("•.:  L".   C; :,<:r:K,.    L,"•.:;<• 1 :;   ] . 

Bo:;¡::a)j.   20   Kineo eia  Ce .,•',•-. :;> ,¡ : e,    1.!;: .¡..^e. 

Captai;),     'Ll(^   V.-.vuiM'.:   i-.Nn;'..' . .-: .-..••. ,    Il;-<> ,;;,•;.. 

Carnei,   ;i6-0 3   ri i e J,   V.'; ;n-•••-•••••,   Yi.Y'rn';:.. 

D.B.K.   (i;vib;.:i.(ìi:..>iv  ui' jii-j-Jn   <e j t :]<•;[: ),   1;   j ••».;•» do  LovilJr,   Booh 

Be í'.'i.crok,   >\mï->\['j rv.c  d1 Anw/r.,,    •: L 1 ••Ir«:-,  r;>oo. 

Esd'ìr,   >¡"   i'];,.oc í'.i.c,   C'U'-.rJu •,    J'.r-j.r. se] ;,   .1 . 

GÍí;<VO\¡P:I- •r;o:,:;vi-í.,   o" O  evo;oe!   l'-'.-V   Jo: ó,    IVijic'tc. 

1 i 1 :, ) i.' j -} -/.'. .i (;!)oí '.    '/; ;¡V'. i'.v  '•',- oe ••, •. ,•••:.,    o-    To.O' ¡ -vi •,;•      ¡'i>K>]e> 

I.f::f .:! L'.r   /\í'/,  :.:  t.-,    o- J i- ^ ,i 

ii..  ('lo'.; i i ;• ••   c..\ ,   1 1 ':•'.: ':  , o  -. . .•  '.   ;
;- r.. ,.y,     I .,- •• ...-•• i 
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4. 
S tone-Leg rand,  IO avenue Jean Derave, Bìnche. 
Tracts,   8 rue dos Archers, Bìnche. 

0 Van der Linden, 9I Blokstraat,  St.  Oillis/Waas. 
Vetimo,   20 avenue Marie-José,  Bìnche. 
Galerie -Nationale-But eh, 76 rue du Lombard,  Brussels I. 
Union doc Drapiers,   27 rue des Dominicains,  Brussels 5. 

frœiÊL      (Fabriquants do pantalons) 

Vostra Union,  rue du Maréchal-Joffre, Bischwiller, Bas-Rhin 
Los Plis de J. Weil,  rue de Chaillot, Besançon, Doubs. 
Boyard  (Ovlcher et Ceste) 44/52 avenue Condorcet, Villeurbanne, linóne 
II. 'fhiery,  13 rue des Mathurins,  Paris ¿Oe. 
Etr.., Rica-Levy,  I9/PO quai de Rlve-Neuvc,  Marseilles 7. 
A. Lnfont,  146 avenue des Pr.-Lumière, Lyons 8. 
Duhamel-Le Cottier,   rue de Roùbaix, Hames,  Nord. 
Por^ct-Jaunet S.A.,  51 avenue Maréohal-Leclerc,  Cholet. 
ßaplvoß,   Bols-Labbé,  Uxegney,  Epinal, Vosges. 
Roquette,  4 ruo Parutontior, Lille«Pives (llord) 
Duhtm & Cic,,  60 rue Victor Hugo,  Lomme    (Nord) 
Sobarco,   ]  rue Grizot,  Dcllegardc-du-Gard,  Gard. 
Lee Cooper (Fur.il 1er) 2S> rue Jules-Lofòvre,  Amiens, Somme. 
Dille Delacourte,  97 rue Laurendau, Amiens,  Somme. 
Moquct,   I rue de la Vallée, Amiens,  Somme. 
Appourchaux &  -Cíe.,   (Le Pigeon Voyageur) 8 rue Louis Blanc, 

l'Jé thu ne,   Pa r. - de •• C a 1 a i t:. 
Hadcngne  et Playoust,  2 avenue Jean Jaurès,  Béthune, Pas-de-Calais. 
Charles Grou,  4o Le Canoblère,  Marseilles,  Bouche du Rhûno. 
S.M.C.,   18 rue A,   Gautier, Nice,  Alprs-Maritimes, 
TikUner,   Î55 Promonade de« Anglais,  Nice,  Alps-Maritlmen. 
HruHor Sport,  7 rue d'Etifthlen,   Paris. 10. 
Le Mont ßt.~Michel»-Ariea & Cie.,   15 rue Marie-îlonault,  Rennen, 

Ilio  et Vi lu. i ne. 



5 
"^       Skidress,S.A., r\k! de Garro bourn, Strasbourg, Bas-Rhin. 
m Boucsac (DipinvilJo) o-IO rue du Renard, PariB 4. 

Solyfat (Jansen I .nee), 28/.vO rue Lamartine, Lyons 3. 
Kohlcr-Nci'.'" et Cio., ?(3 ruo Buhler, Mulhouse. 
Jonao Jeanr, l6'l r.v< J n'; Parncntier, Paris 10. 
Piglet, 7VV'' *'u- r---eì-.vanne, Villefranehe-cur-SSono (Rhône) 

(Fabric "        '   >'l ": tv -tv^?.'?) ' 

Vectra, r \io du l-'.-v-'chal-Jof'fre,  Bisheriger,  Bas-Rhin. 

Voll,  rue dc Cuhi"? •'•..   Rötung on,   Doubs, 

Bayard (Qdiebor cl Ce .V-u) VJ/^? avenue- Condorcet, Villeurbanne. 

H. Thiery,   IJ rue  i> .; ::M.hui'.';;,'.,   Parie 20. 

La font,  I'iC av*.'nw '*.:.. Pr.-Lucere,  Lyons 0. 

Dunem, 6ö rue Vic:;..   lï'.\'.o,  Lo^v.e -Nord« 

Socarlo,  I ruo Gr.' • >•-'. .        BcDcr.nrde-tìu- Hard,  Card. 

Bril et Cic.  ?5 ro.  »".-.' Renard JY.rio 4. 

CO.V.,  lii rue  d.- 1,   F-ü^UO,   Paris 2. 

Bidcrmann,   iT'l  ru.v-  -.K: Turcni:;:,   Paris >. 

Henry Our.':,   p-TW1'  ."i <-, Poii-roni* re,   Pari o 10. 

Arciuembour;-..,  ;i;¡  r.i-. C. ],.'. taino Fórber,  Lillo. 

Bour.BRC (Mr;:'nv.UJ« ),   8-10 rus da Remad,   Paris H 

Dclonütal et Colc:r.'.,   '] rue Henri   IV,   Niñeo,  Card. 

Dormouil,   fi rue V:lv jenne,   Parir. 2. 

Maco (subsidiary  o" Vestía),  >\2 Route  d'lnccrshciro,  Colmar. 

Bava,  iVl^' ïionlcvai'd Poinpibilro,   Pari« ?. 
Mao Produi-Vlon'-,   l'f'f chemin I&jmjode,  Toulouse,  Ht.-Garonne. 



t 

Hollando   s 

N.V. Nat.  Confectie Industrie, Karel du Jardinstr.6l-67* 
Amsterdam  (nuits and trousers for C.&A.) 

J. van Kollern Heeren en Kincîerconfectiebedrijf,  N.V., 
Outìo Sch&.us 62/6*1, Amsterdam (suits) 

Doekmnn ¿ Zoon N.V., Oude Schauo 74/7ß#Amsterdam, (suits) 

N.V.    Hermann Hijmans & Co.  Croothandlecßebouw J35,  Rotterdam 
(suits,  clacks and leieurevjoar) 

N.V, Conrectlefabrlek Ero. Hortzbergcr, Sluisjesdijk,   102, 
Kotterdu'i.i (r.uits) ' 

Gebr. van Gilo Confectie Ateliers, NV,  Postbus 84,  Roosend&al 
(suits) 

M. StniU*. en Co.  NV,  Alíñelo (suiti;)        mt%wrt A 
Uendien KY,,   Alme!o (suits)    " mcr*»ea 

*) Ved. N.A.  van Dora en Zn.  Groningen (suits) 

i) Union U.V.,  Oroninßcn (suits) 

X) N.V. Vii-tory*   Orón.Ingen,   (suits) 

j\ N.V. E.C.   Crol en Zoon,   Orón Ingen (su it a) 

N.V. Nedcrlnndse Kleding Bedrljvcn N.K.B.,  Tlllaarstr.  2?, 
Borgeljk  (cuits) 

Don ücrenkleiUnc NV, Confcctiefubriek liuensen, Cnrendoorsweg 7-9, 
Nijmeßen  (fruits) 

i)     S. Muller en Co.   N.V.,  Groningen (suiti;) 

Gebr. Crone Klftdiri¿;fabriek«n, ViJnHtrent  l6j, Dordrecht (suits) 

N.V.  Andró Hortssbcrcer'ß Confcctin en Text ielf abri cken, 
Pr. HcnOvikkadc I'll", Amsterdam (suits) 

J. Abas,  N.V.  Volpci'VJCfí 26A, Arnhem (nultn,  sports-jackets) 

J. Mei:r«ehwam ConfcctJeecntru-u, Xon, Wilhelwinapl.T.^, 
A»'¡".t' r-C MI  (ììvìi;; and ivjyjj wcfir) 

N.V.  TJ.ll.ur-;:.- KloG.:iitf Industrie Heuvcli-inc 'S M, Tllbuvc (mUty) 



ì   • 

N.V. Kledingindustrie Saleo, Raalte (suits) 

N.V. Sturka v/h D. Kamphuiß, Zutphen (suite) 

N.V. Leeuwarder Textiel MaatschappiJ LTM, Almolo (suits) 

Dondcrs N.V. Bakkcrstraat 6, Arohem (suits) 

il)   KledinEinôuBtrif Weootox U.V., Beelaerts van Bloklandstr.13, 
Tllbure (trousers) 

Veeht ft Co., Stesimijk (trouser») 'Hattrlok' 

'•    „.V. K««spen Kledinßutoliers. Heerittor. Boontreat 1/5/5. (trovers) 

Vimax. Willem II Street 52A. Tllbure 145 (trouaers) 

Ver. Kledingfabriclcen v/h Kors en Hoormann HV. Vpprtlu.ir.er.tr.57, 
futten (Old.) (trousers) 

li)  ' U.V. Confectlefabrlek DUCOH. HoevenweB 5. W*« (trouwr.-) 

il)   Dumak Confooticbodriif.NV, Oróte Kerkctraat 5«. Roormond (trout.« 3) 

ii)   Kledlrislnductrlc Wceber, AchterweG '»5. OroninCcn (trousers) 

t> ,N.V. Vcnloaehe Confectlcfhbrlek. Rooucotraat 1». Venlo (trousers) 

Y.V. Wolter» <¡«.rcotl.r6bri.lc 'Wolco'. Havenfc,de 19. Venlo (trou«*,} 

H.V. Conf. Hcka v/h H.J. van Keok, Braakomnnudljk 6, Hijsacn, 
(trout-err) 

Conf. L. Lehmann,   NV, StuUonGOtraat 23,  Baarlc-Nassau, 
(leisurewear) 

KLM werkkleainafubrtokw.. EnEchedeSfcCtraat 31. Haaksbercen Oaw) 

Bearsi»'. Conf. N.V., Voorr.tr.35/57.  »mt*H»toiiide/tantuDad»cl 
(¿cans) 

N.V. Conf. Kav^o v/h K. van Gelder, Verkeermcec 53» Hardemijk 
(trovcers,  Jeans) 

Ch. Nußbaum N.V., Kolwrcraoht 280, Amsterdam (Joans) 

De Cîoed* Kledincfabric* N.V..  Ooiulsooingel 122,  Rotterdam 
(trou:.or») 

• ömc.fs Confcotic-atclJorr, NV,  Kullcnutr.  5B,  Mooresen (trouer») 

Molkt  K.V..   Koiwrpraoht  W,   Amsterdam  (laicvre.   valvar) 

Mi(L:,.,V.   y.yr.ôiv::   'I.V.,   V.u.   <-   l-ViOuv:".'.   ïfi,   Air.v-'.•v^ir.i 

(jt.'.r--.   Vi-.»". .- •) 
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Regcnkledingfabriok BBB,  Nordhaven 49,  Groningen (rainwear) 

* Monco1 s Kledingbodrijf,  Boterdiop 58,  Groningen (rainwear) 

Kledingfabrlek  'Kavee',  Nieuwe Boteringestmat IT,  Groningen 
(rainwear) 

Malinine Regenklcding,  Daendelßtraat 8, The Hague  (rainwear) 

N.V. Conf. Mortimann,  Johan var lioorm>tr. 2,  Enschudc (rainwear) 

N.V. Regenklcding Industrie Amsterdam R.Î.A.,  Singe; 1 CG, 
;    Amsterdam (rainwear) ' 

Helfi-Regcnkleding N.V.,  Spuistraat Q>\/86,   Arnsterd-m (rainwear) 

Hasevrind Kleding Industrie, Hilbelinkspail P8, Wintcru-ijk 
(rainwear) 

*    Meinen*s Kleding 15V,  Hereva-g 8c>/j,  Gronir:;« n (rainv.car) 

iii)        Mellen Klcdingindustrio NV, Hoge  Cur A20,  nroTiin^n (raiiiw .'O 

iii)        De Piccadilly Kleding Maatschappij N.V.  PoUrdiep n»  QronUuv-n 
(rainwear) 

* iii)      4 Gebr. Mol. Simpl.cn Kleding N.V.,   floterdicp 7],  Oroningan (ro.Jnwerir) 

iii)        O.R.P.  Groningen Reçenkledingfobriek,  KIMVI ringoi J}l/Vj, 
Groningen (rainwear) 

Chas.  Macintosh N.V.,  Stein, Mauri tr.weg. (.Inckctii,   trouver« t>n* 
rainwear) 

^onf.  S.   Rozendanl N.V.,   Jutfaecvjcg 357,  Utrecht  (c).ntìren:.v:our) 

N.V.  Zeeuwcchc Conf.,  Molenwatcr 85/87, Klddelburc(chndror.:i-*- 
wear) 

A. Hcrtzberger,  Prin« Hendrlkkadc I'H,  Amsterdam (leisure v '• ) 

Frcetex,   Niouwo Keisergracht 14,  Anv-tnrc^j) 0,   (lcinurcuear) 

KLM KleiUngbeòri jven, HaaUsbcrgon (lelsum ctr) 

Marathon Kledinr.fabriekcn, Lipp«rkerkct-.r.'¡65#  Eru^I^o  (1<•'•'-"•" 
wear,  trouners) 

# VanO:m Sport-eon'1.,   Nieu,.- Irar.t  T<},   )3-jV't.«'.vl;   (IcitA'i c,.( ,.r) 

"Trento",  m.-.on;,lr. 1^,   Hivc'a (Jr'.surowtar) 

"The UM. Iona»"  K.V.,   !ns. ,':• PTA,   IV^ir.Vrich,   (:;\>:U:.,   iron:/.. •• ) 
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9, 
fkllomagn« de l'Quant  t 

COSTUMES 

l     Allwerk Kleideríabriken, 8 Kttnchen 90, PoBtf. 900120 (suits, boys' 

wear, troueers) 

Adolf Ahlera, Bckleidunscwci-l«' Gii.bH, 4906 Elvordissen 
(6.000 cii.pl., i.uits, boys' wear, work clothes; 

Anßencte & Scholl«, 4« Horfurd, Witt«kindr.tr. 2 
(suit.-,, Jacket;;, coata) 

HanB BÄumlor.807 Ingolstadt, Fr. Ebcrtslr. 84 
. (1200 cr.pl., nuits) 

• Bayieche Bekleidung werke G::bìJ, ß München 9* Bcrcütr. 15 
(1000 ci::p.l, BO.lt«) 

Bawl GmbH, 29^ Wilhcli/.yhuvcn 
.  (9^50 en.VI.,  suit..,   jackets) 

•    Blelniund KG,  Kleidcriabrik,   f:\  iio£omjburß 
(suit?., Jacket.:, trousers.) 

MBC M. Bruncßborß & Co KG, 4;; );v:en~V.'., Frolinhnucor Str. 7? 
(500 cr.pl., eu.'t':.:) 

Wilhelm Borhnhardt, *XJ(>0  Bice< i topf, Pontfach 107 
(tSU.itíj) 

È     Büttner & Sohn, 8751 Kleinw.-.-n.i-.taclt/Ar.cbf.ffcnburß, WnllBtr. 15/17 
(c.uitii) 

Baunch Herrenk)eiderfabriken YJ',   4071 Ot/.onreth, Hofßtr. 21-2? 
(ßuit.s,   trouve r;..,   jucket«) 

Blasin,  56 Wuppertal .-iscrivi«? 
(oui tí.;) 

Bekleidungswerke Bc>cr,  I050 ],"n< hnnf^^nbaeh,   Postfach 690 
(200 empi.,   sullo) 

Clem.   Auß.  Docker,  40pO MHpcbe^ladbacli, Khcydter Str.  17-37" 
(tiuit*-,   coati;) 

WO-BoKleiduiißBWOi!: "An;;.  Gre Ck,lv! fr On    8574 Ncubauo/Pe^lt* 
(450 u.,p1.„ i5uU-}3,   ,1ficl:í.Ui). 

Nikolaus Boll,  87!»4  GroKr.c^Vl.i'iM,  Postfach 29 
(120 i.Tipl.,   íaií.tr») 

Heinrich Dock,  49 Uerfurd,   Postfach 5.">9 
(4»>0 (;'..pK, ¡Ai'it.3, coats) 

Gebr. Buaobhuff, (>\rt  lîormr,, Will). LouLchner Str. 26 
(üult.s) 

t* Huro Hoi-.ß,   74lf> !:i-t:-.^.'.:n,  KMí.-II.-.í r.   6-8 
(j'.'.O    <-i.j»l.,     y^)C:\.-) 

Tv-1'lrlUuivM-M.Vc  '..'.Mb- ir. Cri».;--,   4'!41 VK-Ur.hv;*» 
D,UuU     "      '    (íVK. ,.;..l...   .-.uiìv.,   liw.v-ì-.,,   Hbuvc wonr,  sports .<. .1 ) 



10. 

t> 

COSTUMES   («Uita) 

Gustav Digel,  727 Nagold,  Calwur Str.   81 
(680 empi.,  suitn,  coats) 

Erwin Dachs, Kleiderfrbriken, 875 Aschaffenburr,,  Ooldbnchcr Str. 65 
(400 enipl.,  suits) 

J.  Desch,  875 AcehaffenburR. Lu«iv:lc8tr. 2 
(1.000 ctr.pl.,  suit«,  boya    v.\.;<r) 

Eduard Dressler KU,  875'i OroflsoKtbciia,  ivu^mhHiiiiC-rstr.  21 
(1.000 empi.,  suit«,  boyi;    wear) 

0. Dürselen, 4071 Otzenrath, Nni-tir.tr. 9» 19 
(525 empi.,  suit: ,   jacket:.,  trouücrc) 

Dürselen-Webefa, 5*51 Horhauscn,   Pootf. 20 
(suits) 

H. Drcyer & Co,  4972 UÏÏme/Uczir. 
(550 empi.,  ßuitr.) 

iîeinr. W. Depperrnann olIG,   498.1  r.nrwiow/V< ' AS.,  Portfacb 4 
(suits,  Jackets) 

Deutsche Kleiderworke OmbJÎ,  6 Pr^kfurl/;. in,  K^'M!,, ber^r f,tr.  29 
(1200 empi.,  suits,,   trouvez) 

Erhard Enßlert,  8751 Sul»baoh 
(suite,   Jackets;,   trour-CT.-.,  co;.tu) 

J*0. Fcrkinßhoff,  B78ß^rftekeiiai),   Posti'.-.el:  1^0 
(suits,  jackets-.) 

Frentzen & Oie,  4050 Winched vûht,eh,  Ve: ir xah 590 
(250 empi.,   suits,   trour.c-i:,) 

Geschwister Frusci KG, 798.3 Wilb': Indori1    FV.-.tfach >!9 
(>00empl.,   sui tu,   trousers} 

Oreiff-Werkc,   *^£^ ^ ^ ^„^ 

,.  0•.<c A Co,  «.e 2;.^tt^"ulta,  ooat..   tmincn,. 

Josef Geis,  8751,  OroscK^latHrU/Ar-.chnrfcnb^T.,   Gr.  Onthe^er Str.   16 
(suit«,  sportswear) 

Klciüerfabrik llccsch C-blï,  51 Aacben, JÏ0.ieher r.tr. 9Y-X09 
(>20 empi.,  suits,   nport: :^ ;a%,   cooU;J 

Gebr.  Hock,  GT>i  AscbaiYenburtf,   beinrc:.ir.   14 
(500 empi.,  cuiU;,   coüt.'i,   U'ovuevn) 

Ki-Jti. 1IÍH.ÍE KG,   48 J.VlrOi-r/-old,  Zu :,oT :.tr.   ^'»--03 
(58O ci-pi.,   suit:-.,   j.-.•'•!'/•!•:•; 

ArnuK  ilcun ft  Co KG,   87!»3   r.ul:.b-..-.!iA^>:     i'o:,fc¡v.ei. ^ 
(70   ItJi'.jU -,    nuit*;.     .I't ••!!;.    \.\  MV) 

VJ.    1 'i.ï!i<' b."."': 
1 ,    Ï I     I 

c< 



11. 

COSTlKftlS (suite) 

Kleidcrfabrik JOBA J.à  K. Border, 6833 Kirrlach 
(II50 empi., suits, trousers, leisure wear, coats) 

Kurt Jakob à  Co, 875 Asehiiffunburg, Krlenmcyerstr. 4 
(30O empi., suits, coats, jackets) 

Kessler & Käthes, 075 Aschcffenburg, Erlenmeyi:rstr. 3-4 
(suits, coats) 

Keir.pol & LcibA-icd,  7417 Urach,  Unterwasser 5 
; (jeann) 

P.W. KLIIC:»,   4030 l-'flnchonslfiübach,  Postfach 387 
(400 empi.,  suite,   trousers«  jackets) 

Kiï.ctt0 3-Hw:.o,   87!>2 floldbaeh,  Postfach  87 
(150 empi.« suits) 

ftlehmi Kuhn,   8751 iîulabach, îïpossarfcetr.  123 
(suit»«  jackets,   trousers) 

Kriscr à C",  Horre n-l';odcHklc;:iderf;;brik,   84 ïic[/.encburg,  Udolstr.  3 
, (3^0 crnp.1..,  suit.*.?) 

Johiru K.-ncn,   8 Mnebijn 8,  JîosenhcJrrcr fltr.  145 
( 1750 criipl., sui t.?.,  trousers ) 

Kloidcrfabrik Lelnowber GmbH,  49 Herford, Wittckindstr.  16 
(.1500 c-mpl.,  suits,  trousers, coats) 

Siefel'ri«-d Leith^.'ttcr,    55 V.'uppGrtRl-I5Xì)c?rfcltì,  Hofaue 4l-4la 
(bOO nrr.pl.,  suits,   coats) 

Karl Ik'i-i-.r-.tin LelbfrJod,  7 ntuttgurt 1,  Auftustenstr.   124 
(400emp3.#  suits,   jackets) 

I^rr.c!:c Kn,   4930 M»don,   Postfach 769 
(475 enpl..,  suits,   jackets) 

Heinrich Kaerm.-;nn KG.,  49') Minden, Ito'flhJstr.  I6-I8 
(COO empi,  suits,   sportswear) 

Ki.UenUîiY.e»' K3eUU<r\:crkc,   Inh.  Otto AuJbach,   876 Kilte»herc»  Frühling 
(610 onpl.,  suits) Xf> 

Kchiund I'.nhmrl,   87131 Stockstacit/Aocliaffcnburc 

Kttnoh ft Sfthnc,   875 Anchaffr rburfr.»  Aubofstr. 9a 
(suits) 

Ancïrf.îifî r.ntíiícfícr.,  P39 )?:ii;n;»burß,  r.ah.leswiccrstr.  82/84 
(2Ò0 CK.pl.,   suits) 

Od«-.rn;-irJ;  Bu'rlcitlun-rwí.vko,   yA) fiosl;-r 
(4í:ü0 oîntï.!..,   sui'i.s,   trousor:..,  coatí;,   nport.sv.'Císr ) 

J;.-cob Pottlnr; K0,   'iOSO VlS:iy)\cn?l:\(d>:,c\\t   Po:itf;»ch "587 
(s.rJti) 



COSTUMES (suit«) 12. 

:J 
Georg Rieckmann, Herrenkleiderfabrik GmbH, 24 Lübeck, Kronedorfer Alloc 

1>, 
(450 empi., suits) 

Raka Werke GmbH, 675 Kaiserslautern, OerswoJlcrwei.; 5-7 
(500 empi., suitu) 

Josef Reis KO,  8751 Kleinwallßtadt,  Wallstr.  6 

(I50 empi.,  cuits,  corito) 

LudwiG Rothenbücher,  8751 Kleinvmllstßdt,  Postfach JO 
; (100 empi., cuits) 

W.  Haue KG, 644} Sontra 
(suits) 

Standop KG, Herrenmodellkleiderwerk,  62 l/ieübnden,  Hü-KCI;.«;••;-t'.rst>\  >6 
(suits) 

Sohildt-Modellkleidunp;,  84 Reßenoburg, Hoohweg 70 
(suits) 

Striwa Bekleidungswerke GmbH,  86? Llchtenfels,  Cwr-rd Wa.</-.v Mir.  2 
(l400 ernpl., su i tu) 

Gebr.  Sam,  8751 Grosswallutadt, Ijfltzcltalerwe/; 1 
(>50 empi.,  suits,   Jackets) 

Serlas GmbH., 294 Wilhelmshaven, Postfach ll4o 
(suite, coat») 

Staab & Co, 875O Asehaffenburß, Poatfaeh 44 
(75 empi., suits, coati; ) 

Karl Sauerwein,  876.I Mönehborn, Müblwes 8 
(men's and boya1   suit;:,  jacket'.;,   coat.".,   Icir-wo \:^-^-) 

Schlitt-Sportmodellc,  652 Worin«, Gütorhfi31en:-.tr.  4>47 
(I50 empi., jackets, coni:;, tul t.«0 

Schmidt & Tisehmeycr, 3>88 Bad Harzburt, Per, t fach W 
(250 empi., coats) 

Karl Tobaron KO,   594 Altenhunden 
{y¿0 empi.,  suits) 

Schwab ft Stühlftr, 8750 Asohaffenburr,, Postfach ? 
(suits, Jackets) 

Tailor Hoff, Herbert Hoff OrnbH,  66 Saarbrücken,  Ki.inv.er l'Av.  I80 
(550 cinpl.,  cuita) 

Vereinigte Klc.idcrfabrikcn Weber KO.,  87^ Miltenberg  Gi,o.o:^eub;icb'.-;\'itr. 

(72ÎO empi.,  r.ui ta,   trouter:. ) 
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13. 

COSTUMES   (suite) 

August Vordemfelde KG, Herrcnklcidorfíibrik,  87Í3 Aschaffenburg, 
Bodelcchwin^hstr. 10 

(950 empi., suits, coats) 

Wilhelm Vordemfelde KG, >4l Northcim, Slettincr Str. 6-8 
(500 empi.,' cuite) 

VBI-Schcllenberg &  Schneiders, 62 Wiesbaden, Parlrstr. 47 
(250 ernpl., cuite) 

Windsor Kleiderwork, 48 Bielefeld, Friedenstr. 32 
(250 empi., suits) 

Helmut Weidenmann, 875 Aschaffenburg, Kolplngstr. J> 
(900 empi., suite, jackets) 

Walbel & Dahlhñuírer, 7 Stuttgart W., Breitaoheidstr. 42 
(650 empi., suits, sportswear, coats, trousers) 

Westdeutsche BckleldunßswcrksUittcn KG, 469 Horno, Baumstrawse 22-24 
(550 empi., suits, trousers, sportswear) 

Weber & Lederer, 763O Lahr/Scliv.n.rzwalri, Postfach 27.1. 
(250 empi., suits) 



14. 

PANTALON!; 

Adolf Ahlers, 4906 Ilerford-Klverdissen 
(Ó000 empi.,  coats,   leisure wear,  Jeans, work clothes) 

Allwerk Kleiderfabriken,  8 München 90,   Postfach 
(suits,  boys'  wear) 

APAVJfi Bekleidunesbetriebe Karl'Orzimek,   84} Neumarkt,  Postfach 59 
(130 empi.,  ladies' trousers) 

Bierbaum-Proenen,  5000 Köln 1, Doms trasse 55-73 
(I50O empi.,  jeans) 

.C. Brühl & Co,  6442 Rotenburß b.  Fulda 
(400 empi.,  leisure wear) 

Willy Bogner KO,  8 München 80, Truderingerstr.,   I38 
(720 empi.,  sportswear) 

Böhra-Meger KO,  8402 Neutraubling,  Berliner Str.  2-5 

Georg Dletr.  Bucking GmbH,  6^2 Alsfcld/Hessen 
(1500 empi.,   leisure wear,  jeans) 

Bausch Herrenklcidorfabriken KO,  4071 Otzenrath,  Hofstr.  21/2? 
• (suits,   jackets) 

August Blekert & Co,  8754 Oroasosthelm über Aschaffenburg, Mühlstr.  40 
(60 empi.) 

Bleimund KO,  84 Regensburg*   Postfach I09 
(suits,   jackets) 

Herbort Brunner KO,  7 Stuttgart S,  Marktplatz 6 
(I50 empi.) 

Bekleidungswerk Wilhelm Cruse,  4441 VJcttrlngen 
(800 empi.,  suits,   leisure wear and sportswear) 

H. Denninghof,  429 Bocholt,  Nordwall 44 
(240 empi.) 

Deutsche Kleidorworke,  6 Frankfurt 95,  Könißsbcrßor Str.  29 
(1200 empi.,   suits) 

0. Pürselen,  4oyi Otzenrath,   Nordstr.  9 -  19 
(525 empi.,  suits,   Jackets) 

Albort Dor muíais,  403 Mönchengladbach,  Sittardstr.  24-28 
(70 empi.) 

Gebr.  Rosera,  405 Mönchengladbach, Eickener Str.  585 
(Men's wear) 

Max Faber & Co,  7 Stuttgart-Bad Cannstatt,   Brunnenstr.   19 
(00 empi.) 

Ludwig }'\;.'lsch Ñachí.,   4-05 Mönchengladbach,   M-itnifüistr.  55 
(li JO empi.) 



15. 

PANTALONS (suite) 

f 

r 

Frentzen & Cie, 405 Mönchengladbach, Neuhofstr. ko 
(250 empi., suits) 

Geschw. Pausel, 7933 Wilhelmsdorf, Postfach 49 
(300 empi., suits, jackets) 

P. Gramko & Co, 2 Hamburg 39* Postfach 4389 
(500 empi., men's and boys' suits, coats, jackets) 

Greiff-Werke, 86 Bamberg, Hauptsmoorstr., 128 
; (2200 empi., suits, leisure wear, work clothes) 

Kleiderwerk Hela, 23 Kiel, Holstenstr., 28/30 

W. Heidcmann KG, 429 Bocholt, Franzstr. 60  * 
(280 empi.) 

Frit?. Hiltl, 8458 Sulzbaoh-Rosenberg 
, • (ISO empi.) 

L. Hermann KG., 73.18 Kunzelsau 
(320 empi., werk clothes) 

Gebr. Hook, 87!) Asehaffenburg, Heincstr. l4 
(300 empi., suits, coats) 

Peter- Heck KG., 4050 Mönchengladbach, Aachener Str. 224/6 

C'.H. Hammor&en KC, 45 Osnabrück, Ooetheötr. 26-28 

Robert Hulfershorn, 45 Osnabrück, Mönkedieckstr., 8 
(150 empi.,) 

W. Hlllebrand KG, 44 Münster, Dahlweg 100 
(500 empi., suits, jackets) 

Hörchens ft Göttger,, 407 Rheydt, Kons tantino tr. 52 
(250 empi.) 

J. Hölal &  Co, 8483 Vohenstrauss, Wallstr. 22 
(900 empi.) 

Heineke ft Klaproth, 4967 Bückeburg 
(100 empi.) 

Dicter Janssen ft Co, 405 Mönchengladbach, Alastr. 155 

JOBA J.ft K. Bander, 6833 Kirrlach b. Schwetzingen 
(II50 empi., suits, leisure wear, boys wear) 

Johann Konen KG, 8 München 8, Ronenhelinsr Str. 145 
(I750 empi., suits) 

Kompe 1 à  r.eibfriod, 7>I17 Urach, Zenterwilsser ,5 
(lo J. sur e wear) 

P.W. KaJ.Un, 405 MfyjohcngJcitfb.vcih, Sehwo^onstr. 20 - 28 
(400 e;npl., cuits, jacket::) 

Kohlen ft Co, 40? KlH'.y.U., Urftstr. 99 



16. 

PANTALONS   (suite) f,   
Jacob Koenen,   5356 Kuchenheim 

(ov.'n weaving) 

Michael Irakerin,  hO1} Mönchengladbach, Ltirriper Str.  60 
(250 ompl.»  only slack;; for women and girls) 

Kleidcrfabrik LeirmvJcber GmbH,  ¥j Herford 
(."1.500 empi.,  suits,  coats) 

W.  Lennartz & Co,  4 07 Rheydt,  Römerstr.   135 

Edmund Manuel,   P>751 Stocke tad t 
(su i IF.,  Jackets) 

P.  Mertes ft Sl'hne,  ;U5" Dedt 
Ernst Mfthlon,   8731 WeniGumstadt über Aachaffenburß,  Am Sportplatz 2 

(h'j empi. ) 

Hans MIL]or,   8751  Esübau noer Aschaffcnburß, Hauptotr.  85-8? 
(i»:iO empi.,  nuits) 

Ludwlß Haul,   8 Mielchen 15»  Lindwurms tr.   99 

' (leisure wear) 

Bernhard Iloyer,  $>>?. Waldbröl,  Kaiserstr.  105/107 
t (300 empi.) 

ErwJn Ni.'fol,  72*11 Mührinaen fiber Horb/îîackar 
(65 empi.,  Jackets,  sports- and work clothes) 

Peter Nolte,  '117 Geldern,  0&tv/ali 3 - 1? 
(Jerrn;) 

Odermark Lekleio\ír:¿*M-:crke,  3OB Ooslnr 
.   (4200 empi.,  «uits,  coatü,   sportswear) 

Leo  Povil,   405 li;>mhem:lac.'iK'.oh,   Postfach 225 
(250 empi.,  cuits,  lolr.ure  and sportswear) 

Hcinr.  Prions,  hOr> Mönchengladbach,  Krzborper Str.  33 
(slr.cks for woï„i>n and girlo, 220 empi.) 

Paas. KO,  7 Stutt¡//.vt- -Mährln^n,  Viihin^er Str.  112 
( 100 empi. ) 

'    Quack fe Otcrro.shaii..,   407 Rheydt, BylandsV.r.  17 
(¡¿p^rUnvuar) 

Eduard Ranhaelíjon KO,  '¡05 MoncheniOadnach, Karlstr.  29 

Gebr.  Schulten,   h?.i)6 OediiuT,.A.'ercfalen 
.(2000 empi,,  «ports,-  and  Inj sure wear) 

IT Fr;».na Sahn] tr-;),   '¡;\n.5 Hau^ùc-f,   Havendyk  38 



PANTALONS   (suit«) 

17. 

Gebr.  SÜíJS,  5401 Müden/Mosel, Hauptstr.   96 
(110 empi.) 

Wilfried Stumpf,  698I Fenchenbaoh, Bahnhofetr. 65 
(45 empi.) 

Klciderfabrik Stata    ft Co.,  5l40 Erkelenz 
(270 empi.) 

Adolf Vetter KO,  8744 Mellrichstadt,  Postfach 22 
; (200 empi.) 

Vereinigte Klelderfobrilcon Weber AG,  876 Miltenberg,  Qroaaheubachor 
(720 empi., suits) 

Friedr. Vatter,  7 Stuttgart S, Hohenheirner Str. 44 

Paul Viindcr,  '4051 lìcerseli 
(250 empi.) 

Helmut Weber,  >47 Höxter,  Pootfach I76 
250 empi.) 

We.'ïtlanU Klcidcrfûbrlken,  407 Rheydt,  Mittelotr.  49 
(270 empi.) 

Waibel & Dahl hausser,  7 Stuttgart W,  Breitscheidotr.  42 
(650 eiìipl., cuJtß, sportswear, coats) 

Emil Wurater,  74l8 Metsingen,  Stuttgarter Str.  68 
(500 empi., work clothes) 

Heinrich Wirt»,   5l4l lìath-Anhoven, RochURstr. 2-6 
(120 empi.) 

Weßtcleutcehe-Bi:kleJdur]gf.wcrkßtfttten KO,   469 Herne,  Baumatr.  22-24 
(>50 empi., suits, aportsv/oar) 

ïicklcidungiiwiïrkc Wicdckind,  6079 Sprendlingen 
(1200 empi.,  ladies'  trouaer») 

l'rnnz Wegtrieb,  679? Ttamcteln,  Schulstr.  4 
(5^0 empi.) 

Weber & Ott,   835 Forcbheim,  Por.tfach 7 
(52OO empi.) 

Johann Zitsen,   407 Rhoydt,  Biiuinchcßweß 6? 

Str.' 



18 
,^ IMPERMEABLES 

^ Albatros Regenn 'Intel Inh. Frieda Ooerke,   21 Hainburf'.-H.irbuvß, 
Schlossiiiíihlcndariim 2 

(50  empi.) 

Otto Albert,  875? Goldbaoh,  Postfach 29 
(570 empi.,  conta) 

Breuer Modelle,  Willy Breuer,  51 Aachen,  J.uisenstr.  hl 
(220 empi., suits) 

Berolina Loder-Sport-Wettcrklcldunc,  P.  Buriel KO,   1 Berlín .1.5, 
KurfÜrotencUonm l8?/l83 

(170 empi.) 

A. Bahner Kleiderfabrik,  8Vi .Straubing,   0:¡::$vabv.   15 

(coats, jackets) 

Í. 'W. Brinkmann,   49 Horford,   Postfach '¿G? 
(600 empi.) 

W. Blicker fc Co G nib) I, 75 Karlsruhe,   Poütfach I7B0 

H. Busch & Co,  45  Osnabrück,  KollcisJcnviull 5.6 

^ Josef Dorn, 8 München, Postfach 3.82 
P (300 empi., coats) 

Gronauer Kleiderfabrik Hans Hajiui.crrichmiclt, 321P Gà'OII:;U,  Sticïr.xn; 3 
(100 empi.,  leisure wear) 

Werner Graumann,   1 Berlin I5, 'Ktirfflrstenò.-.Mir., 199 
(ho empi., coats) 

Ernst Heidrioh,   1 Berlin jjl Wili^.rsdorf,   Biibc-ïsbc.ïy.cr Str.  >K)-'I1 

Karl Hohenstein Bc-kleidunt*;i?worke,  7>8 Cr <-• 11 she im, Tirun)i«n.';tr.  51 
(M>0 empi.,   trousers,   jackets,  loisuiv wear,   corts) 

J.F. Höpker Ä Söhn  c KO,  *9 Herford,   Postfach 279 
(500 empi.,  coats) 

E. Höhndorf KO.,   «19"Herford,   Tostfaeh 269 
(l'IO empi,  coots,  Jr.clu'tfî) 

•     BokleiduniîBwerke  B.  Hucke oIIG,  '15)91 'jicttclstedt, Postfach >\ 
(1700 empi.) 

Erwin Homack KG,   1 Berlin 15*  Ku^f tirs ten riaium 5*1-!; 5 

Hommel ft Klatt KG,   1 Berlin 15,  Kür fuVc tendant ?.yi 
(coûte) 



fflpg^MEABW (»ulte) 

* Kleeberc & Meyer KO,  8582 Bad Bernook, Kuhnbacher Str. 33-35 

A.  Krcba KO, 865 Kulrnbach,  Postfach 43 
(500 empi.,  coats) 

Klepper Werke,  82 Rosenheim, Postfach 65/66 
(1000 empi,  sportswear) 

Laco Textil Kelter & Co, 2 Hamburg-52, Wichmannatr. 4 
(coats) 

•LouiBoder AO,  8 München,  Posf.faoh 147 
(¿00 empi.) 

S. Leithäuser,  36 Wupportal, Postfach 1899 
(800 empi.,  suits,  coats) 

Kleidorfabrik Leineweber GmbH,  49 Herford,  Postfach 501 
(1500 empi.) 

Horst Mandel & Co, 1 Berlin 30,  Rankestr. 33-34 
(coats) 

H.W, Keyer, 48o6 Werther,  Nordstr. 12 
(?•>.) empi.,  coats) 

A Val. Mehler AO, 64 Fulda, Edelzeller Str.  44 
I (4000 empi.) 

Walter lieblung,  1 Berlin Jl-Wilmersdorf, Jenaer Str. 7 

Erna Nllges GmbH, 6 Frankfurt, Rödelheimer Landstr.  19-21 
(suits) 

Odcrwnrk GmbH, 3380 Goslar, Postfach 74 
(4200 empi.,  coats,  trousers,  cuits) 

J.  Philips & Co, 645 Hanau, Hochstfldtcr Landstr. 29-37 

Pf offermann Bekleldunccwcrko, 6413 Hünfeld 
(700 empi.,  coats) 

Pefri (was recently taken over by Brinkmann) 

Poseidonwerk H. V/313e KG,  2080 Pinneberß,  Postfach 49 
(500 empi.,  coats) 

'      JoDOf Hebhan KG, 8621 V/cismain/Ofr.,  Postfach 100 
(150 empi.) 

Sohn KO, Y919 Bellenbcrß/Iller,  Postfach 
(200 empi.) 

Strivm Bekleidiu»í',ovK-irke GmbH,  862 Lichtonfel» 
+, (1400 empi.) 

Schl:tIt .".portrnode? lo,  65Í? Víorma,   Postfach  \0'( 

19. 



20. 

-^ IMPERMERBT.ES («ulto) 

t Herrcnkleidcrfabrik GmbH, 
Seriös, 2940 Wilhelmshaven,  Postfach 11*0 

(8[j0 empi., suits,  coats) 
Frledr. Straehl Kleiderfabrik, 775 Konstanz,  rostfach 3 40 

(sportswear) 
K. Steilmann, 4660 Wattenscheid,  Postfach 446 
Veliseli KG,  1 Berlin, Nostoratr.,  42/44 

(1800 empi., coats) 
Viehardt Textil- und BokleidunSswcrk GmbH,  64 Fulda, ^^bWíc.u^tr.^ 

(ooats) 
Otto Zapp ft Co GmbH,  707 Sehv;äbisch..Gmünd 

(suits) 
Wimmers sen., 4050 Könchoncladbach, Pontfach 309 

(250 empi., sportswear,  trousers) 



21. 

VBTBMBHTS POOR BNFAKTS ET GARÇONS 

Arkie-Kinderkleidung Arnold ft Ci«,   7 StuttG/ìrt, Dornhaldenstr.  6 
(400 empi.) 

Bertsch & Prey KG,  721 Rottweil, Postfach 101 
(500 empi.) 

Busch KO, 4904 En^er/Herford, Por.tfach 7 
(510 empi., trouGorr.) 

Oocar Baumgart KO, 45 Osnabrück, Postfach 1^69 
Wessen oHO, 4070 Rheydt, Postfach 556 

(550 empi.) 
J. De ach, 875 Aschaffenburß, Poetfach 54 

(1000 empi., suita) 
Michael Eitel KO,  875 Aschaffenburfr,  Poatfach 82 

Heinrich Höhnen,  5^80 Remagen, Por.tfach 142 
(150 empi., aportewe-.r,   Ißd.lca   slacks) 

Frana Hefter, 875 Aschaffenbure» Krthalstr. 16 
Hunanelsheim KO,  811 Murnau, Untermarkt 56-60 

(800 empi.) 
R. Lösch Bekleidunßcwerke GmbH, 6072 Dreleiohonhain, Kandsteiner Str.  li' 

(520 empi.) 
"Lausbub" Lcnhardt GmbH, 6079 Sprendlineen, Da rnstadter Str. 45 

(150 empi.) 
Lehmann Hosen GmbH, 5580 Fritzlar,   Vaberncr Str. 20 

(400 empi., Jacket») 
Harkant-Kleiderfabrik Seibach, B49? Fürth i. Wald, Poetfach I6C 

(ok i pants, sportswear) 
H. Overmeyer KG,  45 Osnabrück, Kol3.eeionwall 7-10 

(280 empi.) 
Pongo & von Amo In, 4070 Hhcydt, Ronero tr. 75- Y9 

(150 ctnpl.) 
J.C.   Runken ft Co,  »807 Achim, Postfach  20 
Ouctav Sonntag,  45 Osnabrück, Postfach 3506 

(mon's cuita) 
Wcstland Kleider f abri Ucn Wober & Co,  JIO70 Rheydt, Postfach 616 

(2/0 empi, trousers) 



22. 
•r'T\ VBTEMBNT8 DE  SPORT P-f DE   IOISIP.S 

* Adolf Ahlers Bekleidung werke Cubil, ¥joG Klverdir.scn über Herford, 
Por. tfach 20 

(6000 empi., wo-!: clotnuc,   suits,   trousers,boys' wear) 

Ooore Dietr.  Bückinrj 0:rbH,  Gy.H) Alsfeld,  Georc-Dietr.  Bucking Str. 
(1^00 o pi., work clothe«,  suits,  boya'  wear) 

R. Busch & Co, 45 Oerií'.brflck,  Kollogiunwall   5-6 

Hans Eloner,  4902 Dad SalzufUn, Postfach  210 
(200 crop] . ,   co:-;tu) 

bobr. Essero,  4030 M&ioheniil.-tribadi, Postfach 58î> 
(50 empi.,   troufjor«) 

Oeschwioter Pausol,  Y9Ö5 Wilh-ilu'idorf,  Postfneh ^9 
(50O empi . ,   trou.-cru) 

Fourmann Bokleldungnfubrik Cr.-bH, 6806 Viernheim,  Postfach J 
'    ' (1200 ctipl. ) 

B. & S.  Frank Nachful/jeT,   Ol.^.' Ponzbcrc,  Ruhe am Baoh 5 
(200 cnpl. ) 

Orelff-Verke,  86 Bamberg*  PoutiVcli 2405 
(2200 cnpl.,  íiuJt.vtrouccra,   Jackets) 

'% Karl Hohensteln Beklcìduncev-   ke, 71B0 Crailsheim, Postfach 260 
(55O ei.i¡l.,   trouver«, Jacket«,   eoato) 

Höfling à Dawrich,   8YÍ3'¡  Grò.;.•;«:f.lhcim 
(1>0  cupi. ,   cori:;) 

lesuroor Heri'cnklcidcrflibrili,  >'aul van Bonzen,  4l7Jl Ißfnun 
(Ü5 empi.) 

Krabbea & Krahl, 225!) l.auowu 
(200 empi. ) 

Klepper Werke, 82 Rosenheim,  Postfach 65/66 
(1000 empi. ,  ra:inv?oíir) 

Max Moser,  8291 Obern*». 3.1/P.-Dí>:;U, Poctfr.oh  P.Ö 
(500 er-yl. ) 

Mflnehoner 3portbejáeitl>ii-jf:»fíibr.1U Carl Braun  KO,   8202 Oberaudorf 
(8^0 ei:.pl.,   tressera) 

Erwin Naco),  72*1 Kflhrinf.o», Y.'aldwoj; I85 
(ÍJ¡) empi.,   trousers, work clothes,  jackets) 

•   Ondit FrcJaoitbolrlciù'.uift Cir-bii,  htt) Cili-crcloh,   Postfach 159 
(Jackets) 

• f Rodo ft  SchwiO.onbsiv. Ci-.VÌI,   68 I-nnhcini,  KÍifortbal ntr.  318 
(rair.vü.-.r) 



I 
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23. 

VITSMENTS DB SPORT ET DB LOISIRS   (luit«) 

Strohroeyer & Co OmbH, 7750 Konstanz,  Postfach 140 
(18Ó0 empi., work clotheo) 

Otto Stegmayer, 8751 Haibach, Burgstr., 5 
(170 empi., ouita) 

F. Stark KO, 7164 Obersonthcim 
(150 empi.,  trousers) 

Oebr.  Schulten, 4286 Oeding   (Woberei & Bekleidungswerke) 
' (2000 empi.  , trousers) 
Otto Schuler, 8754 Orossostheim, Aschaffenburger Str.  yj 

(1>0 empi., men's and boys' wear) 
Wagnerchic Sportmoden H. & H. Wagner KO, 746 Balingen,  Postfach 57 

(120 empi.) 
Wesac Otto Klinglcr KO, 6l48 Heppenheim, Postfach 56O 

(500 empi.) 
H. Wiramers, 4050 Mönchengladbach, Postfach 109 

, (550 empi., trousers) 
Jakob Zeiler, 8515 Oeisenhausen, Postfach 20 

(500 empi.) 
W. Zerres & Co, 4070 Rheydt, Mühlgaustr> 322-224 

(ISO empi.) 



LEGISLATION  SOCIALE 

VÍlRNriI''   , ••-••!.- 



24. 

LEGISLATION    SOCIALE 

Dana  l'industrie textile  le salaire de base est 
de  127 mil limos l'heure. 

Lea  accessoires du salaire de beso sont   t 

l'ancienneté *         4,70 t du salaire de base 

assiduité m         6,36 % du salaire de base 

cherté de vie -       10,50 I du salaire de base» 

travail de nuit -         3,0    % du salaire de base 

Ceci constitue le salaire brut. 

WERNER       157 AVIN'UF. Ï.OITÎSE. IHMMW.I.S 5. »F.l.f.U' M 



25. 

s Charge« Sociale« Incombant à l'Entreprisey 

Sécurité social« 
Timbras fiche da pai« 
Tax« à la formation 

professionnelle 
Assurances loi 

•15,0   % du salaire brut 
- 0,55 %   " " " 

- 2,0   %    "        " * 

•    3,40 %    •» « • 

Avantages Sociouxt 

Médecin de travail 
Tenue de travail 
Jours fériés 
Congés payés 
13ième mois 

(facultatif) 

• 2,0   % du salaire brut 
• 2,0   %    " - • 

- 1,38 %    " " 

• 7,16 %    " » " 

- 7,16 %    " 

Dans l'ensemble     de l'échantillon examiné les charges 
sociales constituaient 46 % du salaire brut. 

A charge de l'employé il lui est retenu à la source 5 % 
de son salaire brut comme contribution à la sécurité 
sociale   et éventuellement une participation à l'assurance 
groupe qui est facultative. 

L'appronti a droit a un  salaire total de 6 Dinars par mois 
tout compris. 
Il n'y  a que l'assurance  accidents de travail qui doit y 
être ajoutée. 

WERNER       1.47 AVI.NliK LOUISE. JMUrssi'LS 5. lîV.I.MUM 
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26, 

POLITIQUE EN MATIERE D'INVESTISSEMENTS ETRANGERS 

AVANTACCS.ACCORDES PAR I.E GOUVERNEMENT AUX INVESTISSEURS 

ETRANGERS ETABLISSANT DES ENTREPRISES UNIQUEMENT DESTINEES 

<\  L'EXPORTATION 

La Loi No. 69-35 du 26 juin 1969 portant code des 

investissements a été promulguée dans l'intention 

d'attirer les investisseurs étrangers pour établir en 

Tunisie des industries qui utiliseraient la main-d'oeuvre 

locale uniquement pour la fabrication de biens destinés 

â l'exportation. 

Nous résumons brièvement ci-apres les avantages accordés 

par la loi aux investisseurs étrangers. 

V/F.'U I"il  1S7 /.VI..\'(IF I.OIJ1."', ¡».KUSSE!.S 5, r.M.t;iUM 



27. 

Chapitre II - Catégorie B 

Article 111 Les investissements classés dans cette catégorie 

donnent droit aux avantages fiscaux ci-après : 

1) la réduction d'impôt prévue en faveur des investissements 

de la catégorie A. 

2) l'exonération de patente pour les trois premiers exercices 

d'activité effective. 

3) l'enregietoment pendant les trois premiers exercices au 

droit fixe des actes constitutifs de l'entreprise, 

réalisant ou constatant les accroissements du capital 

initial, les transformations de statut juridique 

fusions et apports. 

4) l'exonération pendant les trois premiers exercices de 

l'impôt sur le revenu des valeurs mobilières dû à 

raison des emprunts contractés pour l'établissement ou 

l'extension de l'entreprise ou de la portion des 

bénéfices distribués aux,actions et parts d'intérêts 

crées dans le môme but qui n'excède pas annuellement 6 % 

de In valeur nominale, des titres et parts. 

Les avantages prévus aux alinéas 2, 3 et 4, peuvent être 

étendus sur une période n'excédant pas cinq ans. 

Article 12» En outre, les investissements classés dans cette 

catégorie bénéficient des avantages financiers 

ci-nprôs » 

a) lettre der; Yíarrts industriels destinés à faciliter les 

financements du stockage dec matières premieres et des 

produits finis, fabriqués en Tunisie. 

V/CRNEK  1.17 AVFNUI: I.OI>I<;E. IîRUSSKI.«; r>. îsF.i/auM 



28. 

Chapitre II - Catégorie B 

Article 12 (Suite)» 

b)   lettre de garantie accordée après avis do la Commission 

des Investissements permettant aux entreprises d'obtenir 

des crédits bancaires à moyen et long termo,   dentinas à 

financer leur programme d'investissement  (construction, 

installation,   équipement) . 

TITRE     III 

Avantages    Conventionnels 

Article 15:    Le Gouvernement tunisien peut,  iiur avis de la 

Commiasion,  accorder à tout investisseur des 

avantages particuliers et notamment   : 

1) la déduction de la taxe à la production ayant effectivement 

grevé les achats et importations de bien« d'équipements 

industriels directement affectés à la production. 

2) adoption d'un mode d'amortissement plu« favorable pour 

le matériel et l'équipement. 

3) régime  fiscal exceptionnel  ôe longue  durée garantissant la 

stabilité des impôts pour une période n'excédant paa 20 ans 

4) régimes  suspensifs douaniers. 

5) cession à titre gratuit ou onéreui: des terrains  devant 

servir pour l'implantation de 1*entreprise. 

6) prise en charge par l'Etat des travaux d'infrastructure. 

7) octroi de monopole d'exploitai.*on et de commercialisation 

durant une période déterminée. 

C)   prohibition totale ou partielle dos  importations des 

produits conçurrene5els. 

9)  bonification d'intérêts des emprunts  contractés par 

l'entreprise. 

WERNïil?     157 Avr.Nt'K t.om.s)-, »lu^si-»/; \ 1.11 on IM 



29. 

TITRE       IV 

Garantie de Transfort 

Article 16t    L'agrément    accordé dans le enure de l'article 
7 de la présente loi,   donne droit ¡au: inveGtisseurs 

non résidents à la garantie de transfert du capitoli investi en 
devises et des revenus de ce capital. 

Si l'investissement est réalisé souo  forine d'apport en 
nature,   la garantie de transtertdu capital <t des revenus 
y afférents est accordée selon les modilitc^ fixée-:¡ par la 
décision d'agrément ou les dispositions de la convention 
passée avec le Gouvernement. 

Article 171    Le transfert des revenus du capital investi 
en devises est effectué iimned.lv tenont après 

justification auprès de la Banque centrale do Tunisie dos 
montants à transferer. 

Article Ißt    La garantie de transfert du capital  investi 
porte sur le produit réol  net co la cecrion 

ou de la liquidation môme si ce montent cet supérieur au 
capital initialement investi on devices. 

WERNER       137 AVKN'IU: 1 OUJSE, H'ïU.ssivl.s !.. HI I.C.\r:\l 



30. 

Recommandât ions  : 

Cette loi nous semble très  judicieuse pour favoriser 
l'implantation en Tunisie d'industries non encore 
installées  ou pas encore  suffisamment développées. 

En ce qui  concerne l'industrie textile, ce n'est pas 
le cas.    Elle a une capacité excédentaire.    Elle alimente 
le marché  local et doit exporter. 

D'autre part  elle dispose de très peu de main-d'oeuvre 
qualifiée et se voit déjà confrontée  avec le problème 
d'une émigration très importante de  sos travailleurs 
une fois qu'ils sont formés. 

Ces entreprises étrangères viendront concurrencer  l'exporta- 
tion tunisienne vers l'étranger et créeront grSce aux 
avantagea dont elles bénéficient une  surchauffe des salaires 
et de l'embauche de personnel qualifié au détriment de 
l'industrie  textile existante. 

Ces deux faits constitueront un handicap très sérieux 
qui compromettra le développement de   l'industrie  textile 

tunisienne. 

V^t¡'.'T.''.il       137 AVi.NM'K I.OMISK.. iti'!:,;>.» „S 5. M'.LîilUM 



IMPORTATION 

4e    |966    M?7Q 

VÍtRNERu« "vW. 
MANALI  Ml NI (OU.lh lf,l,'I; 



V.D. - vente au Détail 
C. • Conditionné 
N.C. • Mon Conditionné 
0 » Quantité 
V - Valeur en Dinars 

31. 

Importations 

66 

Q                 y 

67 

Q                   V 

Laines lavées à dos 23.266 7.58G 10.000 8.411 

Autres laines an massa 95.443 82.253 175.919 145.302 

Déchets da la ina ou da 
poils sauf effilochés 8.S43 2.329 38.842 29.738 

Effilochés da laine 
ou poils 84.769 38.502 91.99? 40.440 

Piles de laine cardée 363.764 311.701 304.941 290.112 

Filés de laine peignée 
non conditionnées 328.510 544.386 302.442 485.370 

Tissus do laine pour 
couvertures 53 402 - - 

Autres tissus da laina 
ou poils fins 171.290 338.079 193.611 613.042 

Coton en masse 2885.264 755.163 4345.413 1307.600 

Coton cardé ou peigné 27.601' 12.763 2.50? 1.146 

Fi 16u de coton 
N.C.  pour V.D. 3327.182 2173.203 1747.998 13?1.337 

Filés de coton 
C.  pouj; V.D. 

79.534 

  

145.870 77.642 223.905 
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32. 

(suite) 

68 
Q V 

69 
Q                   V 

70 

Q                     V 

39.821 16.859 35.151 15.510 123.071 29.461 

220.463 164.335 288.586 219.082 617.529 406.869 

158.854 77.633 67.969 46.136 174.142 90.655 

106.508 52.994 96.046 42.024 101.518 44.262 

226.250 263.472 430.078 421.271 482.093 405.826 

139.182 262.655 301.354 538.301 700.338 1.378.490 

2 18 4 35 67 50 

75.038 263.680 107.467 457.033 131.347 542.906 

4.144.053 1.514.060 4.914.060 1.640.258 4.999.933 1.676.916 

- - 19 50 15 93 

1.256.336 925.770 2.694.725 1.979.923 2.122.983 1.635.236 

120.057 139.521 180.727 237.009 1      258.036 168.373 
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V.D. - Vente au Ditali 
C.  • Conditionné 
U.C. - Mon Conditionné 

Tisiua de coton 
à point da gai 

©a 

19 

Tissue da coton bouclée 
genre éponge 

Autraa tiaaua 
da coton 

53.9^3 

Fibraa synth. ou artif. 
préparé! pour filatura 

1817.557 

148.850 

Fibraa eynthétiquae 
ou artificiels 

116.999 

Filés da fibre aynth. 
artif. discontinua 
H.C.  pour V.P.  

File» da fibra 
artif. discontinu«. 
C. pour V.D.  

711.012 

Tissus da fibra 
synthétique discont. 

8.153 

123.440 

Tissus da fibre 
artificial discont, 

juta non filé 6toup6o 
et déchets de juta 

929.708 

2402.653 

Filés da jute 

Tissus do jute 

112.103 

6.195 

V ou D 

64 

80.529 

1890.132 

56.126 

27.691 

594.119 

11.690 

427.674 

3399.985 

8.164 

33. 

(suite) 

67 

133 308 

30.503 45.191 

880.843 951.311 

157.227 55.824 

276.403 63.608 

1516.839 1065.477 

6.303 5.255 

556.937 617.596 

949.126        205.913 327.495 

1556.610 209.308 

99.015 10.130 

6.150 14.975 11.190 

V0£f(NER       157 AVI NUK LOUIS!. BRUSSFI.S 5. HUMUM 



34. 

(mito) 

68 
Q V 

St 

26.843 

346.867 

104.335 

1.115.490 

3.006 

51.414 

25.889 

2.121.397 

7.281 

6.892 

14 

23.575 

391.792 

672 

14 

70 
Q V 

1.710 

254.156 

25.125 447.250 

292.425 

434 

135.409 

940.352 

2.220 

275.908 

180 

363.810 

282.204 83.883 

2.421.803      ..600.829 

2.508 

198.536 

36.796 

1.357.958 1.352.133 

3.462 

54.693 

9.067 

222.623 

3.643 

1.575.882 

177.504 

28.888 

102.089 

18.432 

13.161 

10.141 17.744 

255.659 

112.251 

22.806 

316.203 

2.332.079 

5.569 

17.052 

335.419 

333.765 

20.644 

2.758 

8.683 

3.090 
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ETIQUETTAGK 

PRODUITS TEXTILES 

Directives du 

Conseil de la CEE 
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DIRECTAS LIT CO;. H TO, •    • 
conoomant le rapprochement dos législation:' doc-, Etats membres relatives 

aux denominations textiles 

LE CONSEIL DBS COMMUNAUTES EUiiOPTilSWWS, 

vu'le traité instituant la Communauté économique européenne» et notamment son 
artiole 100, 

vu la proposition de la Commission, 

vu l'avis de 1'Assemblée, 

vu l'avis du Comité économique et social, 

©onsidérant que, dans la plupart dos Etata membres, les p?'oduits textiles sont 
soumis à deo dispositions imperatives relative:-, h leur dénomination, leur oorn- 
composition et leur étiquetage; 

ooneidérant que ces dispositions varient d'un El.&t nionil.ro à l'autre, ce qui 
donne lieu à des obstacles h l'établi sceme: ni <vt au fonctionnement du marché 
commun; 

considérant que cos obstacles peuvent ótre cü i:,¡i ir's si la mine nur le mprché, 
•ur le plan communautaire, dos produitu textiles est subordonnée à des règles 
unifornoPj  qu'il faut dou lors harmoniser )rî  ;b'nom i nations dea fibres tex- 
tiles ainsi que les mention.!? figurant sur leu-  ó ¡-iqu.-ttec, marquages ou docu- 
ments qui ftocomprenent les produits textiles ù l'occasion des différentes 
opérations inhérentes aux cycleo de la production,  de la t.i ans formation et de 
lu distribution; 

oonsidérant qu'il y a lieu do viser également certains produits qui no sont 
pas exclusivement composée do textiles mnrin doni la, partie textile  constituo 
un élément essentiel du produit ou ort mir.?  en valeur par une spécification 
du producteur, du transformateur ou du commerçant; 

conaidérrmt que, pour atteindre les objectif» :jni sont a l'origina doc disposi- 
tions nationales en la matière,  il convieni  que l'étiquetage soit obligatoireî 

considérant qu'il convient    do soumettre à certaines conditions l'usaçe  do 
qualificatifs ou do dénominations bénéficiant d'un crédit particulier auprès 
deo utilisateurs et des consommateurs} 

oonsidérant qu'il sera nécessaire, à  un stade ultérieur, do prévoir des métho- 
des d'échantillonnage et  d'analyse  des textiles pour éliminer toutes possibilités 
do contestation des méthodes appliquées;  que,  toutefois, le maintien provisoire 
des méthodes nationales  actuellement on vigueur n'empecho pas l'application do 
róeles un i fo rm e s ; 

considéj-mt  qu'il   n'est  pas opportun,   dans ime  directivo  spécifique  concernant 
les produits  text ileo,   d'harmoniser 1 ' cn^-nhl e  dos  di spo.-ij tiens qui  lour sont 
applicable«, 
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A ÁBRETE LA PRESENTÌ? DIRECTIVEi 

ArticlG  1 

Lee produite textiles ne peuvent être mis sur le marché à 
l'intérieur de la Communauté, soit antérieurement à toute transformation, 
Boit au cours du cycle industriel et au cours des diverses opérations 
inhérentes à leur distribution, que s'ils satisfont aux dispositions do la 
présente directivo. 

Article 2 

1. On entend par produits textile« au sens do la présente direotive, 
tous ceux qui, à l'état brut,  semi-ouvrés, ouvrés, semi-manufactures,roamifac _   . ..,,'„. ,_ „. __   _    .. ._       _  .' ...  ... _ „.  _ ,_   .    '    -tuie sem^-confectionnés ou confectionnés,  sont exclusivement composés de 
fibrös textiles,  quel quo soit le procédé de mélange ou d'assemblage mis 
en oeuvre. 

e? 

2.    On entend pnr fibrea textiles, au sens de la présente directive, 
un élément caractérisé par sa flexibilité, sa finesse, sa grande lon- 
gueur par rapport a son diamètre, qui le rendent apte à des applications 
textiles. 

3»      Sont ascimilés aux produits textiles et soumis aux dispositions 
do la présente directive» 

- les produits qui comprennent uu moina fl'O $ de lour poids en fibres 
textiles, 

- les recouvrements, dont les partiea textilos représentent nu moins 
00 $> do leur poidr., do meubles, de parapluie», do parasols ot, sous 
la même condition, les parties textile» de3 revêtements de sol à 
plusieurs couches, des matelas et de» articles do oamping ainsi que 
les doubl mes chaudes des articlen chaussants ot de ganterio, 

- les textiles incorporeo à d'autres produite dont ils font partie in- 
tégrante on cas de spécification do leur composition. 

•••/••• 
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Article 3, 

1, Les denominai iena des .fibres visées à l'article 2 et leurs des- 
criptions sont  repris'...;  à ¡L'annexe I. 

2. L'utilisation des dénominations fugurant dans le tableau de l'an- 
nexe I est réservée au;: Tibies dont la nature est précisée ou même point 
du tableau. 

•3, L'utilisatioi do cp5i denominations est interdite pour désigner 
toutes les autres fibre;.,  a titre principal ou à titre de racine, ou sous 
forme d'adjectif, quelle que soil: la langue utilisée. 

4. ... L'utilisation <je la dénoüuu.íion "soie" est interdite pour indi- 
quer la formo ou prése.¡; ,<tiou particulière en fil continu des fibres textiles. 

Article ^ 

1. Tout produit   ,. .:n'.le ne peut être qualifié de 100e/ ou de "pur" 
ou éventuelle .'..ent de "¡..ut", à l'exclusion "de toute expression équivalente, 
que si le prçeUi t est  e-:..posé en .totalité de la inume.fibre. 

2. Une quantité d'eutver, fibres est tolérée à concurrence de 2% du 
poids du produit textil : si elle est justifiée par des motifs techniques 
et ne résulte pai d'irne addition systématique. Cette tolérance est portée 
h 5% pour les produits   U:.ti3es obtenus par le cycle du cardé. 

Artici' T\. 

1. Un produit de 1;ine ne peut être qualifié de : 

-•lien-!? vierij'..-'1 cu 'Ilaine do tonte" 
-"Sçurvollo" 

-"lana virgin. " ou "lana di Wsa" 
-"schcervol" 

que s'il est exclusivement certose 'd'une-fibre n'ayant jamais été incorporee 
à un produit fini et n'ayv.uL pas subi des opérations de filature et/ou de feu- 
trage autres que co .VI e s recuises par" la fabrication du produit, ni un traitement 
OU Utilisation qui   ait endo.:;:. :yé la fibre.  , 

2« 'Par elevojation ¿iux dispositions du paragraphe 1, la dénomination 
"laine vierge" ou "lai.no de tonte" peut être utilisée pour qualifier la laine 
contenue dans un mélange de fibres,  lorsque : 

.a)  la totalité de la laine contenue dims lé mélange répond aux caractéristiques 
.-définies  au paragraphe 1; 

,b)  la quantité  de cette   Laine par rapport au poids,  total du mélange n'est 
pas  inféi'it'Uiv l\ 2') ','•', 
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c) en cas de mélange intime, la laine n'est mélangée qu'avec une seule autre 
fibre. 

©ans le cas visé au présent paraoraph«, l'indication de la com- 
position centésimale complète est obligatoire 

3. Lfe tolérance justifiée par des motifs techniques inhérents àia 
fabrication est limitée à :0,356 d'impuretés fibreuses pour les profits quali- 
fiés de laine vierge ou laine de tonte au sens des paragraphes 1       et 2 . 

moma:pour les produits de laine obtenus par le cycle du carde. 

Article 6. 

1» Tout produit textile composé de deux ou plusieurs fibres dont 
l'une représente au moins 6$% au poids total est désigné! 

-eu par Iß. dénomination de cette" fibre suivie de son pourcentage en poids, 

-ou par la dénomination de cette fibre suivie de l'indication "85% minimum", 

-pu par la composition centésimale complète de l'article. 

2, Tout produit textile composé de ¿eux ou plusieurs fibres dont 
aucune n'atteint 8lj# du poids total est "désigné-'por la dénomination de chacune 
des fibres dominantes et de son pourcentage en poids, suivie de 1 'enumeration 
des denominations des autres fibres qui composent le produit, dans l'ordre 
décroiseant des poids,  avec ou. sans-indication de leur pourcentage en poids, 

a) Toutefois, .1'.ensemble des fibres dont chacune     entre pour moins de 10% 
dam; la composition d'un produit peut Gtredésigné par l'expression "autres 
fibres" suivie d'un pourcentage global; 

b) au cos où serait spécifiée In dénomination & une fibre entrant pour moins 
de 10/i dons la composition d'un produit,  la composition centésimale com- 
plète du produit sera, mentionnée. 

1. Les produits comportant une chaîne en :pur coton et une trame en 
pur lin et dont le pourcentage du lin n'est pas inférieur à A0% du poids total 
du tisr.u desenconé,  peuvent Être désignés par la dénomination "métis" obliga- 
toirement complétée par l'indication de -composition'; "chaîne, pur coton - traîne 
pur'lin". 

4. Pour les produits textiles destinés au consommateur final,  et 
sauf jur.tific'ntion.inhéren.tc a un produit particulier dont la technique de 
fabrication nécci.:.J1:c une tolérance supérieure, une  tolérance en fibres de 3% 
entri' lo«; pourccnt/ijo;; en poids indiquer, et les pourcentages en poids réels 
.par r.yi'orï au poido  total der. fibres du produit'fini, est eidmise dans les 
comporli iene  cenlé:.ir»ales prévues  au présent  article. 
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;>„ Les expression "résidus textiles" ou."composition non 
déterrante" peuvent otre utilisées pour tout produit, s «ins considération 
des pourcentages en poids de ces composants, dont la composition peut 
Être difficilement précisée. 

Article 7. 

Une tolérance supplémentaire de 7% • '  •*ajoute 
aux tolérances prévoies a l'article 4 paragraphe 2, à l'article 5 paragraphe 
4 et a l'article 6 paragraphe 4 si elles est exclusivement justifiée par 
la présence de fibres visibles et isolables destinées a produire un effet 
purement décoratif. 

Article 8. 

1, Les produits textiles,  au sens de la présente directive, 
sont ¿tiquetés ou marques à l'occasion dei toute opération de mise sur le 
marché inhérente au cycle industriel et commerciali l'étiquetage et le, 
marqu.'oc; j.c-\>vent_ êtreremplacés ou complétés par. des documents conjiierciaux 
¿'•accömiMoncmeni:,. .lorsque_.ce.sr.produits, ne sont pas offerts en vente au con- 
¥onmiatcur_finVi..ou.loi'squ,.iis..sont livrés en exécution d'une commande 
de l'Etat ou d'une autre j>orsonvie„juridique de droit public. "**' " 

2, a) Les dénomination?, les qualificatifs et les teneurs en fibres 
prévus eux articles 3,4,5,6 et à l'annexe^1 sont a indiquer clairement 
sur ici;,:: documents commerciaux. Cette obligation exclut notamment le recours 
à dés abréviations sur les con irais, factures ou. borde rcauKX de vente}  il 
est toutefois adiáis .de .recourir a vin code mécanographique,  à condition que 
la signification dey codifications figure sur.le.m6me document. 

b) Lors de l'offre en vente et de la vente aux consommateurs et 
notamment dans les catalogues,  les prospectus, sur les emballages,  étiquet- 
tes et marques,  le«; dénominations, qualificatifs et teneurs en fibres  tex- 
tiles prévus aux articles .1,4,1»,6 et ,|i l'annexe I sont h indiquer avec les 

• me'mes caractères typographiques facilement lisibles et-nettement apparents. 

Lett indications et informations autres que celles prévues 
par la présente directive sont nettement séparées. Cette disposition ne 
s'applique pas aux marques ou raisons.--sociales qui peuvent accompagner im- 
médiatement les indications prévues par la présente directive. 

Toutefois si,  lors de l'offre en vente ou de la vente aux 
consommateurs visée .au premier alinéa, est indiquée une marque ou une raison 
soci¿'.'¡e comportant,"soit a titile principal,  soit à titre d'adjectif ou de 
racine,  l'utilisation d'une dénomination prévue a l'annexe I ou pouvant 
prêter a confusion a"ec celle-ci,  la marque; ou la raison sociale doit Être 
ijriiéO! dtcju'.jit: accompagnée,  en caractères  facilement Unibles et  très  apparent; 
de:; denominations qualificatifs et teneurs en fibres prévus aux-articles 3,4, 
!>,6 et A l'annexe I, 
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c) Les Etats membres peuvent exiger que, sur leur territoire, 
lors de l'offre et de la vente au consommateur final, l'étiquetage ou le 
marquage prévus par le présent article soient exprimés également dans leurs 
langues 'nationales. 

d ) Les Etats membres ne peuvent interdire l'emploi de qua- 
lificatifs ou de mentions relatifs à des caractéristiques des produits 
autres que ceux visés aux articles 3, 4 et 5, qui sont conformes aux usages 
loytvux du commerce dans leuis pays« 

Article 3» 

.1. Tout produit textile,  composé de deux ou plusieurs parties 
n'ayant pas la même teneur en fibres, est muni d'une étiquette indiquant la 
teneur en fibres de chacune des parties. Cet étiquetage n'est pas obligatoire 
pour les parties qui représentent moins de 30% du poids total du produit,  à 
l'exception.des doublures principales. 

2. . Deux ou .plusieurs produits textiles ayant la même teneur 
en fibres qui forment, de manière usuelle, un ensemble inséparable, peuvent 
Être Ji.unis d'une seule étiquette. 

Article 10. 

Par dérogation aux dispositions des articles 8 et 9* 

à) Les Etats membres ne peuvent exiger,  pour les produits 
ttextiles figurant à l'annexe III et dans Un des Etats définis a l'article 2 
paragraphe 1, un étiquetage ou marquage portant sur la di-nomination et l'indi- 
cation delà composition. Si,  toutefois,  ces produits sont munis d'une étiquet- 
te ou ¿L'un marquage indiquant la di-nomination, la composition ou la marque 
ou la raison sociale d'une entreprise comportant, soit à titre principal, 
soit a titre d'adjectif ou de racine,  l'utilisation d'une dénomination prévue 
& l'annexe I ou de nature à prQtcr à confusion avec celle-ci,  les dispositions 

'   des articles 8 et 9 sont d'application; 

b) Les produits textiles fuejurant à l'annexe IV, lorsqu'ils 
sont de môme type et de mSmc composition,  peuvent être présentés à la vente, 
groupés sous un étiquetage global comportant les indications de composition 
prévues par la presente directive. 

Article 11.      ' 

Les J'.tats membres prennent toutes mesures utiles afin que 
toute information fournie à l'occasion de la ma se sur le marché de produits 
textiles ne puisse donner lieu à confusion avec les dénominations et mentions 
prévues par la presento: directive. 

Article r¿, 

1. Les pourcenti.çi,.:«; eh fibres prévus- aux articles 5 et 6 
sont calculer, en appliquant a la nasse anhydre de chaque fibre le taux de 
repris«; conventionnel, prévu a l'annexe II. ' 
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Pour la détermination du pourcentage en fibres, doivent Être 
éliminés au préalable les éléments suivants: 

a) sports, renforts, 22^^^^!^^^^?^^ 
semblacjc, llclère5» .*'^duitenveloppes,  accessoires, ornements, 
ne f oinatit y*, partie .^ f ^^^X^spoktions de l'article 9, 
élastique*,  ruban3 et,sous reserve aes «^K 

doublures; 
A   n^«« «nur couvertures, les chaînes et tramer b) iriiaiTde ä ìor^rrde i*. ^ «~ 

blement et pour tapis confectionnés a la maini 

•• *. *« Einehe ainsi que supports des reyÔtements de 

composition   en fibres textiles que le poil, 

Utés de nature à induire le consolateur en erreur. 

Article 13. 

..   .ni,,., «réciseront les méthodes de prélè- 

directive, 

ArticleJdi. 

«notations eu 1» '£«££;¿%aïs". *££ «Us"«'»« oi.ro»- 
la nioc sur le mnrcliê des produits tcxiu-u» 
tioiia Ac la -présente directive. 

, u. di.^1««. * 1, Priante directive »» f ^e,1"aUv« 

déloyale. 

Article 1¿L 

U, dispositions de la présente directive ne s'appliquent pas 

aux produite;  textiles qui: 
/ . •   •     «  fn„« /.vnnri'P<5 ver«! uos payr>  IJ.CI.>, 

^r t^:::^ ft• Ä * =n. u. ««r*. *-»»«. *•» *« 
F.fats; ïiK-mbrcT. dec Communautés Kuropt-cnnes, 
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S/ sont importés des pays tiers ut destinés * faire l'objet d'un trafic de 
perfectionnement ac t i f, 

V •*» donner lieu à cession a titre onéreux, sont confiés pour ouvraison a 
des travailleurs à domicile ou A des entreprises indépendantes travaillant 
A façon. 

Article 16 

1»       *         Les Etats membres mettent en vigueur les mesures nécessaires pour se 
conformer à la présente directive dans" un délafde18 mois" à_coir.j>ter de sa notiff- 
càlfionet en informent immédiatement: la Conuâiss'ion".    

Í. Chaque Etat membre peut prévoir que les dispositions nationales appli- 
cable« avant l'entrée en vigueur des mesuren nationales nécessaires pour se conformer 
A la présente directive peuvent encore Être invoquées, pendant un délai de 24 mois 
suivant cette entrée en vigueur, au profit de produits textiles qui ne satisfont pac 
aux exigences de la présente directive ". 

5» '   *•©• Etats membres veillent   h communiquer A la Commission le texte des 
dispositions essentielles de droit.interne qu'ils adoptent dans le domaine régi dar 
la présente directive. 

Article 17. 

Les Etats membres sont destinataires de la présente directive. 

Fait à Bruxelles, le 

Par le Conseil 
Le Président. 



ANÍF.XE  I 

TABLEAU DßS FIBRES TEXTILES. 

nu 

1 

2 

I 

Mnoàdnation 

teine (f) 

§lBfîgg (m), lá»5„í»)» ÇhM}S«iJm),    ^ 
Sfi£l!£Si£c W» S2l!$ÎÇ W» USBSÇS-V»- 
{4ßöpuc"(f5i Xâ£lS Mi S2SS2S2 MiW 
precide ou non'dc la dénoaination 
"laine", ou "poil" 

poil^ra) w crin (n) avec ou soni in- 
dication d'esgSce^aniiitalc^per exem- 
ple poiX de"Bovïn7"poîr3ê chèvre 

!, crin de cheval) 

Description der. fi brus 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

•oie(f) 

çagoc (m) 

linj») 

çhonv£e_(») 

¿ut« (sis) 

abacà (m) 

alfa 

Fibre de la toison du mouton (Ovis arie.;) 

Poils des animaux mentionnas ci-oprès,:l! r-ya, 
, 1 aran, chume au fièvre cachemi re, moli ri r, 1 r.p ù i 
angora, vigogne, yack, guan.xu 

Poils de divers animaux autre; que ceu:: 
Mentionnés aux points 1 et 2 

Fibre provenant exclusivement dos insectes 
seiieigènes 

Fibre provenant des graines du cotonnier 
(Coscypiuw) 

Fibre provenant de l'intérieur du fruit du 
capoc (Ceiba pentnndrn) 

Fibre orovemint du liber du lin (Lin<m. vsita 
tissinuun) 

Fibre provenant du liber du'chanvre (Cm:¡iabi3 
sativa) i 

Fibre provenant du liber du Cofhorus oliu>riuc 
et du Corchorus capsular i s 

Fibre -provenant der. gaines foliaires de la 
Musa textilis 

Fibre provenant de la feuille do la Stipa 
tenacissima 

(i) il est interdit d'utiliser ces appellations spécifiques sans les indications de conipo- 
Ition prévues à l'article 6 premier et deuxième alinéas pour un Mélange do poils fin;, oi 

lu fibres provenant de la toison du mouton 
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N°» 

12 

13 

14 

15 

re 

17 

1Ü 

19 

20 

21 

^? 

Dénomination 

cocojm) 

g£2§t_(st) 

fconaf (M) 

rnmiejr) 

lîÎ!tipH(raJ~ 

acétate (m) 

HWI 11» mi—»H—   i>—    ,  IM il- ••.   • 

ÇUL'SeJ"»; 

modiü (m) 

"pVotöTiqvc (f)   ("ij" 

tr!r?cét;»!,,"e (m) 

23 viscose (f) (l) 

Description des fibres 

Fibre provenant du fruit de la Cocos nucifej-a 

Fibre provenant du liber du Cytissus scopa- 
rius et/ou du Spartium junceum 

Fibre provenant du liber du Hibiscus canna- 
binus 

Fibre proven ant du liber de la Boehmaria 
nivea et de la Boehmeria tenacissima 

Fibre provenant des feuilles de l'Agave sis*}- 
lann 

Fibre d'acétate de cellulose dont moina de 
92* mais au moins 74% des groupes hydroxy le 
sont acetyl es 

Fibre obtenue,a partir de sels Métalliques 
d'aide nlginique 

Fibre de cellulose régénérée obtenue par le 
procodé cupro-ammoniacal 

Fibre de cellulose ré gêné réoeob tenue par let 
procédés conférant conjointement une haute 
ténacité et un haut module d'élasticité û 
l'état mouillé. Ces fibren doivent à l'état 
momillé, supporter une charge de 22,5g par 
tex et sous cette charge,   leur allongement 
ne doit pna G tre supérieur à 15JÍ 

Fibre obtenue à partir de substances protei- 
niques naturelles régénérées et stabilisées 
BOUS l'action d'agents chimiques 

viVre d'aré.^rix' «Je cellulose dont 92% 
au moins des groupes hydroxyles sont a .étylé 

Fibre de cellulose régénérée obtenue par 
le procédé viscose pour le filament et pour 
la fibre die continue* 

(l) l'enduit un délai do 5 onr, A compter de la notification de la présente directive, la 
fibre vi."'c au n°23 (viscose) peut également Otre tlénomée .(Rayonne", accompagnée ou non du 
.-¡ot "vi«¡cose", no')" Te  f<lnment ou "fib'*-"»o\ -rcomoaai-iéf ou non du mot "viscose", pour 
••* libre tlif-contir.ue. . •• ' 
f 

(?) le not "fibre" est  sou«;-cn tendu. 
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N»s Dénomination inscription des fibres 

24 ssrxliaä®^ C»> Fibre formée de macromolécules linéaires pré 
sentant dans la chaîne 85% ou moins en masse 
du motif acrylonitrilique. 

25 chlorofibre (f) Fibre formée de macromolécules linéaires 
présentant dans la chaîne plus de 50JÉ en mas 
se d'un motif monomère vinyl ou vinylidène 
chloré 

¡RÉ. 

27    ¡ 

flúorofibre""(f)  

moiíjacr^ligue  (m) 

,i. „         '          ..... i.  ' 

Fibre formée de macromolécules linéaires 
obtenue«; à partir de monomères aliphatiques 
fluorocarboncs 

Fibre formée de macromolécules linéaires pré 
sentant dans la chaîne plus de rjö% et moins 
de 85# en masae du motif acrylonitrilique 

28 

1 

polyamide (m) Fibre formée de macromolécules linéaires pré- 
sentant dans la chaîne la répétition du grou-j 
pe fonctionnel emide                                            ' 

1 
•*9  • golyester'tm) Fibre f ornée de macromolécules lineai res pré-' 

sentant dons la chaîne au moins B'j% en mas-   ! 
se d'un ester de diol et d'acide téréphtali-l 
que                                                                              Í 

1 
30 Polyethylene J[m2 Fibre formée de macromolécules linéaires sa- 1 

turées d'hydrocarbures aliphatiques non subii-! 
titués                                                                         1 

31 polypropylene (m) Fibx-e formée de macromolécules linéaires sa- 
turées d'hydrocarbures    aliphatiques, dont 
un carbone sur deux porte une ramification 
méthyle,  en disposition isotactique, et sans 
substitutions ultérieures 

32 polycarbamide (m) Fibre formée de macromolécules linéaires pré- 
sentant d¿ni< la chaîne la répétition du grou- 
pement fonctionnel urce 

33 poly_ur6Ui anne_( m) Fibre fornée de macromolécules linéaires pré- 
sentant dans la chaîne, la répétition du 
groupement fonctionnel uréthanne 

Fibre formée de macroi.oléculey liuéaircr. dont 
la chiiînc er.t contiti tuée d'alcool polyvinyl!- 
jue A taux d'acé talis at .ion. 

Ir 
i " 

L-. 

vinyl al (m) 
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H°» Dénomination 

35 $I*ì:ì!»2& M 

36 èi2£î25iÊ2£.l52. 

•37 èiâSîlîaHÎS.Îïïl— 

38 

39 

2SI£!LÎâ-2£~£2£ 

Description des fibres 

Fibre formée de tcrpolvinère d'acryIonitrile 
d'un monomère vinylique  chlore et d'un troi 
»ièwc monomère vinylique dont aucun ne re- 
présente 50% de In masse  totale. 

Blastofibre constituée soit de pblisoprène 
naturel ou synthétique,   soit d'un ou plu- 
sieurs diènes potymérisfs  avec ou sanr> un ou 
plusieurs monomères vinyliques, qui, tù lon- 
gée sous une force de traction jusqu'à at- 
teindre trois foir. sa longueur initiale, 
reprend rapidement et 'subntontiellencnt 
cette longueur dès que  la force de traction 
cesse d'Stro appliquée. 

Blastofibre constituée pour au mom; 85% 
en masse de polyuréthanne segmentnire,  qui, 
allongée souu une force cle traction jusqu'à 
atteindre trois fois sa  longueur initiale, 
.reprend rapidement et SiubstanticlleKWJît 
cette longueur, dès que  la force de tractio: 
cesse d'Être appliquée. 

Fibre constituée de verre 

Éêîî2mi5i}Ë!?n..£2ï£S5E9DÎ22î_è»iLmati^ 
re, 3ônt~ïcr. "fibres sônFcômpôséêsJ 
par exemple» métal ( métallique, métal- 
lisé)anúant'e,papier(papelier)précéd6e 
ou non du liiot "fiy1, ou ''fibre'1,  

Fibres obtenues & partir de matières diver- 
ses ou nouvelles autres que celles ùmur.C-récs 
ci~dessus. 



Annexe II, 

TAJX DB ìfnJSZOX^^^^J^J^lll^J^J^. 
CALCUL DE LA^MtóSB^pES^^IBKBS^COHIuaWS^DAUS 

UM PRODUIT TEXTILE. 

ei 

M*« fibres 

1 ri 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

111 

12 

13 

14 

15 
16 

Fibres 

LAINE BT.PILBi. ,    .... 

- fibre» peignées, • • • < 

- fibre« cardées ..... 

POILS t 

- f ibrei peignées • • • < 

- fibres cordées ••#» 

CAIN i 

- fibres peignées  ... 

- fibres cardées ..,. 

SOIE ..... 

COTON t 

- fibres normales • • « 

- fibres swreorisée» 

CAPOC ••»*< 

LIN .......i.- 

CHANVRE  .......... 

JUTE  

ABACA  

ALFA  

COCO  

GENÊT  

KKNAr  

RAME (fibre blanchie) 

Pourcentages 

i J SJTiîAL   .......«,« «..... • • ?.Jt*> i ..•..-• • •-•. • • ••*-•..•-• ' •.» ».... 

18.25 

17.00 

18,25 

17,00 

16,00 

15,00 

11,00 

8,50 

10,50 

10,90 

12,00 

12,00 

17,00 

14,00 

14,00 

13,00 

14,00 

17,00 

8,50 
...1.4,00.. 
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»• fibres Fibres 

17 

18 

19 

20 
21 
22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

• 

FLUOROPIIWE 

NQMCRYLXQUE 

POLYAMIDU (6-6.):. 

POIYAHHG 6 t 

POLYAHIDE 11  j  fibre diccontinue  

POLYES'reu i 

POLYETIIYWáNP , . ., %  

POLYURETHAN: 

Pourcentages 

9,00 

20,00 

13,00 

13,00 

17,00 

7,00 

13,00 

2,00 

2,00 

0,00 

2,00 

6,25 
5,75 

6,25 
5,75 

3,50 
3,50 

1,50 
3,00 

1,50 

2,00 

2,00 

3,50 
3,00 

5,00 

3,00 

1,00 
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N*s fibres Fibre   s Pourcentages 

37 

38 

39 

EL AS WANKE  

VBfcRE lEXTILE 

filament d'un diamètre supérieur à 5 microns 

filament d'un diamètre égal ou inférieur 
à 5 microns •••••«•  

IBHE METALLIQUE 

(FIBRE METALLISEE 

AMIANTO   

PIL PAPETIER  .... 

1,50 

2,00 

3,00 

2,00 

2,00 

2,00 

13,75 

n* 



ANNEXE III 

PRODUITS N3 POUVANT ETRE SOUMIS A UNE OBLIGATION 

D'ETIQUETAGE OU DE HAÜQUAGE 

(article 10 sous o) 

1. Soutien-monches de chemise 

2. Bracelets de montre en textile 

3. Etiquettes et écussons 

4. Poignées rembourrées et en textile 

5. Couvre-cafetières 

6. Couvre-théières 

7. Hanches protectrices 

8« Manchons autres qu'en peluche 

9, Fleurs artificielles 

10. Pelotes d'épingles 

11• Toiles peintea 

12. Tissus pour renforts et supports 

13. Feutres 

14. Produits textiles confectionnés usng's, dans la mesure où ils sont expli- 
citement declarer, comme tels. 

15. Guêtres 

16. Articles pour usages techniques <Q 

17. Emballages autres que neufs et vendu» comme tels 

18. Chapeaux en feutre 

19. Articles de maroquinerie et de sellerie en textile 

20. Articles de voyage en textile 

..../  
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21.Tapisseries brodées à la main 

22. Fermetures à glissière 

23» Doutons et boucles recouverts de textile 

24. Couverture de livres en textile 

23. Jouets 

26* Parties textiles des chaussures, à l'exception des doublures 
chaudes 

27* Napperons composés de plusieurs éléments et dont la surface est in- 
férieure à 500 cm2 

(1 



ANNEXE IV. 

fW 

PRODUITS POUVANT FATRE L'OBJET D'UN ETIQUETAGE 

OU MARQUAGE GLOBAL 

(article 10 sous b) 

1. Serpillières 

2. Torchons de nettoyage 

3. Bordures et garnitures 

4. Passementerie 

5. Ceinturai, 

6. Bretelles   * 

7. Jarretelles et jarretières 

8. Lacets 

9. Rubans 

10. Elastiques 

11. Emballages neufs et vendus comme tels 

12. Ficelles d'emballage 

13. Napperons 

14. Mouchoirs 



t 




