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Le présent document est un conpliment A une étude de pre-
- faicatzilitd élaborée en 1979, &t les cihepitres de ce reppert sercnt
vlus ou moins les m2mes.

Lors de 1'éla-oration de 1'étude de nréfaisalilité de bese,
N

e
(197¢), on a d3fini son but, l'implentstion d'un ensemtle textile

-

Fépublicue d'Haiti, L'optigi:e de l'étude dlaberie a %3

o

. comrlexre en

1'autosuffisence ern textile -~ grsteme cocthon ~ par une industrie loce-

l1e gui devra en méme temps permetire dec dconomizs de devises
les importations, Ceci va donnsr un inpect au dAdveloppenent des cul-
tures cotonnikres en Haiti et avec ce A3velormement nromouvoir leo
trarsformation des Sous~produits et crier des vlaces de trevail pour
1a main -~ d'oeuvre locale, Par le choix d'un empleacement cenver2tle,
on va créer sussi un nouveau pdle de développement Sconomimu ‘agri-
cole et industriel, qui devre, entre autre, relacher la pression d4é-
mogcraphique sur la cepitale et 2tre le point de départ d'un trrocess
de dédveloppement textile futur, multilatidral.

tétude de préfeisabili+é SI/LI/79/302 a é
3ralenent par les soins de 1'Orzanissticu dez ations
Développement Industiiel ( 2:°UDI ), comprenant une étu
ure dtude technique et une étude financi®re, Cela concerne un ensem-
tle industriel textile compleste qui doit ghoutir 3 la trersformation
| des fi»res de coton ( ou bien des fisres chimiques ) en tissus sus-
cr *+inles d'Btre vendus sur le marché,




! . . . R ?
| A premikre vue, spres les multin contacts pris sur place |

ot

' avec les autorités du pays et les facteurs pvclics et privés, on sbou~
ti & deux possibilités de partarer 1'implantation de la marnitre sui-

vante,

~ la filature, lo préparetion pour le tissage, la teinture-
rie des filés et le tissaze, sroupds en départements spidci-
figues et spécielisés situés % Thcmornde dans le sud du pla-
teau central,

- 1a teinturerie, le finisggsess et l'impression & Zort - au -
Prince gui est le centre A-maminue de 1'4concvmie et le point

(w3

ou se trouvent les réseay arigtantz de commercislisatior,

D'aprets cette solution, ernvicserie 3 ceotte Ztape, ot dtant
domd l'existence & Port - au ~ Pri-ce Aec girfaces indusirielles tex-
s Aésaffectdes, et le frit aue l=zc prepridtaires sont pradts A

collaborer, on n'a pas eppreofondi le “r:_lime d'1 dépertement finis-
sage, On a simplement envisagé la peossitilitéd de passer tout de suite
pour ce dépertement & 1'étude de faise-ilité, Zour permetire & l'ane~

lyste financier d'élaborer son 3tude, ¢n a simplement indigué une lis~
te de matériel supplémentaire,zinsi gue guelgues dorndes priliminaires
d'oriertation, Cette solution a été congue en supposant que le finig-
sage se fera en assoclation tripartite, " Ztat, industriels et Impor-

tateurs ", cependant que le complexe 2 Thomonde sera tenu par une avi-
tre socidté

.

Comme suite & son é+tude financidre, 1'expert errive % la ;
conclusion suivante ( entre autres ), ‘2aig la remarque prin c_yale por=|
te surtout sur la politigue et sur la straté-ie du complexe, =n sous =
traitant le finissage de tous ses tissus 2 ' 2telier extirieur il est
assez dvident que 1'on crée ure situatior pleino de risques., Aussi est
il recommandé que l'alternative d'un ccmpleye ¢ cmpldtement i-té-rs

---.----- n------------d--
soit £+tndiée,




Ce sont d'esilleurs les mé&mes conclusicns aurquelles sont
~rrivés les responsables du pavs en aralrsant le pronléme, En conss-

nuence, on nous a demandé d'élarcir 1'étude de préfaisanilits, selon
1rs mlres Drénmices, mais en considérant dewr alternatives possibles
e ou'hvpotnkses de travail.

- Hvpothkse 1. l'atelier de finisseze sera implanté 2 Port -
au - Prince, 1l'implantation n'impliquant pas nécessairement
la concentration géorraphique.

- hpothese 2. l'etelier de finissarse cerait installé da-s
1'enceinte du complere et ferait partie inti rante et paysi-

P

yue de celui~ci,

Dans le texte suivent, orn eppelerons les nypotheses @

" alterratives ",

Ce sont précisémert ces protliémes gue le présent rappor:
cormplémentaire essavera de risoudre,
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Avent de passer A 1'étespe de fzizabilits,
de croisir définitivement 1l'emplacement: s8i 1l'altern
®rince l'emporte, on étudierz 1a pessitilité de c
préperation-tissaze~-teintirerie 2 Port - au - Prince euvssi, Tn esphra
de cette facon réduire le montant des investissements car la centrale
thermique de Thomonde ne sera plus nécessgaire, ain-i que les invese
tissements pour le traitement des eaux et leur déversement,
évite” de graves problemes écologigues,

~
T

e qui

Comme, dans ce cas, les tissus sero-t envovés 3 Port - ay -
Srizce, les camions retourrneront & vide (ou presguie) ceci peut nous
permettre de donner une solution 2u probleme A'spprovisionnement en |
metikres premitres du Plateau Centrel, donc de faivles suzmentatiors
er. frais de transport des filés vour la préparation, Sercnt consididrés
conrme frais s:pplémemtaires, le charcement des camicns, le décharge-~
ment et 1'un des vovages de *ransvort.

Ly réductions on frais d'investissement s'a‘outercnt des
réductions en frais d'expleoiteticr , per la réduction du gpersonnel de

nise et merche et zuploitation de 1la centrale theramique, aingi qutune




ssege, ainsi qu'en teinturer
~3es nu travail & fejeon et doivent sursmenter la revistiliid 4

cem~le aingi que l'impact sur o dfvelornpenent *axt

Ld L d ’ - - -
latdral, et 3tant donné que les cliente neciesnmicls se trouve

D]

S c:ls
Aes mlmes paritds des cours de charnze, c'ast-(~dire

¢

centd, nue le département de finissase gerz ie motenr gui permet
(=)

a
an - Prince, les charses 3 transporier entre Fort - au - Zrince et
momonde et vice versa, seront finalene-t nlus petites,

Ttant dornd gque le présent comnlinernt fzit partie de 1'en-
emtle 3+1d3i4 l'enréde dernibre, les calc:ls ot #£3 foits sur la =zs

Or garde, dans le présert complirent, le principe déj% a2c-
tirs

D

1 NS s esveroevececeeenns 1,9 7 [meris 2llemands)

1 TS e ecovocesocranoe 1,7 7% {“ra-csg suicgeg)

1 S s seuveoerevecaosoas n.5 £ {livres sterlincs)

1 2C, everevecoavorococs 20, T {frarcs helges)

1 1S s uveevoveevososeess 320, LT {(lires italienres)

T S L,5 77 {fro-cs francszic)

1 %S, s ssevasveoeseossess 3. LS (shillings autrichiens)
1 BUSveeeecevcececaoesees &, 7= (gourdes naitiennes)

1 8USesevoveeceesosseeses B0, I (lires isradliennes)

~test ainsi ou'on n'a pas pris en considiration les change~
men+s Ae peritsé mondtaires 2u cours Ae l'annde pzssie A cauce Ades
naucses et haigses du dollar vis~Ad-vis des momiaies eurovéennes, v




Tn principe, et aveznt mdme de rentrer 4dzns las d3tails tech-)
es, économisgues ou financiers, 1l'arpothkse Az Zort - 2u - Prince

Cun ..)

Ssente me série d'avantares, face % l'hvdotir2se de Tomonde,
Quelques avantazes plus irnertants, en faveur de 1'2rpothe-
au - -“rince sont :
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Sort -~ au - Prince et gue les ris es
textiles ont leur point de 4épart dars 1a capitale, Teci
présentz l'avantare oue les domreurs A'crdres, grends zros-

sistes et importateurs pourrent gerder un contact direct
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rise-ter et expliquer avec alisarce
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cer eux-mémes pour pDasser letrs comnzsdes nluidt e 4'a2ller!

e Adpartement teinturerie ~ finisse )
zrend consommateur en eau et vapeurs, et U ddverseur 4 rgronde échelle
er esux polludes, L'emplacement du 4éparteme~t L Tromoide pourrz peser
des'problemes aigus en ce gui concerne 1'z2limerfation rytnnigue en
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out au long de l'annde, 2insi que des prorlimes difficiles et
ondreux pour le déversement des eeux usdes., Les juan e2
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~ipulfes et leur desré de polluticn pourrs neser de séri
i 3colorizues. Par contre la ville de SBort - au -
cions et par la quantitéd A'esu 4332 menipul

o

\'D\

e sern noine gensitle
o Adsdquilitre écologimue, i

8me 2 Sort ~ au ~ “rince, il serz prifld
gt<e ppropriéd var ses conditicne "de facto". |

-

Par exemple, le réricn e Tzrrefeur gars plus indigide que
celle A Parc Industriel et ceci mour les reice o suivea:

H v

_2 prouinits dA'une rigzrva de m2in d'oeuvre potera
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tielle.Le temps et 1a fatiz:e demandéce aux ouvri

tants Cerrefour po:r arriver aux heures de pcinte au Parc
Indistriel nuisent A leur »roductivitd et 2 1

‘ de concentration aour ripordre aux demsdes de sualitd des
% produits trensforzés,
!

- Les d3pens=s engasgidas par les ouvriers chajue Jour pour

"S

[{71N

n <
oL O

voyager en czmnionneties dzng les dew: zens rep atent U
lcurde charzge, et 2-outissenrt 5 um mdcontentemert qui nuit

aux résultats Zu travail,

rd - + T -~
~ Dane la récion c3tikre de Tzrrefour, il v a des ftrontors
v $ b4
Si l170n 2ioute des

o
d33% pelués, et méme "tris” peilluds,
facteurs pollusats, cela ne chonzer

Psr contre, l2 soluticn oui cera zdertde peour assurer 1'ay
o~ ~
§ 1a méme occacgicn

1ibre naturel d2:i% z7°
le »

Dans le cadre de 1z prisente dtude, on e aussi 3tf charzé
rrécsenter, comme dans l'édtude pricédente A'ailleurs, l2 liste du nats
e

surfaces 3 batir, les —rsoins e édner
eutres, en facilités avdrauligues, lec %e

les dimensions des entrepdts, la liste du personnel ~écecssaire au
non femctionnement de 1l'ensemtle ( e

i oour 1a période de mise en route), leg ingtal

coires rouvr sgsurer le fornctionrnement sen : 1 futor engemtl
i~dstriel, et les services s*ructuridc de 1l'encsevle,

rrice Ade contnets avec quelques '1ns des pricc
r 1

ndr-e of mord-amdricaing du m2tdriel pou

— -

imoraseion, et d'un appel 4'offres gur e mase dac do:&ées et des ar-

4 I

“iclee et nrecidie retetuee(licte an'or o pessie 2 chacun),




|
‘O
|

D'autre par:, on a pris er considéretion les cofits et les
performances movennes du matériel des différents constructeurs, ainsi
que la consommation respective,

Apres la prise de décision, en considération des résultats
de 1'analvse financibre et des cornditions de financement des diffirents
fournisseurs notentiels, il faudra prisenter les chiffres exacts et
définitifs; de ce fait, il pourra vy avoir un petit pourcentage de
différence sur les chiffres retenus per la présente étude. Ces préci-
sions seront présentées dans le cadre de 1l'étude de fzisabilité qui
fera suite & celle-ci. Dans la présente $tude, l'analyse financiére
suivra sur le méme systéme adopié lors de 1l'élzuoration de 1'étude de ‘
préfaisatilité de vase, c'est-2-dirersur des chiffres globeux., ESien [
entendu, dans le cadre de 1'étude de faisavilité, l'analyse sera ac- '

complie sur la base de chague article de le liste prise en considira-

'3 r'd 3 Vd « . . l
tion et établie par 1l'étude du marchd approfondi ( et 4ui reste encore;
4 slaborer). '

i

I1 faut mentionner ( et ce sera encore souligné dans 1'étu-
de de faisapilité) qu'il est absolument nécessaire de synchroniser les
travaux d'implantation du dépertement *einturerie- finissage~-impres.
sion avec ceux du complexe ( départements mécaniques ), sinon 1'écou-
lement des tissus écrus sur le march® ne serg pes possible -~ ou &
peine -~ et il n'y a pas pour l'instant d'autre glternative en Haiti, !
Cette synchronisation est plus importante encore dans 1'hypothese de
1'emplacement & Port - au ~ Prince., Par contre, l'avancerent de 1'im- |
nlantation de finissage sur les autres départements est préférable,
$tan*t domné qu'il sera toujours possinle d'importer les écrus i des
prix convenables et de les traiter sur place en attendant la produc-~ }

tion propre, d'autant plus que l'envoi des dcrus de Haiti pour le
treveil & fegon & l'étranger, dans une piriode transitoire, sers
a~solument onéreux.




i elle we forcticnre pas pour liinstent, olls peout
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d'entamer les pourpzilars avec
les fournisseurs petentiels et les irgtitutions de financenent, le
out dtant, bien entendu, l'implantation 2'u~ ersemtle textile comple-

e er “épubligue A'=Zaiti,

tion. Lpres la précision de¢ l2 provencs-ce du

risgeur, or nourra avoir des Aiffire~ces quattitatives et de waleur,

-

’ ’
Dans 1'4tude de faisabilité, o présentera les 4ftailes et ¢n fusii- |
fieras tous les 8ldments avancds ici ~ nfme,

o)
grera er priacipe 1'étanlissement, mais i1 aurs des réserves, d'ail-
~A

t3 sont le rdsultat du choix des meciines moderaes & zrande producti-:
vit3, Tes rézerves permettront le A3velcpoanent 2'unme sidrie

iere en tissace & profils plug spicialisids, T m2me, o2
pirer un didveloppement plus poussé des stzliers de nonneterie,
Ttart donné que le marchA d

nie des produite de confecticn, on rn'z pas »oriv: ure ligre de " sav~ |

forisnstio~ ", proc?dd qui eusmente sersinl
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“es dimensions et l'équilitre des czpac
a=tre 1ecs pheses de trensformetic: 2 partir des prémices

indigués par 1'8+tude de préfaisatilitd Slavorde 2n 1979, se fera sur

| 1es Taces de 12 production hendonadzire, c'ast-k:-dire que pour un
1é:ui1ibre complet inter-phases dans les corditicrs demr2es, le d2par-
I <

' terme-~t devra fonctichner charue annde Advrant Ta miue nériocde.
Les capacitds de proiuction ginuellzs demendées ont 212 cal-
culdes 2 partir des demandes de producticn anruelles pour 43

s
de traveil d3terminis par les f

1le restant couvrent les zrréts dtes

1%{zales, nationeles et jours f3rids fixds par le Touverremens ( soi< |

7% iours par an), |
Le département teinturerie - finissace - impression travell-

. Fréparation clichis
. Dép8ts et mezasi-s :
, Direction et admiristretion du 4A3nartement |
. Contréle de gquali*3 o+ la“ora*oire

~ deuxiene équive,

. Préparation des lots de trensformation
» Teinturerie en

ni

. Flambage - dése ncollaze
. 'ercerisaze

| . ~ondenseur

. Calandraze

. Impression

. Tanorisare !
. Lavase

. Emballage - roulage - pliage
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~ troisikme éguipe.
. Slanchiment

. Séchage
. Aprétaze - rameusges

Dans les tartleaux et le ravpeort pricsent cor a noté succinte~
aent 1a dérnomination des tissus en les nenticv o -t gelen leur numdro
Atcrire suivest @

1. Popeli~e spéciale
2, Popelire standard
. Popelirne ropulaire

3

L, Carireaux
5. Cotornede
3

. Drill 109 cn laize 3crue

7, Orill 155 en laiza Scerue
3, Crape

12. Satin

13, Drems de 1if 185 cm lzize énrie

14, Craps de l1it 174 cm leize écrue

Te plan géréral de l'ensemble textile de Thomonde est conju
de telle manidre gu'il permette la réelisztion e 1l'investissement !
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e geule fcis ou per é%apes, 20 2 gerdd le ¢
de *“se, sumiel on & giouté le ~ouvesy ddépartement comme privy lors de

11'41ar0 ion de 1'étude,

-
—~

D

nle- gdnéral, nei mue 12 solutior rarticulitre cherchide
a3 n

gi )
et +rouvie pour T 'emplacement 4 matdriel dans le h8timent spicifinus

nene pernettra A l'avenir de ddvelepper ot 2'esre-dir 1'usire par eve-

t

=

23

e~cior g

R B

TON

g

g des conditiong de re~tabilit3 ~+ 2ven des i-vestisce-
t

te et le tout ga-s e-trzves wedeures o Torctiorrmenent de

=3
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‘mdcaninues ( filature = tissaze ectiee..). 1 ecci Zesuccud vlus impor- |
itant encore dans le cas spdcifinue 4 a

emple teitturerie -~ finissa~2 ~ imnressicon }, evec 1

reurs, eavx, canalisations rreuma=ian

Dans le eux gthkens de troveil, les futurs di3velonpe-
hyocthersas T 1, £ DT
mente extonsifs seront roscsibles e 2xes parallikles, tout et zerdart

1e scidma tecrnologinue et l'erra-icssiicr prévie denuis le Adt,

Tl - a de mfme des riserves gua-® 3 l'auzmentation de 1a pro-
Aiction nrévie ainsi que des locaux auii gont gerdfs en réserve pour e
o

montage du matériel surrlémenizire le nement ve

pour 4'sve~tuels asrsndissenents dane le futTur ssront stiligds suiveant

12 orioritd des hescing, I1 sers o An rdrifier

tures voies possitles de ddvelcspement,

- L'étude et 1'anel-ge firns-cibtre préisentent dec ccnclusin Y
positives en ce nui csrcerne Yli-vesiizsement proncsd, Tes. :
résultats effectifs on*t Aeg cinnces A'3%tre meilleurs si on —

utilise las résarves rffectives dz ceracité on effectuant ”_;
travail 3 fagon pour les petits exploitants existants ou & |

sor deg vmitids industriel~

lee dS3h existantes et e dcnnant nag les résilsts sovhaiiils
r o

eu'evec un matiriel vétuste ils marisc~en* cubrns A'Atre cone |
pétitifsevec 1le nouvel etzem~le, Ils ~evrort dorec cheisir

vme gemme de produits différente de celle Ze 1'erzentle,

M a privy une organisetion siructurie de contrdle de guali-
+4, aingi mue des laroratoirss shiminreg et 1me gtations pilcte dotds
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P4t metdriel moderne et de prix, 2fin de permeitre un Ton encadrement)

|
I !

311 dénzrtement dans la concurrence interm2tionzle au point de vue
tqualitatif,

Dans le choix du matiriel, on 2 *enu corpte, e régle
rale, du principe de pouvoir transformer les tissuc soit e~ caton
' c0it en cotcn-polvester, selon la demazdz du marcid, e matiriel sarz

A

versatile et pourra aingi rénondre auy moxvimoms de demandes et aux
2 e

variations de 1la mode.C'est 2insi cue, du fait de 1'étroitesse du
merché local et de la demande *res varide des modiles et ceci e juzn-

titds tres petites, on a choisi deux machines en impressiorns avec c2-
t

Ares plutdt qu'avec clichés rotatifs, Zenendant on 2 prévu ure &=z ces
~achines avec clichd rctatif 2fin de donner suite 2 1z demande d'im~

pression de modeles % rayures, 2 boulires , & poirts, ect....
L'installation de 1z »réna 1
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rort impor+tés en fonction des wescitc et 4ne soormangd
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IT - LES ARTICLES A PRODUIRE

Dans le chapitre précédent on a présenté la liste des articles qui |
seront 3 traiter et, dans les chapitres suivants, on y reviendra en les detalllant
selon capacités et procéiés.

A la fin du rapport, dans le chapitre présentant les annexes, on a inclu les -
graphiques de traitement pour chacun des articles.

Les tissus indiqués, quantitds et qualités, ont &té repris de 1'étude de
préfaisabilité SI/HAI/79/802-1979 tels que présentés et on a établi les procédés
jugés nécessaires (vu l'expérience) pour en arriver 3 des produits acceptés par
les marchés.

Pour mémoire, on reprend, en ce qui suit, les productions annuelles des
tissus présentés dans 1l'étude mentionnée. Le poids des tissus é&crus arrondis
d'aprés les indications des fiches techniques présentés dans 1'étude de préfai-
sabilité 1979.




TABLEAU 1 ~ PRODUCTION GLOBALE ANNUELLE DES

TISSUS ECRUS, A TRAITER EN

DEPARTEMENT FINISSAGE (EN PROVENANCE

DE THOMONDE)

- ——— — S ——— T — — T — o — — > T = " - S o

i 1 1 ]

Articles § miii?duition écigll. % spgg;gique é t/an §

! m/an H m2/an ! gr/m ! !

1 1 ! AR

1. Popeline spéciale | 500 | 485 ! 157.0 |} 78.5 !
2. Popeline standard i 1000 i 980 E 191.3 i 191.3 E
3. Popeline populaire E 1000 i 1010 i 169.7 i 169.7 i
4. Carreaux E 2200 i 2134 i 114.5 E 251.9 i
5. Cotonnade % 3000 i 2910 % 155.9 E 467.7 i
6. Drille 100 ' 1300 | 1300 } 292.2 | 379.9 ]
7. Drille 155 i 2000 ! 3100 E 402.3 % 804.6 %
8. Crépe E 1500 | 1500 E 158.0 E 237.0 E
9. Doublure poche i 200 5 206 i 128.6 E 25.7 5
10. Zephyr E 2200 | 2420 E 183.7 1 404.1 i
11. Calicot E 500 560 ; 188.4 i 94.2 E
12. Satin i 500 | 790 i 345.0 i 172.5 i
13. Draps de 1lit 165 i 200 E 330 E 299.3 i 59.9 §
14, Draps de 1it 174 | 200 | 348 | 342.9 | 68.6 E
i

Total : 16300 18073 208.9 3405.6 i

[




e S — ——— — - ——— " - " - —— —

' : Nos.filés Tissu écru : Production Tissus finis ;
el Article § chaine trame ;:5; poids :‘u}ati;s | m:\;L txo)::es ;25; blanc! teinté 1mprimé
: cm. g/m ] par an ; par an an cm.
S-S _:.. _______ SRS N I PRI S S URUPUEY FEUNIPUI U SO PSSO S ——— Frm———
1. Popel.ae spécialei 30/1 § 20/1 97 { 157.6 1 0.500{ 0.485! 78.50}! 90 20% 30% 50%
2. " scandardg 20/1 { 20/1 98 + 191.3 | 1.000! 0.9851 191.30! 90 10% 35% 55%
b 3. " populaire 20/1 | 16/1 | 101 | 169.7 ! 1.000! 1.010! 169.70} 90 10% 35% 55%
E 4.1 Carreaux 30/1 30/1 97 | 114.5 2.200} 2.134 251.90 ! 90 66% - -  33% écru
| 5.4 Cotonnade i 40/1 f 12/1 97 | 155.9 1 3.000| 2.914] 467.70 | 90 - 20% 80%
| 6. Drill 16/1 1 10/1 1 100 ! 292.2 | 1.3001! 1.300! 379.90! 90 20% 80% -
i 7.} Drill 16/1 ! 10/1 1 155 1 402.3 ! 2.000! 3.100! B804.60 {140 10% 90% -
! 8.1 Crépe 20/1 1 16/1 t 100 ! 158.0 ! 1.500! 1.500! 237.00! 90 20% 25% 55% |
l: 9.1 Doublure poches 20/1 20/1 103 128.6 0.200 i 0.206 | 25.76 ! 100 - - - écru
! 10.} Zephyr 20/1 1| 16/1 | 110 | 183.7 ! 2.200} 2.420 ) 404.14 | 100 | 100% - -
| 11.} Calicot 18/1 ¢ 18/1 ! 112 ! 188.4 ! 0.500 | 0.560 ! 94.20 !110 - - - écru
1 12.} Satin 24/1 § 24/1 | 158 ! 345.0 | 0.500 | 0.790} 172.55 | 140 - 25% 15% |
| 13.1 Draps de 1lit 20/1 ' 16/1 ! 165 ! 299.3 ! 0.200} 0.330 | 59.90 }150 80% 20% - ;
SR . 16/1 4, 14/1 1 174 | 342.9 | 0.200 0.348 | 68.50 {160 | 8O 202 | ' !
| E ! | 16.300 | 18.073 | 3405.60 ! |
\

TABLEAU 2 - PARTAGE EN POURCENTAGES FINIS DES PRODUITS

TRAITES EN FINISSAGE
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IIT - LES CAPACITES DE PRODUCTION
NECESSAIRES

Suite aux articles choisis dans 1'étude initiale (1979) et vu les prémices
indiquées dans le chapitre précédent en ce qui concerne leur présentation pro-
portionnelle en blancs, teintés et imprimés, on a &tabli, dans le tableau sui-
vant, les Juantités par articles 3 traiter par procédés, selon nécessités, en
métres, en kgs. et en métres e: kgs. 3 la fois. Aprés, on a &tabli les quantités
totales par procédé et ensuite les capacités demandées par les différents pro-
cédés et passages, par jour, selon nombre d'équipes de travail.

Aprés avoir établi les capacités de production nécessaires en teinturerie
- finissage - impression, on va présenter, par tableaux, les différentes ma-
chines nécessaires, y compris 1l'équipement auxilizire, accessoires et matériel
pour laboratoires.

Les tableaux indiquent les nécessités quantitatives et valeurs, ainsi que
les frais prévus pour leur montage.

L 2
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TABLEAU 3 - Centralisateur des Productions Hebdomadaires
Quantitatives par Procéde, par

Unités Physiques en Finissage.

(Suite des Procédes)
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TASLEAU 3 -

MERCERISSAGE
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Centralisateur des Productions Hebdomadaires Quant_:it.:at'ives par
Procédé, par Article et par Unités Physiques en Finissage.
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TABLEAU 4 - INVESTISSEMENTS TEINTURERIE
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I

]

d : Matériel ; E Prix E Prix E

! Procédé ' Dénomi- Largeur iUnités :unitaiye : tota%/ :

1 | effective | | Gds™ t  Gds [

' i nation ! ] i i

i i mm. | I I i

1 i 1 ! L d

I -1 H 3 T

| Diverses et | Chariots E E E i

E généralités E hydrauliques : 2 | 40,000 | 80,000 |

E Chariots i 50 1 5,000 | 250,000 !

= | Grands E E i E

E ) rouleaux I 100 ; 6,000 I 600,000 !

1 [} i | ]

: Rouleaux | 150 I 300 1 45,000 |

: aluminium : i : :

; Clichés I so0 | 380 1 190,000 |

I . I i i |

% Préparation 5 | 300,000 | 300,000 !

! | d'eau | i ! |

I 1
i | Neutralisation i | 150,000 | 150,000 !
i i

E | Mont charges b2 I 60,000 | 120,000 !

. : ! | ! I 1,735,000

L_ - P I L ———
Total : ve e 28,157,000
Piéces de rechange 57 . 1,407,850
Total: cee 29,564,850
Transport & assurance env.5%: e 1,478,150

x/ Parité de la Gourde: 5 Gds/1 US$ Total général : 31,043,000




TABLEAIl S - CENTRALISATEUR DES FRAIS DE MONTAGE
DU MATERIEL TECHNOLOGIQUE

(en Gourdes)

#.-————————.——-——--————————.—————————-————————.——-1———--._—-.—-‘

T T T
Spéciali tel Main : ]
. a a peclalistes  j1seuvre | Matériaux | Total
Matériel 3 monter fournisseurs i 1
(Gds)x7 i localg/ i (Gourdes) (Gourdes)
E (Gds)™ | ;
1 T 7 -
Filature 970,500 5 159,500 E 100,000 ; 1,230,000
Préparation tissage 292,500 i 26,500 i 81,000 E 400,000
Teinturerie filés 40,000 i 7,000 E 13,000 E 60,000
Tissage 1,291,000 E 158,500 ; 301,500 ; 1,751,000
- . PR ] i |
Teinturerie-finissage- 780,500 | 686,000 | 263,500 | 1,730,000
impression ! ! :
| | |
Total : 3,374,500 | 1,037,500 | 759,000 { 5,171,000

x/ Les montants indiqués sont les salaires nets, frais sociaux et boni non
compris.

Les parités pour les devises é&trangéres sont celles valables au moment
" des calculs.

Les équipes locales de montage, sauf autres indications, comprennent
chacune: 1 mécanicien, 2 aides, 3 non-qualifiés.




TABLEAU 6 - EQUIPEMENT AUXILIAIRE ET

ACCESSOIRES ESTIMEES

I - r r i ST -
' | Consomma- | Journée | Capacités | Prix L Total
| Dénomination ! tion H de f né- lunitaire | cds
i | journaliére | réserve | cessaires | Gds. | :
| [} ! L L L ————
1 T T 4 [l ]
: ] | | | | :
1 Réservoirscombus—~ i i 1 {

. 2 162,000 200,000 !
E tible kg. E 13.500 E 1 E s ; ’ :

1 i
eservrrs | o oo |
; chaudiére huile { : ! : !
P i ] | i i
| Réservoirsgas ! 200 Y ! 2,400 |} 50,000 |
: ke | : : |
b . I ] i I I
| Réservoirs ! 8,000 ! 3 ! 24,000 | 300,000 |
: soude caustique : ! : : ]
| Réservoirs soude | : | ' ‘
) Reservolrs souce i 15,000 ! 2 ! 30,000 | 300,000 |
| caustique diluée | : ! ! :
P I I I I i
| Réservoirs solution | I i ]
30,000

E de blanchiment i ; i E ’ !
P i i I i i
i Reservo:i.rs eau i i : : 300,000 :
| traitée | , ' | —— | 1,220,000
|
! Transport & assurance env.57 : 61,000
, —_—
I
| Total général : 1,281,000
i




TABLEAU 7 - FRAIS DE MONTAGE DE L'EQUIPEMENT
AUXTLIAIRE ET DES ACCESSOIRES

Les frais prévus pour ledit matériel, selon bescins, la préparation du
terrain et les fouilles sont estimés comme suit:

Main d'oeuvre spécialisée 10,000 Gds.

- Main d'oeuvre locale : 30,000
- Matériel spécialisé ~ location : 30,000
~ Matériaux : 20,000

Total : 90,000 Gds.
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TABLEAU 8 - FRAIS D'INVESTISSEMENT

EN MATERIEL POUR LE LABORATUIRE

Estimations globales

————

| T H
I i Prix i Total
| Equipement i Cds. { Cds
: ! '
! !
Equipement pour 1'établissement | 150.000 |
des procédés expérimentaux ! : i
I
Installations contrdle chimique | 100,000 '
I 3
Equipement contrdle qualité E 100,000 E
Total : 350,000
Pidces et accessoires env.57 oo 17,500
Total Gds. 367,500
Transport et assurances env.5% 18,500

Total Général Gds.: 386,000

—_——-————--———--———_....__———————-—‘._J—————




TABLEAU 9 - CENTRALISATEUR DES INVESTISSEMENTS

EN MATERIEL TECHNOLOGIQUE ET AUXILIAIRE

Matériel

Prix §9tal
Gds

Préparation lots
Préparation tissus
Teinturerie

Finissage

Impression

Contrdle emballage
Auxiliaires & accessoires
Laboratoire

Diverses - Généralités
Piéces de rechange

Transport & assurances

e e e e e e e i o e i e e o e e e o s o e

Total Gds.:

La parité de la Gourde: 5 Gds/1 US$

189,000
7,973,500
3,376,000
4,915,000
8,483,500
1,485,000
1,220,000

350,000
1,735,000
1,425,350

1,557,650

32,710,000

| IR
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TABLEAU 10 - CENTRALISATEUR DES FRAIS DE MONTAGE

DU MATERIEL EN

FINISSAGE

[ ] | ] -1 I
! | Spécialistes] Main | Matériaux | Total !
| Définition | fournisi?urs{ d'oeuvre | </ P i/
! i Gds ! locale | Gds | Gds !
[ L I 4 ] - !
i . ] t ! ) |
' Tei“t“ri;;;;sﬁg“sage = 1 780,500 ! 686,000 | 263,500 | 1,730,000 !
\ ! | I I
] i | ]
Py i I 1 i l
Equipement auxiliaire et ; 10,000 | 30,000 | 50,000 ! 90,000 |
accessoires i | | i |
l l | 5 !
|
! Total : 790,500 716,000 313,500 1,820,000

Parité de la Gourde: 5 uds/1 US$




IV - MATERILL, PROCEDES TECHNOLOGIQUES,
FLUX TECHNOLOGIQUE ET TRANSPORTS
INTERIEURS

A, FLUX TECHNOLOGIQUE

Dans les deux alternatives le département finissage sera biti 3 1'horizon-
tale. Les compartiments productifs seront tous sur le méme niveau.

Le flux technologique 3 1'intérieur du département teinturerie - finissage
impression a &été étudié de telle maniére qu'il sera, en principe. le plus court
possible et a été marqué sur le plan finissage (plan 802-11 en annexe) par des
fléches sur les machines.

Les procédés technologiques choisis et proposés pour chacun des articles
3 produire sont indiqués dans les graphiques annexés 3 ce rapport d'étude.




B. TRANSPORTS INTERIEURS

Les tissus écrus seront envoyés du dépdt 3 la préparation des lots, sur
palettes, 3 1'aide de chariots manuels du méme type que les chariots proposés
pour le transport des filés entre le compartiment continus-a-filer et les bobi-
noirs en filature.

A 1l'intérieur du département le transport des tissus interphase se fera en
principe sur des grands rouleaux-chariots, train&s par des chariots. Pour les
petits rouleaux on a prévu des chariots manuels, ainsi que pour la manipulation
des piéces de tissus en contrdle - emballage et dépot tissus ennoblis. L'entre~
posage avant expédition des piéces de tissus en entrepit se fera sur des palettes,
comme d'ailleurs la préparation des expéditions aux clients.

1

Tous les systdmes de transport et de magasinage 3 1'inté@rieur du département
et entre les différents départements, y compris dans les entrepdts, seront é&tudiés
et formulés dans la phase de 1'étude de faisabilité.

Dans la mesure du possible, on essaiera d'entreposer les différentes matiéres
sur des palettes ou sur des chariots, en les mouvant, selon besoin, d'une section
3 1'autre, sans manipulations inutiles qui endommageraient les produits et 1l'em-
ballage de présentation.

Pour chaque catégorie et trongon de transport on choisira les modéles et
types de chariots les plus adéquats.
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C. PROCEDES DE FABRICATION ET MATERIEL

a/ Flambage et désencollage

Le but du flambage est d'éliminer les aspérités qui existent sur la sur-
face du tissu. Le procédé est couplé avec le désencollage. Le désencollage se
fait par imprégnation avec une solution d'enzyme en continuation du procédé de
flambage.

Les caractéristiques de la flambeuse:

-

- deux bruleurs 3 refroidissement i 1'eau, 2200 mm. 1largeur des tissus. La lar-
geur maximale prévue par le programme de production présenté en cette &tude
est de 174 cm. seulement pour écru, mais on aura la possibilité de produire !
i 1'avenir des articles plus larges; i

-~ brilage avec gaz propan ou boutan;

- réglage de la flamme selon largeur des tissus;
- réglage du mélange gas-air;

- ventilateur pour enlever et éloigner la fumée;
- guide pneumatique pour introduction des tissus;

- bac d'impregnation en acier inoxydable, contenant minimum 11 m. tissus -
chauffage indirect; i

- exprimeur pneumatique 2 tonnes;

-

- enroulement 3 grand rouleau.

b/ Blanchiment

Les quantités de tissus blanchis, env.50.000 par jour, justifient une
unité continue. Le procédé en deux passages sera réalisé sur la méme machine,
le premier lavage aprés désencollage et débouillisage, le deuxiéme blanchiment
avec péroxyde et lavage final.

Le programme de production prévoit le blanchiment de toute la production
en deux passages (débouillissage et blanchiment) mais il y a la possibilits,
pour certaines qualités et dessins, d'économiser un passage et de blanchir di-
rectement. aprés mercérisation ou aprés désencollage.

La largeur de 1'unité est déterminée pour tissus jusqu'd 160 cm. largeur.

Pour les petites quantités de tissus plus larges il serait onéreux de travailler

sur une unité chére et donc avec des frais élevés. On préférera, en ce cas, de

les blanchir sur un Jigger 3 grande largeur, spécialement prévu pour ce but,

!
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-

Caractéristiques de 1'unité:
-~ deux bacs fermés pour lavage
- exprimeur 1 tons ou Roberto
- caisse d'imprégnation a chauffage indirect

- chambre de réaction atmosphérique avec compartiment pour stabilisat:on,contenu
des tissus 500 m.

- gquatre bacs fermés pour lavage
- un bac ouvert exprimeur 10 tons ou Roberto

- rouleur sur grands rouleaux.

¢/ Mercérisage

Le mercérisage a pour but de donner un aspect soyeux et brillant 3 la fibre
Je coton. En plus, il a l'avantage d'accroitre la résistence mécanique et d'en
augmenter 1'affinité tinctoriale. Il consiste dans 1'imprégnation de la fibre de
coton, sous tension, avec une lessive concentrée de soude caustique maintenue a
froid, puis la rincer 3 1'eau chaude et la neutraliser par une acide. Il est re-
commandé d'utiliser une machine sans chaine 3 cause de la simplicité du travail
et vu la possibilité de traiter en méme temps deux voies de tissus 3 largeur nor-
male. Dans le programme de production on a prévu la mercérisation des tissus 3 sec
aprés débouillissage ou blanchiment et séchage, mais il est aussi possible de mer-
cériser les tissus humides (humidité moins de 557%) en épargnant ainsi un séchage
intérmédiaire.

L'avantage de la mercérisation sur les tissus secs est l'organisation plus
facile moins exacte et l'erfet retenu plus uniforme. Pour rendre possible la mer-
cérisation humide, il est nécessaire d'avancer un exprimeur fort (Roberto) avant
1'impregnation de lessive caustique.

L'unité de mercérisation consiste en deux parties:

- mercérisation avec stabilisation,
- lavage et neutralisation.

I1 est recommandable 3 assurer un inucrvalle entre les deux pour rendre pos-
sible le travail indépendant des deux parties ou ensemble, selon nécessités.

Caractéristiques de 1a ligne:

- largeur rouleaux: 2600 mm.,
- contenu tissus en section caustique: 30 m.,

- vitesse: jusqu'd 40 m./min.

i
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- guide tissus pour deux voies, ou une voie, selon nécessités,

- roulage pour d~ux voies, aprés stabilisation et neutralisation, .
- dosage automatique de la lessive caustique, ;

- séparateur pour nettoyage de la lessive,

- réfrigérateur pour lessive caustique,

- installation pour la solution caustique solide et entrerosage,

- installation de récupération des solutions caustiques déversées.

d/ Teinturerie

Les recommandations pour la teinture des tissus et toutes les calculations
sont bas@es sur une évaluation hypothétique du marché en ce qui concerne les de-
mandes pour couleurs et solidité des teintures. Le présent programme de produc-
tion ne présente pas un procédé continu, mais on a prévu de compléter 3 1'avenir
1'arrangement existant, 3 ce but.

| 11 est accepté que 30% des tissus pour chemises, vétements de travail, etc.
‘ seront teints avec des colorants de cuve. La teinture sera exécutée sur un Fou-
lard avec ou sans séchage intérmédiaire et développée sur Jiggers en lots de
700-1000 m. Par conséquent, le Foulard et la Hotflue sont placés de fagon 3
travailler ensemble ou séparément. L'exploitation de la Hotflue n'est pas ccm-
pléte mais on aura des réserves de séchage qui rendra possible la teinture des
tissus synthétiques selon procédé thermosol, lorsqu'on- décidera pour la produc-
tion de tels tissus. Par l1'addition d'un vaporiseur et des bacs de lavage (la
place a €té réservée) on pourra obtenir 1'extension pour une unité continue.

30% des tissus sont estimés pour teinture avec des colorants réactifs. ;
Ce procédé peut 8tre exécuté alternativement sur des Jiggers ou sur un Foulard |
avec lavage ultérieur sur Jiggers ou sur bacs de lavage continus. Ce qui sera
décisif pour le procédé sont les nuances et la quantité par lot des tissus a
teindre.

207 des tissus sont estimés pour teinture avec colorants de soufre et

207 avec colorants directs sur Jiggers.

e/ Equipement pour teinturerie i
Jiggers: vu le programme de production 20 teintures par jour seront effecJ
tuées sur les Jiggers. Le temps moyen de teinture pour 1000 m. de tissu est de
6 heures, de sorte qu'on va nécessiter 7 Jiggers, dont 4 pour une largeur de
travail jusqu'd 1200 mm. 2 pour 1600 mm. et 1 pour 2200 mm. Grandeur des rouleaux |
de tissus sur le Jigger: jusqu'd 1000 m. diamétre. Les Jiggers seront &quipés i
!
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d'une hotte pour absorber les vapeurs, avec un arrangement pour rouler sur les
grands rouleaux, avec contrdle de la température et de la tension. Chauffage i
par vapeurs direct et indirect.

Foulard: 3 rouleaux pour teinture de goumme 70° shore dureté et avec un bac
économique. Contrdle du niveau de la solution. Possibilités de roulage sur des
rouleaux grands ou normaux, avec synchronisation avec la Hotflue. L'entrée dans
la machine par guide pneumatique. Largeur du travail jusqu'ad 1600 mm.

Rouleur: pour tissus secs et humides. Vitesse variable et guide de lisiére.
Largeur du travail: jusqu'3 2400 mm.

Hotflue: contenu du tissu: 100 m. de moins, largeur du travail 1600 mwm. Entrée
des grands rouleaux ou synchronisation avec le Foulard. Sortie: plieuse et rou-
leur sur grands rouleaux. Contrdle de la température et de l'humidité@ du tissu.

Machine 3 haute température: pour la teinture des tissus synthétiques en
quantité modérée (1000 m. par couleur). Diamétre du vaisseau: 90-100 mm.
Largeur: 1600 mm.

f/ Impression

Selon le programme de production on aura 17000 m. de tissu par jour a i
imprimer. Les quantités principales, 15500 m., sont des tissus de 90 cm.largeur
et seulement 1500 m. de tissus 3 grandes largeurs (150 cm.). Pour cette productioni
11 est nécessaire dz orévoir 2 machines dont 1l'une pour une larceur normale

(130 cm.) et 1'autre pour une grande largeur (184 cm.), qui rende possible 1'im-
pression par 2 voies & " . . pour des tissus 3 largeur normale. Il est recommanr
dable d'acheter des machines conventionnelles au cadre plat et pas au pochoir ro- |
tatif. L'impression peut &tre plus versatile avec des différentes grandeurs des |
rapports, le travail et la préparation des clichés plus simple et on pourra im-
primer rationnellement des quantités modérées par dessin. On recommande d'attacher
un seul pochoir rotatif sur une des machines pour les dessins simples comme

rayures ou points.

Selon estimation, 1/3 de la production sera imprimé avec colorants pigments
et 2/3 avec des colorants réactifs. Pour développer les colorants réactifs on a ;
besoin d'un vaporiseur continu et d'une machine pour lavage qui pourra €tre uti-
lisée pour lavage aprés teinture réactive. Le vaporiseur peut travailler avec
2 voies des tissus de 90 cm. largeur et contenant 100 m. de tissus 3 1'intérieur.

Les machines impression doivent &tre versatiles jusqu'au moins 7 couleurs et avec
une grandeur de rapport variable. Entrée de grands rouleaux et de rouleaux normaux.
La machine 3 grande laize doit &tre équipée pour le travail 3 2 voies. L'addition
des colorants se fera manuellement.




La consommation des colorants et des produits chimiques scnt calculées sur
base d'un taux de couverture moyenne de 507 de la surface des tissus.

g/ Finissage

Le département finissage est composé par 2 rameuses, 1 polymériseuse et
1 Calandre. On a réservé une place pour la sanforisation et pour un 2e calandre.

hameuse: sert principalement pour le séchage final et pour finissage. Le séchage
intermédiaire sera effectué sur tambour ou sur Hotflue, 3 1'exception du
séchage des articles crépe et des tissus avant impression, qui seront
séchés sur les rameuses.

La quantité des tissus pour séchage et finissage sur rameuses sont d'env.
20.000 kgs. par jour, soit 15.000 kgs. d'eau (757 humidité aprés expri-
meur) 3 évaporer.

En 3 &quipes avec 80% rendement (19.2 heures) il faudra évaporer ainsi
780 kgs. d'eau par heure. Une rameuse de 1600 wm. largeur, & 5 comparti-
ments, a une capacité de 915 kgs. évaporation par heure dans des circon-
stances optimales, mais avec des tissus de 90 cm.largeur, la production
tombe considérablement.

-

La 2e rameuse est prévue pour les tissus 3 grandes laizes, jusqu'a
2200 mm., mais seulement avec 3 ccmpartiments, avec une capacité d'éva-
poration de 600-700 kgs./heure. On aura une réserve pour thermofixation
des tissus synthétiques, 3 1l'avenir, et pour travail i fagon. On a ré-
servé une place pour une 3le rameuse, si elle sera nécessaire dans le cas
d'élargissement de la production.

Plus de 60% de la production seront traités avec résines afin d'cbtenir
les propriétés d'infroissable et indéformable, mais celd n'est qu'une
estimation.

'

Les 2 machines doivent &tre capables de faire la thermofixation des tissus
synthétiques. La chaine sera combinée 3 pinces et 3 picots. Entrée des |
grands rouleaux 3 travers le foulard et avec redressage automacique :de
la trame (Orthomat). Un appareil de suralimentation est absolument
nécessaire.

!
A la sortie de la rameuse un accumulateur des tissus, pour rendre possiblé
un travafl sans arrét. Roulage Sochor pour grands rouleaux et aussi en-
rouleur ascendent intégré dans la sortie de la rame.

Les rameuses doivent &tre équipées avec des textometers pour le contrdle
automatique de 1'humidi:té finale des tissus.




Chauffage des rameuses par circulation d'huile chaude qui permet un
rég%age de température en chaque compartiment, indépendamment, jusqu'a
220°C.

Polymériseuse (condensation) sert pour condensation 3 température élevée
(150—160°C) des finissages avec résines et des impressions avec colorants
pigments. Temps de séjour des tissus dans le polymériseur: 3-4 min.
Pour travailler avec 30 m./min. vitesse, partiellement en 2 voies, il faut
que la largeu- de la machine soit de 2200 mm. et le contenu des tissus 100 =
au moins.,

Le travail est de grand rouleau 3 grand rouleau, avec arrangement pour 1 ou
2 voies.

Contrdle automatique de la température.
Chauffage par circulation d'huile chaude.

Calandre: dans cette étude il a &té prévu seulement un calandre 3 grande laize
(2200 mm.) avec une pression de 60 t. et avec 2 rouleaux. Chauffage par
circulation d'huile chaude. Une place a été réservé pour un deuxiéme ca-
landre 3 laize normale (1200 mm.), en cas d'augmentation de la production.
La machine est prévue pour travailler de grand rouleau a grand rouleau.

I1 est reccmmandable de prévoir un détecteur magnétique pour les particules
métalliques éventuellement pénétrées dans le tissu, afin de protéger les
rouleaux du calandre.

Sanforisation n'a pas été prévue dans cette &tude, mais on y a réservé une place,

si elle sera nécessaire 3@ 1'avenir. Elle représente un grand investissement
qui n'est pas justifié par le présent programme de production.

h/ Visitage des tissus

On a prévu 6 visiteuses pour le contrdle final des tissus et 4 machines
pour roulage qui peuvent servir aussi pour le contrdle des certains articles.
Les visiteuses travailleront de grand rouleau 3 grand rouleau en 2 directions
et seront équipées avec appareils pour marquer les défauts et les enregistrer
sur une fiche d'évidence. 4 visiteuses et 2 rouleuses seront pour laize normale
(1200 mm.) et les autres pour grande laize (1600 mm.). On a prévu aussi 2 plieuses
dont 1'une pour des tissus de largeur normale et 1'autre avec possibilité de

doublage pour servir aux tissus grandes laizes.

|
|
]
!
|

!



D. LES ARTICLES ET LEURS TRAITEMENTS

En ce qui suit on va présenter les articles choisis et on fera, en quelques
mots, un passage en revue des traitements proposés pour leur ennoblissement.

D'ailleurs, en annexe, on présente sous forme de graphiques les traitements
proposés pour les différents articles et le matériel sur lequel ces procédés
seront réalisés.

Popelines

Le programme de production prévoit 3 sortes de popelines qui différenmt
1'une de 1'autre en ce qui concerne qualité et prix. Cette différence est aussi
exprimée dans la procédure de finissage.

Popeline spéciale est de qualité élevée, destinée pour blouses et chemises.
Elle regoit un finissage complet avec mercérisation et traitement in
froissable et indéformable, avec résines. Les teintures sont effectuées
généralement avec des colorants de cuve et l'impression avec des colo-
rants réactifs, afin d'obtenir une meilleure solidité des couleurs et
un toucher doux et agréable aprés l'impressionm.

Popeline standard est de qualité moyenne, pour le méme but. Elle est mercérisée
mais sans traitement avec résines. Teinturc¢ et impressicn comme popeline
spéciale.

.

Popeline populaire est de qualité bon marché. Elle n'est pas mercérisée et sans
finissage avec résines, mais seulement avec calandrage pour obtenir un
lustre temporaire. Impression avec des colorants pigments qui sont
meilleur marché et plus simples en procédure.

Toutes ces qualités sont flambées, désencollées et blanchies avant teinture et
avant impression. Les tissus destinés pour impression sont séchés avant 1'im-
pression sur rameuse, les autres avant teinture ou avant finissage sur tambour
ou Hotflue. Le finissage est exécuté toujours sur la rameuse.

Vu que les popelines sont de laize normale il est possible de mercériser, sécher
sur tambour, condenser et parfois imprimer en 2 voies mais il est essentiel que
les 2 voies soient de la méme qualité.

Contrdle des tissus avant emballage et marquage des defauts sur visiteuses.

Emballage des tissus finis sur rouleaux 3 pleine largeur.
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Carreaux

Tissus composés de filés teints et de fils &crus, en différentes proportions,
suivant les dessins. Usage: tissus pour robes et chemises.

Ils sont traités en finissage comme popelines de premiére qualité, c'est-a-
dire avec mercérisation et traitement avec résines. Seulement 2/3 des quantités
sont prévus pour blanchiment en piéces, les autres peuvent €tre tissés avec des
fils d'effet, déji blanchis, ou ils restent écrus aprés désencollage et lavage.

Séchage aprés blanchiment et aprés nercérisation sur tambour en 2 voies.
Finissage sur rameuse suivant condensation et calandre. Emballage en pleine lar-
geur sur des rouleaux en carton.

Cotonnades

Tissus pour robes femmes, en différentes comstructions de qualité élevée.
La partie principale (80%) est prévue pour impression en partie avec des colo- !
rants réactifs et en partle avec plgments. Le choix en est déterminé par le dessLﬂ
et la destination. Vu qu'il s'agit d'articles de mode, en couleurs vivantes, la '
teinture est prévue avec des colorants réactifs.

La procédure de finissage consiste en flambage, désencollage, blanchiment,
mercérisation et traitement avec résines aprés teinture ou impression. A cause ‘
de la construction. seulement 60% sont prévus pour calandrage aprés ou avant |
condensation. l

i

Contrdle et marquage des défauts sur visiteuses.

Emballage en pleine largeur sur rouleaux en cartom.

Drill
Destination: pantalons et habillement de travail.

Dans le programme de production on a prévu 2 sortes de drill qui différent :
seulement en largeur, dont 1l'une est de 100 cm. en écru et 1l'autre 155 cm.
Procédures de teinture et finissage sont Jes mémes. Il a été prévu que la
moitié de la quantité sera blanchie pour les couleurs claires ou pour blanc
et 1'autre moitié seulement débouillie aprés désencollage pour les couleurs
foncées. On a aussi prévu 2 qualités de finissage: avec et sans mercérisation,
pour articles bon marché.

Au cas des colorants de cuve la teinture est exécutée sur Foulard-Hotflue
avec développement sur Jiggers et, au cas des colorants directs, ou souffre,
) d




La préparation consiste en flambage, désencollage, débouillissage et blan-
chiment, si nécessaire.

Finissage final seulement avec polyvinylacétate pour rendre un caractére
ferme au tissu.

Contrdle avant emballage sur visiteuse - marquage des défauts.

Emballage par plier. Les laizes normales en pleine largeur, les grandes
laizes: doubler.

Crépe

Tissus de qualité é&levée pour robes femmes. 55% de la production a été
prévue pour impression, le reste pour blanc et coloré. Le procé&dé consiste en
flambage, désencollage, blanchiment, mercérisation. La teinture dépend de la
couleur et du métrage des lots: sur Foulard ou sur Jiggers le plus souvent avec
des colorants réactifs. Impression exclusivement avec colorants réactifs. Il est
recommandé de sécher sur rameuses avant finissage, pour préserver le caractére
du crépe. Finissage avec résines suivant 3 la condensation.

Controle et marquage des défauts sur les visiteuses.

Emballage sur rouleaux en carton,

Doublure de poches

L'article est tissé des fils teints et écrus.

Le finissage consiste seulement en flambage, désencollage, lavage, séchage
sur rameuse avec un apprét ferme (polyvinyl-acétate) et calandrage.

Emballage par plier.

Zéphyr
Destination: chemises et blouses,

11 est tissé de f.ls écrus et teints. Toute la quantité est blanchie en
piéce.

Procédé de préparation et finissage identique au carreaux.




Calico

Tissu bon marché, sans finissage &laboré, seulement tensionné pour fixer
les dimensions.

Emballage en plier.

Satin
Tissu de qualité supérieure, pour robes femmes.
257 prévus pour teinture et 75% pour imprassioa.

Le finissage consiste en flambage, désencollage, blanchiment, mercérisation
et traitement avec résines suivant condensation et calandre.

Teinture avec colorants solides comme cuve ou réactifs, impression exclusi-
vement réactifs.

Contrdle et marquage des fautes sur visiteuses.

Emballage sur rouleaux de carton en pleine largeur.

Draps de lit

I1 y a 2 sortes de tissus qui différent en ce qui concerme la largeur et la
construction.

80% de la quantité seront blanchis - le reste teint.

La procédure de finissage est la méme pour les 2 qualités, soit flambage,
désencollage, blanchiment et teinture. Blanchiment et teinture sur Jiggers, vu
les laizes qui sont plus grandes que le sortiment moyen e: aussi la petitesse
des lots.

Séchage final avec apprét ferme (polyvinyl-acétate) sur rameuse et suivant
calandre. Emballage par double pliage.




V - STOCKS DE MATIERES PREMIERES, DE PRODUITS
SEMI-FINIS ET DE PRODUITS CHIMIQUES DANS
LE DEPARTEMENT ET DANS LES DEPOQTS
ENTREPOSAGE ET SURFACES NECESSAIRES

Le bon fonctionnement du département, sans entiraves causées par le manque de
matidres oremiéres, des produvits semi-finis, des produits chimiques et colorants,
nous oblige 3 conserver des stocks entre les différents processus de fabrication.

Les machines choisies pour le parc du département finissage, modernes et de
trés grandes vitesses et production, accentuent la problématique des stocks in-
termédiaires. Le nombre des machines par procédé est ici trés réduit, souvent
méme une seule machine - et celid encore pour des procédés-clef. La panne d'une
telle machine, si elle se prolonge, pourrait conduire 3 des pertes considérables
de production dans les procédés qui suivent et méme bouchonner parfois le complexe
entier. La situation au Haiti est encore pire 3 cause du manque de l'alternative
d'un autre atelier de finissage.

Par contre, les stocks pésent lourdement, par leur cherté, sur les fonds de ..

roulement et grévent aussi lourdement les comptes de financement.

Par la suite, on a essayé de délimiter, 3 titre indicatif, les quantites
maximales aduissibles en stocks dans le complexe lui-méme. I1 faudra, a3 1l'avenir,
analyser périodiquement et attentivement les stocks accumulés, afin d'éviter les
dégits qui résultent par d'éventuelles éxagerationms.

En ce qui concerne les stocks en piéces de rechange et de réserve, ils sont
prévus dans les colits d'investissement. On a prévu, en principe, pour toutes les
rachines des achats de piéces de rechange avec la fourniture, suffisant pour une

période de fonctionnement de 2 années. C'est ainsi que les comptes de financement |

sont prévus avec le financement des investissements mémes. Par contre, le rempla-

cement des stocks se fera anauellement, par le biais des frais de fonctionnement.
Ici méme, comme d'ailleurs pour les stocks de toute nature et en tous les dépar-
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tements, on devra étudier, au chapitre organisatorique de 1'étude de faisabilité,

le meilleur systéme qui permettra de garder les stocks minimes nécessaires.

En principe, chaque responsable d'entrepdt aura une liste détaillée des
stocks minimes par produits, qui devra 8tre gardée au dépdt. Il aura ausci les
indications paralléles des stocks auxquels, la limite atteinte, on devra passer
des commandes aux fournisseurs qui seront eux aussi indiqués. En méme temps, un
autre réglement indiquera, pour chaque position, quelles seront les quancités
qui pourront étre commandées chaque fois.

!
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Toutes ces indications seront basées d'un cSté sur le rythme de la consomma-
tion et, d'un autre, sur les intervalles de temps qui doivent passer du moment du |

lancement de la commande et jusqu'au moment de l'entrée en dépdt du produit res-

pectif.

Comme entendu et comme d'usage, 1'étude tracera des indications générales
et globales, les données seront 3 réviser de temps en temps, vu les changements
et les réalités qui se renouvellent.

Pour les stocks de produits chimiques et colorants on estime qu'une immo-
bilisation moyenne de 3 mois de fonctionnement, en expression valorique, pourra
assurer un fonctionnement rythmique et sans entraves du département. Par consé-
quent on va indiquer dans ce chapitre les nécessités annuelles en colorants et
produits chimiques. Le tableau aura ainsi une double utilisation: il permettra
3 1'analyste financier de 1l'utiliser pour les besoins financiers et i 1'archi-
tecte pour établir les besoins en espace d'entreposage.

Les 3 wois indiqués nous semblent nécessaires pour les arrivées d'Europe
(temps de commande, d'expédition et de dédouanement au Port-au-Prince). Il est
probable qu'une orientation vers les fournisseurs potentiels des E.U. permettra
une réduction de ces données et il sera a analyser ces données et les prix com-
paratifs pour les différents fournisseurs des différents pays.

lLe rapport qualité-prix sera pris en considération plus tard, de méme
1'analyse des temps de stockage et d'immobilisation des moyens financiers.
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Magasin des tissus écrus

Les fonctions du magasin des tissus é&crus seront élargies comme suit:
- entreposage des tissus &crus,

~ marquage des tissus écrus,

- préparation des lots selon les dispositions présentées dans le bulletin des
procédés de travail,

- couture des piéces en lots,

- roulage ou pliage pour la premiére opération.

Le magasin sera placé dans l'alternative Thomonde 3 proximité du dépdt de
tissus écrus aprés le département tissage et, par conséquent, une réserve de
2 semaines de travail sera suffisante. Les 2 semaine sont nécessaires pour assu-
rer une programmation des lots de travail.

Nous aurons une production de 662 pi&ces par jour, c'est-d-dire 7944 piéces
en dépdt.

Le magasinage se fera sur palettes de 100 x 100 cm. pour tissus laizes nor-
males et 160 x 160 cm. pour tissus grandes laizes.

Les articles unis seront placés sur des palettes selon leur construction, en
tant que les tissus couleurs seront stockés selon dessins.
[y
En cas de fabrication de dessins différents mais en petites séries, ils
pourront étre entreposés en étages.

Si on dépositera 30 piéces par paletteegoyenne, il faudra 260 palettes environ.
Considérant une surface moyenne de 1.5 m. par palette, on aura besoin d'env. |
400 m2 de surface d'entreposage.

La surface totale pour déposer les palettes est apréciée ainsi 3 700 mZ.
En plus, il faudra prévoir de 1'espace pour dépositer les tissus arrivés pour
travail 3 fagon, ainsi qu'un espace pour couture et roulage- qui se trouveront
aussi ici. On recommande donc une surface totale d'env. 1000 m2.

Tous ces calculs sont naturellement valables pour l'alternative de Thomonde.
L'alternative Port-au-Prince, par le fait que le département finissage se trouve
i une distance d'env. 120 km. du principal fournisseur de tissus &crus 3 traiter,
nous oblige 3 augmenter la surface du dépdt tissus écrus. Cette alternative
signifiera de ce point de vue en fait 1'implantation d'une unité finissage auto-

i
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nome qui nécessitera des services intégrés indépendants, espace d'emmagasinage f




y compris.Cette unité aura des chances meilleures qu'a Thomonde de développer
des services de travail 3 fagon pour tiers et, par conséquent, nécessitera plus
d'espace. On a donc retenu un espace de 1500 m2 pour cette alternative. A cette
surface s'ajoute aussi la surface pour la préparation des lots - prévue a env.
230 m2.




Marquage

Toutes les piéces devront &tre marquées en encre résistante aux procédés
chimiques du finissage (incotex).

Le marquage indiquera le numéro de la piéce et du lot. Il est recommandable

de faire ce marquage sur les 2 bouts de la piéce. Les détails seront traités dans
le cadre de 1'étude de faisabiliteé.

Préparation des lots

Les instructions seront regues de la part du Service Commercial qui indique-
ra aussi les quantités demandées par article. Les tissus regus du département
tissage en rouleaux seront enroulés et cousus en méme phase. Par contre, les
tissus pliés pourront Z2tre arrangés et cousus en chariots.

La couture

La couture se fera bout 3 bout avec une machine 3 coudre type Merrow.




Magasin des tissus finis

Dans l'alternative Thomonde, les tissus produits et traitis sur place .
seront passés au compartiment contrGle et emballage qui fera suite normale 3 la

chaine de production et, aprés traitement, seront déposés en magasin tissus
finis.

Si 1'on accepte un indice d'entreposage d'env. 3,3 m2/t. et si 1'on accepte
encore une surface équive:lente 3 une production de 2 mois comme capacité du dépdt,
pour une production d'env. 3405.6 t/an produits finis il raudra prévoir la capa-

cité d'env. 590 t. Cette capacité nécessite 1950 m2.

Dans cette &tude on a prévu 1800 m2, dont 600 m2 pour le ~ompartiment
contrdle et emballage et 1200 m2 dépdt tissus finis. j

L'alternative Thomonde, du fait d'&tre loin du centre du commerce de gros
du pays (qui est Port-au-Prince) nous détermine i recommander la location 3
Port-au-Prince d'un dépot (central) oG se trouveront aussi les services commer-
ciaux. Il est 3 envisager, par exemple, la location d'un demi-hangar dans le
Parc Industriel (administré, lui aussi, par 1'IDAI) et qui sera 3 améncger en ma-
gasin pour tissus finis. Mieux encore sera 3 trouver un magasin de vente dans
le centre commercial de la ville.

Dans 1l'alternative de l'emplacement du finissage 3 Port-au-Prince, vu le
choix du site, on a prévu des surfaces plus étendues pour le dépot tissus finis
et, ainsi, résout la nécessité éventuelle de louer des surfaces - sauf, peut-Etre,
un magasin de vente au centre de la ville.

La surface retenue en cette alternative pour le dépot tissus finis est de
2400 m2. Cette méme surface assurera aussi, si besoin sera, un entreposage des
tissus préparés pour impression, ol on aura probablement des quantités apprécia-
bles, vu la petitesse des lots par modéles 3 imprimer sur un marché restreint.
Par contre, en plus des 2400 m2 mentionnés,on aura aussi une surface de 600 m2
pour le compartiment contrdle gqualité et emballage. Par rapport 3 une surface de
1800 m2 dans l'alternative Thomonde, on aura ici 3000 m2. Dans cette alternative
de P.a.P. on a retenu aussi une surface de 8% m2 sur laquelle on a prévu un
magasin de vente.




Autres surfaces prévues pour dépdts

Dépdt pour piéces de rechange

L'expérience nous incite 3 prévoir une surface de 30 m2 pour piéces de re-
change Jépartement finissage - dépSt destiné 3 l'utilisation courante, pour les
deux alternatives. Le dépsdt central des piéces de rechange aura env. 100 m2 et
se trouvera dans le bloc Services et Entretien.

Dépot clichés

Vu le fait que le département finissage abritera un atelier d'impression &
cadre plat, on a prévu, pour les deux alternatives, une surface d'env. 144 m2
pour dépositer les cadres et les clichés. L'organisation de ce dépdt sera pré-
sentée dans le cadre de 1'étude de faisabilité.

Archives clichés

Les clich3s sont d'habitude la propriété des clients. Les prix du travail i
fagon en impression ne comprennent pas les frais en cadres, clichés et leur pré-
paration. Dans la mesure dans laquelle les modéles et les jeux de couleurs des
tissus imprimés sont présentés et payés par les clients, ils leurs appartiennent.
Néanmoins, i1 arrive souvent que les clients reviennent avec des commandes supplé-
mentaires pour les mémes modéles et c'est la raison pour laquelle il faut garder
un temps les clichés. On a donc prévu une surface d'env. 144 m2 3 1'étage pour
1l'archive de ces clichés et celd pour les deux alternatives présentées.

DépOts et préparation d'échantillons

On o prévu une surface d'env. 16 m2 qui sera organisée pour abriter le bu-
reau de la préparation des &chantillons et pour leur dépdt. Dans le cadre des
études ultérieures on indiquera les systémes d'organisation.

Dépdts d'huiles

Le dépdt des huiles et graisses sera installé dans le batiment ateliers,
dans la surface du dépdt central, avec les piéces de rechange, avec un total
d'env. 96 m2.

Dépst général

Dans l'alternative Port-au-Prince on recommande une surface de 144 m2.
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STOCK DES TISSUS EN DEPARTEMENT FINISSAGE

Dans le tableau suivant on présente les stocks estimés maxima nécessaires
ea tissus, sous tous leurs étages de finition et sur toutes leurs présentations,
| dans les deux alternatives d'emplacement du département teinturerie-finissage-
impression.

Les quantités de ce tableau dépassent, naturellement, les stocks estimés
dans 1'étude de base de 1'amnée 1979.
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TABLEAU 11 - QUANTITES APPROX. EXPERIMENTALES DES

STOCKS DE TISSUS DANS LE DEPARTEMENT

DE PRODUCTION TEINTURERIE - FINISSAGE

- IMPRESSION
1;— | . 1 \ |
: | Unités de!  Produc- ! '
! | temps de | tion ! Stock ' Stocks
Localisation ! Remarques ! travail | par ! total ' totaux
| | (jours) | jour ! m. 1. ! kgs.
i i /x/ ] m.1l. I | /xx/
1 1 i - 1
| | : : :
N ; i
Magastn tlssus 1 Reserve | 12 | 56.500 |  678.000 !  141.634
crus | Prép.lots ; 1 | 56.500 ! 56.500 ! 11.893
Préparation ! Désencollage | ! ! !
: blanchiment ! 3 ! 56.500 | 169.500 | 35.409
! séchage ! ! ! '
| | : | |
& 2 - ] 1 ) |
Mercérisage j ~ Sechage com~ | 2 ! 45.000 |  90.000 !  18.801
| pris ! ! ! |
] |
Teinturerie i ; 31 20.000 60.000 |  12.534
1 [ J |
| 1 | }
Impression j  Entreposage 18 | 17.000 306.000 |  63.923
! interphasé | f i
! [ | |
! Impression !
! vapeurs i 3 17.000 51.000 10.654
' lavage : | '
]
I -ty t
Finissage j  Concrdle | 4 56.500 226.000 47.211
| compris |
i i | . :
Magasin tissus } Diff.présenta- | | ! !
finis | tions en ! 50 ! 56.500 | 2.825.000 |  590.143
royenne
Total 4,462,000 932.112

/x/: La réserve est exprimée er. journées de travail moyennes, selon le régime annuel de
6 jours par semaine, 48 semaines par an. Les stocks assureront aussi les traitemer
nécessaires aux différents procédés, le temps nécessaire pour éliminer des pannes
ou autres déficiences dans 1'approvisionnement,ne dépassant pas les situation habi-

tuelles en telles fabrications.

Poids établis sur base d'un poids moyen de tous les tissus traités en finissage,

coit env. 208.9 gr./m.




Les stocks estimés en colorants

et produits chimiques

Une des grandes consommations gravimétrigques et tout spécialement valo-
riques du département finissage est constituée par le chapitre produits chimiques
et colorants.

Dans le tableau qui suit on a calculé les consommations annuelles en pro-
duits chimiques et colorants, en expression physique et en valeurs.

Le tableau est présenté par procédés et principaux produits et note des |
sous-totaux valoriques pour chaque procédé. Il permettra ainsi 1'élaboration de
1'analyse financiére. Dans ce tableau on a choisi les produits chimiques, comme
d'ailleurs les chaines de procédés de production, qui permettront la mise en
vente d'une gamme de produits de haute qualité, semblable aux produits demandés,
par ex., par le marché européen. Naturellement il s'agit aussi des cofits de pro-
ductions plus élevés, mais il faudra ainsi assurer la compétitivité qualitative
| de l'ensemble textile nouvellement implanté dans la République d'Haiti. Le méme

tableau indique les prix FOB. Les prix CIF sont plus élevés, selon nos estima-
tions, d'env. 9%.

Le tableau qui suivra centralise les mé€mes consommations annuelles en co-
lorants et produits chimiques par produits, tout en présentant les frais CIF des
produits.

devront €tre financés dans 1l'ensemble seront d'environ 3 mois de fonctionnement
courant en moyenne et leur - valeur globale ainsi établie est estimée 3
env. 2,000,000 Gds. en prix CIF.

On estime que les stocks maximaux en produits chimiques et colorants qui i
]

On présente, ensuite, un autre tableau &tablissant les stocks des colorants
et des produits chimiques par type d'emballage et quantité, ainsi que les surfaces'
nettes estimées nécessaires pour leur stockage. La surface nette minime nécessaire
en ce sens est établie 3 env. 235 m2.

Les surfaces des dépGts chimico-colorants et cuisines au départment fi-
nissage seront d'env. 576 m2. en plus des surfaces prévues pour le dépdt général
des produits chimiques. Dans le cadre de 1'étude de faisabilité il nous reviendra

la charge de présenter le systéme organisatorique préconisé pour les susdits dé-
pots.




TARLEAD 12 - CONSOMMATION AMSUELLE COLORANTS =T PRODUITS CIIMIQUES ST “RAIS 0B .

PAR PRODUIT 2T PAR PROCZDE

T i s s s Prodwics Frais em Cds. T0B
Procédés Articlas wil. Tonnes/ Remarques Gr./kg. Xg»./ Prix
/s an Dénomination 4 : -« uniraire POF plr‘
208 produit procédh
Jésencollage ;'ia-‘i;'i:fiz"' 15.500  3.307 Enrymas 0.5 S 16.533 9.25  152.930
s s dlsdds Mouillant 0.1 1 3.300 9.70 32.025 184.955
Blanchimane l:g.:iéi;,:z7.l. 14.217  2.850 Péroxyda 352 2.5 3 71.250 3.7 267.187
End - » N t
"T?;' e .5 s 14.250 9.70 138.225
Soude csust. 3 come. 30 45.500 1.825 156.037
SIS 10 10 28.500 7.35  209.475
Pour Agent 4'azou-
plain rage 0.2 2 1.840 60. — 0.500 881.324
blmc optique
Hercarisage ples T s 2.400 Souds caust.  25.0 250  600.000 1.825 1095.000
A comc.
Mesillanc
spicial 0.5 H 12.000 7.250 87.000
Acide sulph. 0.5 H 12.000 0.500 6,300 1.188.000
Teinturaris 1,2,3,5,6,7, 30X 460 t. Colormmcs moyexme - )
8.12,13.14 5.600 1.534 col. 0.08 - 32 L.5 15 6.903 150.- 1035.450
3 Sydrosulphits’ 3.0 30 13.306 5.75 79.384
Soude caus. 2.0 20 9.200 1.825 16.790
Péroxyds 1.0 10 4,600 3.78 17.250
Détergent
souillant 1.0 10 4.600 9.70 44.620
302 460 ¢. Coloraats soyenns
col. réact. ‘0.5 - SX 3.0 i 13.806 100 1380.600
Sel Glauber 15 150 69.000 0.750 51.750
Carbonste
de i 3 0 13.806 0.800 11.045
Détexgent 0.5 5 2.300 9.700 22.310
202 306 t. Colorsats s0yenns
col.soufre 1 - 122 s 50 15.300 30 459,000
Sulphurs
sodium 10 100 30.600 2.10 64.380
Bichr,.potasse 1.5 15 4.500 6.50 29.250
Acide acétique 1.0 10 3.060 12 36.720
20% 306 c. Colorants soyenne
col.direces 0.5 - 22 1.0 10 3.000 50 150.000
Détergent
avac col. 0.5 H 1,500 9.700 14,550
soufre
Agent de
tizage 0.5 b} 1.500 $0 7.500
Sel 5.0 s0 15.000 0.750 11,250 3,420.603

Toctcal

5.674.882




TABLEAD 12 (SUTTE) - COMSOMMATION AMNUELLEZ COLORANTS ET PRODUITS CHIMIQUES

ET_FRAIS rOB PAR PRODUIT IT PAR ROCEDE

Tissus 2roduizcs Trais en Gds. OB
cocidés Articles :.‘f.;.J; l'o::ll lamarques 2% edon . G:;:. 32./ ;:‘m oar par
70B produit prociédé
inissage ""'{i"m' 9.90  1.640  gioioe Msines s 50 22.000 6.9 $65.800 >-674-082
Cacalisateur 0.5 5 8.200 125 10.250
Moucisssacs 1 10 16.400  6.0S 99.203
6,7,9,13,6  3.90  1.361  apprét Polyvinyl soyenne
forne acétate 2 20 27.200 6,0 163.200 838.453
(gz.par (gr.par
A kg.pite) la)
Wressica ) 0T de 5  L.73 :::::" :8;"';:‘ 20 1 1.7% 5o 87.500
Pizacifs 100 s 8.750 7 61.250
Concentration 1S 0.75  1.310 IL.75  4L.275
Sprie 150 7.5 13.125  § 65.625
Auxtliatre 30 1.5 2.625 12 31.500
i'i':;“f 2 cr“’:zz:’ g‘;;“:::“ 20 1.3 6.160 100 416.000
Alginste 40 2.6 89.320 10 93.200
Urée 100 6.5  20.800 0.5 10.400
Soude 20 1.3 6.160 0.8 3.330
Aucxilisires 10 0.6 1.900 12.28 23.278 323.355
Total : 7.336.690

Les frais supplimantaires FOB-CIF sont estimés 1 env.92 en moyenns (v.ctablesu détatlls.




TABLEAU 13 ~ CENTRALISATEUR DES CONSOMMATIONS ANNUELLES
DES COLORANTS ET PRODUITS CHIMIQUES ET FRAl> CI

P/ -

Prix Prix Stock pr.3 mois s
Produit Quantité unit. unit. Tg;;l Quan- Valeur zg;:i_ ::?:;E
kgs. FOB CIF Gds tité CIF 1 1

Gds. Gds. ‘' kg Gds. age ages

Enzymes 16.533 9.25 10.15 169.463 4.133 42.500 100 41
Mouillant 25.950 9.70 10.50 272.475 6.500 68.120 100 65
" pr.mercérisation 12.000 7.25 8.00 96.000 3.000 24.000 100 30
Péroxyde 75.850 3.75 4.00 303.400 19.000 75.850 60 315
Soude caustique 694.700 1.825 2.00 i.389.400 173.750 347.500 200 900
Stabilisateur 28.500 7.35 8.01 228.285 7.125 57.071 100 71
Acide Sulphurique 12.000 0.50 0.50 6.000 3.000 1.500 200 15
Hydrosulphite 13.800 5.75 6.25 86.250 3.450 21.560 50 70
Sel Glauber 84.000 0.75 0.80 67.200 21.000 16.800 100 210
Carbonate de soude 18.000 0.8 0.85 11.730 4.500 2.950 100 45
Sulphure de sodium 30.600 2.10 2.30 70.380 7.650 17.600 60 127
Bicarbonate de potasse 4.500 6.50 7.10 31.950 1.125 8.000 50 22
Acide acétique 3.060 12.00 13.00 39.780 765 3.250 50 15
Agent de fixage 1.500 50.-~ 54.- 81.000 375 20.000 100 4
Agent d'Azur.optique 1.840 60.~ 65.- 119.600 460 30.000 50 10
Colorants de cuve 6.903 150.- 160.- 1.104.480 1.725 276.250 50 35
Colorants réactifs 13.800 100.- 107.- 1.476.600 >.450 370.000 50 70
Colorants soufre 15.300 30.- 32.- 489.600 3.825 122.500 50 76
Colorants directs 3.000 50.- 54.- 162.000 7.750 40.500 50 15
Colorants pigments impr. 1.750 50.- 55.- 96.250 440 24.060 50 9
Colorants réactifs impr. 4.160 100.- 107.- 445,120 1.040 111.400 50 21
Résines 82.000 6.9 7.6 623.200 20.500 155.800 100 205
Catalysateur 8.200 1.25 1.35 11.07¢ 2.050 2.770 100 20
Adoucissants 16.400 6.05 6.65 109.060 4.100 27.265 100 41
Polyvinyl acétate 27.200 6.- 6.50 176,800 6.800 44.200 200 34
Fixatif 8.750 7.- 7.50 65.265 2.200 16.400 100 22
Concentration 1.300 31.75 34.50 44,850 325 11.200 100 4
Alcool 13.125 5.- 5.- 65.625 3.250 16.400 100 32
Prod.auxiliaires 4,500 12.~ 13.- 58.500 1.125 14.625 100 11
Alginate 8.320 10.- 11.- 91.520 2.800 22.875 100 28
Urée 20.800 0.5 0.5 10.400 5.200 26.000 100 52
Total : 8.003.613 1715

x/ On estime que les stocks maximaux en colorants et produits chimiques différents
qui devront &tre gardés dans les dépdts prévus dans l'ensemble, seront d'env,
3 mois de fonctionnement, soit env. le quart des quantités indiquées en ce
tableau. Leur valeur globale est ainsi estimée 3 env. 2.000.000 Gds. CIF.




TABLEAU 14 - CENTRALISATEUR DES STOCKS
PRODUITS CHIMIQUES ET COLORANTS
PAR TYPES D'EMBALLAGE

N i 1
E E Poids | entrenosage
Unités : Nombre ] unitaire ] € r’p‘sag
! ' estimées
= ; kg. )
] m2
H H J
! i |
Tonneaux ! 546 ! 100 | 140
] |
Tonneaux I 315 ! 60 i 30
|
Tonneaux ! 356 E 50 E 30
I
Tonneaux ! 34 E 200 E 15
] 1
Sacs 480 ! 100 i 20
i — } ] —_—
I 1
Total: | 1731 ! E 235

L'acide sulphurique et la soude caustique,en tonneaux de 200 kgs.,
seront emmagasinés i 1'extérieur,

Les surfaces retenues en total pour les 2 alternatives seront de
476 m2, y compris les cuisines pour teinturerie et impression.
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Variante &conomique en teinturerie

Dans les lignes précédentes on a mentionné le choix des produits chimiques
i et des colorants de qualité. Aprés des analyses préliminaires et 1'&tude du
probléme, on essaie aussi une variante d'analyse financiére, qui différe de ;
la précédente par le choix d'une gamme de produits plus économiques. Dans le .
tableau qui suit on présente, par conséquent, la consommation annuelle des E
colorants et des produits chimiques en programme alternatif, &conomique.
Le tableau présente ces consommations du point de vue quantitatif et valorique i
(F.0.B.). 1
|

Le volume 'Analyse financiére' de ce Complément préfaisabilité reprendra i
ces données et tirera les conclusions qui s'imposent.
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TABLEAU 15 - CONSOMMATIONS ANNUELLES DE COLORANTS ET
PRODUITS CHIMIQUES, EN PROGRAMME ALTERNATIF
AVEC COLORANTS DE QUALITE ECONOMIQUE

P r od a i t s Frais en Gds. FCB
Procédé Gr.par Kgs. Prix
Dénomination z kg. par unit./ Total
tissu an produit
Teinturerie Colofants  noy.1 10 3.060 150 459.000
20% = 306 t.
Col.ruve Hydrosulphite 2.5 25 7.650 5.75 44.000
Soude caust. 2 20 6.120 1.825 11.163
Péroxyde 1 10 3.060 3.75 11.470
Dét.mouillant 1 10 3.060 9.70 29.680
202 = 306 t. Colorants
Col.réactif 0.2 - 4% 2 20 6.120 100 612.000
Sel Glauber 10 100 30.600 6.75 23.000
Carbonate soude 3 30 9.180 0.80 7.340
Détergent 0.5 5 1.530 9.70 14.840
30Z = 460 t. Colorants
Col. soufre 1 - 102 5 50 23.000 30 690.000
Sulphure sod. 5 50 23.000 2.10 48.300
Bichromate de 10 4.600 6.50  29.900
potassium
Acide acétique 1 10 4.600 12.- 55.200°
307 = 460 t. Colorants -
Col.directs 0.5 - 2% 1 10 4.600 50. 230.000
Détergent 0.5 5 2.300 9.7 22.300
Pour 107 de Agent de -
teinture £1xage 0.5 5 230 50. 11.500
Sel 3 30 13.800 0.75 10.350 2.310.00C
gr./pate
Impression Colorants 20 1 3.200 50.-  160.000
3.200.000 m. Liant den- 100 5 16.000 7.-  112.000
pigment sificateur 15 0.75 2.400 31.75 76.200
Sprit/Ceros. 150 7.5 24.000 5.- 120.000
Auxiliaire 30 1.5 4.800 12.- 57.600
2,759-900 o Colorants 20 1.3 2.275 100.-  227.500
Alginate 40 2.6 4,550 10.~ 45.500
Urée 100 6.5 11.400 0.5 5.700
Soude 20 1.3 2.275 0.8 1.820
Auxiliaire 10 0.6 1.050 12.25 12.860 819.18(C

3.129.18¢

I1 n'a a pas de différence de frais pour 1'impression avec colorants

pigments ou réactifs; ce n'est que la procédure apréds l'impression
qui varie.




VI - ATELIERS AUXILIAIRES

Comme tout au long de la présente étude complémentaire, ici aussi on aura
deux situations un peu différentes, selon le choix qui sera fait pour 1l'emplace-
ment du département finissage, soit:

- dans le cadre de l'ensemble 3 Thomonde, ou

-

- dans une unité distincte 3 Port-au-Prince.

Aprés une prise de décision et dans le cadre de 1'3tude de faisabilité, il
nous reviendra la tiche de présenter la liste compléte du mat&riel propose en
ces ateliers, y compris les données techniques respectives.

I1 nous reste i souligner ici-méme le fait que 1'emplacement 3 Port-au-Prince
présentera 1'avantage de permettre au département finissage de profiter de la
proximité des ateliers et de tous les autres services qui peuvent étre assurés
par la Cpitale. En plus, cette alternmative permettra aussi -dans une certaine
mesure— au département de Thomonde de profiter partiellement de ces services,
en utilisant 1'unité de finissage emplacée 3 P.a.P. comme base logistique.




TABLEAU 16 - INVESTISSEMENTS SUPPLEMENTAIRES
MEUBLES, MATERIEL DE BUREAU ET
VEHICULES AUTOMOBILES

a/ Meubles bureau:

- Alternative Thomonde : 35.000 Gds.
- Alternative Port-au-Price: 115.000 "

b/ Metériel de b-reau (calculatrices, régles, machine 3 écrire, etc.

- Alternative Thomonde : 15.000 Gds.
- Alternative Port-au-Prince: 55.000 "

¢/ Vehicules automobiles:

- Alternative Thomonde : 700.000 Gds.
- Alternative Port-au-Prince: 700.000 "

Total investissements supplémentaires:

- Alternative Thomonde : 750.000 Gds.
- Alternative Port-au-Prince : 870.000 "
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VII - ORGANISATION DE L'ENSEMBLE

L'ensemble textile en cause est présenté dans l'étude de préfaisabilité 1979
sans département finissage et, par conséquent, avec des propositions d'organigramme
réduites. ‘

Ce complément ncus oblige 3 ajouter aussi les propositions organisatoriques
qui en résultent.

Les propositions faites pour les départements filature, préparation tissage
et tissage restent inchangées. On va ajouter tout simplement en ce qui suit 1'or-
ganigramme envisagé pour le département teinturerie - finissage - impression,
ainsi qu'umenouvelle or:anigramme, corrigée pour la direction gérérale.

Du matériel présenté il résulte que, dans notre optique, 1l'ensemble est congu
comme une unité auto-administrée et organisatorique indépendante.

Les 2 alternatives ne changent d'aucune fagon le principe de 1'organisation,
du fait que 1'emplacement du département finissage sera i Thomonde ou 3 Port-au-
Prince. I1 y en a, c'est vrai, des différences en ce qui concerne le nombre des ‘
salariés et du personnel en général, il y en a des fonctions en plus pour 1'alter-
natiye Port-au-Prince par rapport 3@ l'alternative de Thomonde - mais tout celd
sera présenté dans le chapitre 'personnel’.

Si le site du département finissage sera choisi 3 Port-au-Prince, c'est pro-
bablement 13 -par la force des choses- que se trouvera l'administration cen-
trale du complexe. C'est 13 que trouveront leurs champs d'activité les départe-
ments achats, ventes, marketing, promotion nouveaux articles, etc. et que les
autres département touveront leur justification.

Par conséquent, on a prévu, dans cette alternative, des fonctions adjointes
aux directeurs des départements de ccordination, restant entendu qu'ils sidgeront
d Thomonde. Ils n'ont pas été mentionnés dans les organigrammes mais ils le se-
ront dans 1'étude de faisabilité, aprés la prise de décision sur les alternatives
présentées.
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On prévoit, en plus, dans l'ensemble élargi (comprenant le département fi-
nissage) encore un service - le Service sécurité et hygié€ne du travail, nécessaire:
comme suite 3 l'accroissement important de la problématique posée dans ce domaine
par ce département.

i
|
|

i
|
i
'

Le service proposé se trouvera dans l'organigramme de la direction générale, |
au groupe de prise des décisions et il sera marqué, si accepté, dans le cadre de
1'étude de faisabilité.

Les fonctions de ce service ont &té prévues dans 1'étude &laborée en 1979,
dans le cadre du responsable de la production. A présent il sera déchargé de cette
responsabilité, compte tenu de l'agrandissement essentiel de la problématique de
la production, dans le nouveau cadre.

En ce qui concerne la gestion des stocks, matiéres premiéres et produits
compris, on préconise 1'établissement des points de contrdle, dont les plus in-
diqués restent les dépdts. En ce qui suit on avance les grandes lignes pour le
dépSt tissus écrus, restant entendu que le systéme sera particularisé et appliqué
aussi aux autres dépots. Dans le cadre de 1'étude de faisabilité on va détailler
et approfondir ce sujet. A la méme occasion on va aussi présenter des modéles
pour toute la formularistique technique et gestionnaire de 1l'ensemble projeté.

Dans le schéma qui suit on présente les circuits des tissus et, dans les
formulaires qui y suivent, les modéles des bulletins d'expédition préconisés pour
.suivre la gestion des tissus écrus ainsi que le modéle pour la fiche d'évidence
dans le dépdt tissus écrus.

Les autres points (dépdts) de contrdle de la gestion auront, en principe,
des formulaires semblables, adaptés aux besoins spécifiques.




ENSEMBLE TEXTILE OE THOMONCE
SCHEMA DU CIRCUIT DES TISSUS
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EXPEDITION
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& 1
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xx/

EXPEDITION

BULLETIN INTERNE D'
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Signature du receveur:

Signature de l'expéditeur:

x/ Département Teinturerie - Finissage - Impression.

xx/ L'émission des bulletins se fera par l'expéditeur.




FICHE Nr.

FICHE D'EVIDENCE
DEPOT DES TISSUS ECRUS
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Les formulaires suivants présentent une'Fiche d'instructiors de travail'
qui est un document accompagnant chaque lot depuis le début et jusqu'ad la fin
au long de la chaine de production, en indiquant les procédés d'ennoblissement,
leur succession, les responsabilités, etc. Cette fiche, 3 double face, est pré-

sentée dans les 2 pages qui suivent (la premidre face droite, la deuxidme face
gauche).

Comme déji mentionné, dans le cadre de 1'étude de faisabilité au chapitre
touchant 1'organisation technique-technologique et de la gestion, on rentrera
dans les détails,

|
|
|
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|
L'émission des fiches d'instructions de travail sera effectuée par la direc- |
tion du département en original et 3 copies,total 4 exemplaires dansiles :
couleurs suivantes: blanc, jaune, rouge, vert (par ex.).

Le schéma de la circulation des fiches de la page suivante estime que les
instructions seront données par le directeur adjoint du département.

L'exemplaire blanc accompagnera le lot tout au long de la chaine des procédés
de travail, permettant ainsi de suivre les dispositions technologiques au long de
cette chaine.

i
|
i
|
!
|
1
L'emballage recevra les copies, afin de permettre la programmation du travail{
et la prévision des oriorités. Il pourra ainsi suivre les centralisations des lots
au département, avant leur arrivée. :
Le dépot tissus finis, comme mentionné ici méme, déchargera le département
pour les lots sortis du finissage et pour les quantités transmises. Du point de
vue gestion, le compartiment emballage représentera ainsi le département finissage.
en tant que les dépdts de tissus ennoblis, 1'administration générale (Service
Ventes et Marketing).

Les copies arrivées 3 1'administration générale permettront la détermination
des prix de revient, les colits de fabrication, suivre les stocks et faire la fac-
turation aux clients. \

La copie initiale, au secrétariat du département, permettra de suivre les
lots rentrds et se trouvant en fabrication, leur programmation, les stocks au
département, les urgences, etc. et la copie arrivée avec le lot en fabrication
permettra la fermeture des &vidences des lots finis et 1'établissement des indi-
cateurs technologiques comme, par ex., poids &crus-finis, longueurs écrus-finis,
ete. i

|
|
|
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VIITI - PERSONNEL

A. Personnel nécessaire

Dans ce chapitre on va énumérer le personnel nécessaire au département
teinturerie -~ finissage - impression, ainsi que le supplément de personnel né-
cessaire & la direction générale et administration, ateliers et services de
1l'ensemble.

Celd veut dire qu'il faudra toujours voir l'ensemble du personnel en addi-
tionnant les nécessités présentées dans les deux études fractionnées. Par consé-
quent on va présenter, pour les 2 alternatives, des tableaux centralisateurs
et, 3 la fin de ce chapitre, un tableau comparatif sur la main d'oeuvre estimée

nécessaire,

Les tableaux concernant le personnel du département finissage et des autres
départements productifs sont &laborés aussi par sections, fonctions, équipes de
travail et sexe.

Le personnel nécessaire selon les tableaux présentés dans ce rapport, comme
dans celui de 1979, s'entend pour la mise en fonction de 1'établissement en pleinq
capacité. Afin de pouvoir assurer les congés des ouvriers, 1l faudra en avoir un
nombre supplémentaire, qui permettra 1'échelonnement des congés tout au long de
1'année et, en méme temps, le travail de l'établissement A pleine capacité.

Les nécessités estimées en personnel sont &tablies tenant compte des condi-
tions indiquées dans cette é&tude en ce qui concerne les rendements, les produc-
tions et les productivités. On a aussi pris en considération le niveau technique
et technologique du matériel proposé pour le département finissage. 3




Direction Gle
Filature
Prép.tissage
Tissage

| Teinturerie-
finissage -
impression

Entretien et
services

Total:
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TABLEAU 17 - PERSONNEL NECESSAIRE - CENTRALISATEUR

ALTERNATIVE THOMONDE

—————————————— - -_— o e e e e e T o
Equipe I II | IIL Total
H 1 F T H F T H F T H F T
SNttt Sl S St e p———————— f—————— o ———— D T o ———
44 i 32 76 - - - - - - 44 32 76
83 i 52 135 37 32 69 34 30 64 154 114 268
51 i 17 68 26 10 36 - - - 77 27 104
184 | 41 225 124 12 136 107 12 119 415 65 480
\
] ]
113 E 29 142 52 i 11 5 63 | 13 - 13 178 40 218
] ] \ } 1 ’
] | \ ] ]
! | | | 1
i 60 I 6 66 7 - 7 4 - 4 71 6 77
i | | ‘ L
535 1 177 712 246 |+ 65 1 311 158 & 42 1 200 939 284 1 1223
H - Hommes F - Femmes T - Total




TABLEAU 18 - PERSONNEL DIRECTION GENERALE ET
ADMINISTRATION

Supplément au tableau 40 (&tude de préfaisa-
bilité 1979

Alternative teinturerie-finissage-impression
i Thomonde

s e o ot e T o o S i S ol o M T > o — — e T

| Personnel nécessaire i x/ i
Fonction | t T | Salaires :
| H 1 F i T i !
! ! d d !
I [ | i
Directeur cfqurité du i 1 1 - I 1 i 4000 Gds/mois !
travail [ ! | ! |
Comptable E 1 i 1 i 2 | 2000 " E
Service Marketing i 2 E - E 2 i 1500 " E
Employé achats E 1 E 1 E 2 i 800 " E
" contrdle qualité i 1 E - E 1 E 1200 " E
" promotion nouveaux E 1 E _ ! 1 E 2000 " E
articles ! ! ! | |
" production E 1 E - E 1 i 1500 " i
Evidence dépbts o= 2 2 800 " |:
i

Cuisine et salle 3 manger | - i 2 i 2 .E 600 " E
. L I I I |
Employé serviceg sécurité ! 1 o1 2 809 " i
et hygiéne ! | | | |

i I
Bibliothécaire {1 1 1} 21 100 " |
i T 1 | |
Total : 10 ! 8 | 18 |

H ~ Hommes F - Femmes T - Total

x/ La parité est de 5 Gds./US$. Les salaires indiqués sont moyens et pour une
ancienneté maximale, c'est-i-~dire que dans les fonctions avec plusieurs
travailleurs il y en aura de mieux payés que les autres.

xx/ Les fonctions indiquées ont &té ajoutées vu le fait que, en plus des problémes
qui se posent pour les départements filature et tissage (préparation y compri
le département teinturerie - finissage - impression en ajoute d'autres
plus complexes encore.




TABLEAD 19 - PERSONNEL DEPARTEMENT FINISSAGE
(y compris impression)

Catégorin: es: I II )94 4 Total
. Fonctioas nhimlx’ Hwi‘ 5 5 T 3 7 = = 5 =
Dircctcur’d x/ 6000 G/mois 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
Adjoint Directeur) 5000 1 - L - -~ - - - - 1 - 1
Chef teintureris 5000 1 - 1 - - - - - i - 1
Chef impression </ 5000 1 - 1 - ~ - - 1 - 1
Contremaitre prép.sec ; / 3500 1 - 1 - - - - - - 1 1
" finissage 3500 1 - 1 - -~ - - - - 1 1
Chef dquipe 2000 1 - 1 1 - 1 1 - 1 3 - 3
* entretien 3500 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
Secrétaire direction 1500 - 1 1 - - - - - - - 1 1
Magasinier tinmx’cm 1500 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
Instructeur écrus b14 1 1 2 - - - - - - 1 1 2
Personnel évidence x/ 1000 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
Ingénieur productiod 4000 1 - 1 - ~ - - - - 1 - 1
Electriciens <000 2 - 2 1 -~ 1 1 - 1 4 - 4
Eaployés bureau 1000 2 4 6 - - - - - 2 4 6
Contrdle qualité interphasé of 1 - 1 1 - 1 - - 2 - 2
" " laborat. 800 1 - 1 - - - - - 1 - 1
chotantyu 800 - 3 3 - - - - - - 3 3
Chimiste 3500 1 - 1 - - - - - 1 - 1
Hsnsinicrnpiic:.n rechange 1000 1 - 1 - . _ - _ - L _ L
Haguinm ERSugﬂ!ms 1800 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
Responsable contrdle qualité
sur tables 2000 : - L - - - - = - 1 = h
Magasinier color.&chimicaux 2000 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
” clichis 1200 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
" &chantillons 1200 1 - 1 ~ - - - - b - 1
Préparation &chantillons 600 - 1 1 - -~ - - - - - 1 1
M§caniciens 2500 6 - 6 1 - 1 1 - 1 3 ~ 3
Aldes magasiniers 1d & - 4 - - - - - - . - 4
Salles nsttoyage 1d 1 2 3 1 2 3 1 - 1 k] 4 7
Graissage - netfoyage b4e 3 1 4 1 - 1 1 - 1 5 1 &
Trieurs 1d 1 - 1 - - - - - - 1 ~ 1
Transporteurs aux clients Je 2 - 2 - - - - - - 2 . 2
Cuisine couleurs et pite impr. 6f 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
" " teinturerie S¢ 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
Adides cuisine Je 6 - 6 z - 2z - - - 3 - 3
Opérateur compr.et chaudidre
huile Se 1 - 1 - ~ - - - - 1 - 1
Transporteurs 2= 3 - 3 1 - 1 - - - 4 - 4
Installaceurs 1200 2 - 2 - - - - 2 - 2
Préparation lots Je 2 3 b 2 k) b1 - - - 4 ) 10
Opérateurs Jigger 19 3 - 3 3 - 3 - - - 6 - ]
Responsables Jigger 7t 1 - 1 I - 1 - - - 2 - 2
Opérsteurs Foulard Hocflue be 2 - 2 - - - - - - 2 - 2
" flambage 6e 2 - 2 2 - 2 - - 4 - 4
" blaachimenc be 1 - 1 1 - 1 1 1 3 - k]
Aldes opératsurs blanchiment Je 2 - 2 2 - 2 2 - 2 6 - 6
Opérateurs mercérisage e 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
Alde " " e 2 - 2 2 - 2 - - - 4 - 4
Séchage tambours ba 1 - 1 L - 1 1 - 1 3 - 3
Rameuses Se 2 - 2 2 - 2 2 - 2 ] - 6
Aldes rameuses Je 2 - 2 2 - 2 2 - 2 ] - 6
Condensaur Le 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
Calandre (] 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
Table comtrdle Se - 6 6 - 6 6 - - - - 12 12
Roulage [ 4 - [ 4 - 4 - - - 3 - 8
Pliage e 4 - 4 4 - 4 - - - 8 - 8
Responsable emballage ¢ 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
" impression 7¢ 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
Imprimsurs Se 4 - 4 4 - 4 - - - 8 - 8
Aldes imprimeurs Je 4 - 4 4 - 4 - - - 3 - 8
Vaporisage Se 2 - 2 2 - 2 - - - 4 - A
Lavags Sa 2 - 2 2 - 2 - - - 4 - 4
Préparstion clichés 6a 3 1 4 - - - - - - 3 1 %
Addes resp.emballage 6a 1 - 1 1 - 1 - - 2 - 2
Ouvriers nagsein tissus finis Je 2 - 2 - - - - - 2 - 2
Apprentis 1a 6 6 12 - - - - - - 6 6 12
B - Hoomes FP- Femmes T - Total 113 29 142 52 11 63 13 - 13 178 40 218

x/ Personnel qui sers su commancesment expatrié (3-4 sonées), éventusllement payé par les organisations internstionsles.

xx/ La parité est de 5 Gds./USS. Les salaires indiqués sont aoyens et pour une anciennecé maxisale, c'esc-i-dire que dans

las fonctions avec plusieurs employfe 11 y en aura qui seront mieux 68 que
pour . et t .. q payés que las sutres. Las salaires sont les némes




TABLEAU 20 - PERSONNEL DEPARTEMENT - ATELIERS ET SERVICES
(Supplément au tableav 44 - &tude de préfai-
sabilité 1979)

Alterrnative Thomonde

—————————————————————————— r—“‘“‘—"“‘“—"'-“‘-‘——“‘——‘“‘-““”"'--——‘——‘“-—““-—--‘-'-”~—-----——-------*--ﬂ
\ Catégories! Equipe I 11 II1 Total

|  Fonctions salairesxx‘/ H F T H F T H F T H F T

b -—— f ------ A +—————tm———— e ————— s ———— Hq=————— + -
Inst.thermiques 2000 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
Garages entretien 1500 - - - - - - 2 - 2 2 - 2
Employés bureau 800 - 2 2 - - - - - - - 2 2
Inst.eau et canalis. 2000 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
Entretien bitiments 1500 2 - 2 - - - - - - 2 - 2
Conducteurs vehicules 1500 5 - 5 - - - - - - 5 - 5
{ Transporteurs 500 3 - 3 - - - - - - 3 - 3
| Ateliers-mécaniques 2500 2 - 2 - - - - - - 2 - 2
| Menuisiers 1500 1 - 1 - - - - - - 1 - 1
! Electriciens 2500 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2
| Ferblantiers 800 2 - 2t - - - - - - 2 - 2
Total : 18 2 20 3 - 3 2 - 2 23 2 25

xx/ Les salaires indiqués sont moyens et pour une ancienneté maximale. La parilté est de 5 Gds./US$.

H - Hommes F - Femmes T - Total

e ——————

e
“o



TABLEAU 21 - PERSONNEL NECESSAIRE - CENTRALISATEUR

ALTERNATIVE FINISSAGE PORT-AU-PRINCE

-~

Direction Générala
Filature
Préparation tissape
Tissage

Teinturerie~-finis-
sage-impression

Entretien et serv.

Total :

Equipe I II 111 Total
H | F ! T H F T H F T H F T
____-_1___,___"_---__4 ________ I P i T B i S i . N SOV S
68 | 46 114 - - - - - - 68 46 114
i
83 52 135 37 32 69 34 30 64 154 114 268
51 17 68 26 10 36 - - - 77 27 104
184 41 225 124 12 136 107 12 119 415 65 480
113 29 142 52 11 63 13 - 13 178 40 218
72 9 81 6 - 6 3 - 3 81 9 90
1
1
]
571 194 765 245 65 |} 310 | 157 42 199 |} 973 301 1274
H - Hommes F - Femmes T - Tdal




TABLEAU 22 - ALTERNATIVE FINISSAGE-TEINTURERIE A PORT-AU-PRINCE
PERSONNEL DIRECTION GENERALE ET ADMINISTRATIGCN
(supplément au tableau 40 &tude préfaisabilité 1979)

P S,

x/ La parité est de 5 Gds./US$. Les salaires sont moyens et pour une ancienneté
maximale c'est-i-dire que dans les fonctions avec plusieurs travailleurs il
y en aura de mieux payés que les autres.

xx/ Les fonctions indiquées ont été ajoutées vu le fait que, en plus des pro-
blémes qui se posent pour les départements filature et tissage (prépara-
tion y comprise) le département teinturerie-finissage~impression y ajoute
des problémes complexes.

—— —— — — ——— . - - > — S - - -

] 1 _ . ‘j |
} Fomections ! Personnel nécessaire i Salairesx/ E
L - + - ————— -

| | : | : 1
| Directeur Géneral Adj.-siégeant ! 1 | - ! 1 y 8500 Gds. |
| Adjoint Directeur Ad-tif P11 - 11 | 4000 :
! " " Contr.qualité | 1 o - 01 | 4000 |
; " " production ! 1 o - 1 | 5000 |
| Secrétaires ! - P2 : 2 | 1500 :
[ Comptables g 2 12 1 4 | 2000 |
| Serv.Marketing ! 2 o= 2 E 1500 |
| Promotion nouveaux aruvicles / } 1 ! - 11 i 2500 |
| Directeur sécurité du travail ! 1 ! - 11 : 4000 |
| Employés achats | 1112 I 1000 :
! " production : 2 ! 1 1 3 1 1800 ;
' " contrdle qualité ; 2 ! - 12 11200 :
! Evidences dépdts ; 2 L2 0 b [ 1000 |
| Cuisine & salle 3 manger ! 2 o4 16 i 800 ]
| Employés serv.sécurité & hygiéne | 1+ 1 02 i 1000 |
| Bibliothécaires ! 2 12 1 4 1 1200 |
| Dépdts ! 2 1 2 1 4 I 1000 i
| Portiers ! 3 b= 13 ; 750 |
! Gardiens i 6 | - 1 6 ; 650 !
| Point médical ! r 2 1 3 {2000 |
E Nettoyage E - 3 ! 3 i 400 :
] i ] ] i
! Total : L34 ] 22 1 56 i g
I

, : | | | |
|

i

1 H - Hommes F - Femmes T - Total

i

I

|

I

|

|

i

i

I

|

i

|

|

)

I

I

)

|

I




ALTERNATIVE TEINTURERIE-FINIISAGE PFORT-AU-PRINCE

TABLEAU 23 -~ PERSONNEL AU DEPARTEMENT ATELIERS ET SERVICES
(supplément au tableau 44 étude de préfai-
sabilité 1979)

| e e e e e e e i Y e e S e o e o ot e e i 1 e e e 0 S R e S e S B P i L e S 1 Bt o o e e 2 R O U . T O o S i o - e R

! ; Equipe I 11 111 Total

3 Fonctlons salaires W F T H F T H F T H F T

e o ——————— b ——————— b ————— I I L e I U S f~ = $----- { —————— 4 ------ - {
Adjoint Directeur

Serv.Entretien 3000 1 - 1 - - - - - - 1 - 1

| Secrétaire 1500 - 1 1 - - - - - - - 1 1 i

| Centrale thermique 1500 2 - 2 1 - i 1 - 1 4 - b}
Entretien bitiments 1500 2 - 2 - - - - 2 - 2 '
Conducteurs vehlicules ! 1500 5 - 5 - - - - - - 5 - 5 .

! Centrale .téléphonique | 1000 - 1 1 - - - - - -~ - 1 1

: Transports v 500 5 - 5 - - - - - - 5 - 5

| Atelier mécanique 4000 2 - 2 b - - - - - - 2 - 2

| Menuisiers 1500 1 - 1 - - - - - 1 - 1 - 1

! Atelier &lectrique 2500 2 - 2 - - - - - - 2 - 2

! Inst.eau & canalis. 2000 \ 2 - 2 - - - - - - 2 - 2

' " thermique 2000 : 1 - 1 1 - 1 - - - 2 - 2

: Jardiniers 600 3 - 3 - - - - - 3 - 3

! Nettoyage 400 - 2 2 - - - - - ~ - 2 2

t Garage entretien volit. 2000 2 - 2 - - ~ - - - 2 - 2

! Employes bureau 1200 - 1 1 - - - - - - - 1 1

: Ferblantiers 1500 2 - 2 - - - - - -~ 2 - 2

i Total: 30 5 35 | 2 - 2 1 - 1 1 33 5 38

!

E H - Hommes F -Femmes T - Total

i x/ Les salaires indiqués sont moyens et pour une ancienneté maximale. La parité est de 5 Gds./USS$.
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Direction Générale

Teinturerie-finissage

Ateliers & services

Total :

x/ Les montants indiqués se comprenuent nets, frais sociaux et boni non compris.

TABLEAU 24 - TABLEAU COMPARATIF DE LA MAIN D'OEUVRE NECESSAIRE

DANS LES 2 ALTERNATIVES D'EMPLACEMENT DU FINISSAGEx/

______________________________________________ o e e e e o e e e e e e e
Mensuels Journaliers
Salariés Salaires Gds./an Salariés Salaires Gds./an
Tho- | Sur- The- Sur- Tho- iSur- | Tho- Sur-
P.a.P. mondei plus P.A.P. monde plus P.a.P. mondelplus P.a.P. | monde plus
----------- SRS S— s e B e Tt
i
56 18 38 11.017.000) 289.2001727.800 - - - - { - -
]
46 46 - 1.180.80011180.800 - 172 172 - 984.540: 984.540 -
|
38 25 13 717.6001 452.4001265.200 - - - - } - -
! L
} 120 1 o9 1 51 12.915.40011.9224001993.000 { 172 1| 172 | - 084.540 | 984.540 ! -

I1 faudra aussi ajouter env.25% pour les primes de production qu'il sera utile
d'introduire plus tard. La parité est de 5 Gds./1l USS$.




TABLEAU 24

- SUITE - TABLEAU COMPARATIF DE LA MAIN D'OEUVRE

NECESSAIRE DANS LES 2 ALTERNATIVES D'EMPLACEMENT
DU FIN1SSAGE

. ——————————— -]

! Total différences

1

H Département Salariés Salaires = Gds./an

! Tho- Sur- Tho- Sur-

I

H P.a.P. monde plus P.a.P. monde plus

e et S et R fom—mmm e e -
Direction Générale 56 18 38 :+.017.000 289.200 727.800

H Teinturerie-~finissage 218 218 - 2.165.340 2.165.340 -

!

{  Ateliers & services gndams L3 1 mreco | 49200 | 263.200

Total 312 261 51 5.899.940 2.906.940 993.000
L e e ——————————— P ————— o e ] b e e e e e e e e
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B. Le choix et la formation du personnel
et principes généraux sur méthodes de
formation

‘ Les principes du choix et de la formation présentés dans 1'&tude de préfai-
] sabilité de base, élaborée en 1979, restent valables pour le persounel supplé-
i mentaire nécessité par 1'implantation du finissage.

Dans le cadre de 1'étude de faisabilité seront présentés des détails en ce
sens, y compris les analyses des opérations et des temps de travail, ainsi que
les demandes spécifiques vis-i-vis des candidats 3 l'embauche, pour les fonc-
tions principasles créées dans 1'établissement 3 implanter. Par fonctions prin-
cipales on comprend celles q.i nécessitent un grand nombre d'opérateurs. :

I1 serait indiqué, en principe, d'envoyer un groupede haitiens dans un
établissement semblable par son profil de produits transformés, dimensions, techni-
cité et matériel, afin d'apprendre <cur place les opérations et le travail i {
accomplir, et apprendre les habitudes d'une industrie qui travaille par équipes. |
Ils devront aussi assimiler la discipline industrielle et la hiérarchisation de
la vie professionnelle.

Aprés l'accomplissement de cet apprentissage 3 l'étranger ils reviendront a
1l'usine ol 1ils formeront le nuclée pour la mise en marche du matériel et dégage-
ront les cadres qui formeront la masse des ouvriers nécessaires.




C. Frais d'apprentissage

Dans les tableaux suivants on indique 1'estimation des frais supplémentaires
pour apprentissage, coté salaire, 2 payer pour la période de formation aux masses
des futurs ouvriers appelés d faire fonctionner les installations de 1'établisse-
ment.

On a gardé, dane ces tableaux, les données retenues dans 1l'étude de 1'année
passée, en leur ajoutant, dans les tableaux centralisateurs, les frais demandés
par 1'augmentation du cadre. On n'y a pas inclusles frais i payer pour l'envoi
d'un groupe 3 l'étranger (billet de voyage et subsistance) ni les frais éventuels
3 supporter par l'usine d'acaeuil. On cspére pouvoir profiter des aides bilaté-
rales et des organisations internationales pour couvrir ces frais. P'r contre,
les frais directs indiqués dans les tableaux qui suivent seront repris dans
1'analyse financidre é&laborée par M.Jean-Marie Grimault, expert de 1'ONUDI.

Enfin, le dernier tableau présenté dans ce chapitre souligne la différence
insignifiante des frais comparatifs d'apprentissage pour les 2 alternatives.

11 est évident que les frais supplémentaires d'apprentissage dans 1l'alterna-
tive site finissage & P.3,.P. o qui résultent du fractionnement des ateliers et
des services sur les 2 site:, sont réduits et ne doivent pas compter lors de la
prise d'une décision.




TABLEAU 25 - FRAIS D'APPRENTISSAGE DU PERSONNEL HAITIEN
EN VUE DE LA MISE EN MARCHE DE L'ETABLISSE-
MENT DE THOMONDE

FINISSAGE
i : U lootne | T saleice 1
| |  Nombre ! ournee. ! Total ! aldire 1 rotal
i Fonctions ! . ! apprentis/} . = i par 1 .
i ouvriers | i \ journées ; , i (Gourdes.
: i ouvrliers ,L = jour :
) L -
i ' | | H 1
| Préparation des lots P10 : 20 o200 ' 13 ' 2600
| Opérateur Jigger 6 ! 20 L 120 ! 13 ! 1560
! " Foulard-Hotflue ! 2 ! 20 P40 ) 13 : 520
i Flambage 4 ! 20 ; 80 b13 i 1040
| Blanchiment 3 ! 20 i 60 13 | 780
| Mercérisage 2 : 20 ' 40 ! 13 : 520
| Tambour 3 : 20 I 60 ! 12 | 720
| Rameuse 6 ) 30 I 180 I 13 b 2340
Condensation 2 ! 20 } 40 } 13 ) 520
| Calandres g 2 : 20 I 40 P13 l 520
Contrdle 10 ! 20 I 200 P13 ; 2600
Pliage-roulage 8 : 20 ; 160 ; 13 | 2080
Imprimeur 8 ' 30 240 13 3120
! Vagoriseur lavage 8 E 30 E 240 E 13 E 3120
| Préparation colorants 6 ! 30 | 180 i 15 E 2700
Electriciens 2 ! 50 i 100 E 25 | 2500
Mécaniciens 5 ! 50 1 250 j 25 1 6250
Opérateurs compresseur 1 } 50 i 50 i 25 'E 1250
Installateurs 2 i 50 i 100 i 25 | 2500
Laboratoire 3 i 50 v 150 i 25 I 3750
Préparation clichés 4 ; 30 | 120 P13 I 1560
Entretien 5 | 20 | 100 ! 12 i 1200
T T 1 ¥
Total : 102 ! 27 ) 2750 ) 15.9 | 43750

Les montants indiqués sont nets et ne comprennent pas frais sociaux
ou boni. Les temps d'apprentissage sont moyens, par groupe, de méme
que ks salaires par jour.
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x/ La parité est de 5 Gourds/US$.

xx/ Les montants indiqués représentent les salaires nets, sans frais

sociaux ou boni. Ils ne comprennent pas non plus les frais &ventuels

de scolarisationm.

xxx/ On estime que les frais d'apprentissage n'augmenteraient pas avec
1'emplacement 4'un département technologique supplémentaire sur le

méme site.

- - — - — -

TABLEAU 26 - CENTRALISATEUR DES FRAIS D'APPRENTISSAGE DU
PERSONNEL HAITIEN POUR MISE EN MARCHE DE
L'ENSEMBLE TEXTILE DE THOMONDE
ALTERNATIVE THOMONDE
T | H P . T
! | Journées| Toray | Salaire/i Total
Département | Ouvriers ' par ! ournées | jour x/: frais /
: I ouvrier | J i Gourdes E Gourdes™
}
: T e R
Filature P76} 21} 3690 4 149 | 54.900
[} { I
Préparation tissage st 1 29 ! w0 | 13.8 | 20.360
y compris teinturerie ! ! E ! ! :
{ {
Tissage o167 1 26 f 4340 E 13.6 i 59.040
| |
. : e fint - ] 1 y i i
Teinturerie-finissage P12 ) 27} 2750 f 15,9 1 43.750
irpression 1 | } ! !
I
Ateliers et services™*/ | 10 i 24 i 240 g 25.0 i 6.000
i : : : ;
Total : 506 | 24.7 ) 12500 i 14.7 i 184,050




TABLEAU 27 - FRAIS D'APPRENTISSAGE DU PERSONNEL HAITIEN
POUR MISE EN MARCHE DE L'ETABLISSEMENT

ALTERNATIVE PORT-AU-PRINCE

Personnel au département ateliers et services
(frais supplémentaires)

i e i B =—="
! | ' Journées | | Ssalaire/ | Total :
I - ! . ! I Total | | N : ;
! Département | Ouvriers | par i - 1 Jour | frais i
I ! ! ouvrier | Journées | o rdes | Gourdes !
1 | | | } ] i
: S - : . : -
|
) ] | I | i
| Centrale thermique | 4 1 3 ! 120 1 25 | 3.000 |
! Ateliers m