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PREAl\tBlJLE 

Elude de faisabilite pour la rehabilitation des usines textiles COMA TEX et ITEMA -
REPUBUQUE DU MALI_ 

PROJET N° US/MLI/901!27 

La presente etude a ete confiee par l'ONUDI a VERBEKE TEXTILE GROUP. division 
de l'lngenierie (Belgique) et CAPES (Centre d'Assistance aux Projets. Entreprises et 

sccietes) (Mali) 

Le marche local et regional a ete pris en charge par Capes et les conclusions ont ete 
integrees dans le rapport principal comprenant aussi le volet technique et institutionnel 
realise par le bureau Verbeke. Les aspects financiers n'ont i;u etre completement pris en 
compte car la decision politique allant dans le sens de l'integration financiere (Holding) et 
de la specialisation des unites n'a pu etre prise avant la cloture de ce dossier. 
II convient de noter que l'essentiel du dossier a etc prepare entre juillet et octobre 1992 et 
plusieurs missions au Mali ont ete necessaire entre 1992 et 1993 pour finaliser ce dossier 
et le faire avancer au niveau des autorites locales. 

Y. AMAIZO ONUDI Service Etudes de Faisabilite 
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Responsable du projet : 
Division de l'lnvestissement lndustriel 

Chef de projet 
lngenieur mecanicien . C. DESCAMPS VERBEKE TEXTILE GROUP 

Expert lndustriel-Financier : Ph de CATERS VERBEKE TEXTILE GROUP 

Specialiste du Marketing G. BLONDE VERBEKE TEXTILE GROUP 

Economiste C oordinatcur P. JACQUET VERBEKE TEXTILE GROUP 
(SHIRTS INTERNATIONAL) 



Etude de marche . CAPES. Centre d'Assistance aux Projets Entreprises et Socictc 

Pres;dent Directeur General 
Economiste Coordinatcur 

Directeur General Adjoint 
Consultant Formateur • 

lngenieur Ec.:>nomiste lndustriel 
Chef Division Relation Publique 

Analyste de Pr~jet 
Chef Divisil"'n Technique 
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SALIF SA~OGO 
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Lors des diverses o:issions en republique du Mali. l'eqt.ipe des experts mandates par 
l'ONUDI a benetic1e des infoi"anations. des conseils et de l'appui des responsables des 
autorites locales ainsi que ceux de la direction de la Colruitex. de l'ltema et du Capes. 
Nous tenons a les remercier sincerement de leur collaboration sans faille et esperons 
"ivement quc l'appel d'offie (desengagement de l'Etat) se fera rapidement et dans la 
transparence. 

Nous pouvons citer • 
- la presidencc de la Republique. 
- la primature de la Republique. 
- le Ministere de l'Econornie. des Finances et du Plan. 
- le Ministere de l'Emploi et de la Formation Professionnelle et de l'lnitiatice Privee. 
- la Direction de la C omatex. 
- le bureau des Entreprises publiques. 
- la Chambre de Commerce et de l'lnd;,i~trie. 
- le programme des Nations Unies ~ur le developpement. 
- !'Organisation des Nations Unies pour le Developpement lndustriel. 
- la Compagnie Malienne de Developpement Textile 
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RESUME 

ETUDE DE FAISABILITE POUR LA REHABILITATION DES 
UNITES TEXTILES COMATEX ET ITEMA MALI 

PROJET US/MLl/90/27 

Cette etude a ete reaJisee a la demano~ du gouvemement malien par l'Onudi sur un 
financement suisse mis a disposition de l'Onudi sur le Fonds de Developpement lndustriel 

21 
L'etude avait pour objet de permettre aux autorites locales et aux actionnaires de prendre 
une decision de rehabilitation des unites textiles Comatex et ltema dans le cadre du 
desengagement de l'Etat (privatisations des entreprises publiques). 
Itema et Comatex ont cesse leur activites depuis plusieurs mois. Cette modification 
substantielle de la situation sur le terrain ont amenes l'Onudi a accepter des amendements 
dans les termes de reference initiaux. La recommandation principale de l'Onudi consiste 
en: 
- la creation d'un holding finaocier compren.mt Comatex, ltema et d'autres actionnaires. 
- la specialisation et la complementarite des productions basees sur un plan 
d'investissement comprenant des equipemems polyvalents, 
- le partenariat avec un grand groupe specialise dans le textile et disposant d'un reseau 
commercial international pouvant absorber au moins 30 % de la production des produits 
finis de la nouvelle structure industrielle. 
- des mesures d'accompagnem~t provenant necessairement des pouvoirs publics ( mesures 
serieuses contre la fraude), 
- la revision a la ba"sse du prix de cession de l'electricite. du colon, 
- la transparence dans l'appel d'otfre devant c.:>nduire au choix des potentiels investisseurs. 
- !'association de la direction de Comatex. ltema et CMDT aux discussions devant 
conduirc a la decision finale du gouvememcnt 



TABLES DES MATIERES 

lntroductio°' 

I. Aim-mimoirr rrmpitulatif. 

1.1 Conclusions 

1.2 Recommandations et propositions de collaborations. 

2. L '«onomie malimnr et f ltistorip tk son industm texlik. 

2.1 Donnees socio-economiques. 

2.2 L'historique de l'industrie textile malienne. 

3.1.L mon:lti des produits rextiks. 

Pag~ 

2 

3 

8 
11 

3.1 Le marche du Mali. 14 

3.2 Satisfaction des besoins du marche par les societes ITEMA et COMA TEX. 17 

3.3 Le marche dans le pays de la CEAO. 18 

3.4 Le marche de la CEE. 

4. L'industrie textile malienne. 

4.1 Principaks caracthisrigues et ivo/urions. 

4.2 ITEMA (BAMAKO). 

4.2.1 Actionnariat et rappon avec les commercants maliens. 

4.2.2 Analyse de la situation actuelle. 

Donnees economiques et caracteristiques techniques. 

4.3 COMATEX CSEGOUJ. 
4.3. i Analyse technique de la situation actuelle. 

18 

19 

22 

23 

35 



5. Obstacles ! une politigue de privatisation J8 

5.1 Probl~mes specifiques liAs A la privatisation 39 
de la COMATEX. 

6. Propositions des restructurations 41 

6.1 Creation d'une structure sectorielle de cooperation. 42 
Holding de gesticn et de developpement. 

6.2 Creation de nouvelles conditions de marche et de 46 

7. 

concurrence. 

Calcui et coOts de la restructuration et 
de~ investissements nouveaux 

47 

7.1 Installation de nettovage du coton et cardes ! haute 47 
production 

8. Commentaires de fin de mission 73 

Personnes rencontrees. 
Exemples de machines (section Preparation) disponibles sur le 
marche de !'occasion. 
Photos equipements COMATEX. 
Termes de references. 



REMERCIEMENTS 

Nous tenons a remercier les services de l'~NUDI a Vienne et 

au Mali, et du PNUD pour l'aide efficace qu'ils nous ont 

donnee pour realiser la presente etude, ainsi que les 

Autorites du Mali et les differentes personnes officielles 

et privees citees dans le rapport pour l'excellent esprit 

de collaboration qui nous a beaucoup aide dans cette 

realisation. 



INTRODUCTION 

Le present rapport est le compte-rendu. de 1 'execution 

d'une etude de faisabilite en vue de rehabiliter les 

unites textiles COMATEX et ITEMA au Mali. 

Cette etude expose de fa9on detaillee un certain nombre de 

recommendations pour le redressement du secteur textile 

industriel malien ainsi que des propositions de 

collaboration du VERBEKE TEXTILE GROUP (Belgique). 

L 'Organisation des Nations Unies pour le Developpement 

Industriel {ONUDI), en accord avec le programme des 

Nations Unies pour le Dev'3loppement (PNUD) et le 

Gouvernement de la Republique du Mali, a demande au 

VERBEKE TEXTILE GROUP d'executer cette etude de 

faisabilite pour rehabiliter ces deux unites textiles. 

Les Termes de References et autres documents ont donne une 

idee precise des elements souhaites de l'etude. 

L'etude de faisabilite a ete decomposee en six chapitres. 

L' aide-m~oire recapitulatif avec toutes les conclusions 

et reconunendations essentielles est decrit au chapitre 1. 



L AIDE-MEMOIRE RECAPITULATIF 

1.1 Conclusions. 

Les societes COMATEX et ITEMA, societes aujourd'hui en 
cours (COMATEX) ou en voie (ITEMA) de liquidation, ont 
arrete ou quasi arrete leurs activites suite a des 
problemes de tresorerie et une absence de cononandes 
rentables. Ces societes, maintenant que le Mali s 'est 
engage de fa9on irreversible sur la voie d'une economie de 
marche ouverte aux produits exterieurs, sont condmnnees a 
disparaitre par la logique de la loi du marche. 
Les causes de cette situation ont ete longuement debattues 
avec toutes les parties concernees. 

Mentionnons plus particulierement : 

la concurrence suicidaire entre les deux unites, 
les prix de revient trop eleves et superieurs au prix 
du marche, 
les outils de production depasses, de productivite 
faible et dont les caracteristiques ne permettent pas 
de produire pour les marches de la CEE (probleme de 
qualite, petices largeurs ... ), 
les problemes lies aux situations de concurrence 
deloyale, a la fraude et a la friperie, 
certains handicaps structurels (cofit de l'electricite, 
prix coton ... ). 

Compte tenu de l'analyse de cette situation et des 
perspectives economiques difficiles que nous connaissons 
aujourd'hui, nous formulons, ci-apres, un certain nombre de 
reconunendations et propositions de collaboration pour la 
rehabilitation de COMATEX et ITEMA. 



1.2. Recommandations et propositions de collaboration 

Afin d I evi ter la dispari tion du secteur industri.el textile 
ma.lien nous recommandons une rehabilitation des deux unites 
COMATEX et ITEMA qui s 'articule autour des trois axes et 
ojectifs sous-jacents suivants : 

1. Specialisation et complementarite des productions des 
unites CO!'ATEX et ITEMA; 

2. Creation de nouvelles conditions de marche et de 
concurrence; 

3. Modernisation des pares machines et equipements de 
production; 

Cette restructuration du secteur textile doit permettre : 

a. de creer les conditions de viabili·i;e economique des deux 
unites COMATEX et ITEMA; 

b. sur base de dossiers credibles etablissant la perennite et 
mettant en evidence les perspectives economiques des deux 
unites : 

Obtenir leS neCeSSaireS Credits d I inVeStissementS deS 
organismes internationaux en vue de la modernisation des 
pares machines 

permettre une 
acceptables et 
(COMATEX) ou 

privatisation dans des conditions 
sans bradage des interets de l'Etat 

des prives (elargissement eventuel de 
l'actionnariat de ITEMA). 

c. une meilleure e~ plus souple adaptation des productions des 
deux unites a la demande des marches interieur et exterieur 
et faire face aux problemes lies au passage d'une economie 
d'etat centralisee et planifi~e a une economie de marche. 



La structure proposee pour permettre la realisation des 
objectifs, ci-dessus definis, a comme pivot la creation a 
terme d'une holding de gestion et de developpement. 
une societe a portefeuille, que nous appelons ici holding de 
gestion et de developpement, et regroupant les interets 
maliens de l'industrie textile (Etat, commer9ants) et de toute 
autre partie interessee, est a creer pour devenir 
l'actionnaire de reference (minimum 51% du capital social) des 
deux unites COMA.TEX et ITEMA. 

En apportant les participations (apports en nature) que 
possedent les actionnaires actuels dans chacune des deux 
unites (Etat 20% et partie du capital privatisee ou a 
privatiser, conuner9ants et autres actionnaires) dans le 
portefeuille "participations industrielles" de cette holding, 
1 es (ex-) actionnaires recevront, en remuneration de leurs 
apports, des parts sociales de la holding nouvellement creee. 

Un actionnaire de la holding etant egalement actionnaire 
indirect des deux unites, les conflits d'interets sont 
largement gommes ou aplanis. Cette position devrait permettre, 
dans le meilleur interet de toutes les parties, de definir et 
d'implementer : 

1. une strategie commerciale propre a chaque unite. ces deux 
strategies seront complementaires l 'une l 'autre et 
exploiteront les synergies existantes. Des mises en commun 
d' investissements commerciaux pouvant etre benef iques aux 
deux unites devront egalement etre recherchees (prospection 
des marches etrangers, etc.). 

2. Une politique d'investissement basee sur la specialisation 
et la complementarite des proch.1~tions de chaque unite; 

3. Une mise 
colorants, 

en connnun d£ certains achats (coton brut, 
etc. ) lies directement A la production OU a 

l 'organisation et l 'informatisation de chacune des unites 



I 
(systemes comptables et controles internes, materiels 
informatiques, etc.), 

4. Une exploitation optimale des facteurs rares (devises 
etrangeres, capacites manageriales, etc.) dans chacune des 
deux unites, 

5. One politique d'obtention de credits par la holding a 
mettre a la disposition de chacune des ~ites selon les 
besoins ou de mobilisation de credits directement par les 
unites (avec l'aval d€ la maison mere (holding), si 
necessaire), 

6. One poli tique cred3.ble et d I influence pour la defence des 
interets vitaux du secteur textile vis-a-vis des Autorites 
et autr~s secteurs economiques ou groupes de pression, 

7. Une structure de centres de profit pour chacune des unites 
permettant une definition claire de responsabilites et une 
evaluation des resultats. Cette approche nous semble 
preferable a la creation d 'une super-structure decoulant 
d'une fusion des deux unites. 

L'ensemble de ces dispositions ne sortiront leurs effets 
benefiques qu'apres un certain nombre de mois. certaines 
mesures, du reste, ne peuvent s 'envisager que sur le moyen, 
voire meme le long terme. 
ITEMA et COMATEX ayant actuellement arrete ou quasi arrete 
toutes activites et se trouvant toutes deux dans une situation 
de =essation de paiement, un certain nombre de mesures 
urgr~tes s'imposent a tres court terme pour sauver une partie 
de 1 'outil et de l 'emploi et maintenir ou reconquerir un 
minimum de parts du marche. 

Dans ce but, nous preconisons la creation, a 
d'une cellule d'accueil, anti-chambre de 
disposera de larges pouvoirs sur chacune des 

5 

titre provisoire, 
la holding, qui 
2 unites. 



Cette cellule d'accueil devra prendre un certain nombre 
d'initiatives et de decisions urgentes, telles que : 

negociations avec les banques ou autres organismes 
financiers afin d'obtenir le financement du fonds de 
roulement des unites (financement matieres premieres, 
sa1aires , etc.), 

- repartition des commandes entre ITEMA et ~OMATEX et amorce 
d 'une politique de specialisation et de complementarite 
entre les deux unites, 

- reembauche graduelle du personnel pour terminer des 
co:mmandes ou entamer de nouvelles commandes, 

- prendre toutes les mesures necessaires pour remettre les 
ateliers en etat de marche afin d'executer les commandes 
acceptees, 

- liquider ou vendre les machines et equipements obsoletes 
ou ne presentant plus aucun interet, 

- dans le cadre de la nouvelle strategie industrielle de 
specialisation et de complementarite des deux unites, 
definir les ganunes de produits et les specialisations de 
chacune des unites, 

Compte tenu de l'importance de la tache et des defis poses, il 
est evident que cette cellule d'accueil devra etre animee par 
des professionnels du textile beneficiant, de plus, 
d'aptitudes manageriales et de polyvalence de tres haut 
niveau. 
Les restructurations et poli tiqueE de cooperation proposees 
pour ITEMA et la COMATEX doivent etre accompagnees par un 
certain nnmbre de mesures jugees conune indispensables pour 
sauver le secteur industriel textile malien et qui sont de la 



responsabilite des Pouvoirs publics, a savoir 

1.un assainissement du marche des produits textiles, c'est­
a-dire elimination des situations de concurrence deloyale 
et introduction de mesures pour combattre la fraude, 

2.Une reduction dil prix de cession de l'electricite, 

3.Une reduction du prix de cession du coton1 

4. Un contr6le de la friperie pour la reciuire a un ni veau 
acceptable, 

Ces dif f erentes mesures sous-entendent une volonte poli tique 
sans faille de la part des responsables politiques. 

Proposition de collaboration de VERBEKE TEXTILE GROUP. 

Dans le cadre des reconunandations ci-dessus explicitees, le 
groupe VERBEKE TEXTILE GROUP (V. T .G)' propose aux parties 
concernees d'intervenir conune animateur-consultant 
encadrer la cellule d'accueil. 

pour 

Les interventions et les pouvoirs de V. T. G. doi vent etre 
definis dans un contrat de collaboration et obtenir l 'accord 
de toutes les parties concernees. 
La remuneration des prestations de V.T.G. se feront sur base 
d'honoraires a fixer de conunun accord. 
Dans un deuxieme temps et au vu des resultats de la cellule 
d 'accueil et des perspectives degagees, v. T. G. decider a de 
1 'opportuni te de f ormules de partnership avec la holding de 
gestion et de devellopement. 



2. L'ECONOMIE MALIENNE ET L'HISTORIQUE DE SON 
INDUSTRIE TE>..'TILE. 

Les points suivants permettent d'apprehender la situation 
socio-economique du Mali et, par la, de mieux cerner 
l'environnement sectoriel dans lequel doivent evoluer, plus 
particulierement, les activites qui touchent au textile en 
generale. 

2.1. Donnm socio-&x>nomigues . 

1. L'economie du Mali, pays enclave de 1.241.238 Km2, est a 
base essentiellement agricole et pastoral. Pres de 96% 

de la population vit de ces secteurs traditionnels. La 

population peut etre estimee actuellement a 8. 500. 000 

d'habitants. CoJDIDe la plupart des pays en voie de 
developpement, le Mali connal t un taux de croissance 
demographique tres eleve de 2.85%. Cette explosion 
demographique consti tue 1m lourd handicap pour 
l'elevation du pouvoir d'achat des populations et, par 
la, l'industrialisation du pays. 
L'analphabetisme est encore repandu et plus 
pariculierement en region rurale. 
De gros efforts restent encore a faire en matiere de 
sante publique. La mortali te enf an tine est tr es elevee 
et l'hygiene laisse a desire~. 

2. Les industries manufacturieres se concentrent pour 
l'essentiel dans la transformation des produits de 
1 'agriculture et de l 'elevage. La premiere place est 
occupee par les industries alimentaires. Les industries 
textiles occupent le second rang avec la COMATEX 
{ Compagnie Malienne de Textile), complexe textile 
integre {filature, tissage, blanchiment, teint~re et 
bonneterie) et ITEMA (tissus imprimes). 

3. Le coton est la plus importante des cultures 
industrielles et contribue pour plus de 40% dans la 



valeur des exportations. La production moyenne annuelle 
de coton brut est superieure a 120.000 tonnes et celle 
de coton-fibre s'eleve a environ 100.000 tonnes. 

4. Le Mali connait une balance commerciale assez 
desequilibree et i.mporte environ le double du montant de 
ses exportations. 
La majorite des exportations est exprimee en us dollars 
et les importations proviennent principalement de la 
CEE, pays a monnaies fortes. La depreciation actuelle du 
dollar accentue les deja tres graves problemes 
financiers que connait actuellement le pays. 

s. La monnaie du Mali est le franc CFA, monnaie coIIDl!une de 
l 'Union Monetaire de l 'Ouest Afrique (UMOA). La France 
garantit la convertibilite du franc malien. 
Le Franc CFA est lie au franc frani;rais par un tawc de 
change fixe de F CFA l,OO = FF 0,02.-

0n considere actuellement que le franc ma.lien est 
surevalue d'environ 30% par rapport awe principales 
devises fortes. Des economistes et hommes poli tiques 
ecrivent actuellement de nombreux articles et font des 
declarations sur l'opportunite d'une devaluation du 
franc CFA. Compte tenu que les importations sont 
beaucoup plus importantes que les exportations, le 
Gouverneur de la Banque Centrale est oppose a toute 
devaluation du franc malien. 

6. Le secteur tertiaire est de loin le plus important et 
vit essentiellement des resultats des recoltes de la 
population rurale. Le niveau de vie et la capacite de 
consommer de !'ensemble de la population est directement 
lie aux result.a.ts des recoltes. 

7. La politique fiscale lourde et complexe (TVA, impOt sur 
benefices, imp6t foncier, pAtente, contribution sur 
masse salariale, taxe sur bien de main morte, impOt sur 
b4timents industriels, droi ts d 'enreqistrement, droi ts 



d'e~tree, taxe a l'exportation, etc.) constitue un lourd 
handicap pour le developpement des entreprises pri vees 
et publiques et favorise plutot l 'importation que la 
productior. locale. 
Un code des investissements et des privatisations doi t 
encore etre finalise avec les organismes internationaux. 
Des arretes d'execution doivent encore et~e elabores 
dans un nouveau contexte juridique. 

a. La latitude d'interpretation des textes legislatifs par 
les agents de 1 'administration et les modifications en 
cours et projetees font que l'environnement est ressenti 
comme incertain. 
Des cas nous ont etes exposes tentant a demontrer que 
des engagements des Pouvoirs publics vis-a-vis de 
societes n'avaient pas ete honores ou denonces sans 
raison apparente. 
Le climat d'incertitude juridique et fiscal qui nous a 
ete expose ne peut que decourager les entrepreneurs et 
les initiatives economique privees. 

Compte tenu qu 'a ce climat economique general tres 
difficile se superposent les difficultes propres au secteur 
du textile, exposees dans les chapitres suivants, nous 
pouvons maintenant mieux apprehender l'importance des 
efforts et mesures a prendre pour redresser des societes 
industrielles textiles actuellement en tres grosses 
difficultes et dans la situation actuelle d'ores et deja 
condamnees par les lois du marche. 



22 L'HISTORIQlJE DE L'INDUSTRIE TEXTILE MALIENNE (I) 

Les principales usinas textiles sont la Compagnie 
Malienne des Textiles ( COMATEX) et l' Industrie Textile du 
Mali (ITEMA). La COMATEX est c~e entreprise d'Etat, 
construite entre 1964 et 1968 avec ~'aide de la Republique 

Populaire de Chine. En 1974 l'usin~ s'est agrandie par des 
metiers supplementaires, entre autres d~s _metiers Jacquard. 
En 1987, l'usine a achete une machine d'impression Stork. 
Etant une usine integ::-ee, elle fabrique une gannne de 
produits fil teint, fil a coudre, bazin, popeline, 
imprime, drill, serge, percale, strie, (koba) et 
bonneterie. La capacite est de 16 millions de ml de tissu, 
800 tonnes de fil et 600.000 pieces de bonneterie. L'usine 
est situee a segou, 235km au nord de Ba..mako et a employe 
jusqu'a 1750 travailleurs. 

ITEMA est une usine filature-tissage-f inissage, qui 
produit seulement du tissu imprime. Elle est fondee aBamako 
en 1969 avec participations de l'Etat malien (48%) et 

d'AGACHE WILLOT de France (52%). En 1980, la participation 
d'AGACHE WILLOT a ete rachetee par une entreprise de 
commerce malienne. ITEMA, jusqu'a un passe recent, 
employait encore 740 travailleurs et fontionnait avec une 
capacite d'environ 15 millions de ml de tissu imprime par 
an. En 1984, sa Direction a prepare un projet pour la 
rehabilitation de la filature, et une extension avec une 
nouvelle filature de 2.530 tonnes/an. Il n'y a pas de 
perspectives d'execution, principalement a cause de la 
hausse des importations illegales de tissus. 

Le secteur artisanal produit 2 a 3 millions m2 de 

tissus sur base de fil local et importe. En plus, il y a 
une usine de dah, SOMASAC a San, mais cette entreprise a 
arr~te la production a cause de la competition de sacs 

polyproplene importes. 



-----------------------------------------------------------
TABLEAU: L'EVOLVTION DE LA PRODUCTION TE>..'TILE 

(Iodice 100 - annec 1983). 

1983 1984 1985 1986 1987 1988 

CO MAT EX 100 62 55 37 27 47 

ITEMA 100 179 157 224 217 200 

INDUSTRIE TEXTILE 100 118 104 J.27 119 120 

PRODUCTION TOTALE 12 14.2 12.5 15.3 14.3 14.4 

106 m/an ---------------------------------

ITEMA / TOTAL 48% 73\ 73t 85% 

source : Grant, p.59 (annees 1983-88). 

Diyramme indiciel d"evolution de la prodnction 

textile (indice 1983 = 100) 
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Jusqu'a 1988/89, ITEMA a capture une partie importante 

du marche local, et cela malgre la co~tition intensive du 
tissu imprime provenant du Pakistan : tissus vendus au prix 
de revient a cause de la crise textile. La plupa.rt des 



importations entre dans le pays illegalement, surtout par 
la Guinee et par la Mauritanie (pays hors de l'UMOA et avec 
des monnaies moins Iortes qce celles du Mali). De plus, il 
y a beaucoup d 'importations des pays voisins, 
principalement de la cote d'Ivoire. Le Mali a 7000 km de 

frontieres, et de ce fait, il est trcp coftteux d'abriter le 

pays contre la contrebande. 

Actuellement, les societes COK.~TEX ei !7:i:XA ont cesse 
leurs acti vi tes par manque de commandes, leurs produi ts 
n'etant plus competitifs vis-a-vis des produits importes, 
tant par la voie legale (30\ de droits d'entree), que par 

la fraude. 

concernant plus particulierement la COMATEX, l 'Etat 

malien, par l'entremise du Bureau des Entreprises Publiques 
( BEP) , a decide de faire un appel d 'of fres international 

pour la cession des actifs de cette societe. 

(l)Source : TEN CATE CONSULTANTS 
Texte complete et actualise a la 
lwniere des derniers developpements 



3. LE MARCHE DES PRODUITS TEX'TILES 

Les produits destines au marche local et autre pays de 
la sous-region ou a la grande exportation, principalement 
la C.E.E. , sont differents et leurs marches doivent etre 
etudies de fa9on specifique. 

3.1 LE MARCHE DU MALI 

Les dif ferentes estimations de consommation globale 
varient de 50 millions a 75 millions de metres par an. La 

consommation est fonction de pouvoir d'achat des 
populations et celui-ci depend du resultat des recoltes. 
D'ou les tres grandes fluctuations de consommation que l'on 
peut noter d'une annee a l'autre. 

LA DEMANPE DES PRODUITS TEXTILES EN 1985 

Tissu fancy ou imprime 

Tissu bazin 

~issu popeline blanchi 
et teinte 

23.467.751 

12.679.744 

35.526.291 

millions de metres 

millions de metres 

millions de metres 
-----------------------------

Total 71. 673. 783 millions de metres 

Friperie 9.996.496 pieces 

Fil teint artisanal 1.100 tonnes 

Source, La SOCODIF, 1986 

En 1985 la SEMA-METR.A CONSEIL a execute une etude 
textile concernant la demande du Mali, de la cote d'Ivoire 
et du Senegal. 



TABLEAU DU MARCHE DU MALI. DE LA COTE D'IVOIRE ET SENEGAL 

POUR L'ANNEE 1985 

Produit Mali Cote d'Ivoire Senegal 
-----------------------------------------------------------
'l'issus (10 m) 43 63,2 94,5 
- artisanaux 15 8 5 
-percale 25 3 2,5 
-popeline OU simi- 3 4,5 10,5 

la ire 
-fancy 15 32 35 
-wax 1,5 2 18 
-basin 1,5 2 3 
- T.A.S 2 6,5 14 
-autres 2,5 5,2 6,5 

Bonneterie 352 1.245 13.734 
(1000 pieces) 

Friperiel.900 4.000 5.000 
(tonnes) 

Source : SEMA-METRA CONSEIL, 1986, page 18 

Le secteur textile malien est caracterise par un 
certain nombre d'handicaps et de problemes specifiques que 
nous resumons ci-apres : 

1. Les produi ts textiles originaires de la CEAO et de 
l'Asie du sud-Est ont ete liberes et peuvent ainsi etre 
librement importes au Mali. Ils sent soumis a 
differentes taxes et droi ts dont l 'ef fet cumule peut 
SI estimer a 30% de la valeur de l 'article importe. 
Notons que ces droits d'entree, dans l'hypothese ou ils 
sont effectivement per9us, sont nettement insuffisants 
pour rendre concurrentiel, au niveau des prix, les 
produits de l'industrie textile malienne. 

2. La douane calcule les droits et taxes d'importation sur 
base d'une valeur mercuriale tres souvent inferieure a 
la valeur marchande. Cette situation tres particuliere 
au Mali beneficie surtout au conuner9ants importateurs. 



3. Il est estime que 40% environ des produits textiles 
vendus sur le marche du Mali sont d'origine 
frauduleuse. 

4. Les tawc d' interets pratiques sont tres eleves ( 15% et 
plus) et les banquiers se couvrent par des garanties 
reelles. La politique monetaire suivie peut egalement 
limiter les moyens financiers mis a la disposition des 
entreprises textiles. 

5. Par rapport awe pays directement concurrents le Mali 
est penalise par un cout d'electricite anormalement 
eleve (54 F CFA/KW au Mali contre 18 F CFA en Cote 
d'Ivoire). 

6 • La Compagnie Malienne pour le Developpement des 
Textiles (CMDT) vend son coton fibre a ITEMA et COMATEX 
a des prix superieurs aux cours internationaux. 

7. La f riperie represente un marche considerable, 
impossible a cerner et encore moins a controler, auquel 
une industrie locale ne peut pretendre acceder. Les 
fluctuations interannuelles de ce marche sont enormes 
en fonction de la conjoncture economique et 
climatologique. De nombreuses requetes ont ete 
introduites aupres des Pouvoirs publics afin de limiter 
ce marche, mais sans succes jusqu'a aujourd'hui. 

8. Les exportations de produi ts textiles maliens se sont 
completement taries par manque de competitivite au 
niveau des prix et leur inadequation -par rapport aux 

normes internationales (petites largeurs, style, 
qualites, etc.). 

9. Les depenses d'habillement sont ~iees au pouvoir 
d'achat, done au resultat des recoltes. Elles ne 
s'effectuent qu'apres satisfaction des besoins 



alimentair~s d'ou une enorme fluctuation de la demande 
d'une annee a l'autre. 

10. La taxe d'e..:.·q;.ortat.ion de 3%, a titre provisoire, n'est 
pas appliguee aux produits textiles. Neanmoins, il faut 
noter que les principaux competiteurs du Mali, la C6te 
d'Ivoire et le Senegal, donnent des subventions 
considerables leurs industries textiles 
(respectivement 15% et 25% sur la valeur ajoutee). 

Notons que ces handicaps et difficul tes specif iques 
sont devenus particulierement aigus dans un passe recent, 
situation en fort contraste avec celle que connaissait le 
secteur dans les annees 1985 (cfr paragraphe suivant 3.2 : 

satisfactions des besoins du marche par les societes ITEMA 
et COMATEX) 

3.2. SATISFACTION DES BESOINS DU MARCHE LOCAL PAR 
LES SOCIETES COMA TEX ET ITEMA 

La production malienne annuelle de coton fibre varie 
de ioo.ooo a 120.000 tonnes. La CMDT reserve environ 2% de 
cette production pour les besoins de ITEMA et de la COMATEX 
soit entre 2.000 et 2.400 tonnes/an. Cette consommation, 
ramenee par tete d'habitant (8.500.000) et dans l'hypothese 
ou les exportations sont considerees conune negligeable, 
peut etre estimee entre 235gr et 285gr/habitant. 

sachant que lkg de textile represente environ 6. 7m, 
1.900 tonnes de friperie sont l'equivalent de ll.4x106 

metres de tissus. La demande totale du Mali serait de 
43x106 + ll .4x106 ou 54.4 millions de metres soit 8.119 
tonnes de textile. La consommation par tete d'habitant et 
done d'un peu moins de lkg (0.955kg). 

Nous pouvons ainsi deduire que le taux global de 
couverture des besoins totaux de produits textiles du 



marche malien par l'industrie nationale (ITEMA et COMATEX) 
est d'environ 25%. 

Notons que ces chiffres sont representatifs d 'une annee 
consideree comme normale ( 1985) et qu' ils sous-entendent 
une competitivite raisonnable des produits maliens. 
La situation actuelle s 'est fortement degradee, ITEMA et 
COMATEX ont arrete leurs productions, leurs produi ts ne 
sont pas competitifs et il n'y a pas d'accord parmi les 
parties concernees pour redresser cette situation. 

3.3 LE MARCHE DANS LES PAYS DE LA CEAO 

Les habitudes vestimentaires dans les pays de la CEAO 

sont les memes qu'au Mali. La Cote d'Ivoire et le Senegal 
comptent un grand nombre d'industries textiles 
competitives. Le marche de ces deux pays est repris au 
paragraphe 3.1 (cfr Tableau SEMA-METRA CONSEIL, annee 
1985). Les gouvernements de la plupart de ces pays, 
contrairement au Mali, aident les industries textiles sous 
formes de divers encouragements ou stimulants f iscaux ou 
autres a l'exportation. 
Compte tenu de la hauteur de leur prix de revient, ITEMA et 
COMATEX se trouvent actuellement elimi.nes de ces marches. 

3.4 LE MARCHE DE LA C.E.E. 

Les pays de la C. E. E. importent surtout des tissus 
ecrus. ces tissus, imprimes ou teints, sont utilises dans 

la confection de vetements. 
Le produit le plus demande est le tissu ecru 60/60 avec une 
largeur de 165cm. Les pares machines de ITEMA et COMATEX 
ont ete principalement con9us pour des tissus petites 

largeurs (100/120cm) destines a la confection de pagnes et 
ne peuvent, en consequence, satisfaire aux exigences 

grandes largeurs (165/lSOcm) des marches de la C.E.E. 



4. L'INDUSTRIE TE>...'TILE MALIENNE 

Ainsi qu'il a deja ete mentionne, l'industrie textile 
malienne est consti tuee de 2 societes importantes la 
Compagnie Malienne des Textiles (COMATEX), un complexe 
integre (filature, tissage, blanchiment, teinture et 
bonneterie) d'une capacite de 16 millions de metres de 
tissus ecrus, blanchis et imprimes et BOO tonnes de files; 
et l'Industrie Textile du Mali (ITEMlr), egalement un 
complexe integre specialise dans la production de tisst•s 
imprimes avec une capacite de 15 millions de metres par an; 

4.1. PRINCIP ALES CARACTERISTIQUES ET EVOLUTIONS 

Les points suivants caracterisent les situat:ions actuelles 
des societes COMATEX et ITEMA et de leurs marches. 

4.1.l La societe COM.~TEX est en cours de liquidation et le 
cabinet DIARRA a ete no11Une liquiuateur. Elle n 'a 
ainsi plus d'existence juridique et a cesse ou quasi 
cesse toute activite depuis de nombreux mois. 
L'Etude de Maitre M. SYLLA a Bamako est chargee par 
l'Etat malien de la cession de la COMATEX, le Bureau 
des Entreprises Publiques (B.E.P.) ayant decide 
d'organiser un appel d'offres international. 

La societe ITEMA a arrete ses activites le 20 juin 
1992. 

Dans les deux cas une absence quasi totale de 
connnandes et des problemes aigus de tresorerie sont 
a l'origine de la cessation des activites. 

4.1.2. Les organismes internationaux (Fonds Monetaire, 
Banque Mondiale, etc) qui apportent une aide 
importante au pays pour passer d'une economie 
etatique planif iee a une economie de marche ont 
demande un desengagement important des inter~ts de 
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l'Etat dans les societes nationales. L'objectif 
poursuivi est de reduire la participation de l'Etat 
dans le capital social des societes a 20 %. 

L'actionnariat d'ITEMA a deja ete restructure et la 
participation de l'Etat a ete ramenee de 33 % a 20 
%. Concernant la COMATEX, societe dont l 'Etat est 
actionnaire a 100 %, les parties concernees (Etat, 
interets chinois, le personnel, les commer~ants) se 
concertent toujours en vue d'une restructuration et 
une reprise des activites. Les pourparlers semblent 
pour l'instant etre dans une impasse. 

4.1.3. Les marches traditionnels d'ITEMA (tissus imprimes) 
et de la COMATEX (tissus blancs, teints et imprimes) 
ont ete inondes par des produits importes legalement 
(30 % de droits a affranchir) OU frauduleusement 
(les fraudes sont estimes a +/- 40% des produits 
textiles) des pays lim.itrophes (Guinee, 
Mauritanie ... ) et de l'Asie du sud-est. Ces 
produits sont de qualites comparables ou superieures 
a ceux fabriques par ITEMA et la COMATEX mais leurs 
prix sont souvent de 25 a 50 % inferieurs aux prix 
de revien~ des deux societes maliennes. Il en 
decoule que ITEMA et la COMATEX doivent 
systematiquement vendre a pertP. s'ils desirent 
obtenir des conunandes. Une telle politique, si elle 
est r.1c>.intenue trop longtemps' conduit a l 'epuisement 
des ressources financieres et a la cessation des 
activites. 

4.1.4. Pour l'instant les deux societes, COMATEX et ITEMA, 
se livrent pour leurs tissus imprimes a une 
concurrence suicidaire. Cette situation accentue 
encore les pertes des deux unites. 

4.1.5. Plusieurs de nos interlocuteurs ont souligne le rOle 
anti-economique et la concurrence deloyale de la 
part de COMATEX ( -;ubventions et avantages divers , 



non-transparence du calcul des prix de revient, 
ventes a perte non sanctionnees, etc). 

4.1.6. La COMATEX tout connne ITEMA fabriquent des pieces de 
tissus de petites largeurs (100 / 120 cm) inadaptees 
pour les besoins du marche CEE exigeant des grandes 
largeurs (150 I 165 cm} afin, notanunent, de reduire 
au maximum les chutes lors de la decoupe des patrons 
dans l'industie de l'habillement. 

Les petites largeurs sont prevues pour la confection 
des pagnes, l 'habit de loin le plus courant de la 
fenune malienne. 

4.1.7. ITEMA et COMATEX sont, de plus, toutes deux 
confrontees aux problemes lies au passage d'une 
economie planif iee et protegee a une economie de 
marche impliquant une adaptation de l'offre (product 
mix, quali tes des produi ts, delais de li vraison, 

etc}a la demande dans un contexte concurrentiel. 

4. 1. 8. Cornpte tenu des contraintes financieres actuelles 
pesant sur l'Etat malien et de la penurie de devises 
etrangeres I toute initiative d'investissement dans 
ITEMA et COMATEX doit se faire avec le concours des 
institutions internationales. 

Des observations ci-dessus, il apparalt evident que sans 
une restructuration de ces deux unites, une intervention 
energique des Pouvoirs publics pour reduire la fraude a un 
niveau acceptable et une intervention d'organismes 
internationaux pour f inancer les investissernents 
indispensables, le secteur industriel textile malien est 
condamne a dispara1 tre a tr es court terme. Les chapi tres 
qui suivent abordent plus en profondeur l'ensemble de ces 
recommandations. 



4.2 ITEMACBAMAKO>. 

4 .2.1. Actionnariat et rapport avec Jes commeryants mailiens. 

Ainsi qu'il a deja ete expose, les conuner9ants maliens ont 
repris en 1981 les interets d' AGACHE WILLOT, soit 49% du 

capital. 

Actuellement, l'actionnariat d'ITEMA, sur base des 

informations qui nous ont ete conununiquees, se presenterait 

de la fa9on suivante : 

Actionnaires 

Etat malien 
Ste BATHILY & GOLFA 
Aliou YATTASSAYE 
Divers prives 

Total 

particioation 

20% 
33,8% 

± 13,3% 
± 33,3\ 

100% 

(1) 

(1) Actionnaire de reference. 

Pa111clp!tlott des actlonmhs 

capitALJ.FCFA) 

300.000.000.-
500.000.000.­

± 200.000.000.­
± 500.0JO.OOO.-

1.500.000.000.- FCFA 

11 sr.t B4THLY &GCXFJll • AIDu YATTASS4YE' D Dlwtspml 
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Les connner9ants-actionnaires ont apporte a partir de 1981, 

annee de leur rentree dans le capital d' ITEMA, un volume 
d'affaires tres important et ont contribue de fa9on 
decisive dans le redressement de la societe. Actuellement, 
cependant, ils emargent dans les comptes clients pour des 
montants tres importants contribuant par la, aux problemes 
de tresorerie que connait la societe. 

4.2.2 AnaJyse de la situation actuelle. 

Differentes interviews avec M. POLLOT, directeur general, 
ainsi qu 'avec les responsables de la direction technique, 
completees par des visites du pare machines, nous ont 
perm.is de reunir les informations ci-apres detaillees. 

1. Donn~ ~nomigues. 

1.1. Evolution de l'activit~ et de la rentabiJiU pour la periode 1975-91. 

Le niveau d'activite est reste relationnement stable 
pendant la periode 1975-81 avec un chiffre d 'affaires 
(export + marche local ) se situant entre 1,5 et 
2 milliards de FCFA. Apres la reprise en 1981 des 
inter~ts (52') d'AGACHE WILLOT par les commer9ants 
maliens, l'activite a augmente regulierement pour 
culrniner en 1986 avec un chif fre d 'affair es atteignant 



5,9 milliards de FCFA. A partir de cette annee, 
cependant, le chiffre d 'affaires a chute de fac;on tres 
brutale, exception faite pour l'annee 1989 ou le chiffre 
d'affaires a encore approche les 5,5 milliards de FCFA ( 
voir diagramme Evolution du chiffre d 'affaires ITEMA en 
fin de chapitre ). 

Les evolutions des resultats nets et d'exploitation 
suivent les tendances du chiffre d'affaires. Le seuil de 
rentabilite { couverture de tous les coftts fixes et 
variables ) a ete atteint lors de 1 'exercice 1983. Les 
benefices nets n'ont cesse d'augmenter jusque fin 1986 ou 
ils ont atteint un soDD11et de pres de 500 millions de 
FCFA. Apres cette date il y a eu une chute reguliere des 
benefices nets et d 'exploitation, exception fai te pour 
l 'exercice 1988 avec des benefices nets depassant 200 

millions de FCFA. Actuellement la societe est fortement 
defici taire et a du par consequence arreter ses 
activites. 
Les evolutions des benefices nets et d'exploitation sont 
illustees par un diagramme repris en fin de chapitre. 

1.2. Importance des salaires des expatries sur le masse salariale et impact 

sur la com0¢titivit~ de r entreprise. 

Parmi les elements importants contribuant a la 
competitivite des prix de revient et, par la, aux prix de 
vente des produits de la societe, mentionnons plus 
particulierement le poids de la remuneration totale des 
expatries (encadrement) sur la masse salariale. 

Le cout des expatries intervient pour environ 30% dans la 
masse salariale ( environ 25% pour la Comatex). Il est 
bien entendu que ce pourcentage eleve du coot d~s 

expatries neutralise en partie l 'avantage que peut 
retirer la societe du faible coftt de la main-d'oeuvre 
malienne. Une restructuration de l'entreprise devrait 



avoir pour objectif, notanunent, de reduire ce pourcentage 
a des niveaux plus acceptables. 

Donnees chiffrees salaires ITEMA CFCF A). 

ANNE ES SALAIRES EXPA TOTAL 
en MILLIONS SALAIRES 1 

1986 283,9 830 

1987 233,9 808 . 
1988 242,1 796 

1989 232 802 

1990 215,4 705 

Source Direction ITEMA. 
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Lorsque l'usine tourne a pleine capacite le personnel 
compte 810 personnes. Actuellement, bien que l 'usine aie 
cesse ses activites, 650 personnes font encore partie de la 
societe et beneficient d'une protection sociale. 

1.3. Evolution des investissements. 

ITEMA, depuis 1981, a mene une politique d'autofinancement 
de ses benefices. Ce renfo!"cement des fonds propres lui a 
pertnis chaque annee d'effectuer un certain nombre 
d'investissements de modernisation et d'expansion. 
En 1986 et 1987, les investissements, avec respectivement 
348 et 336 millions de FCFA, approchent les 6\ du chiffre 

d'affaires. 
Les derniers investissements importants d'un montant de 
314, s millions FCFA 1990 furent effectues en 1990 pour 
l'expansion de la capacite de !'impression (machine STOCK). 

Ainsi gue le tableau recapitulatif des investissements 
l'indique (voir tableau Investissements en fin de 
cha pi tre) , ITEMA aura investi sur une periode de 11 ans 
(1981 a 1991 inclus) la somme de 2.285.900.000 FCFA. Apres 
1991, les investissements se sont pratiquement arretes 
(1992 : 23,2 millions FCFA). Compte tenu des moyens limites 
de la societe et les restrictions f inancieres imposees par 



les banques et les autorites, nous pouvons conclure 
qu'ITEMA a mene une politique d'investissements responsable 
et a mieux reussi que la COMATEX dans ce domaine vital pou~ 

la survie a terme de la societe. 

2. Caract&istiaues techniques. 

L'activite d'ITEMA reside essentiellement dans la filature, 
le tissage et !'impression de tissus pagne"Fancy. 

2.1 Cttpacitt. ~uipements et produits. 

L'usine est un complexe comprenant un ensemble de batiments 
construits il y a 20 a 25 annees mais encore fonctionnels 
et bien entretenus. En principe, il ne devrait plus avoir 

d'amortissement sur ces batiments industriels. 

2.1.1 Capacitt de production. 

Filature. 
+/- 2.000_ tonnes de fils, HM moyen 40 en pleine capacite. 
Environ 12 mille broches de filature avec machines annexes. 

Tissage. 
+/- 11 millions de metres 140 gr/m2 en 118 cm fini. 
Environ 320 metiers a tisser avec infrastructure. 

Impression. 
capaci te maximum machine STORK 

Largeur utile : 150 cm. 

2.1.2 Eouipements et commentaires. 

16 millions de metres. 

Filatures cardee: Responsable Mr GAUTIER. 
Vieil assortiement A. et A. SEDAN. 
Filature kaps a pot 3 8 4 metres/min. 
Un metier 8 tisser double largeur. 
Activite sans inter~t car ne repondant 
plus aux normes actuelles. 
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Magasin coton 

Filature coton 

Bobinage 

ITEMA achete actuellement le coton ma.lien 
au dessus du cours mondial. (*) 

La longueur des fibres co ton : 1 pouce 
1/16 a 1 pouce 1/32. (*) La qualite est 
bonne, parfois un peu jaune. 
(*) Informations concernant le coton 
obtenues sur place a la CMDT. 

Preparation carderie (8) SCHUBERT und 
SALZER, societe rachetee par RIETER en 

1982. (40kg/h). 
Premier passage SCHUBERT und SALZER 

derniere generation 
( SSOM. /min etirage de 6 

autoregulateur. 
) • Ce type de 

materiel n 'est plus fabrique. Le coton 
malien est tres poussiereux et une 
amelioration devrai t etre envisagee au 
niveau du conditionnement et de 

l'aspiration (hottes). 
Second passage Rieter 02 deux pots. 
Banc a broches S.A.C.M. 
La societe s. A. c. M. a disparu du marche 
mais il existe encore un fa'..J:i.·icant de 

pieces de rechange. 

Trois nouveaux Schlaforst avec noueurs 
mecaniques, pour bien faire il eu ete 
pref er able de choisir les Splicer conune 

noueurs. 
Vitesses des bobinoirs : ± 1100 m./min. 
L'usine ne travaille qu'en fil simple. 
Trois bobinoirs Gilbos. 
Une production de 185 tonnes/mois est 
annoncee par Mr GAUTIER en Nm moyen de 
40/1 pour un effectif de 284 personnes * 
4 equipes = 992 24H/24H - 12 mois/12. 
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Tissage 

ourdissage 

Teinture : 

Commentaires. 

Dans la lettre du Pnud du 23. 01. 90 le 
rapport mentionne un effectif de 740 

personnes. 

Responsable Mr BOILEAU. 
320 metiers PICANOL type PRESIDENT 

(rendement 89 a 90%). 
La.rgeur du produit fini 140 cm, ne 
convient pas pour le marche europeen. 

Chaine encollee Nm. 43/1. 
Trame Nm. 39/1. 

La direction d'ITEMA consulte les 

constructeurs pour moderniser son tissage 

( metiers de 180 cm. de largeur ). 

Petite largeur. 

Un investissement eleve est prevu dans 
une teinture bobine de marque f ram;aise 

(BARRI QUAND) • 

suivant les responsables d'Itema la machine d'impression 
STORK est rentable a partir de 750.000 m a 000.000 m/an, 
la quantite minimum par dessin est 6.ooo yards = 10 

balles, soit environ 5.486 m. 

La direction d'ITEMA parle d'un marche d'environ 

16.000.000 de m/an. Nous avons consulte un organisme 
officiel malien qui estime le marche a 21.000.000 de 
m/an. Un organisme financier international estime pour sa 
part, la capacite d'absorption du marche malien a 
40.000.000 de m, ce qui nous paralt surevalue. 
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rtema et Comatex sont deux usines specialisees en FANCY. 
Le Bazin vient de Hollande et le bazin riche en grande 
partie de la firme ERBA a HAMBURG. 

Toutefois, mentionnons que la Comatex fai t egalement du 

drill et de la popeline. 

Le principal actionnaire de Itema ( Mr BATHILY ~t GOLFA) 
nous a declare que Itema avait fait jusqu'a 12.900.000 

m/an de FANCY. 

L'ensemble des equipements, la machine a impression STORK 
exceptee, est considere par socadif comme moderne bi en 
que deja largement depasse au ni veau technologique. La 

preparation coton et la carderie sont de marque 
INGOLDSTADT, societe aujourd'hui disparue et dont le fond 
de connnerce a ete repris par RIETER. Une partie du 
materiel de la filature est SACM, societe definitivement 

disparue il y a plus ou moins 15 ans. 

Hamel en retorderie a subi le merae sort et a ete reprise 

par VOLKMANN lui-meme repris par SAURER ALMA. 
Les bobinoires PORON ont disparu depuis au mains 30 ans. 
Les metiers Picanol ne sont plus de la premiere 
generation. L' auteur de ces lignes a fai t un stage sur 

ces machines en 1964. 

ARCT 

Dans 

(encolleuse) est une 
le lot de materiel 

societe egalement disparue. 
de Itema, il existe encore 

aujourd'hui les fabricants suivants : 

STORK (impression). 

Picanol (tissage). 

Kleinwefers (calendrage). 
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Amdes (lavage). 

Barricand (teinturerie). 

Malgre notre insistance nous ~'avons pu obtenir les 
elements significatifs des prix de revient des produi ts 
d'Itema. Les partenaires act:.ionnaires maliens ignorent 
egalement la structure exacte des prix de revient. 

Le pri.x de vente d'Itema varie de 5.ooo a 5.500 FCFA ex­
usine pour 12 yards. Les marges des grossistes sont 
relativement faibles entre 8 et 11%. Toutefois les prix 
obtenus sur le marche ajourd'hui (17.09.92) ne depassent 
pas 4.000 a 4.500 FCFA, d'ou la position d'Itema qui 
refuse de vendre a perte et arrete sa production. 

d. Omdusion. 

Les dirigeants europeens sont des professionnels. 
La productivite satisfaisante s'explique par la 
competence et la motivation du personnel de 

l'etablissement. 
La production est bonne pour un materiel depasse. 
Itema devant vendre a des prix tres inf erieurs a ses prix 

de revient a decide d'arreter sa production. 
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w ,.. 

ITEMA 

INDUSTRIE TEXTILE DU MALI 

V ALEURS en MILLIONS 

Frab d'a11gmentation de 

capital 

Matlrlel de transport 

Matlrlel: 

FILA.TURE 

TISSA.GE 

IMPRESSION 

SERVICES GENEREA UX 

A.~encement et moblllers 

TOT AUX 

1981 

0,5 

8,7 

36 

115,8 

31,9 

25.8 

218.7 

RECAPITULATION DES INVESTISSEMENTS 

1982 1983 1984 1985 1986 

7,3 

3,8 3 3,4 l2 25,3 

28,2 47,4. 42 32,S 

43 21 6,3 17,2 

106 1~9,7 23,2 43,7 214,9 

11,3 10,7 3,2 21,t 18,8 

29.2 41.6 23.6 44.6 32.4 

221.s 283,4 53.4 169,6 348.4 

[ ~~-;;-~: 2285,9 MILLIONS I 

1987 1988 1989 1990 1991 

0,3 7,2 8,7 

183,2 SO,l 2 6 

8,6 0,8 3 

81 43 36,1 314,5 20,6 

19,J 35,7 2,2 4 2 

44 10.6 44.9 63.4 0,6 

336.4 140.2 91.5 399.6 23.l 



4.3 COMATEX {SEGOU). 

L'activite de COMATEX est tres diversifiee, a savoir 

- fils teints destines a l'artisanat. 
- tissus ecrus, blancs et teints. 
- tissus armures ratiere Jacquart (Bazin). 
- tissus teints (Koba). 

fils a coudre. 

- fils pour bonneterie. 
- divers produits artisanaux. 

Elle ne dispose pas de representations commerciales ou d'un 
reseau de distribution qui lui sont propres. Son seul 
actionnaire (l'Etat malien detient 100\ du capital) n'est 
pas a meme de lui procurer des debouches comme c'est le cas 
pour ITEMA. Cette faiblesse au niveau commercial et 
distribution rend la COMATEX particuliE:rement vulnerable 
aux evolutions negatives du marche. Le chiffre d'affaires 
pour une annee normale peut s'estimer a ± 3 milliards FCFA. 
La COMATEX, societe aujourd 'hui en liquidation et ayant 
cesse ou quasi cesse toute activite a compte jusqu'a 1.750 
travailleurs a pleine capacite 

4.3.1 Site. capacit~ et ¢ouipements. 

Parmi les personnes rencontrees sur place, mentionnons: 
M. ALLOU KANE, Directeur General Adjoint. 
M. ZHANG CHUAN SHENG, Directeur Technique. 
Nous n 'avons pas eu 1 'occasion de rencontrer Monsieur 
le Directeur General, de nationalite chinoise. 

Site et bAtiments industriels. 

Site industriel de tres grande surface : 14 hectares 
avec 6 hectares de batiments construits dans les annees 

1964-68. 
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Alimentation en eau suffisante (proximite du Niger). 
Groupe electrogene propre (actionne par diesel de 
marine) pour l'alimentation en energie electrique (~out 
KW/h tres eleve). 
Les batiments sont en bon etat et l 'entretien courant 
satisfaisant. 

Capacit~ et ¢guipements. 

La capacite de l 'usine est de 16 millions de ml de 
tissu, BOO tonnes de fil et 600.000.- pieces de 
bonneterie. 

Le materiel de technologie chinoise est completement 
obsolete et date pour l'essentiel des annees 1996-1972. 

Le personnel d'encadrement, dont certains membres ant 
ete formes en Chine, est competent et represente un des 
rares atouts de la societe. 

En 1986, une etude SOCODIF mettait en evidence le tres 
faible rendement (± 22% des normes europeennes) de 
certains ateliers. 

La technologie chinoise (et know-how associe) par 
rapport aux normes internationales actuelles ne 
represente plus aucune valeur. De plus, certaine 
machines de COMATEX ne seraient pas autorisees en 
Europe vu le danger qu'elles representent pour ses 
operateurs. 

La valeur reelle du materiel reside dans ses 
possibilites d'exploitation. 
La STORK (impression) represente une valeur sur le 
marche de l'occasion. Le partenaire chinois de comatex 
a elabore un programme d'investissements de ± 900 

millions FCFA preconisant la modernisation de section 
existante par exemple, en rempla9ant le systeme etirage 
avec pesons par des trains d I etirages classiques. Il 
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s'agit ici d'une transformation importante qui est 
difficilement justifiable sur ce materiel relativement 

age. 

L'inventaire machine de Comatex est faisable mais vu le 
nombre de sections arretees par manque de pieces de 
rechange, il est preferable de reprendre le probleme 
par le debut et voir comment nous pouvons reactiver les 

sections avec le materiel existant. 
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5. OBSTACLES A UNE POLITIQUE DE PRIVATISATION 

De nombreux obstacles existent actuellement dans 
l'application d'une politique de privatisation reussie des 
interets de l'Etat malien dans les societes nationales. 

concernant ITEMA, l 'Etat ayant deja redui t sa 
participation de 33\ a 20\, a deja satisfait l'objectif de 
privatisation fixe par les instances internationales. 

Pour ce qui est de la COMATEX, l'Etat ma.lien, 
actionnaire a 100\ du capital social, doit reduire sa 
participation a 20%. 

Il est evident que l 'elargissement eventuel de 
l 'actionnariat d' ITEMA, par exemple une augmentation de 
capital au benefice d'un nouveau partenaire , ainsi qu'une 
privatisation des interets de l 'Etat dans la COMATEX, ne 
peuvent s'envisager que dans le cadre d'une restructuration 
de ces deux unites et la creation de nouvelles conditions 
de concurrence. Sans la realisation de ces deux conditions, 
il n 'est pas possible d 'envisager la perenni te economique 
de ces deux unites et, par consequent, d 'interesser des 
investisseurs prives et des organismes bancaires 
internationaux pour assurer les financements necessaires. 
Ce passage oblige de la restructuration et la creation de 

nouvelles conditions de concurrence permettra a l'Etat, 
dans le cas particulier de la COMATEX, de valo::iser les 
actif s de la societe et par la, sa participation. Toute 
autre politique conduirait au bradage des interets de 
l'Etat. 
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5.1 PROBLEME..~ SPECIFJQLTES LIES A LA PRIYATISATION DE 
LACOMATEX 

concernant la COMATEX, nous avons ::eleve un certain 
nombre de problemes specifiques a prendre en compte dans 
toute politique de privatisation de la societe. 

s.1.1. La COMATEX ayant ete dissoute tous ses travailleurs 
ont ete licencies. Ces derniers, par consequent, ont 
droit a des indemnites pour rupture de contrat 
d'emploi. Le gouvernement malien s'est engage a 
supporter ce •passif social• et, par la, a payer 
toutes les indemnites dues. La Banque Hondiale 
interviendrait dans la constitution d'un fonds 
d I indemnisation. Tout investisseur pri ve potentiel 
devra s 'assurer que les travailleurs licencies ont 
bien ete indemnises suivant les termes de la loi et 
les accords avec la Banque Hondiale, et qu 'ils ne 
possedent plus de droits de recouvrement sur la 
societe dissoute ou ses actifs en garantie legale. 

Les recours eventuels de creanciers chirographaires 
et priviliegies devront egalement etre examines 
compte tenu que l'Etat malien est suppose reprendre 
pour son compte toutes les dettes de la societe. 

5.1.2. La COMATEX et son seul actionnaire, l'Etat malien, 
sont lies avec le partenaire chinois par un contrat 
dit de "co-gestion•. Nous n'avons pas eu 
connaissance de ce contrat et nous ne savons pas, 
par consequent, ce qu'il prevoit dans le cas d'une 
liquidation de la societe. 

5.1.3. Differents scenarios de restructuration de 
l'actionnariat sont a l'etude, a savoir : 
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Capital social (%} 

Scenario l 

Partie chinoise 40 
Etat ma.lien 20 

Personnel 10 

Interets prives(conuner9ants) 30 

TOTAL 100\ 

scenario 2 

49 

20 

100\ 

Pour l'instant, les responsables publics et le 
Cabinet Diarra nous ont inf orme que les negociations 
etaient dans une impasse. Parmi les raisons evoquees 
pour expliquer cette situation, notons : absence de 
reaction de la partie chinoise, reticence des 
conuner9ants maliens a s'engager avec la partie 
chinoise, incertitudes quand a l'avenir du progranune 
de modernisation des anciens equipements 
(9Co.ooo.ooo F CFA) propose par la partie chinoise, 
desir de la partie chinoise de preserver sa 
technologie, globalisation au ni veau poli tique des 
problemes existants entre l'Etat malien et la 
Republique Populaire de Chine, etc. 

5 .1. 4. Suivant nos dernieres informations une formule de 
"location-gerance" pour une periode de 2 ans aurait 
ete proposee a l'Etat malien. Cette formule ne 
semble pas reunir l'accord des parties concernees. 

Compte tenu des elements d I information ci-dessus et des 
implications qui en decoulent au plan social (environ 800 
emplois concernes) pour la region de Segou , il apparal t 
evident que toute solution industrielle reposera sur un 
accord politique qui echappe aux operateurs economiques. 
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6. PROPOSlTIO~S DE RESTR UCTURATION 

Une rehabilitation des deux unites COMATEX et ITEMA doit 
s'articuler autour des trois axes et objectifs sous-jacents 
suivants : 

1. Specialisation et complementarite des productions des 
unites COMATEX et ITEMA; 

2. Creation de nouvelles conditions de marche et de 
concurrence; 

3. Modernisation des pares machines et equipements de 
production; 

Cette restructuration du secteur textile doit permettre : 

a. de creer les conditions de viabilite economique des deux 
unites COMATEX et ITEMA; 

b. sur base de dossiers credibles etablissant la perennite et 
mettant en evidence les perspecti Jes economiques des deux 
unites : 

obtenir les necessaires credits d' investissements des 
organismes internationaux en vue de la modernisation des 
pares machines 

permettre une privatisation dans des conditions 
acceptables et sans bradage des interets de l'Etat 
(COMATEX) ou des prives (elargissement eventuel de 
l'actionnariat de ITEMA). 

c. une meilleure et plus souple adaptation des productions des 
deux unites a la demande des marches interieur et exterieur 
et faire face aux problemes lies au passage d'une economie 

d'etat centralisee et planifiee a une economie de marche. 
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La structure proposee pour permettre la realisation des 
objectifs, ci-dessus definis, a comme pivot la creation d'une 
holding de gestion et de developpement, tel que detaille dans 
le paragraphe suivant. 

6.1 Creation d'une structure sectorielle de coop&ation. 

Holding de gestion et de developpcmenL 

One socie~e a portefeuille, ci-apres denommee holding de 
gestion et de developpement, et regroupant les interets 
maliens de l'industrie textile (Etat, commer9ants) et de toute 
autre partie interessee, est a creer pour devenir 
l'actionnaire de reference (minimum 51\ du capital social) des 
deux unites COMA.TEX et ITEMA. 

En apportant les participations (apports en nature) que 
possedent les actionnaires actuels dans chacune des deux 
unites (Etat 20% et partie du capital privatisee ou a 
privatiser, commer9ants et autres actionnaires) dans le 
portefeuille "participations industrielles" de cette holding, 
les (ex-) actionnaires recevront, en remuneration de leurs 
apports, des parts sociales de la holding nouvellement creee. 

Un actionnaire de la holding etant egalement actionnaire 
indirect des deux unites, les conflits d'interets sont 
largement gommes ou aplanis. cette position devrait permettre, 
dans le meilleur interet de toutes les parties, de definir et 
d'implementer : 

1. une strategie co:mmerciale propre a chaque unite. Ces deux 
strategies seront complementaires l 'une l 'autre et 
exploiteront les synergies existantes. Des mises en commun 
d' investissements commerciaux pouvant etre benefiques aux 
deux unites devront egalement etre recherchees (prospection 
des marches etrangers, etc.). 

2. One politique d 'investts!;emen~ basee sur la specialisation 
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et la complementaritc des productions de chaque unite; 

3. Une mise en commun de certains achats {coton brut, 
colorants, etc. ) lies directement a la production ou ii 

l 'organisation et l 'informatisation de chacune des unites 
( systemes comptables et control es internes, materiels 
informatiques, etc.), 

4. Une exploitation optimale des facteurs rares (devises 
etrangeres, capacites manageriales, etc.) dans chacune des 
deux unites, 

5. Une politique d'obtention de credits par la holding a 
mettre a la disposition de chacune des unites selon les 
besoins ou de mobilisation de credits directement par les 
unites (avec l'aval de la maison mere (holding), si 
necessaire) , 

6. Une politique credible et d'influence pour la defence des 
interets vitaux du secteur textile vis-a-vis des Autorites 
et autres secteurs economiques ou groupes de pression, 

7. Une structure de centres de profit pour c..acune des unites 
permettant une definition claire de responsabilites et une 
evaluation des resultats. Cette approche nous semble 
preferable a la creation d 'une super-structure decoulant 

d'une fusion des deux unites. 

L'ensemble de ces dispositions ne sortiront leurs effets 
benefiques qu'apres un certain nombre de mois. certaines 
mesures, du reste, ne peuvent s 'envisager que sur le moyen, 
voire meme le long terme. 
ITEMA et COMATEX ayant actuelleme:nt arrete ou quasi arrete 
toutes activites et se trouvant toutes deux dans ~ne situation 
de cessation de paiement, un certain nombre de mesures 
urgentes s'imposent a tres court terme pour sauver une partie 
de 1 'outil et de 1 'emploi et maintenir ou reconquerir un 
minimum de parts du marche. 
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Ainsi, pour faire face a la situation actuelle qui exige des 
mesures et actions immediates, et avant la creation de la 
holding, nous proposons la constitution , a titre provisoire, 
d'une cellule d'accueil beneficiant de larges pouvoirs sur les 
deux unit.es. Ces pouvoirs pourraient etres def in is dans un 
"contrat cadre" de relance des activites pour les deux unites. 
Ce "contrat cadre" dcit prealablement avoir re9u l'accord des 
parties directement concernees (Etat ma!ien, partenaire 
chinois, commer9ants et autres actionnaires). 

Cette cellule d'accueil, anti-chambre de la holding, se 
justifie ainsi qu'il a ete expose, pour une raison de temps. 

La creation d 'une holding va exiger un temps beaucoup trop 
long (mentionnons par exemple : problemes juridiques lies a la 
constitution et l'elaboration des statuts , audit de ITEMA et 
COMATEX pour evaluer les parts sociales, echanges des titres 
existants avec les actions representatives du capital de la 
holding, etc.) pour les prises de decisions urgentes qu'impose 
la situation. 

Parmi ces decisions, mentionnons 

negociations avec les banques ou autres 
financiers afin d'obtenir le financement du 
roulement des unites (financement matieres 
salaires , etc.), 

organismes 
fonds de 

premieres, 

- repartition des commandes entre ITEMA et COMATEX et amorce 
d'une politique de specialisation et de complementarite 
entre les deux unites, 

- reembauche graduelle du personnel pour terminer des 
commandes ou entamer de nouvelles commandes, 

- prendre toutes les mesures necessaires pour remettre les 

ateliers en etat de marche afin d'executer les commandes 
acceptees, 

44 



- liquider ou vendre les machines et equipements obsoletes 
ou ne presentant plus aucun interet, 

- dans le cadre de la nouvelle strategie industrielle de 
specialisation et de complementarite des deux unites, 
definir les ganunes de produits et les specialisations de 
chacune des unites, 

etablir un progrannne, par etapes successives, de relance 
des activites des deux unites avec definition des besoins, 
aux niveaux : 

fonds de roulement en fonction du degre d'activite ou 
chiffre d'affaires. 

- investissements machines et equipements 
(modernisation et expansion). 

- personnel ( ouvriers, encadrement) . 
- conunercial (actions promotionnelles, collaboration 

avec les conuner9ants, actionnaires, etc. 
- gestion et reorganisation en fonction de cri teres de 

rentabilite et corepetitivite des produits. 
- exploitation des synergies presentes dans les deux 

unites. 
- transparence des calculs des prix de revient et 

contr6le interne. 
- programme de formation du personnel afin d 'augmenter 

la productivite et la qualite des produits et 
abaisser les prix de revient. 

Compte tenu de l'importance de la tache et des defis poses, il 
est evident que cette cellule d'accueil devra etre animee par 
des professionnels du textile beneficiant, de plus, 
d'aptitudes manageriales et de polyvalence de tres haut 
niveau. 



6.2 CREA TIO:!\' DE NOlTVELLES CONDITIONS DE MARCHE ET DE 
CONCURRENCE 

Au cours de nos in~ervieuws et contacts divers avec toutes les 
parties concernees, il est apparu de plus en plus evident que 
les restructurations et poli tiques de cooperation proposees 
pour ITEMA et la COMATEX, doi vent etre accompagnees par un 
certain nombre de mesures jugees conune indispensables, a 
savoir : 

Un assainissement du marche des produits textiles, 

Une reduction du prix de cession de l'electricite, 

Une reduction du prix de cession du coton, 

Un controle de la friperie pour la reduire a un niveau 
acceptable, 

Chacune des mesures proposees est commentee ci-apres. 

1. UN ASSAINISSEMENT DlT MARCHE DES PRODUJTS TE"'-'TILES. 

Toutes les conditions favori5ant ou debouchant sur des 
situations de concurrence deloyale doivent etre combatues. Ca 

combat doi t etre d 'autant plus energique que des societes, 
nouvellement restructurees et devant passer d'une economi.e 
planif iee a une economi.e de marche, sont particulierement 
vulnerables. Elles devraient beneficier, , du moins dans les 
premieres anneeS I d'un regime de protections. 
La fraude constitue egalement un probleme majeur pour le 
secteur textile malien. Il est estime que plus de 40% des 
produits textiles sont d'origine frauduleuse. 
Non seulement les societes industrielles textiles sont 
victimes de la fraude, mais l'Etat malien egalement. Sur les 5 
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dernieres annees, pour les seuls tissus imprimes fancies, la 
fraude a coute plus de 18 milliards de FCFA a l 'economie 
malienne dont plus de 3,5 milliards au prejudice de COMATEX et 
ITEMA. 
De plus, compte tenu de l'invasion actuelle du marche malien 
par les tissus asiatiques, il apparait indispensable que 
l'Etat prenne des mesures urgentes de lutte contre la fraude. 

Parmi ces mesures, nous pensons notanunent : 

- introduction de quotas ou interdiction totale des tissus 
imprimes asiatiques, 

- obligation d'un label d'origine sur tous les tissus 
imprimes, 

- destruction par le f eu de tout ou partie des saisies de 
produits textiles, 

- etc. 

Toutes ces mesures doi vent etres soutenues par une volonte 
politique sans faille des Pouvoirs publics. Dans le cas 
contraire, elles resteront lettres mortes comme ce fut souvent 
le cas jusqu'a un ?aSse recent. 

2. UNE REDUCTION DU PRIX DE CESSION DE L'ELECTRJCJTE 

Le prix de l 'electricite malienne, composant tres important 
des prix de revient des produits textiles, est environ trois 
fois plus cher (environ 54 F CFA le KWh) que dans les pays 
lirnitrophes. 
Cet handicap frappe encore plus durement la COMATEX qui n'est 
pas reliee au reseau d'electricite national mais possede son 
propre groupe electrogene anime par des diesels de marine. 
Il est indispensable qu'un tarif special "Grandes Industriels" 
soi t introdui t a fin de fixer le pr ix du KWh pl us en harmonie 
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avec les pays concurrents voisins et ainsi contribuer a la 
competitivite des prix de revient de la COMATEX et d'ITEMA. 

3. UNE REDUCTION DU PRIX DE CESSION DU COTON 

Dans la filiere textile, le Mali possede un atoftt important 
que beaucoup de ses pays concurrents n'ont pas : le coton. 
Cet avantage devrait itre exploite par, notamment, la 
fixation par la CMDT d'un prix de cession tres competitif 
pour la COMATEX et ITEMA. 

Des negociations sont engagees dans ce sens mais apparemment 
sans resultat concret jusqu'a aujourd'hui. 

4. UN CONTROLE DE LA FRIPERIE 

Le Mali importe de la friperie par SOMAFRIQUE (Societe 
Malienne de Friperie). Les quantites sont enormes et 
malheureusement il n'existe pas de statistiques concernant ce 
phenomene. Tous nos interlocuteurs ont insiste sur le 
prejudice que leur cause la friperie (v@tements de second 
choix, d'occasion, ... ). 

Les mesures ci-dessus explicitees devraient grandement 
contribuer a creer des situations de concurrence plus saines 
et assainir ainsi le marche des produits textiles. 



7. CALCUL ET COUTS DE LA RESTRUCTURATION ET DES INVESTISSE~E~TS 
NOUVEAUX 

La rehabilitation des deux unites Comatex et Itema va de pair 
avec la creation de la holding (que nous appellerons "Cotema" 
pour la facilite) et au lancement d'un programme de relance 
industrielle. 
Ce programme est base sur une production de 8 tonnes/jour 
soit +- 2.000 t/an. 
Ces 2.000 tonnes etant notre base de depart,.ci-dessous 
exposes le calcul et !'implantation du pare machines des 
differentes sections. 

7.1 INSTALLATIO~ DE NETTOYAGE DU COTON ET CARDES A HAUTE 
PRODUCTION 

Rendement 
Coton 
Teneur en dechets 
Effet de nettoyage 

600 kg/h 
SLM - LM 

6 % 
80 % 

Si nous prenons un rendement de 0.8 et 23 h par jour, nous 
arrivons a une production de 

600 x 0.8 x 23 11.000 kg/jour 

Cette ligne est surpuissante pour 8 tonnes/jour mais elle 
permet une augmentation rapide de la producticn sans 
investissements nouveaux. 
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INSTA• I AJlON DE NE I I OVAGE DU COTON 
ET CARDES A HAUTE PRODUCTION 

......... ~ ·~ 
Br.t de ....... 89k ·~ 
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1 I 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I ·---

~ netroyeuse a doubles rouleaux 
.a Multi-melangeuse 

avec ventilareur 

s. s8patateur a8roc2ynam1que 
de corps lourds 

~ disoositif d'alimentation _ et 
nettoyeuse 

T- 5eparmeur d'a.!r a A11menteur de flocons pour nettoyeus 

9 machine de d8Poussi~rage 

IO installation d'alimentanon de flocons 
. caroes 

a haute Production et ecnangeur 
de Pots a naute Vltesse 

ff. Systeme de commande elecuomcue 



INSTAl I ATION DE NEI roYAGE DU COTON 
ET CARDES A HA\JlE PRODUCTION 

- . 

,... • d6cMl8: ·~ 
llM de ........... :W! ·~ 

MOOEl 
MACHI HE 

- . 
-t. bri9•-balt91 prooram~ab~• 

t.~m61angeuH 

J. nettoYeUH l doubles rouleawc 
.t. Munt-~langeuse 

IY8C ventllateur 
. 

A stperateur a6rodynamlQUe 
d• corpl loutda . 

6. dtsposlttl d'allm.matton . et 
nenoyeuse 

J. S6parateut d'alr ' 
& ~lmenteur de nocons ~ nettoyeuse 

I machlnl de d~Sl~~ge 

.. Installation d'aHmentatlon de nocons 
.. : cardes 

l haute prodUCtl<>n et 6changeur 
de pots l haute v\tesse 

tt. Sy1tlme de cornmar.de 61ectron1Qu• 
-

TOTAL 

LIGHE 
A 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
2 

2 

12 

12 

1 

IUUI COTON . lOHQUlUll DI LA 
fleRI 1"1/11 - HICROHAIRE 1,1·•,Z 

PU199AHC£ AIRE COMPll. AIRE TEClltlOl, UPlllAUOH 
TOT (KW) (Hl/h) (Mc/h) (~c/h) 

1 12,5 

1 
,, 

~· 1(\ 

1 3 ''15 

1 3 ,115 

1 30 

1 4 

1 0,11 

2 B 9,000 

11.000 
2 5 

12 22 
8.400 

12 88' ,,,, 36.000 30.000 

1 

11) l '511 36.030 9.000 112,llOO 



INSTALLATION DB NE 11 OYAGE DU COTON 
IT CARDE9 A HAUTE PRODUCTION 

---~ ·~ ................. ·~ 

MACHI HI 

.......... prc>grlmmabll 

&NmtlinQN1. 

I. nettoyeuae l doubl11 rout11wc 
.t. Mull-m"angtUtt · 

IMOvtn\llaltur 

• '"*""' ••rodrnamlqu• ~di OOfPI lotwdl . 

6. cltpo1lll d'allmtnl8llon .... 
ntlloo,•tuH 

t. Sfparateur d'elr • 
a ~enttur d~ ftocont ~ n1'°'J9U11 

t mld1lne dt cNpout11~0• 
.. 

.. lnltllllllon d'almentadon dt ftocons 
. . : caldtl 

l hlute IXQdudlon et khang1ur 
de pott • haul• vt11n1 

1f. ~•m• di comman_de "IC1ron1Que 

TOTAi. 

1 

1 

1 

1 

1 

l 
2 

2 

12 

12 

1 

(•) FFl ~ FR 6,06 

FB 
·1.110.000 

2.300.000 

1. ·100. 000 

3.200.000 

500.000 

3.500.000 
2110.000. 

6.000.000 

11.000.000 

18.000.000 

•18. 000. 000 

IUUI COTON . , lONOUIUR DI lA 
FllRI 1•1/ll • MICROHAJRI 1 1 1·•,I 

9-.550.000 (FRF = 15.59~.590 •) 



7.2 FILATL"RE 
TABLEAU DE FILATt!RE POUR ~ TONNES L JOUR NM 40/1 
(voir tableau ci-apres} 

Quantite a filer par jour 
Production I an 
Nm. moyen 40 (25 Tex.) 
Torsion tissage 

8 tonnes 
8 x 250 

750 tm 

jours = 2.000 

alpha x \!40 = 

120.= 

tonnes/an 

758.9 t/m 

758.9 

V"4o 

Nous travaillons pour simplification avec une torsion de 750 
t/m. 

Nombre de tours de broche 
Calcul de la delivraison 

Renderuent du CAF 

~ Nombre de broches 

14.000 t/min. 
14.000 = 18.666 m/min 

750 
0.85 

18.66 x 60'x X x 24 x 0.85 = 8.000 kg/jour 

40.000 

X = 320.000.000 = 14.005 broches 

22.847,91 

~ Nombre de CAF 14.005 = 24 machines 

600 

(600 est le nombre de broches par CAF) 

24 machines x 600 broches = 14.400 broch~s 



Production par broche l jour : 

8.000.000 = 23,80 gr/heure/broche 

24 K 14.005 

Production jour pour 14.400 broches 

23,80 gr x 14.400 = 342,73 kg/heure pour 24 machines 

342,73 x 24 machines = 8.225 kg 

Eventuellement, si nous tenons compte des dechets a tous 
les stades (dechets qui dependent de l'etat du coton), soit 
en !'occurrence 10%, la production jour se~ait de 8.800 kg. 

18.66 x 60 x X x 24 x 0.85 = 8.800 kg/jour 

40.000 

352.000.000 = 15.411 broches 

22.839,84 

15.411 = 25,6 Metiers soit 26 Metiers au lieu de 24. 

600 

Nombre de metiers a filer _ 26 



TABLEAU DI FILATUAE 

C 1 hnt Co"'i"l'1'f. 1-------------------------------------------------------------------------------------1 IF?lATURE IHu••ro IN.broche1 I Mg/2•h IHATIERI PREMtlRI TRAVAILEI I 
1-------------------------------------------------------------------------------------1 
I I I I I I 
I I I I I I OOI COTON . I 
I I I I I LONGUEUR DI LA 'llH ,. I/II I 
!CARDI I NII '° I 111.1100 I 8.000 I MICROHAllU J,I - 11,2 I 
I I I I I I 
I I I I I I 
I I I I I . I 
1----------------------------~--------------------------------------------------------1 

-~----------------1-----------1H;~;;;·i---:---1---1·------1-----1~;;;;;;·----1;;~d~;;;~~-;;;;;/··----·-1····---1-~;~~;;;;··-1-----1 
I I N• I N• IDoulEtfr•1•ITor1f Id• tr1uf1 I Par brae Tot•I ,N.broch•/H.broch H• IN.brochlhnd•/ 

MACHINll IMOO!ll . ISorth ll!ntrh I I I rp11 I I Mg/h I ICg/h Htc111. Propo.. IPlr Hcl ' 

-----------~------:-----------1~------1------- --- -------:----- ------------:--------1·---~--1-------- ------- ---- -------1-----1 
FllATUH I I . I I I I I I I 

I I I I ' I I I I 
I I u I t,10 t Jl,JI I 750 14.ooo rp .. I o,OZ)8 I 333.32 I 14.005. 111.1100 211 600 I I 
I I t,10 I 0,2 I S,SO •t,J t.110 rpm I t,2121 I 33J,3 I 264 360 3 120 111 1 0 I 

Cont t nu. l ft hr 
lana l broahet 
lana d'Utra1• 
lano d'tttr•t• 

21•1 I 0,2 I 0,2 1 1,00 uo 19/mlnl 101,11 I 333,3. I 3,06 4 2 2 llO,s l 
t•rl~ \ 0,2 I 0,2 I 1,00 uo 111/mfnl 112,fJ I ,,3,3 I 2,95 11 z 2 111,11 

I I I I I I I 
I I f I I I I I 
I ,. . I I I . I I I 

Cude pour coton ! I 0,2 I 100/a/111Jn I 28,5 I I 12 12 I 195,0 

. I ' I I I I I I 
I I I I I I . I . 

;~;;~-------------:-----------:-------:------- ---1------- -----1------------1--------1-------1-------- -------1----1-------:-----1 
-------·----------1-~------~~-1-------1------- ___ , _______ -----1------------1--------1-------1-------- -------1----1-------1-----1 

CAIDIUI 

. . 
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------- - ------·-----

TABLEAU DE FILATURE 

1-------------------------------------------------------------------------------------1 Cl fent carEM IFILATUAE INum•ro jN.brochu I Kg/21th I MATURE PR!IH!AE TRAVAIL£! I 
1-------------------------------------------------------------------------------------1 I I I I I I 
I I I I 11001 COTON I 
I I I I I LONGUEUR OE LA FIBRE IM I/ 11 I 
ICARDE I Nm i.o I I I MICRONAIAE J, I - It, 2 I 
I I I I I I 
I I t I I I 
I I I I I I 
1-------------------------------------------------------------------------------------1 

_______________ , __ , ___________ ------1-----1----1----------------1--------1------------~------------1-----------------------------

t I I I I I I CONSOMMATIONS 
I Utflfsl8lou1IEcarl Ofam6tr•IHauteur I NOTES IENEAGIE AIRE COMPAIASPIAATIOH 

MACHINES IMOOELE I I 'I I (mm) I I I . I (kW) (Nl/h) 11c/h 
---------------'--1----------- ------1----- ----1----------------1--------1-------------------------1-----------------------------

FILATURE 
1 I I I I I 
I I I I I I 
I I I I l8ru Pendu\1fr1 PK2115 I 
I 1,001 2 70IAnneau i.21111n.l220mm.1Viteueducu JJm/uc I 6110 
1. o,ae I 1 280 !Bobine II 11 I 11 11 I I· 117,11 

Conti nus A f'fl er 
Banc l broches 
Banc d 1 6tfr5ge 
Banc d 1 6tfr1g1 

.?91111 0,111 I 0,5 IPot 21t 11 I 45 11 I I 19 
ler1 0,59 I 0,5 !Pot 2'6 11 I '65 11 I 'I 22,2 

CARDER IE I 
I 

Card• pour coton I . 
I 

I I 
I I 
I I 

0,95 I !Pot 
I I 
I I 

'60 II 45 II ? 88,44 

6.667 
300 

1.000 
1.000 . 

36.000 

85. 333 
111.400 
2.000 
2.000 

30.000 

. I 
------------------1----------- ------1----- ----1----------------1--------1-------------------------1-----------------------------

1 I I I I 817,011 1111.967 ' 133,733 ' 
- - - - - - I - - - - - - - - - I - - - - - - - - - - - - - - - - I - - - - - - - - I - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -- - L. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - • 

TOTAL I 
------------------1-----------
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TABLEAU DE FILATURE 

Cl lent 
1-----------------~--------------------~----------------------------------------------1 
IFILATURE 1Nu•4ro IH.br9ch•• I Kg/24h INATl£Rf PRfHifRI TRAVAIL!! I 
1--------------------------------------~-----------------~----------------------------1 
I I I · I · I 
I I I I I oos COTON I 
I I I I LONGUEUR DI LA FIHI 11 1/11 I 
ICARDE I Na U I I MICROHAUI J,, - .. ,2 I I I 11 , I I 
I I · . I I 
I I I I I 
1-------------W•••••---•••-•••~---•••-- ••--·------•-•••--••••••--••••••-••-•••••••-••I 

------·-----------1-----------1------------------------ .. ---------------1 I PRIX 
I I NACHIN!9UNITAIAI TOTAL 

MACHIHl9 IMODfl! I Hua DM OM 
------------------1-----------1-----------~----------------------- .. ----
FILATUH 

I 
I 
I 
I 
I 

Continua A ff hr 
l•nc A brochea 
l•nc d 1 6tlr•e• 
l•nc d'4tfr•CJ• 2•·• l•rl 

I 
I 
I ,, 
I 
I 

24 
3 
2 
2 

SU.HO 
tiOl.110 
uo.1110 
117.980 

12.788.640 
1.205.610 

21\1. 320 
375.160 

------------------1-----------l--·-------------------------------------
~~~~~------~------\-----------\------)l __________________ 1!~~12~i1~-----

FRI'. 49.560.424 
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7.3 BOBINAGE 

Base : 8 tonnes I jour 
Nombre de broches : 60 par machine 
Rendement : 0.8 
Vitesse de production : 950 m/min. 

Par precaution s~pplementaire. nous prenons 23h de 
production (1 heure pour manutention). 

x x 23 x 950 x 60 x 0.8 = 8.000 kg 
40.000 

:120.000.000 
1. 048. 800 

305 = 6 machines 
60 

= 305 broches 

Une partie des machines serait du type Soleil. 
Cela depend du marche retors. 

Suivant les cara~teristiques des bobinoirs, les prix peuvent 
varier de 11.000.000,- FB a 9.700.000,-FB (sans epurateurs). 

Soit un investissement de : 

7.4 RETORDAGE 

FB ~- 60.000.000. 
FF +- 10.000.000. 

Comme la majorite du retors est destinee au tissage, prenons 
comme securite un alpha 120. 

Tm = oL y;(o --+ 120 x 6,3245 = +- 750 t/m. 

Vitesse de la retordeuse 

Vitesse de delivraison 

16.000 t/minute 

16.000 = 21 1 33 m/min. 
750 

Sur les 8.000 kg/jour de Cotema, nous prenons comme 
hypothese que 2.000 kg doivent etre retordus par jour. 

Rendement 0.8 
Nm 40/1 

Delivraison par minute tenant compte du rendement. 
211 3 x 0.8 = 17 m/min. 



1 heure sur 24h est indispensable pour la manutention de la 
retordeuse. 

Production journaliere (23h) pour une position en metres. 

17 x 60 x 23 = 23.460 m /jour/position 

Nombre de broches necessaires : 

20.000.000 
23.460 

= 852 broches 

Une retordeuse a en principe 132 broches. 

NomDre de machines : 852 = 61 4 machines soit 7 machines 
132 

CoOt d'une retordeuse de 4.500.000 a 5.000.000,-FB. 

5.000.000,- FB x 7 = 35.000.000,-FB 
Soit ~- 5.800.000,- FF 

DIVERSIFICATION VERS LE SECTEUR ARTISANAL 

Si la nouvelle entite marque un interet pour le secteur 
ARTISANAL, il y a lieu d'augmenter les capacites de 
retordage que nous avions limitees a 2 tonnes/jour. 

Si nous prevoyons 500 tonnes/an pour le secteur artisanal, 
l'investissement retordeuses (Soleil) devra etre augmente ae 
6 machines et les bobinoirs adaptes a la technique Soleil. 

Calcul du nombre de retordeuses 

Dans le cas de l'artisanat, nous pouvons diminuer la torsion 
c'est-a-dire prendre un alpha 100. 

Quantite a produire par jour 

Tours I metre 
Vitesse de la broche 
Delivraison 

Rendement 

100 x 
16.000 
16.000 

632 
0.8 

59 

soit 2 tonnes I jour 

632 t/m. 
t/min. 
= 2 5 J 31 n./ .n in . 



Vitesse de delivraison reelle par minute 
25.31 x 0.8 = 20.24 m/min 
1 heure sur 24 est indispensable pour la manutention. 

20
1

24 x 60 x 23 = 27.931 m/jour/position. 

20.000.000 
27.931 

= 716 positions 

Nombre de machines 716 = 6 machines 
132 

Investissement 

7.5 TISSAGE 

5.000.000,- FB x 6 
Soit 

= 30.000.000,-FB 
5.000.000,-FF 

Dans l'investissement tissage, un paste supplementaire 
doit etre prevti dans la section encollage, le materiel 
existant n'etant plus adapte aux nouveaux METIERS. 

Aujourd'hui, la largeur MAXIMALE possible est 155 ems entre 
flasques et le diametre des ensouples 800 ems. 

Ce poste a moderniser represente une valeur de plus ou moins 
FB 20.000.000 ou FF 3.300.000. 

De plus, dans la rehatilitation des 2 unites pour obtenir un 
rendement maximum des tissages, les conditions climatiques 
devraient etre les suivantes : 

T0 24° a +- 2° 
Humidite 76 % a +- 2 % 

Toutefois, il ne s'agit pas d'une condition imperative. 



A. NOUVEAUX METIERS A T!SSER (QUALITE EXPORTATION) 

2/3 de la production 

Contexture 1/1 - Nm 40/1 (25 Tex) 
Chaine : 25 f/cm embuvage 7 % 
Trame : 25 duites/cm embuvage 7 % 
Largeur au peigne 177 cm 
Largeur ecru : 165 cm 

Poids des fils au metre courant 

Chaine 25 ~ 165 ~ 1,07 ~ 25 = 110/34 gr /me. 
1.000 

Trame 

Total 

25 x 177 ~ 25 = 110,62 gr /me. 
1.000 

2201 96 gr/me. 

Poids du tissu I m2 = = 133_,. 91 gr I m2 

(,, 



NOMBRE DE METIERS A TISSER 

Production EXPORT 2/3 

Largeur 165 ems 
Poids du tissu m/c 221 gr (220 1 96) 

Nombre de metres 8.000 kg_ x 2 = 5.333 kg 
3 

Vitesse du metier 
Rendement 

Production par heure : 

5.333 : 220;96 

400 r.p.m 
0,9 

400 x 01 9 x 60 = 864 ems 
25 

Production d'un metier jour 

864 ems x 24 = 207 m/jour 

= 24.135 m/jour 

Nombre de metiers : 24.135 = +- 116 metiers 
207 

Qualite Wax 

Le mercerissage n'est pas d'une importance capitale. 
Le coat de l'investissement n'est pas rentable et la valeur 
ajoutee qu'il apporte au produit est limitee. 
Il s'agit d'un investissement A eventuellement realiser dans 
une seconde phase. 

Nombre de kilos disponibles 1/3 de la production. 

8.000 ~ 1 = 2.666,6 kg 
3 



Pour diminuer le coOt de l'investissement, nous pourrions 
recuperer les METIERS PICANOL ITEMA - c'est-a-dire les plus 
performants des 320 METIERS ITEMA. 

Quantite 2.666 kg 

Construction 1/1 

Nm 40/1 - 25 Tex 

Chaine 22 f/cm. embuvage 7 % 

Trame 22 duites /cm embuvage 7% 

Largeur ecru 

Largeur au peigne 

Chaine 

Trame 

Poids au m2 

Vitesse du metier 

Rendement 

Production cm/min 

Production heure 

125 ems 

125 x 1.07 = 134 ems 

22 x 125 ~ 1.07 ~ 25 = 73 1 56 gr/me 
1.000 

22 x 134 ~ 25 = 731 56 gr/me 
1.000 

Total me = 147 gr 

147 = 118 gr/m2 
125 

200 r.p.m 

0 1 9 

200 x 0,9 = a,1a1a cm/min 
22 

8?1818 x 60 = 490 1 9 cm/heure 
117 m/jour/metier 



NOMBRE DE METIERS 

2.666.000 = 18.140 m/jour 
147 

18.140 = 155 METIERS PICANOL ITE~A 
117 

Tout ce materiel peut se trouver sur le marche d'occasion. 
A titre d'exemple, nous joignons 5 pages de materiel 
disponible en Novembre 1992 et concernant uniquement 
PREPARATION - FILATURE. 

Voir Annexes 5 

Visite du tissu 

Le materiel doit etre disponible dans l'ensemble des unites. 
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PERSOHlfEL OCC[JPg PAR DIV!SION ET COUTS SAI.AIRF;; 

A. COUTS 'VARIABT.P!S 

DIYISIONS J A B c 
I. Pr$paration 3 3 3 

II. Card es 2 2 2 

III. Pr6paration 

Etiraqe 2 2 2 
- llachineS 

Banes a. broches 3 3 3 
J1achines 

IV. C.A.P. 

nouve111.es~ (AUTOMATIQUE) 8 8 8 

Reserve 1 1 1 
Hettoyeur 1 1 1 
Haqasin ·2 
Chet d'4quipe 1 1 1 
Laboratoire 2 
Leveur 
Hecanicien 2 2 2 
Graisseur 
Cbarqeur (manoeuvre) 2 2 2 
Trieur 1 1 1 

v. Ach@ympent 

Chet 1 1 1 
Bobinaqe 6 6 6 
Assemblage 0 0 0 
Hecanicien 1 1 1 
Cbarqeur 1 1 1 

VI. Qurdissaqe 5 5 5 

VII. Encollaqe 6 6 6 

cbet d'equipe 1 



vrzr. %1:11111sm J A B c 

H•tiers 28 28 28 
Raaerve 2 2 2 

Hou•urs 9 9 9 
Rantraq• 18 18 18 
Grai.saeur 9 9 9 
Ch~ tiasaq• 2 2 2 
Raqleur + charqeur 
Raaerve 

9 9 9 

AlilMntaur 3 3 3 
Grai.saeur + n•ttoy•ur 9 9 9 
Bob.inaq• couleur 9 9 9 

Visita· du·. Tissu 20 
R8serv• 

960.795 •/:mois 
540 •/h•ur• ± 9 •/Jli.n. 

.. ha.llaqe + pliaq• 12 

Che~ visita,Labo et 3 
qu.alite 

Reception expedition 7 
et manutantion 

P!H'lU'l'mJ 

Tourneur Praiseur 4 
Aide 2 
Electrician .3 3 ·3 
Chet 3 

Cha~teur 6 
Gardien 6 6 6 
Hettoyaqe 4 

ti'( 



Qualite 
Entretien 
Pilature 
Encollaqe 
Tissaqe 
Ac.bevement 

~ 
3 
1 
6 
3 -------

Total 19 

.... TOT..w..i""'ll.-..--lG.,ENERAL11111.Wiil11!5Mil1....-..1·-_.5"'2..i.c;_ne_rs_:Jlolo..,.nn~e-s ( FILAnIRE TISSAGE) 

Categories et codt du personnel 
(Charges sociales : · -t) 

categories 

Chets 
Entretien 
OUvriers 
Chet labo 

19 
16 

487 
3 

Collt total personnel pec;ule de vacances C 

coQt mensuel/unite 

l compris 

..,c1111au.tll:lieqWlllo""r~1..i· e-.____ ngmbre cOut total annuel 

OUvriers 
Entretien 
Chets 
Labo 

B. CQUTS FIXES 

l. Mensuel 

l President 
l Directeur Technique 
l Directeur Administrati! 

+ personnel 
l Chet cQJllPtable 
l Secretaire + Telephone 
l In!irmiere 
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J A B c 

1) Ligne de flambage, debouissage, stockage. 
Flambage 4 4 4 
Debouissage 3 3 3 
Stock age 4 4 4 
Chef 1 1 1 

2) Ligne de lavage 
Lavage 6 6 6 
Chef 1 1 1 

3) Rame de sechage 
Foulard 1 1 1 
Ra me 4 4 4 
Chef 1 1 1 

4) Machine rotative 
Machine + Sechoir 5 3 3 
Chef 1 1 1 
Accessoires 2 2 

5) Installation pour preparation des films 4 
6} Photogravure rotative 4 

Chef 1 
7) Vaporisateur 2 2 2 Vaporisateur 

Chef 1 1 1 
3) Lavage apres impression 

Lavage 6 6 6 
Chef 1 1 1 

9) Calandrage 
Calandre 3 3 3 
Chef 1 1 1 

ENTRETIEN 
Mecaniciens 3 3 3 
Chef 1 1 1 
Aides 2 2 1 

CATEGORIES ET COUT DU PERSONNEL 

Ouvriers 126 
Chefs 25 
Entretiens 8 
Labo 4 
Aides 5 

70 



PROJET TEINTURERIE SUR FIL CARTISANAT) 

+----------------------------------------+-----------------------+ 
+ TEINTURERIE VALEUR EN FB 
+ + + 

+----------------------------------------+-----------------------+ 
+ + 

+ Autoclave + + 
... Type B18 pour cone de teinture + 4.200.000 
+ Capacite 200 kg - 35 Kw 

+ + 

+ Autoclave + 
+ Type B18 pour cone de teinture 4.200.000 .,.. 
.,.. Capacite 200 kg + + 

+ 35 Kw + 

+ + + 
... Autoclave pour cone de teinture .,.. 
+ 100 kg - 29 Kw 2.100.000 + 
+ + 

+ Autoclave pour cone de teinture .,.. 
+ 100 kg - 15 Kw + 1.540.000 ... 
+ + + 

Extracteur d '-eau ... 
+ 32 w + 2.100.000 ... 
... .,.. 

+----------------------------------------------------------------T 
... + ... 
·----------------------------------------+-----------------------· 
... 2 autoclaves pour echantillons 

10 kg - 10 kw 4 Ku 40 
... 

+ 
.,.. 
+ 

+ 

2.400.000 

+----------------------------------------+------------------------
+ + 

+----------------------------------------+-----------------------T ... .,.. + 

+ ~echoir haute f requence + 
... 75 kg + 5.600.000 
+ Strayf ield + .,.. 
+ 140 cm de large + + 

+----------------------------------------+-----------------------T 
Total FB +- 22.140.000 

71 



1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

Resume du coOt de l'investissement pour S tonnes/jour 
-----------------------------------------------------

Les gros investissements sont en general surpuissants pour 8 
tonnes/jour. Cette surcapacite permettra d'augmenter la 
production journaliere sans faire appel a des credits 
importants. 

Installation de nettoyage 94.550.000 15.594.590 
du coton et card es a haute 
production 

Preparation filature 300.834.930 49.560.424 

Bobinage 60.000.000 10.000.000 

Encollage 20.000.000 3.300.000 

Retordage 35.000.000 5.800.000 

Retordage Artisanat 30.000.000 5.000.000 

Tis sage 289.495.647 48.249.274 

Impression • finissage 148.853.599 24.726.511 

Teinturerie 22.140.000 3.677.740 

1.000.874.176 165.908.539 



8. COMMENTAIRES DE FIN DE MISSION 

ITEMA et la COMATEX ont cesse leurs activites depuis plusieurs 
mois et sont en cours de liquidation et sans statut juridique 

(COMATEX) ou sur la voie de l'etre (ITEMA). Leurs directions 
respectives ont ete dissoutes ou ne sont plus operationnelles. 
Cette situation a eu pour consequence qu'il ne nous a pas ete 
possible de rencontrer des responsables susc~ptibles de nous 
fournir toutes les informations necessaires pour repondre au 
but du contrat. 
Pour memoire, celui-ci avait ete libelle de la fa~on 
suivante : 

Le but du present contrat est de mettre a la disposition du 
Gouvernement du Mali et des investisseurs une etude de 
faisabilite portant : 

1. sur la reorganisation et la modernisation du secteur 
textile du Mali (ITEMA a Bamako et COMATEX a Segou) et, 

2. sur la viabilite et rentabilite d'un investissement en vue 
de la production d'articles textiles de niveau 
international. 

Concernant le point 2, la rehabilitation des deux unites devra 
se faire sur Jes bases industrielles et commerciales 
totalement differentes de celles qui existent actuellement. 
Par consequent, il n'est pas possible de definir au depart des 
actifs obsoletes et en liquidation des 2 unites et en 
l'absence de nouvelles conditions de concurrence telles que 
definies dans ce rapport, une viabilite et rentabilite d'un 
investissement en vue de la production d'articles textiles de 
niveau international. 
De mime, nonobstant que les informations necessaires ne sont 
pas disponibles, une analyse financiere et economique 
(application COMFARl au depart des structures existantes 
perd de son interet pour les mimes raisons. 

Neanmoins, nous avons calcule un certain nombre de parametres 
a notre disposition (montant de l'investissement, nombre et 
qualification du personnel, implantation machines des 
sections, etc ... ) pour une nouvelle unite de production d'une 
capacite de 2.000 tonnes/an. 

"1 ~) 

f .1 



ANNEXE I 

LESPERSONNESRENCONTREES 
Mr Salif Sanogo, ChefDisvision, CAPES 

Mr Mohamed Simpara, President Directeur Genera.I, CAPES 

Mr Modibo Keita, Analyste, CAPES 

MS. Traore. expertise comptable, Cabinet DIARRA 

Mr Bakary Diarra, Directeur General, Bureau des Ent reprises Generales (Bamako) 

M Pollot, Directeur Gener.at ITEMA (Bamako) 
• 

M Stauffer, Consultant Paris pour IEMA (Bamako) 

Mr Tiecoro Traore, DirecLeur General-Adjoint, ITEM.A. (Bamako) 

Mr Charles Moninier, Directeur Adjoint, Direction Nationale des Industries (Bamako) 

Mr Boubacar Oumar Alpha Niang, Conseiller Technique, Ministere des Mines de 
l'Hydraulique et de l'Energie (Bamako) 

Mr A. Kane. Directeur General-Adjoint, COMATEX 5Segou) 

M Zang Chuan Sheng, Directeur Technique, COMATEX (Segou) 

MM Garrity, M. GO Tapo, Ph Adoteye. P Nadeau, Banque Mondiale 

Mr S. Gosgarian, USAID 

Mr D. Sangare. PDG, SIKA (Mali) 

Mr Gitera Kya Kaysire, Representant Resident. P~UD 

Mr Sacko. PNUD 

Mrs Siv T okle, PNUD 

Mr Alion Bathily, Commer~t (Bamako) 

Mr Alamadon Yattassaye, Commer~ant {Bamako) 

S1.e Bathily Golfa, Jmport-Export (Bamako) 



AN~EXE II 

Lors de la demiere mission du VERBEKE TEXTILE GROUP en REPUBLIQUE DU 
MALI juillet 1993. conduite par les experts mandates par l'ONUDI. nous avons beneficie 
des informations. des conseils et de l'aide apportee par les responsables oes Ministeres ei 

organismes suivants : 

- Mme Fatou Haidara Ministre de l'emploi et de la Formation professionelle et de 
la promotion de l'initiative privee 

- Mme Cisse Miriam K Sitlibe Direction generale du Bureau des Entreprises Publiques . 
- Mme Siv T okle Pnud 

- Mr Gitera Kya Kaysire 

- Mr Mama Garba Tapo 

- Mr Charles Molinier 

- Mr Mory Kane 

Onudi 

Representant resident Pnud-Onudi 

Premier conseiller devant le Ministre Oumar Meiga. 
Ministre de l'Economie. des Finances et du Plan (Primatur) 

Directeur Adjoint 
Direction Nationale des Industries 

Directeur General 
Direction Nationale des Industries 

- la Direction Generale de l'Itema ainsi que les principaux actionnaires 

auxquels nous adressons nos plus vifs remerciements 
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~X[~O~[S DE M~CH:NES :sEC7!QN ~~E~~R~7:aN 
D~S?ONIBLES suR-~E MARCHE OE L'OC:AS!ON 

G:::UOICE TC20 drawt:eX'tur'i:er, 192 sp. 

COMP~ IRSTALI.ATIOR P'OR SILi: 'nr--0>-rTIIC 

COllPI.XTX OPD Kl'ID SPiltllINi JIILL 
l ~Rllr...SGHI.ER blo"'T'OOla conais~ 

: Blendomat BOT, bale opener 
~ Blendcommander BC 

O'· .... 

l Separat:rOnic EMA (elec~on~c me~detecU>r) 
: Condenser LVSA . - .. Preblender GBCA 1600 
: A-:V 1600, 2,5 ie~'l 
:. ATN 
2 Condenae:::-s :.vs 
2 Openers SFO, 1,2 widt.'l 
2 Magnet MRO 

- 4 Condensers :.vs 
- 4 Feeders 

- 4 ~loc~eeders Exac~eec ~or ~ cards each 

:989 
1973 

1985 

2B ~:MA :453/3 cards w=. -=."l. ~:-u~sch.i.er chute ~eee. car. ex~-; 20". :986 
<nlPIZm OPD DD SPllU'mlG XII.!.. 

MA.RZOL: 812 bale picker. 
MARZOL: blender B4C, 6 cells. 
ROSIOUE opener porcup=.ne. 

ROSIOUE O?ener porcup=.ne and vent=.~ock. 
RCSIOUE blender, 8 cells. 
MA.RZOr.:: opener B22. 
ROSIOUE opener. 
8 ROSIOUE cards._ 
2 MARZOL: C40S cards. 
4 VOUK draw!':-ames w=.-=."l. autoleveller. 
2 VOUK draw!'rames wi~out au'Ullevel:er. 

3 SCHLAF'HORS~ Open end aut~cor-o, 192 :-otor-s, Uster poly~ar~. 
4 :NGOLS~AD~ RU::, 168 roton. 

: KENYA wasUt recovery ins~lation. 
: US':'ER lab • 

All accessories and par-..s. 

:.984 

:.984 
:978 
:978 

:98C 
:98.3 
l978 

:978 
:983 
:sac 
:986/8 
:982./8 
:9BC 
l985 
:.985 



:a 
:o 

5 

3 
3 

2 

. . 

2 

. -
l . . 

CCAR=OL: NSF, Heyer do!'!'!n&, 458 sp., 225 SK:, :-:n£ c!ai:i. 5~. 

S. G;:'.ORG:O sp. !'rames, 432 sp. , :-:.:ti: :!!.am. 48. ?K 22G . 
~~ &a.a sinaeintt raachines GSE-NEB, 96 sp. , 5° 57. . 
:IMSER draw!'rames 720/2, au-eoleveller, delive!"y 2 cans :6 x 36. 

SCHLAYHORST au-::ocoro 168 !"Otors, SRZ (: l, SRK ( 2 ! . SES sp:..:mocx 

in!'ormator, le~ measur'!..'lit device. wax:..n&. 
COMPt.t.:t i.ABORA':'ORY: 

tJS:'ER auU>aorter 
~ -=eater :r 

- US":'ER ':'enaorapid 

:979 

:986 
:986 

:986 

VOWCMAN ~07, :20 sp .• puae 2.25 mm, !'eerl..!.n& 2 x 5" ;:iack.ages :98E 

delivery on 4°20, 6"'":::-ave:-se. 

SCW~ORST autocoro SES, 192 :-o-::ors. ~am. 4C. 

::NGOl.STADT RU:: 4602, 168 :-oto::-s, diam. 48. 

calPLKTE OPEii Elm SPDUllltG rn, consis-:~ 
- Rn::::R bl owroom. 
- l.4 R~ cards ::./1 

• I/OUK SH2/D~E 

• I/OUK \TSJ ADC 

2 5£7 Aut:ocoro, 216 :-otors. 

- 4 SES Autocoro, 216 :-otors. 
.. ACO 240 Autoc-.>ro. 2d0 :'Otors. 

l SCHLAFHORS':' winde:-, SO sp. 

COllPUC':Z OPEii Elm llILL, corus is~ o!: 

o!': 

:978 

:970 

:988 

:978 

:gs: 
:988 
:99: 
:975 

1 MECC.\NICA ::A.RRESI bltieopener mod. 3650, su.!4:.able !'or oper.ing :979 
bales w!.-=.'1. !'!.ber ex-:rac-:ina !f}'Ste!ll in orde:- -;o avoic :..-=s 
breaking,w.w. 3000 111111, .!.e~ o! bale !'eee.!..."l& chamber 111111 500':, 
power irusta.i:ed Kw4; 

l MECCANICA CARRES: automatic box IDOd. 3654, sui ":able !'or 

stor:.na, !.n hori:ontal :ayer5, ~ex-:!.!.e cut !'!.bres. Subsequen-:::y 

t:he fibres are vertically er:::-ac-:ed in orde:- ':O ensu.~ a aooc 

blendina. Storina capacity 275 cut>.~ •• w.w. mm 3900, :eng-:..., 
o!' work:.n& llllD 10800, power ina'tallee Kw 6; 

-o-c ·-, -

Full line o~ tubes and venti:a:ors anc :-otar~na blend~ng :iiac~:..nes. 

4 Z.Ros::om: carding nuach.~netS cnoc. AP 2082, !01· worK~"'lg a.:.: ";j;:ies 
of cot-:on anc syn~~et~c fibresn Sl)ec:.a.;..:y descl~e fo~ ?~cess:..~i 
any kind of undyed, dye<! and 1u..xee hard waa:e, w • .,. :.ooc :r.:. 

Uster ca.re con~l; 
l E~:'::'EX spinning nta~ine 1DOd. BD-10, for IJl):..nn:..ng co~o~. :9e7 
-::u..•·tnn diam. S4 nmi, OK 40 combing :-ollers, :.92 sp. ; 

: E~:TEX spinnina tnach.:..ne mod. BDA-lON, same char. as aoove: :989 
All tvo Eli tex mac!unes are Wl ~.., cylind:-:..c.al -:Ubes o! 5'' anc 
coinpletely autometic w:..th do!!'i..ng and piecina. 

:.NGOl.S':'AD'!' Ru:: 4613, 192 ::-otors, d!.am. 40. :9~ 

RU1!. 
RUl!. 
RUll 
RUll 
lIPG4 

4613, 

4603, 

4603, 

4613, 
(89). 

192 r-otors, d!.am. 40, U'PG 3, me-:ercounter, 2 -=:--::i::..eys. :.985 
168 ::-otors, diam. 56. 198:. 

192 ~t.ors, diam. 40, U'P':·' (89). :983 



. . 
3 . .. . . 
2 

6 

lC 
4 

2 
6 . .. 
4 

3 
4 

6 

3 

. ... 

10 

;.4 

2 

2 

20 
4 

MAR~o~: ~300 c~ w~-:."I cnu~e ~eed. 

NAR=o~: B::..2/E . 
MAR=at..: BlO/: ba.:eopeners. 

KARZOL: 881/l scuu:ner • 
RIE':'ER scutcher . 
MARZOL: B3l/l Ax!.!":ow. 

MARZOt..: 832/l opene:-s. 
':'RU::::SCHI.£R s'tepcleaner. 
HERGE'!"H chu'te!"eed. 

MARZOL: C20 cards. 
VOUK drawt":-ames ~A. 20 x 48", biheaci. 

R:rr:'ER 002 dra....'Wram- • 

MARZOI..: SRZ sliver :i.ap • 

!olARZOI..: P2A. 
fllARZOI..: RCI spinnin&. !':-ames. 480 sp., :-in& 50, ?Y. 255. 
MARZOI..: BC3 f'::.yers. l20 sp. 

SAVIO rin& <::vister. 456 sp. , d.ia&. 54. 
SAVIO rin& '::Wister, 420 sp. 

':'RUT::SCHI.E:R blcwroom. cap. 600-800 K6/h: 

l Bale plucker Bu:NDOMA':' cype BO': 018, -· 180C :mn, :e:-:i.-::: 
23000 mm. 
l Heavy par-:icle separaU>r SE? AROMA': cype AS:A 50C, 

: c::.eani.?16 line wit:h condenser cype :.vs, feedbox -:ype 3E, 

s'tepcleaner cyype SRS/6. mic:-o dus't, separator -=ype rcA, 

porcupine <::ype ~/1200, 

: MiJd.n& 1!18Chine -=ype MPM/~C, :40C 111111 wide. 

: Cl eani.naf opening mac.~-:..ne wi t;h condenser -=ype :.VS/ A, feecbox 

-=ype 3E/1600, saw ~ct."I bea~e:-, car~ni seiJller:t, 

- : Mic:-o dus't cleaner DUS':'E:X type "!JX", :..nc: . fans, 
- : :::.ec:-:ronic cont:'"O.i. ;:iane:. type SGS. 
':'Rt.r:::Scr.:.ER waste :-ecyc:it16 p.:.an~. 
SAVIO A~S assembly winder, 36 sp., 7/8 ends. 
SAV:o USA assembly w:inder. 88 sp., 2,'3 ends. 

SAV!O assembly winder, 96 sp., 5°57. 
SAV:O :-in& ~ister-, 408 sp. :tam. 54. 
SAVIO au'COmatic winder, 48 sp., 5°57, for :-ewi.~~ng of rest 
pac1<aaes. 
:ERBO ~eelin& machines, 20 pos. 
MARZOl..: baleopner- B:2 • 
HERGE":'H Optimix b~eopener-. 

?!..A':":' tandem cards conve:"":ed by C:-oss~~:.:., ~:-...it:sc~:e:- cnute. 
':"Rtr.".:SCHU:R cards 715 w!. -:, chute ftted. 
Pt.A':":' 600 cards, 40", cnu~e feed ~:-uo;:scn.:.e:-. 

':'RU-:-....SCHU:R r:ock~eeder :.vs condense:-. 
fllARZO~: BlO bel~opne:-s. 

RIE':ER c:;1 aer-ofeed Riete~. 

S. GIORGIO FCG7 sp. !~ames, 456 sp., ~~ni diam. 48, PK 22~. 
automa'tic do!!ini.. 

:.gs-:­
:.9e::: 
:978 

:983 

:.9~ 

:S"."9 

:978 

:972 
:9".'9 

:975 

:gs: 
:ges 
:.gs: 
:.g-9 

:s-:-: 

:.g~ 

. c-­-- '.::. 

:.98".' 

:g~ 

:.968 
:.gee: 
:.S".'8 

:.972 
:.ge: 
:958 
:.ge: 

5 S. GIORGIO so. !~a.mes. 608 sP •• ~ina diam. s:. au:omat~c dcff~na. :98".' 



2 Autocoro. 168 r-oto~. diam. 4C, SE~. Uas~er ~PG3 c.:.earer, wax~~~. :982 
lenitl\ measuri~. 

l.O 

12 

8 

3 

5 

2 

5 

8 

4 
. . 
3 

:. 

r.NVESTA BD 200 s. 180 r-oto~. 
J:NVESTA BD 200 RC. 

rNGO~ADT RLlO, 56 sp., r-otor diam. l ... C. 

RIE":ER E7/4 coaber-s. 

SCHI.AFHORST winder, 50 sp •• splicer, waxing, 
RPR two for one twister. 90 sp. 

SCHLAFHORST au"tomatic winder l38, clearer D~. 
40 sp. 

MARZOI.: NSF,. 468 sp • • ?K 235. ri~ d!.am. 50. 

SAURER AL:..MA t:wo for one twister, 240 sp. 
VOLKMAN 'J':'S07, l.20 sp. 
Rr:"E AGRr assembly winder, 34 pos. 
VOI:.KMAN 'J':'S07, 120 sp. 

Uster 

splicer, 

SCHI.AFHORST GK':'PX 138, 48 sp •• Uster W3, sp.:.icer Sc~a~orst, 
W&Jdn&, 8", from cone to cone. 
SAVIO RAS :.S·C!.. 64 sp., splicer, ~epfe clearer. 
SCHLAFHORST !..38 GKSXD. 60 sp., solei.:. pacK.aies. sp.:.icer, 
c.!.earer 04. 

:980 

l980 
:g79 

:978 

:976 

:979 

:988 

:98C 

:98C 
:985 

2 SAVIO assembly winder, 96 sp.. :972 
9 llitARZOt: r:Lng t:wister, diam. 48, 4:6 sp., fully :-econcitionec 99. :972 
: . . 
l 

l 

4 

3 

1 

2 
2 
8 

2 

6 

4 

2 
2 
4 

. . 
16 

8 

SAVIO tvo for one -=vi.ster ':'SD :.90/M, 228 sp. 
3AVIO -=vo for one -=vister ':'SD :.5, 160 sp . 
SAVIO two for one "=Vister ':'SD 228/F, 190 sp. 
SAVIO t:wo for one twister~ :s. 200 sp. 
RITE assembly winder AGR, 80 sp. 

SAVIO -:wo for one twister ':'SD, 160 sp. 
\TERDOL t.'<fo for one t:lifister 10", :20 sp. 

SAVIO RAS 15 RL, 48 sp., !"rom cone~ cone, wax:.~, c.:eare:­
Uster. 

SCHUFHORS'!' GKUX l38. 10 sp. , l.oep!"e clearer r"'R60. 
SAV!O RAS 15 L, 40 sp.,.waxini, 5°57, splicer, Uster clearer. 
SAVIO MiniRAS ~w. 16 sp., waxina, splicer, clearer. 
UT:7A jumbo winder, 230 m., 24 sp. 

EL:':'EX automatic winder, 32 sp., 5plicer, brand nev. 
SAVIO -=wo for one twi.ster TilS 228, 230 sp. 
SAVIO RAS 15 L, 54 sp., Peyer ?:2, waxin •. 
MARZOt.: rini twister, diam. 55, 432 5p. 

:98: 
:.gee 
:988 
198: 
:986 

:985 

:98C 

l.980 
:g-:: 
:98~ 

:989 

:986 
:gs: 

L.E::.ENI assembly t:lifi.ster BRIC, 100 sp., diam. 140. :98C 

SCHL.AFHORST cone 'ea cone winde~. SC sp., wax~na, Us~e~ c:ea~~~. :975 
VOUK l/S4/ADC au<:.:level:er, bi.head, CM 20 x 48. :984 
VOUK VS3 A ADC monohead, autoleve.:..:.e~ can 18 x 36. :97" 
RPR d.-nwtex-=ur::.::er, 192 sp. :982 

G:UDI=t ~GlO d..-awtex~i:er, :44 5p., moc!fiea ':'G2C. :982 

P!.Atr."EX/COGNES:N'!' polypropylene :~ne BCF !:"'Om :30C-360C de~ .• !or :9e3 
t:ufted. 

RPR -=wo for one '=Wister, 90 sp. 
RA-:': 'dlo for one ~~gter, :oa 5p. 



16 
2 

9 

2 

2 

a 
3 

5 

3 

26 

8 

8 
4 

6 

:.: 

2 

3 

18 
9 

: MARZOL.: p~paration for combec 
l 8i2 baleplucker. 40 mt. 
l Separator 8160 

2 8lende:-3 8 cells 
2 Hori:ontal·opene~ 834 

2 Openers 875/2 

MARZor.; chute feed 8136tC. 

MARZOL.: Carda C40 .. 24" can. autoleveller. 
VOUK SH2 drawt":::-ame11 .. prec-omb:.ng. 2 cams 2~". 
14ARZOLI sliver :ap SR~. 
R:E':'ER E7/5. 8 sp:.na.les. 

VOUK d..--avf:-ame SHE2. autolevelle:-, 2 cans :a". 
VOUK drawf:-ames VS4AE2. 

MARZu~ :r:yers 8C:6 .. :16 sp. 6 x :s. 
?REPARA~ION FOR CARDED: 
~re blenders. 
MARZO~ 8 cells blender. 

:40 card witll chute feed, B:36/C. 

F"ERRARIC bl ende:-3 wi til weighing scale. 
~:AJC.iflo. 

VOUK drarl:-ames 'IS4A, 18'' can. 
VOUK drarll-ames VS4A AOCEZ. 18" can. 
MARZO~ nyers. 120 sp. • :2 x 6. 
SPINNING: 

El>ERA TC2 spinning frame11. 416 sp. , PK 25!.J do!"f!.ng. 
MARZOL:/MURA~A NFI.2, 840 sp., ring diam.au, Po1ym.a-::ic 2C sp. 
S. GIORGIO sp. frames, 420 sp. 

SAVIO RAS 15L 56 sp., splicer, w~n~. clearer.J4. 
SCHLAFHORS':' winde~. 50 sp. GKUPX, Us~e~ C3. 
~UTZSCHU:R cards :JK700 wi 't.'": E.xac-:afeed :SK. 
::NSER draw!rames 720/:, autolevel:er. 

::NSER r:.ngspinn:.ng f:r-ames 3~7 w1til :oWEMA~. 400 sp., diai: . .!8 
?1'.225. 

:98"7 

:gas 
197E 
:987 

:987 

:976 
:989 
:988 
:.988 
1987 
:ge:; 

:986 

:,975 

:979 
:985 
:976 

;_975 

:96C 
:99C 

S::HLAFHORS7 auto.~oro SR:, :92 roto:--s, dirur: . .:C, ~r.i"o:-ma-::or. :gs;: 
MARZOl.: blowroom con.s:.s-:::.ng of: 

• Opener 831/: witil cage B4C/: 

- 2 Opener5 832/1 wi til ce.ge S40/: 

- l Blender 4 cells. 
MARZOL: C20 cards w1 ti1 chute 91:?1/:. 
l<ARZOt.: flyers BC3, 100 sp. 
VOUK -drawi':-ame VS4A. 

l<ARZOL: combe:-s P:. 

SAVIO RAS 15 C~. 56 sp., sp::cer, 5°~7. wax:.n6, :nspec-::o~e:e~. 
:.Oepfe F"R50. 

MARZOL: :-~ng sp. ~:-ames, 480 sp., Ecera doffini. ~:.~~SC. 
MARZOL: cards C40 witil chute feed. 

:gee 
:gee 

:.90: 
:g"."-



BANC A BROCHES 

UNlff DE CONfll'HJS >\ FILi::.R 



SALLE DE TISSAGE 

VUF SUR UNF GHAINE ME flFR 



DOU BL AGE 

!'TEI IFR ME flERS A flSSER 



E.NCOLLEUSE (WARPING) 

ENCOL LAGE 



MACHINE APPRET TISSU 



VUE D'ENSEMBLE DES ATELIERS 

VUE PARTIELLE SUR TEINTURERIE 



TERMES DE REFER.ENCE 

Y .E. Amaizo/br 
23/01/90 

ETDDE DE FAISABILITE EN VOE DE LA REHABILITATION 
DES UNITES TEXTILES COMATEX ET ITEM AU llALI 

1 . INIRQDUCIION 

Le Hali. pays sah~lien. a une vocation agricole de tradition. Outre la 
culture de cereales necessaires aux besoins nutritionnels de la population. la 
principale culture d'exportation reste le coton; une bonne partie de cette 
production est transformee sur place. c•est ainsi qu•a la demande du 
Gouvernement Halien et en accord avec le PNUD, une etude de prefaisabilite a 
ete executee par l•ONUDI (US/MLI/86/210) en vue de la creation d•un complexE 
textile de filature et tissage a Bougouni. Cette usine, si elle se realisait. 
viendrait s'ajouter aux deux principales ci-apres 

- COMATEX 
- ITEKA 

(Compagnie Kalienne de Textile) 
(Industrie Textile du Kali) 

COMATEX a ete construite entre 1964 et 1968 avec l'aide de la Republique 
Populaire de Chine et dont la regularite du renouvellement et de la 
maintenance des chaines de production au cours des dernieres annees ont e~e 
pratiquement sous-estimees. L'importance de !'assistance technique chinoise. 
l'organisation et le management de cette industrie permettent de classer ses 
methodes de gestion comae etant de type publique avec d'iaportants recours a 
des subventions etatiques. 11 s'agit d'une usine integree qui fabrique 
principalement les produits suivants: fil teint, fil a coudre, bazin, 
popeline, imprime, drill, serge, percale, strie, (koba) et bonneterie. 

Avec une capacite de production annuelle de 16 millions de metres 
lineaires de tissu. 800 tonnes de fil et 600 000 pieces de bonneterie, l'usine 
emploie environ 1750 tra··ailleurs. 

ITEMA est une usine de filature-tissage-finissage, creee en 1969. Elle 
releve du secteur prive et ne produit accuellement que du tissu imprime. Pour 
une c~pacite de ?roduction de 15 millions de metres de tissu imprime par an. 
cette unite industrielle emploie environ 740 travailleurs. 

La gestion de type privee d'ITEMA l'a amenee apres quelques annees de 
redressement a avoir un taux de productivite tres eleve sur des machines 
obsoletes. De ce fait, ITEMA risque dans les annees a venir, si son pare 
d'eqnipements industriels n'est pas rapidement renouvele, de rencontrer des 
difficultes de production dues a la deterioriation des equipements desuets non 
renouveles. 

Par ailleurs, les charges d'a.mortissement actuellement tres peu elevees, 
contribuent a la rentabilite d'ITEMA. Le renouvP.llement des equipements 
tendra, au moins dans les premieres annees d'acquisition. a nuancer les 
resultats comptables actuellement favorables. 
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E~ant donne que depuis leur creation. ces deux unites industrielles, 
ma.is tout particulierement COMA.TEX, n•atteignent pas le niveau desire cant du 
point de vue du rendement. de l•efficience que de la qua.lite internationale 
des produits textiles fabriques. l.idee de leur reorganisation a ete eaise par 
le Gouverneaent malien. La proposition de rehabilitation des deux unites fait 
suite aux recoaaandations de l'ONUDI telles que: 

rehabilitation de COKATEX et ITEKA plutot que la construction du 
complexe textile de Bougouni dont la non-rentabilite au cours des 
dix prochaines annees a ete mise en avant d'apres l•etude de 
pre-faisabilite; 

necessite de mettre fin a la concurrence entre les deux unites. de 
moderniser et d•harmoni.ser leur lignes de production. enfin de 
s•adapter aux marches regionaux et internationaux. 

En effet, une specialisation de COMATEX et de IT.EMA fera en sorte 
qu•elles seront en aesure de produire a un prix beaucoup plus con~urrentiel, 
qu•elles seront plus habilitees & concurrencer les iaportaticns (moindre couts 
de production. meilleure qualite sur le marche international). Cette 
rehabilitation de COMATEX et ITEKA s'inscrit de fait d.ans la politique 
industrielle malienne des noyaux durs. oil l'on retrouve les priorites 
industrielles du Gouvernement. 

C'est pourquoi, a un moment oil il y a une volonte politique du 
Gouvernement ma.lien de restructurer l'economie d.ans son ensemole, suite a la 
mise en oeuvre de la politique d'ajustement structurel entreprise depuis 1988, 
le projet de rehabilitation desdites unites industrielles de textile vient a 
point. Une requete officielle a done ete adressee a l'ONUDI a cet effet. 

2 08JECIIF DU PRQJEI 

L'objectif du projet est de mettre a la disposition du Gouvernement du 
Mali et des investisseurs potentiels et nationaux une etude de faisabilite 
portant sur la reorganisation/mod~rnisation du secteur textile du Mali (ITEMA 
a Bamako, COMATEX a Segou) et tendant a verHier la viabilite et la 
rentabilite previsible d'un investissement en vue de la production de 
vetements et p1~iduits textiles au niveau national et international. 

3 . RESULWS ATIENDUS 

11 est demande aux experts, sous la responsabilite du bureau d'etude 
international, de preparer une etude de faisabilite industrielle en vue de ~a 
rehabilitation des unites industrielles ITEK.\ et COMATEX; l•etude sera faite 
selon la methodologie de l'ONUDI contenue dans le Manuel de Preparation des 
Etudes de Faisabilite (ID/206) et devra comprendre: 

a) Douze chapitres, chacun fournissant des informations et analyses 
detaillees de la maniere suivante: 

Chapitre I 
Chapitre II 
Chapi tre I II 
Chapitre IV 
Chapitre V 
Clwpitre VI 

Aide-me110ire d'executi~n 
Contexte historique du projet 
Capacite du aarche et de l'usine 
Materiaux et facteurs de production 
Localisation, emplacement et environnement 
Aspects techniques du projet et choix technologique 



Chapi tre VI I 
Chapitre VIII 
Chapitre IX 
Chapitre X 
Chapitre XI 

Chapi tre XI I 
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Organisation de l'usine, frais generaux et maintenance 
Ressources hwaaines et gestion 
Calendrier indicatif de mise en oeuvre 
Analyse financiere et economique 
Source(s) de financement envisagee(s), investisseurs et 
promoteurs potentiels confirmes, proposition de 
repartition du capital 
Conclusions et rec01111L'"ldations directement liees a 
l'alternative viable et bancable, y coarpris mode de 
cooperation entre les deux societes. 

b) Les p'C'incipaux elements suivants: 

etude de aarche sur la conso11111ation nationale, sous-regionale de fils 
et de tissus; prix actuels et estimes, demande potentielle du marc~e 
interieur et des marches potentiels de la sous-region et let!!" 
evolution. gam.e de produits a fabriquer et capacite de production 
suggeree; 
analyse technique comprenant la teclmologie de production, les 
specificites et la valeur des equipements existants; !'analyse de 
l'equipement devra resulter d'un calendrier de modernisatign de ces 
equipements. Les specifications et besoins en energie, eau et 
personnel seront etablis; 
!'evaluation financiere: coiits des investissements, financement 
suggere du projet, coiits de production, tables de cash-flows 
actualises, comptes d'exploit:ation et de tresorerie, seuil de 
rentabilite, periode de recouvrement, taux interne de rentabilite et 
autres ratios financiers necessaires, analyse de sensibilite; 
analyse socio-economi.que: contribution du projet a la realisation 
d'objectifs nationauz, creation d'esplois et valeur ajoutee; 
recOlllllB.ndations sur la faisabilit:e d'un developpement futur du projet 
et les formes de cooperation ent:re le Gcuvernement: du Kali et: les 
institutions et firmes et:rangeres et internationales pour les phases 
d'etude de faisabilite, d'ingenierie et d'execution du projet. 

4. PQRTEE DES SER.VICES CQNTRACTIJEIS 

Sous la direction du chef d'equipe du bureau 1'etudes international. les 
experts devront preparer l'etude de faisabilite selon la methode ONUDI 
presentee dans le Manuel de Preparation des Etudes de Faisabilite Indust:rielle 
(ID/206), en particulier selon les directives a appliquer pour la commande 
d'etudes de faisabilite a un bureau d'etudes, redigees par la Section des 
Etudes de Faisabilite, Division des Operations Indust:rielles de l'ONUDI et 
preparer le rapport: sur l'et:ude collformement au schema presente dans ces 
directives. 

En particulier et conformement aux objectifs definis par le Gouvernement 
malien, les experts devront: 

PI'OCeder a des choix teclmnlogiques appropries pour la modernisation 
de ITEKA et COHATEX; une analyse comparative des couts des 
equipements devra itre menee; 
accro1tre leur pertor..ance; 
rehausser la qualite des produits pour les rendre acceptables et 



- 4 

competitifs sur les marches d'exportation; 
rechercher les solutions qui puissent garantir leur renrabilite; 
rediger un rapport synthetisant les ~esultats des enquetes et 
etudes, et couvrant les sujets enumeres a la section •resultats 
attendus•. 

S COHPQSIIIQN DE IA MISSIQN 

• 
Il est propose que la mission soit composee de deux b\·~eaux d'etudes: 

a) Un bureau d'etudes international coaprenant un economiste 
industriel specialise clans l'etude de marche textile, un ingenieur 
industriel specialise dans la technologie textile, un analyste 
financier d~ projets industriels. Chacun dans sa specialite devra 
avoir une experience africaine. 

b) Un bureau d • etudes local coaprenant deux ex'Perts locaux dont un 
specialiste d'etude de marche textile aa.1trisant l'exploit:ation du 
Progiciel COKFAR., et le deuxieme le circuit local et regional de 
coaae~cLalisation et de distribution des produits textiles. 

6. CONDIIIQNS DE RULISAIION 

Les deux bureaux doivent travailler conjointement et elaborer une etude 
de faisabilite coimn.me. Le chef du projet, designe parmi les experts du 
bureau d'etudes international, sera responsable pour !'execution complete de 
l'etude selon les termes de reference et specialement pour le programme de 
production, le choix des materiaux utilises, le dossier technique du p4ojet, 
!'organisation des usines et le calendrier de aise en oeuvre. 

Le specialiste en analyse f inanciere participera a la preparation de 
l'etude et sera responsable de !'evaluation financiere et economique du 
projet. Il preparera les donnees necessaires pour !'evaluation financiere de 
l'etude sur micro-ordinateur avec !'utilisation du Progiciel COMFAR et 
participera a ce travail avec !'expert du bureau d'etudes local (analyste 
financier). 

L'economiste industriel participera a l'etu~e. plus specifiquement en ce 
qui concerne la capacite du marche, la distribution des produits, le prix. la 
promotion des produits des usines COMATEX et ITEKA sur les marches 
d'exportation en collaboration avec l'expert local analyste de marche. 

Les experts devront prevoir une etroite collaboration avec les autorites 
et le personnel national des institutions concernees a~ Kali, avec les experts 
internationaux du PNUD, de l'ONUDI et d'~utres agences d'execution sur le 
te•rain afin de profiter des result&ts d'&utres projets d'assistance technique 
accordes a la Republique du Kali. 

Les conclusions et recoaaandations provisoires devront itre discutees 
avec les diff erentes contreparties concernees avant la preparation de la 
version preliminaire= du rapport final que le chef a..i projet devra soumettre en 
dix exemplaires a l 'ONUDI, au plus card un mois apres la fin des operations 
sur le terrain. Le rapport definitif en 50 exemplaires devra itre soumis par 
le chef de projet, au plus tard un mois apres reception des commentaires de 
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l'ONUDI et du Gouvernement de la Republique du Hali. Ces rapports devront 
etre rediges en fran~ais. Les experts engages pour le projet devront done 
posseder une bonne connaissance de la l<lngue fran~aise. 

Le rapport final doit etre discute avec les autorites nationales et les 
specialistes de l'ONUDI concernes et presente a l'ONUDI dans la forme exigee 
par la •1iste recapitulative des instructions a-l'intention des auteurs de 
rapports finals et de rapports techniques•, selon les presents termes de 
reference et les recommandations de l'ONUDI. 

Le rapport final, apres l'approbation de l'ONUDI, sera presente au 
Gouvernement malien et aux Directeurs des societes ITEMA et COKATEX pour leur 
peraettre de prendre une decision sur la aodernisationjreorganisation du 
secteur textile du Hali. 

7 QIQIDRIER GENERA!. DU '!'RA.VAIL 

Le plan de travail detaille sera coordonne avec les experts apres leur 
selection. Tcutefois, il est possible d'identifier les periodes suivantes: 

Ko is 0 

Kc.is 1 

Ko is 1 

Mo is 2,5 

Ko is 3 

Mois 3,5 

Mois 4 

Selection des experts 

Entretien a Vienne du chef d'equipe designe dans le bureau d'etudes 
international et d'un representant du bureau d'etudes local. 

Debut des operations sur le terrain. 

Soumission du rapport final du projet avec la disque~te COMFAR et 
le formulaire ~·introduction des doiltlees. 

Elaboration des co..eDULires par l'ONUDI et le Gouvernement de la 
Republique du Kali et visite a Vienne des experts pour discuter le 
projet de rapport final. 

Soumission de la version definitive du rapport final de l'etude de 
faisabilite. 

Consultations sur le suivi eventuel a envisager. 


