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1. INTRODUCTION 

Le Centre senegalais du Cormnerce exterieur (C.S.C.E.) 

mene une activite intense pour mieux remplir son rOle fondamental 

de promotion du Commerce exterieur compte tenu des grandes orien

tations du plan de devel~ppernenL du Senegal. 

Il existe a son sein une Cellule Textile qui s'oc

cupe essentiellement de la promotion des exportations de fils, 

tissus, articles de bonneterie, confection et autr~s produits 
textiles. 

En dehors de ses autres actions, l'une des preoc

cupations essentielles du Centre senegalais du commerce exterieur 

(C.S.C.E.) a ete la realisation, en 1980, <l'une serie de diag

nostics dans le secteur textile et conf ecticn qui avaient perrnis 

d'~dentifier les principales causes de la faiblesse des exporta

tions des produits textiles largernent en de9A du potentiel eco
nornique existant. 

La structure du secteur textile senegalais se ca

racterise par un grand nornbre de petites et rnoyennes entreprises. 

De telles entreprises produisent dif ferents articles ~ un pr.ix 
eleve a cause de: 

- leur petitesse qui engendre, en general, des 
couts eleves; 

une faible productivite due aux techniques et 

methodes de gestion peu ef f icaces qui sont 
appliguees; 

- la qualite moyenne des produits. 

Dans le cadre de ses efforts de rehabilitation des 

entreprises de ce secteur sur le plan exterieur, le C.S.C.E. a 

sollicit~ !'assistance de !'Organisation des Nations-Unies pour 

le Dev~lopper~nt Industriel (ONUDI) pour organiser les ateliers 

de produ~tion afin d'accroitre la productivite, d'ameliorer le 

systeme de gestion et d'aider a la restructuration de sa Ccllule 
Textile • 

De tels objectifs on ete assures par l'ONUDI a 
travers le projet d'assistance SEN/82/008 du 9 Janvier au 4 Mars 
1986. 

Ainsi dix (10) entreprises textiles ont-elles ete 

selectionnees par la C.S.C.E. pour l'analyse generale du sy~t~me 
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de gestion et des voies et moyens d'ameliorer la qualite et la 

competitivite de la production destinee aussi bien au marche 

interieur qu'a !'exportation. 

Compte tenu de la situation existante et de l'ur

gence du travail, le choix, s'est finalement porte sur l'Indus

trie cotonniere Africaine (ICOTAF), societe integree de fila

ture, tissage et teinture, pour l'apport d'une assistance tech

nique directe en vue d'ameliorer !'organisation de la produc

tion de l'entreprise. Le minimum de temps mis A notre disposi

tion a nearunoins pennis d'analyser, A ICOTAF, le processus de 

fabrication dans la filature et le tissage pour voir quelles 

sont les causes de la faib:esse de la capacite de production 

(55-60%) et degager une serie de mesures techniques et organi

sationnelles generatrices de grcr.js revenus pour l'entreprise, 

notamment en matiere d'exportation de fils et tissus. 

Un aper9u general sur les activites actuelles du 

CSCE a conduit A la necessite de reorganiser la cellule textile 

afin qu'elle puisse remplir efficacement la promotior. de ces 

produits sur les marches exterieurs. 

A cet effet, des fonctions et attributions ant ete 

elaborees compte tenu de la dynamique actuelle du CSCE et de son 

rOle fondamental de promouvoir une expansion cornmerciale, sous 

toutes ses formes, pour le secteur textile en vue de l'equilibre 

de 3a balance conunerciale. 

• 
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2. PRESENTATION DU SECTEUR TEXTILE SENEGALAIS 

Le secteur textile senegalais, l'un des plus impor

tants d'Afrique Noire francophone, comprend quatre (4) entre

prises de filature-tissage (voir liste en annexe), deux (2) 

d'ennoblissem~nt (fils et tissus), quatre (4) de la bonneterie, 

quatre (4) d~ la confection et ~iverses petites et moyennes 

entreprises de 9roduction d'articles divers (matelas, filets de 

peche, sacs et ;_oile d 'emballage, ficelles et cordages). A cela 

s'ajoutent la ~ociete de Developpement des fibres textiles 

(SODEFITEX) et, un projet en vue de creer une usine de filature
tissage-confect10n de coton. 

Les di5 (10) entreprises selectionnees (~ leur de

mande) pour cette etude sont tres representative du secteur. Il 
s'agit de: 

- Filab.~e-tissage-finissage: 

• Inrlu~trte Cotonniere Africaine (ICOTAF) 

. sociJte Textile Senegalaise (STS) 

. Soci~Le de Teinture, Impression et Blanchiment 

en Afrique - Societe d'Impression Africaine 
(SOTIBA-SIMPAFRIC) 

- Bonneterie: 

• Tricotage Mecanique du Senegal (TMS) 

• Manufacture de Bonneterie Senegalaise (MABOSE) 
- Confection: 

• Industries Senegalaises de Mode "SOLU'' 

• Societe Dakaroise de Confec~ion (SODACO) 
- Divers: 

• Societe Conunerciale et Industrielle du Sac 
(SOCOSA~) 

. Industrie Africaine des Filets de Peche (IFAP) 

. societe Senegalaise d'Emballage (SENEMBAL). 

Le chiffre d'affaires realise par ces entreprises, 

en 1985, depassait 25 millions FCFA; il accuse une augmentatton 

de 6% par rapport a 1984 ~t ceci malgre la baisse des produc

tions en ennoblissement (impression et teniture), filets de 

peche, sacs et toile d'emballage, fice~les et cordages, articles 
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de bonneterie; la hausse du chiffre d'affaires provenant essen

tiellement de celle des prix et des productions de files de co

ton, tissus ecrus et articles de confection. La part des expor

tations dans le chiffre d'affaires global est passee de 29% A 

49% entre 1984 et 1985. Ce qui d~ontre une preoccupation d'ex

port poussee des entreprises textiles senegalaises au cours de 

ces dernieres annees face au developpement des importations 

frauduleuses et de friperie sur le marche local. 

La situation du secteur textile senegalais se carac

terise par une mauvaise gestion de la production et de la pro
ductivite. 

Les principales raisons sont: 

- absence de planning de production a court, long 
et moyen termes; 

- manque de diversification des sources d'approvi-

sionnement; 

- effectif plethorique; 

- systeme de remuneration inadequat; 

- systeme d'entretien palliatif et non preventif; 

- absence de services commerciaux structures (etudes 

et prospections de marches). 

A l'instar des autres secteurs sensibles de l'econo

mie, les autorites senegalaises accordent au secteur textile un 

soutien fonde sur les actions suivantes: 

- subvention A !'exportation; 

- protection du marche local; 

- formation et perfectionnement des cadres d'entre-
prise; 

- financement ou participation au financement d'ac

tions promotionnelles colluctives (missions ccm

merciales, etudes de marches, foires et expositions, 

edition de documentation commerciale). 

• 
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PREMIERE PARTIE 

3. ANALYSE SECTORIELLE DE GESTION DE IA PRODUCTION 

DES INDUSTRIES TEXTILES SENEGALAISES 

3.1. Industrie Cotonniere Africaine - ICOTAF 

1. Presentation qenerale 

S.A creee en 1966 par un groupe d'industriels 

fran7ais au capital de 500.000.000 FCFA dont la majorite, soit 

60% a ete cedee en 1981 au qroupe SOTIBA. le reste (40%) est 

encore detenu par des industriels francais {dont 11% qroupe , 
Schaeffer, Mulhouse et 11% a TEXUNION). 

Personnes contactees: MM. Tafsir I. DIOP D.G. 

Hamadi B. SY D.T. 

Adresse: Rm 10,5 Route de Rufisque BP 82 DAKAR 

Activites: filature, tissaqe, blanchiment, merceri

saqe, teinture et apprets de coton pur 

et en melange avec du polyester ou de la 

viscose. 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

L'entreprise travaille sur previsions annuelles a 
la commande. 

comme suit: 

I ANNEES 

11981 

1982 

1983 

1984 

1985 

TOTAL 

2.677 

3.200 

4.483 

4.644 

4.238 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente 

CHIFFRE O'AFFAIRES EN MILLIONS FCFA 

% % EXPC1RT ....;%;..... ___ ..;%_--1 

100 

119,5 

167,4 

173,5 

158,3 

119,5 

140 

103,6 

91,2 

29: 

~o 

124 

335 

1.057 

100 

6,8 

42 

113,5 

358,3 

11,02 

0,62 

2,77 

7,21 

24,94 

Il resulte de l'analyse d~ tableux ci-haut les 

constats suivants: 

- le chiffre d'affaires global a connu une crois

sance requli~re et importante sur toute la periode1 cela de-
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'1l0ntre que l'entreprise a mene une bonne politique de gestion 
de la production; 

- le chiffre d'affaires export accuse une baise im

portante entre 1981 et 1982 et une hausse tres grande a partir 

de 1983 jusqu'a 1985 (de 124 millions FCFA en 1983 - 2,77% du 

chiffre d'affaires global - il est passe a 1057 millions FCCA 

en 1985 - 24,94% du CA global-}. Ce qui demontre une bonne po
litique export dand l'entreprise. 

~. EVolut1on de la production 

L'entreprise fabrique des fils et tissus de coton 
pur ou en melange avec du polyester ou de la viscose. 

La capacite installee: 

- f ilature de coton = 1500 T/an 

- tissus de coton et en melange = 13.000.000 m/an 

La production de files de coton a tendance A dimi

nuer depuis 1983 du fait, d'une part, de la baisse de la produc

tion de tissus et d'autre part de l'etroitesse du marche inte

rieur; l'entreprise n'a commencer a exporter des files de coton 
qu'a partir de 1984. 

Au cours des trois dernieres annees, la productivn 

de tissus est passee de 7.990.000 men 1983 (annee de pointe) a 
6.888.000 men 1985, soit une diminution important de 14%. 

L'exportation de tissus se caracterise par une baisse 
importante en 1982 et en 1983 par rapport a 1981 et par une 

croissance qui atteint, en 1985, 37,2% de la production soit 
2.566.000 m de tissus. 

Les dechets estimes sont: 

- en filature = 10% 

- en tissage = 2% 

• 



FI LAT URE (EN TONNES) TISSAGE (EN MILLIERS METRES) 
ANNEES TOTAL 'lOl'AL 

£Hes % fil~s % EXPORI' % % rorAI. ' EXPORr % ' nY'nr~nits vendus 
0 1 2 3 4 . ":> 6 7 8 9 10 11 12 t-4 

' 
1981 1206 310 100 - 7374 100 940 100 12,7 ~' 

f--1 

1982 1323 352 113,5 - 7184 97,4 34,4 36,6 0,5 c 
rt .... 

1983 1487 441 142,2 - 7990 108,3 269 28,6 3,3 
0 
::i 

°' 1984 1416 386 124,5 31,80 100 8,3 7192 97,5 718 76,4 10 RI 

..... 
1985 1323 447 144,2 60 188,7 13,4 6888 93,4 2:.:.66 273 37,2 ~ 

I 
'tS 

l.D 11 
0 .. .... .. ... 
0 
rt .... 
0 
::i 
(/) 

ID 

'O 
11 
RI\ 
(II 

RI 
::i 
rt 
RI 

0 

i 
IT) 

(II 
c .... 
rt .. 
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4. Constructions 

L'activite se deroule dans un grand b4timent de 

25.000 m2 divise en trois section de production: filature, tis

sage et finissage, construit sur un terrain de 160.000 m2. 

L'entreprise detient une deuxieme unite de produc

tion de filature et tissage situee a 20 km de Dakar A Rufisque; 

cette unite de production qui se deroulait sur une surface con

struite de 7000 m2 a ete fermee en septembre 1985: une partie 

de l'outillage de production (a ete transferee a ICOTAF-OAKAR 

et le reste est garde sur place: les b3timents, cons~ruits sous 

forme de hangars et en bon etat, restent inutilises. 

5. Equipements 

- 14.000 continus afiler 

166 metiers A tisser 

- materiel de finition coton et polyester. 

6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie electrique est 

assure par le reseau national • L'evolution des consommations 

specifiques d'electricite, de fuel-oil et de diesel-oil se 

presente dans les tableaux suivants: 

L'examen de ces tableaux nous montre crue: 

- l'energie occupe une part importante dans le prix 

de revient. En 1984, le cout de l'energie etait de l'ordre de 

550.000.000 FCFA, soit 11,8% chiffre d'affaires global; cette 

situation s'explique essentiellement par le cout tres eleve 

de l'electricite d'une part et d'autre part par les consomma
tions en diesel et fuel oil. 



0 

11981 

982 

J983 

~984 

1985 

EFFEX::- C.A. Mil- EFFEC- PP!>- EFFEX:- PR:>D. Mil-
TIF ' mil- lions % TIF OU::- 'lonnes % TIF TISSU liers 
rroiro.. lions FCFA FIIA- TIOO TIS- ecru m 

FCFA 3/J TURE f ila- 7/6 ~ mil- 10/9 ture liers 
en T. netres 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

645 100 2677 4,150 100 127 1206 9,5 100 229 2534 11,065 

644 99,8 3200 4,969 120 128 1323 10,3 108 471 2012 4,271 

683 106 4483 6,563 158 125 1487 11,9 125 246 2970 12,073 

687 100,6 4644 6,760 163 124 1416 11,4 120 244 2616 10,721 

695 101,2 4238 6,01 141 125 1324 10,6 111 309 3338 10,802 

Levolutionde la force de travail et de la productivite durant les cinq 

dernieres annees 

% 

13 I -.J . 
100 I 16 

t; 
0 

38,6 I llD 
0.. 
ID 

109 I lcT 
11 
Pl 

97 I I~ .... ..... 
...... ..... . 

98 
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L'analyse du tableau ci-dessus nous montre que: 

- l'effectif de l'entreprise a peu varie entre 

1983-1985; 

- la productivite valorique est relativement faible: 

entre 1981 et 1982 ou elle est passee de 4,150 millions FCFA par 

homme et par an a 4,969 millions FCFA. En 1983 et 1984, elle est 

montee respectivement a 6,563 millions FCFA et A 6,760 millions 

FCFA avant de ·comber a 6, O 1 millions FCFA en 19 85; 

- la productivite physique dans la filature de co

ton baisse depuis 1983. En effet, elle passe de 11,9 tonnes par 

homme et par an en 1983 a 11,42 et 10,6 tonnes respectivement 
en 1984 et 1985; 

- dans la section de tissage, la productivite 
physigue diminue de 12073 metres par homme et par an en 1983 a 
10.721 metres en 1984 avant de monter A 10.802 metres en 1985. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement: 

Les matieres premieres en fibres de coton sont 

d'origine locale; l'entreprise est approvisionne regulierement 

par la Societe du oeveloppement des fibres textiles au Senegal 

(SODEFITEX); il n'existe pas de ruptures de stock de matieres 
premieres. 

Clientele 

Sur le marche local, les principaux clients sont: 

- CITEX 

- JARMACHE 

- R. ATTIEH 

- CICORE 

- ETAT (Armee-Gendarmerie-surete etc.) 

A !'export, l'entreprise vend, entre autres, en 
cote d'Ivoire, en Italie et aux Etats-Unis. 

Les produits vendus sont constitues de 90% de 
1-er choix, 7% de 2-eme choix et de 3% de 3-eme choix. 

Stocks 

A la date du 31 decembre 1985, les stocks se 
presentaient comme suit: 

.. 
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- matieres premieres: 

• coton: 40,5 T soit 10 jours de consommations 
• fils tergal: 1,43 T 10 jours de consommations 
• tissus negoces: 299.000 m soit 53 jours de 

consommations 

- produits finis: 

• tissus: 591.000 m soit 31 jours de ventes 

9. Structure du prix de revient 

Le prix de revient est calcul~ par produit, par mois 
et par an; la structure du prix de revient du £11 2/40 est la 
suivante: 

- matieres premieres 
• coton 

• colorants et produits 
chimiques 

- frais de personnel 
- energie 

- pieces detachees et 
fournitures 

- autres charges 
TOTAL 

Bobine 
Ecrue 

42,4 

19,3 

16,5 

3,3 

8,5 

100 

Bobine Echevette Echevette 
teinte Ecrue Teinte 

30,5 

14,5 

27,9 

15,4 

3,3 

8,4 

100 

40 

31,9 

16 

3,3 

8,8 

100 

29 

14 

29,9 

15,2 

3,3 

8,6 

100 

La structure du prix de revient du tissu MA 150 se 
presente comme suit: 

- matieres premieres 
• coton 

• colorants et produits 
chimiques 

- frais de personnel 
- 4nergie 

- pieces detachees et fournitures 
- autres charges 

TOTAL 

Ecru 

35,6 

32,6 

14,4 

6,5 

10,9 

100 

Te int 

27 

11 

29 

15,5 

5,6 

11,9 

100 

Il resulte de !'analyse de la structure du prix de 
revient des articles etudies que les principaux composants sont 
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par ordre d'importance: 
• les matieres premieres 
• les frais de personnel 

• et l'energie 
dont le total represente en moyenne 85 du prix de revient 

global. 
10. Politique de developpement 

La politique de l'entrepri~e est axee sur le de

veloppement des produits A haute valeur ajoutee correspondant 
a un marche interieur et regional actif s sur des produits ela
bores proches de la demande commerciale et de la tradition 

vestimentaire: armures, tisses teints, basin. 
La strategie consite A accroitre ses exportations 

de 25% (realises en 1985) a 40% (prevus en 1986) du chiffre 
d'affaires global tout en consolidant sa position sur le marche 
interieur, et ceci dans le cadre d'un plan de modernisation de 

l'usine. 

CONCLUSIONS RECOMMANDATIONS 

Conclusions: 
Points forts: 

- les cadres dirigeants prevoient, organisent, dirigent et con
trolent l'action de l'entreprise pour obtenir des produits 
conformes A la demande des clients du SENEC!:\T. et de 1 ... exte-

rieur: 
- le systeme de production en filature, tissage et finissage 

fonctionne en bonnes conditions; 
- les produits ont un bon niveau de qualite qui repond aux 

exigences des clients: 
- la maintenance des installations est bien fait grace A un 

entretien preventif etabli dans le cadre d'un plan: les ma
tieres premieres (coton) sont achetes en fonction des besoins 
sur le plan local: il n'existe pas d'immobilisation d'argent 

dans les stocks ni de risques de ruptures de stocks: 
- l'entreprise satisfait A terme les commandes-clients; 
- le calcul systematique prix de revient mensuel et annuel par 

article offre la possibilite d'analyser les coats marginaux 

des produits; 
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- le chiffre d'affaires global a connu une croissance reguli

ere et importante; cela demontre que l'entreprise a mene une 

bonne politique de la gestion de la production; 

- il existe des preoccupations de reduire les consommations 
d'electricite et des carburants qui grevent le prix de re
vient. 

Points faibles: 

- les capacites de production sont sous-utilisees; le taux 
d'utilisation approximatif est de 60%; 

- le rendement de la main d'oeuvre est faible (environ 51% 

contre 90% en EUROPE et ASIE du Sud-Est); 
- le cout de l'energie electrique est relativement eleve; 

- l'etroitesse du marche interieur; 
- la recrudescence des importations de tissus; 

l'arret de la climatisation A la filature qui a des conse

quences gra~es sur la productivite; 
- !'utilisation d'un meme melange de fibres de coton pour les 

fils gros (8, 10, 12, 15, 20) et les fil~ plus fins (34, 40, 
44, SO, 54, 60); 

- l'~limentation irreguliere et prejudiciable en electricite; 
- !'absence de planning de production A moyen et long termes; 

- la fermeture de ICOTAF-Ruf isque (f ilature-tissage) entraine 
toujours des depenses sans contre partie financiere; 

- la productivite physique et valorique masque une tendance a 
la baisse au cours des cinq dernieres annees. 

Recommandations: 

L'analyse relativement sommaire de la situation 

presentee, ci-dessus, nous dictent les recommandations suivantes: 

- renforcer les efforts marketing pour developper 
les debouches interieurs et exterieurs A la limite de la capa

cite de production de filature, tissage et finissage; cela per
mettra de planifier a moyen et long termes la fabrication; 

- reduire d'avantage les consommations d'energie 

par des mesures organisationnelles et educatives; 
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- arneliorer le procede de fabrication de la fila

ture en etudiant, pour les deux categories d'epaisseur de fils, 

le meilleur melange possible; 

- etudier le plan de filage pour assurer un appro

visionnement normal des continus a filer; 

- etudier les possibilites de valoriser les rebu·ts 

de fabrication et dechets en filature, tissage et f inissage en 

vue d'augmenter la rentabilite; 

- ameliorer la productivite de la main d'oeuvre 

par l'etude des methodes de travail dans la filature, tissage 

et finissage et pour le. personnel auxiliaire; 

- remettre en marche les installations de climati

sation A la filature soit par modernisation ou par renouvelle
ment complet; 

- instaurer une forine de collaboration entre le 

CSCE et ICOTAF pour etablir le meilleur systeme d'information 

susceptible de developper !'exportation et rationaliser l'im

portation. · 
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3.2. societe Textile Senegajaise - STS 

1. Presentation general~ 

S.A creeeen 1966, la STS est une emanation de • 
l'Industrie Cotonniere Africaine (ICOTAF); elle a ete reprise 

par SOTIBk-SIMPAFRIC qui detient S *, 6% du capital de 300.000.000 

F CFA. 
Adresse: BP : A 15 THIES (SENEGAL) 

Activite: Filature - Tissage integres 
Personnes contactees: M.M Paul WALTER, Directeur general 

Moustapha NDIAYE,Secretaire general 

Roger MAGMENOT,Chef du Departer.ent 
Filature 

Edgard BIHRY, Chef de Fabrication 
Tissage 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

L'entreprise dont le capital appartient presqu'en 

totalite A la SOTIBA-SIMPAFRIC, travaille dans le cadre d'un 

plan de production bien def ini pour satisf aire les conunandes 

de la societe-mere. 

ANNEES 

0 

1982 

1983 
1984 

1985 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente 

comme suit: 

CHIFFRE D'AFFAIRES EN MILLIONS DE F CFA 

TOTAL % EXPORT % % 
1 2 3 4 5 

2280 100 - - -
2659 117 17,3 100 0,65 

2925 128 394,4 2274 13,45 

2921 128 1079 6237 37 

L'examen du tableau, ci-dessus nous montre que: 

- le chiffre d'affaires global a connu une crois

sance reguliere entre 1981 et 1984; en 1985 il s'est maintenu 

au niveau atteint en 1984; 
- !'evolution du chiffre d'affaires export se carac

terise par une croissance encore plus rapide; il passe de 0,65% 

du chiffre d'affaires global en 1983 l 37% en 1985. 
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3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique les produits suivants: 

• files retors: numero metrique moyen: 47 

. toile ecrue: 

27 x 2S - so ~ 46 en 127 cm 
.. 30 x 27 - 50 x so en 2SO cm 

27 x 24 - so x 40 en 300 cm 

La capacite installee dans la filature est de 

214, 31S kg par heure x 7. S48 = 1. 617, 6 tonnes pour un numero 

metrique de 4 7. 

x R 127: 

xx R 132: 

La capacite de production de tissage 

1 R 127x 
m /h : 1006,070 

Renf orce support 

27 x 2S 

Renf orce support 

28 x 2S 

R 132 xx 
: 3S8,801 

d 'impression laize 

- SO x 46 - armure 

d'impression laize 

- 50 x 40 - armure 

ecrue 

unie 

ecrue 

unie 

127 cm 

132 cm 

L'evolution de la production se presente conune suit: 

FILATURE EN TONNES TIS SAGE EN MILLIERS mo&. 
ANNEES 'IOrAL % EXPORr % % 'lQrAL % EXPORl' % % 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1982 1360 100 - - - 11381,2 100 - - -
1983 1441 106 - - - 10439,6 92 - - -
1984 14S2 107 - - - 10502,9 92 1074 100 10 
1985 1565 115 8 - 0,51 12403,3 109 4577 426 37 

- la production de files a connu une croissance 

reguliere et importante: elle s'est accrue de 15% entre 1982 et 

1985: 

- la production de tissu ecru accuse une baisse de 

8% en 1983 et 1984 par rapport a 1982: gr!ce aux exportations 

de tissus de grandes largeurs (3m), la production de 1985 a con

nu une augmentation de 17% par rapport a 1984: 

- la production a ete realisee en quatre (4) 

equipes avec 7.548 h/an. 
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4. Constructions 

L'activite se deroule dans un b!timent d'une sur

face de 13.890 m2 (au sol) en ban etat. 

5. EguiEements 

L'entreprise dispose des equipements suivants: 

. 15.120 broches de f ilature; 
326 metiers a tisser; 

36 machines a tisser dont 12 machines 
110 "et 24 et 130". 

6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie electrique et en. 

eau s'effectue par le reseau national a un prix tres eleve; 

l'usine subit des coupures frequentes et prejudiciables d'eau 

et d'electricite qui entrainent des pertes appreciables. 

7. Force de travail 

En fin 1985, l'effectif est de 590 employes; la 

repartition du personnel est indiquee dans le tableau suivant: 

DIV.!SICNS CADRES ~I'l'RISE EMP.EUR EMP .P.:F <XJVRlERS 'rorAL 

Directioo generale 1 - - - - 1 1 
Personnel adninis-
tratif 4 12 1 13 13 43 7 
Service technique - 2 - 8 2 12 2 
Filature 2 19 - - 193 216 36 
Preparatial-tissage - - - - 12 12 2 
Tissaqe 3 42 - 6 191 242 41 
'bldeuse visite km - 5 - 1 17 23 4 
lu...i - entretien 2 7 - 2 30 41 7 

'l01'AUX 12 87 1 30 46U 590 100 
2 15 1 5 II 100 

Il resulte de ce tableau qu'un accent particulier 

est mis sur: 

• le service technique 

• le contrOle de la qualite (tissu ecru) 

• l'entretien et la maintenance. 

En outre, le personnel administratif, represente 



EFFoo-
Oliffre Mil- FILATURE TISSAGE 

~ % 
d .. af.en lions % Effec- Pi"Od\ic. en 'lbli. Errec- Proa. en mil-

TIF millions F.CFA tif en '!'On. 7/6 % tif en mil- liers m2 F.CFA 3/1 liers m2 11/10 
0 l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 l~ 

1982 508 100 2280 4,488 100 183 1360 7,431 100 239 1!381,2 47,.120 

1983 560 110 2659 4,748 106 202 1441 7,133 96 264 10439,6 39,544 

1984 550 108 2925 5,318 118 212 1452 6,849 92 276 10502,9 38,054 

1985 590 116 2921 4,950 110 216 1565 7,245 97 277 12403,3 44,777 

L ~evolution de la force de travail et de la production 

% 

13 

100 

83 

80 

94 

"' "' 



----~~~----·-

23 

7% de 1 'eff,~ctif et les agents de maitrise 15%; ce qui demontre 

une bonne gestion de la production. 

L'evolution de la force de travail et de la produc
tion se presente dans le tableau de la page no. 

- l'effectif a augmente de 16% par rapport a 1982 

tandis que le chiffre d'affaires global a augmente de 28%; 

- la productivite valorique a connu tme evolution 

stable sauf en 1984 ou elle augmente de 12% par rapport a 
1983; 

- la productivite physique da~s la filature a dimi

nue jusqu'en 1985 par rapport a l'annee 1982; la plus basse 
productivite etant realisee en 1984; 

- la productivite physique dans le tissage a egale
ment baisse de l'ordre de 20% en 1983 et 1984. 

Notons que les ef fectifs de la filature et du tis

sage ont ete calcules sur la base des chif fres indiques dans 

le tableau precedent de repartition du personnel en fin 1985. 

8. Activites commerciales: 
Approvisionnement 

L'entreprise s'approvisionne sur place avec le co
ton local en 1-er ou 2-eme qualite. 

Clientele 

L'entreprise a pratiquement un client principal -

SOTIBA -; elle exporte vers la.FRANCE et l'ITALIE des tissus 

ecrus de grandes largeurs depuis 1984. La qualite des produits 
est de: • 1-er choix: 82% 

. 2-eme choix: 15% 

• chutes: 3% 

Stocks· 

Les stocks de matieres premieres existant a la date 

du 15 janvier 1986 assure la production de 15 jours (90 tonnes) 

et les stocks de produits finis equivalent A 30 jours de 
ventes (l.000.000 metres). 
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9. Structure du prix de revient 

La structure du prix de revient a ete determinee 

pour le fil 50 et pour !'article R 127 cm - 27 x 25 - 50 x 46 

LIBELLE FIL 50 ARTICLE 
R 127 cm 

Matieres et fournitures consonunees 67,12 76,08 

Transports consommes 0,11 0,25 

Autres services consonunes 1,28 0,64 

Charges et pertes diverses 1,40 0,95 

Frais de personnel 24,70 20,17 

Impots et taxes 0,99 0,75 

Interets 2,80 0,40 

notations aux amortissements 1,60 0,76 
--

T 0 TA L 100 100 

L'analyse du tableau nous montre que: 
- les matieres et fournitures consommees et le cout 

de la main-d'oeuvre representent plus de 90% du prix de revient 
total. 

10. Politique de developpement 

L'entreprise envisage !'extension de la filature 

et le renouvellement partiel du materiel de tissage pour porter 
en 5 ans la capacite de production de 10.000.000 metres ~ 

15.000.000 metres (articles de base 27 x 25 - 50 x 46 en 127 cm). 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

conclusions 

L'analyse relativement sommaire de la gestion de 
l'entreprise nous a permis de tirer les conclusions suivantes: 

Points forts· 

le chiffre d'affaires global accuse une croissance reguliere 

et appreciable (28% en 1985 par rapport a 1982): 

- le chiffre d'affaires export representant 37% du chiffre d'af

faires global en 1985 s'est developpe rapidement durant ces 

dernieres annees: 

11 I 
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- la politique de gestion de l'entreprise consiste A utiliser 

la capacite maximale pour fabriquer des produits de qualite 
dans les limites demandees par les clients du pays ou de 
l'exterieur Aun prix acceptable; 

- l'entreprise fonctionne en quatre equipes, 315 jours sur 

365 soit 7.548 heures effectives de travail; 

- la productivite dans la filature et dans le tissage est re

lativement grande par rapport a celle des entreprises con
currentes senegalaises; 

- la specialisation est tres poussee dans la f ilature et le 
tissage; 

- l'entreprise produit suivant un plan de production bien de
fini par SOTIBA (societe-mere); 

- l'activite commerciale se deroule normalement (stocks de 
serie economique, delais de livraison respectes ••• ); 

- les constructions sont en bon etat et la surface est ration
nellement utilisee; 

- le materiel est bien entretenu grace Aun systeme d'entretien 
preventif; 

- les methodes de travail appliquees conduisent A une exploita
tion rationnelle du materiel; 

- l'effectif administratif ne represente que 9% du personnel; 
- l'entreprise a un projet d'extension de la filature et de 

renouvellement partiel du materiel de tissage. 

Points f aibles 

- la fonction de recherche et developpement des produits n'est 
pas dynamique; 

- les coupures frequ~ntes d'electricite ou d'eau entra!nent des 
pertes de production elevees; 

- il n'existe pas de politique de formation et perfectionnement 
du personnel 

Recommandations 

Les recommandations necessaires sont les F.uivantes: 

- organiser -des ccurs de formation et de perfection-
nement du personnel; 

- developper la recherche de nouveaux produits pour 
s'adapter l !'evolution des marches textiles. 
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3.3. SOTIBA - SIMPAFRIC S.A 

1. Presentation generale 

Entreprise de manutention textile creee en 1952 

sous le vocable SOTIBA tSociete de teinture, impression et 
blanchiment en Afrique), avec une capacite de 18.000.000 de 
m~tres de tissu par en en blanchiment, teinture et apprets 
sur tissu-coton. 

D~veloppee en 1958 vers des activites d'impres
sion pagne "Fancy" puis "Wax" en 1969, avec une capacite en 
impression de 50.000.000 de m~tres par an, !'installation 
d'une teinture sur files et d'une bOnneterie. 

Capital: 2.135.000.000 F.CFA, repris en 1982 A 98 par le 
groupe textile senegalais APOLLO TM. 

Adresse: :Km 9 Route de Rufisque DAKAR 
Personnes contactees: M.M Lamine NDOYE FALL, Director general 

Ton WIELENS, " teclmique 

Mohamed EL HABIB, Conseiller special 
du D.G • 

. Activite: finissage tex~ile 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente 
comme suit: 

ANNEES CHIFFRE D AF~'AI.t<,t;S EN MILLIONS F.CFA 
TOTAL % EXPORT % ' 1981 12.657 100 5.640 100 45 

1982 16.717 132 6.224 110 37 
1983 15.666 124 5.920 105 38 
1984 14.398 114 5.800 103 40 
1985 16.209 128 9.732 173 60 

Le chiffre d'affaires global a fortement auqmente 
en 1982 de 32% par rapport A 19811 il accuse ensuite une baisse 

successive annuelle de 6% et 8% respectivement en 1983 et 1984. 

En 1985, le chiffre d'affaires global a connu une hausse de 
12%. 

Le chiffre d'affaires export a evolue de £aeon mo-, 
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deree entre 1981 et 1984; en 1985, il enregistre une augmenta

tion tres importante de 73% par rapport A 1981 et represente 
60% du chiffre d'affaires global. 

3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique les produits suivants: 

• files teints 

• bonneterie 

• tissus teints 
• tissus imprimes coton (wax) 

• tissus imprimes coton (fancy). 

L'evolution de la production physique pour le 

wax, le Fancy et la teinture guinee et fil se prese~1te dans 
le tableau de la page suivante. 

L'analyse du tableau nous montre que: 

- la production de Fancy a augmente en 1982 et 
1983 par rapport A 1981; elle accuse une baisse importante 

de 1983 A 1985; la part des exportations relativement faible 

avant 1984 a connu un grand developpement en 1985; 

- !'evolution je la production de Wax se caracte

rise par une forte augmentation en 1985 apres une baisse pro

gressive sur les quatre (4) annees precedentes; presque toute 
la production est exportee; 

- la production en teinture et en bonneterie a 
connu un developpement tres important pendant la periode; 

cette situation est due A !'augmentation de la sous-traitance 
des industries locales; 

- la production en teinture guinee a evolue en 

dent de scie; elle augmente en 1982, 1983 par rapport A 1981 

et accuse une baisse importante de 23% en 1984 et 8% en 1985; 

presque toute la production est exportee. 

La capacite de production utilisee est de l'ordre 
de 60%. 



AmEES 

0 

1981 

1982 

1983 

1984 

H85 

PR>Ilrl'IW PHYSIQUE .. 

IMPRESSI~ FAOCY MIL. M IMPRESSI~ WAX Mill. . M 'IEIN'IURE ·~ (lnfl'. ) MILLI~S f.E'1'RES 
TOmJ~ % EXPORI' % % 'IUl'AL % EXPORT % % '10TAL EXPORl' 

'BOnnT % WINE ' ~T GUINE ' ' 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

27,3 100 4 100 15 6,3 100 6 100 95 206 100 3,9 100 - 3,7 100 95 

35 128 3 75 8 6,5 103 6 100 92 378 183 5,9 151 - 5,7 154 97 . 

29 106 3 75 10 5,3 84 5 83 94 360 175 4,2 108 - 4 108 95 

25 91 5 125 20 5 79 4,5 75 90 318 154 3 77 - 2,9 78 97 

21 77 9 225 43 7 111 6,6 110 94 295 143 3,6 92 - 3,5 95 97 

L#evolution de la production physique pour wax, le Fancy et la teinture guinee et fil 

IV 
ID 
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·4. constructions 

L'activite se deroule dans trois batiments dis

tincts qui Qnt ete construits au f il du timps suivant le de

veloppement de l'entreprise. 

5. Eguipements 

Les elements relatifs aux equipements de l'entre

prise n'ont pas ete fournis. 

6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie et eau est assure 

par le reseau national souvent perturbe par des coupures 

prejudiciables, a un prix relativement eleve. 

7. Force de travail 

L'insuffisance des donnees statistiques fournies 

ne permet pas d'analyser !'evolution de la force de travail et 

de la productivite. Toutefois, en 1985, l'effectif de produc

tion s'elevait a 761 ouvriers: la productivite valorique pour 
cette annee etait egale a: 16.209 millions F.CFA = 21 299 

761 I 

millions F.CFA par ouvrier par an. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement 

L'approvisionnement est assure A 75% par des 

importations en provenance de CHINE, INDE etc. et A 25% par 

l'industrie locale (STS, ICOTAF). 

Clientele 

La clientele locale achete principalement les 

tissus imprimes Fancy; les Wax et les tissus teints guinee 

sont exportes vers la CEAO (95% environ). 

Stocks 

A la date de la visite (21 janvier 1986) les 

stocks de matieres premieres etaient de: 3 mois pour les 

Fancy et Wax; les stocks de produits finis de 15 jours pour 

les mAmes groupes de produits. 
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9. Structure du prix de revient 

La structure du prix de revient n'a pas ete 

conmuniquee. 

10. Politique de developpement 

Idem 

CONCLUSIONS - RECOMMANOATIONS 

Les donnees tr~s sommaires f ournies ne nous ont pas 

pennis de faire une analyse globale de l'entreprise. 
Il serait vraisemblablement raisonnable d'effectuer 

une etude approfondie d'une part pour connaitre la politique 

de gestion de la production et les f acteurs techniques econo
miques, administratifs necessaires aux recherches et develop

pement de nouveaux produits ou de l'usine et d'autre part 

pour consolider la part du marche local et developper les 

exportations. 
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3.4. Tricotaqe Mecanique du Senegal - TMS 

1. Presentation generale 

s.A. cr~ee en 1961 

Adresse: 4, Rue 6 Route de Rufisque BP: 155 DAKAR 

Capital: 67.500.000 F CFA 

Personne contactee: M. Guy LEPINETTE, Directeur general 

Activites: fabrication de tissu-bonneterie et confection de 

bonneterie. 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

Entre 1981 et 1985, le chiffre d'affaires global 

et export a connu une croissance reguliere sauf en 1984, annee 

marquee par une diminution de la production agricole entrainant 

une baisse du pouvoir d'achat de la population senegalaise. 

ANNE ES CHIFFRE D'AFFAIRES EN MILLIONS F.CFA 
TOTAL % EXPORT % % --c 1 2 3 4 5 

1981 218 100 118 100 54 

1982 221 101 119 ,4 101 54 

1983 238 109 124 105 52 

1984 223 102 107 91 48 

1985 258 118 135 114 52 

En 1985, les ventes globales et exterieures connais

sent respectivement une augmentation de 16% et 23% par rapport 

A l'annee 1984. 

La repartition des ventes est tres inegale dans 

l'annee compte tenu de la saisonnalite des marches exterieurs 

(decembre A mai) et du marche local fortement influence par 

les importations frauduleuses et par la friperie. 

3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique les produits suivants: 

• sous-v~tements 

• T. Shirts 

• Polos 

• articles de layette 

• slips 
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L'evolution de la production est presentee dans 

le tableau de la page suivante. 

L 1 analyse du tableau nous montre que: 

- au cours des cinq dernieres annees, la produc

tion d'articles de bonneterie a ete generalement stable; 

- la production, par article, presente cependant 

des variations importantes d'une annee A l'autre; 

- la production se fait A la commande par divers 

clients du Senegal et de l'Europe; 

- les dechets de coupe sont de 13% des tissus cou

pes, soit 700.000 F.CFA par mois; ces dechets sont vendus a 
environ 85.000 F.CFA par mois. 

distincts: 

4. Constructions 

L'activite se deroule dans trois b!timents 

• l b!timent-tricotage: 600 m2 dont 350 m2 utilises 

c'est-A-dire 58%; 

• l b!timent-confection: 900 m2 dont 800 m2 utilises 

c'est-A-dire 89%; 

• l b!timent-administratif et magasin: 400 m2 uti

lises integralement. 

Les constructions sont en bon etat. 

5. Equipements 

Les equipements de l'entreprise se presentent 

conune suit: 

TRICOTAGE: 1 LEBOCEY JERSEY-PIQUE MONOFONTURE 

l ORIZIO JERSEY-STRETCH " 
l ORIZIO JERSEY SIMPLE " 

·2 ORIZIO COTE " 
l RCBIT " 

2 LEBOCEY COTE (VIEUX} 

2 RECTILIGNE UNIVERSAL 
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ANNEES S.VET. 
CONFECTION EN MILLIER- DE PIECES 

% SLIPS % T.SHIRT ' POLOS % A.LAYET i TOTAL ' C APACI'IE Ul'ILISEE 
0 1 2 3 ~ 5 6 7 B ·§ 10 11 12 13 

1981 110 17 100 16 200 31 8 1 220 34 638 100 58 

1982 78 12 60 9 300 47 10 2 195 30 643 101 58 

1983 85 13 75 8 320 47 10 2 185 27 675 106 61 
w 
U1 

I 
1984 60 9 60 9 350 53 18 3 170 26 658 103 60 

1985 40 6 45 7 380 58 30 5 155 24 650 102 59 

L#evolution de la production 
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CONFECTION: 10 COLLETEUSES (5 ANCIENNES) 

2 TROIS AIGUILLES 

COUPE: 

FINITION: 

26 SURJETEUSES-RASEUSES (9 ANCIENNES) 

14 PIQUEUSES (6 ANCIENNES) 

2 ZIG-ZAG 

l ELASTIQUEUSE 4 AIGUILLES 

l ELASTIQUEUSE 3 AI GU ILLES 

2 ELASTIQUEUSES 

2 OURLEUSES 

l RABATEUSE 

l POINT D"'ARRET REECE (EN ARRET) 

2 BOUTONNIERES (l ANCIENNE) 

2 POSES BOUTONS (l ANCIENNE) 

l SCIE A RUBAN KURIS 

l PRESSE DOMISSE 

4 FER A REPASSER 

l SOUDEUSE SACHETS (ANCIENNE) 

l DECOUPEUSE SACHETS (ANCIENNE) 

l CHAUDRON VAPOREX (EN ARRET) 

1 PRESSE DOMISSE 

4 FER A REPASSER 

1 SOUDEUSE SACHETS (ANCIENNE) 

l DECOUPEUSE SACHETS (ANCIENNE) 

L'equipement sont en bon etat pour produire divers 

articles de bonneterie. 

6. Energie et eau 
Les consornmations d'electricit~ et eau sont 

relativement faibles et ne posent pas de gros problemes. 

7. Force de travail 

L'evolution de la force de travail et de la 

productivite se presente corrane suit: 



CHll'FRE EN M.llr -- 11•• ~ Mllr' ·-----· EF'F'a:TIF 
ANNEES ~IF % D '"AE'FAIRES LI~S % IE ~ 

~-
LIERS DE 

EN Mll..LICNS F.CFA FEX:TICJil EN PIEX:ES 
F. CFA 3/1 MTIJ·IER DE TI~ 6/7 

PIECES 
0 l 2 3 4 5 6 7 B 

1982 77 100 221 2,87 100 643 60 10,716 

1983 73 95 238 3,26 113,6 675 56 12,053 

1984 81 105 223 2,753 96 658 64 10,281 

1985 82 106 258 3,146 109,6 650 64 10,156 

L 1 evolution de la force de travail et de la productivite 

.. _ - ~-

NEL 
ADUNIS-
TRATIF 

9 

14 

14 

14 

14 

9/1 

10 

18 

19 

17 

17 

w 
....J 



38 

On constate que: 

- l'effectif global a augmente entre 1982 et 1985 
de l'ordre de 6% alors que le chiffre d'affaires total s'est 
accru de 17%; 

- l'effectif de !'atelier de confection reste 
sensiblement egal sur tout la periode; 

- le personnel administratif est relativement 
eleve \li-19%): 

- la productivite valorique, c'est-A-dire le 
chiffre d'affaires par homme et par an, a evolue en dent de 

scie, entre 1984 et 1985 elle est passee de 2,753 millions 
F CFA a 3, 146 millions F CFA: 

- la productivite physique de l'atelier de confec
tion est tres faible: elle est estimee A 10.200 pieces par 

homme et par an en 1985 et 1984, soit environ 17 pieces par 

homme par jour. Ce qui est cinq a huit fois inferieur aux 
normes europeennes. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement 

Les matieres premieres sont achetees sur place 
pour les fil~s de coton (95%) et en EUROPE pour les files 

synthetiques (2%) et les tissus-maille (3%). Les files et 
tissus ecrus sont blanchis ou teints A la SOTIBA-SIMPAFRIC 

A des prix relativement eleves. Par ailleurs, l'approvisionne

ment de matieres premieres s'effectue de fa9on irreguliere 
pour des raisons de tresorerie. 

Clientele 
Les produits sont vendus sur le marche local 

(45%) et a !'exportation (55%). La qualite des produits, 

etablie en fonction des criteres de selection export, com
porte en moyenne 70% de 1-er choix, 10% de 2-eme choix et 

20% de declass~s. 
L'entreprise rencontre sur le marche local la 

concurrence d'importations desordonnees en provenance de 

l'Asie du ~ud-Zst et celle que constitue la friperie. 
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Stocks 

A la date du 20 janvier 1986, les stocks etaient 
les suivants: 

• matieres premieres: 8 millions F CFA (5 mois) 
• produits semi-finis: 

• tissus ecrus chez SOTIBA: 5 millions FCFA 
( 6 mois) 

• tissus chez TMS: 20 millions FCFA 
(6 mois). 

Les minimas impos~s par les conunandes de files
couleur ou files synthetiques obligent l'entreprise de stocker 

des quantites de matieres premieres superieures A sa consom-
mation normale: 

• produits finis: 30 millions F CFA 

La physionomie du chiffre d'affaires de l'entre
prise tres saisonnier (exportation sur l'EUROPE de dP~embre 

A mai} oblige ~ fabriquer et stocker des produits fi1. s d "une 

valeur de 25 millions F CFA entre aout et decembre et d'une 
valeur de 15 millions F CFA entre mai et juin. 

9. Structure du prix de r~vient 

Les elements constitutifs du prix de revient 
sont les suivants: 

TRICOTAGE: 

Prix d"achat file hors taxe le kilo 
Perte au tricotage 5 

Main d'oeuvre (par kilo) 

Fourniture/entretien 

Electricite 

Amortissement materiel 

TOTAL: 

Les traitements chez SOTIBA sont: 
Blanchiment~ 422 HT le kilo 

Coloris G.T.: 900 a 1.500 le kilo 

% 

80 

4 

6 

3 

2 

5 

1.370 
68 

100 

60 

30 

90 

l. 718 
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CONFECTION: {exemple T.Shirt blanc) 

Tissu utilise 0,160 kg x 2.140 F 

Frais de facon {M.O) JO m2 x 12 F CFA 

Fourniture 

fil couture: 10 

vignette: 3 

sachet: 5 

Entretien pieces detachees/aiguilles: 5 

Frais d'electricite: 5 

TOTAL: 

Frais generaux - structure generale 

- amortissements 

- frais fixes 

Prix de revient Hors T.V.A. 

Prix de vente Hors T.V.A. 
marges 10% 

Remarques: 

342 

120 

18 

10 

490 

122 

612 

675 

56 

19,5 

3 

1,5 

20 

100 

- le coftt d'achat des files hors taxes represente 

80% du coat de fabrication tissu {maille); 

- le pourcentag~ de dechets de f 1les est relative

ment eleve (5%); 

- le cout du traitement chez SOTIBA {blanchiment 

et teinture) est superieur au cout d'achat des files hors 

taxe; ce qui pese lourd au prix de revient des tissus uti

lises. 

10. Politique de developpement 

Compte tenu du cout tres eleve de la teinture 

et du blanchiment {chez SOTIBA) et du transport, l'entre

prise a mis sur pied un plan d'investissement de 100 mil

lions F CFA pour mettre en route un atelier de f inissage 

dans les b!timents existants. 
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CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

Conclusions 

Points forts: 

- malgre la concurrence des importations frauduleuses et de 
la friperie, li entreprise a reussi A maintenir son niveau 
de production au cours des cinq derr.ieres annees; 

- cette performance s'explique par les efforts deployes par 
l'entreprise pour accroitre ses exportations qui repre
sentent en moyenne 55% du chiffre d'affaires total; 

- la gestion de la production est organisee de sorte que 
l'entreprise puisse respecter les exigences.&es clients. 

Points faibles: 

- la capacite de production est utilisee entre SO et 60%; 

- l'inexistence d'un atelier de finissage pour blanchiment 

et teinture entrainant un coat de sous-traitance exhorbi
tant et par consequent un prix de vente moins competitif; 

- !'importance des stocks de matieres premieres et de pro
duits finis reduit la surfdce financiere de l'entreprise 
(tresorerie difficile); 

- la surface de production est faiblement utilisee; une 
grande part etant occupee pour stocker; 

- la production en courtes series ne permet pas d'organiser 
un flux constant de production; ce qui conduit A une im
portante baisse de la productivite; 

- il n'existe pas de planning de production A moyen et long 

termes; 
- il n'existe pas::de structure interne d'etudes de marche; 

- le systeme de remuneration qui consiste ~ payer aux 
ouvriers un salaire mensuel plus une prime de rendement 
freine beaucoup la productivite de la main-d'oeuvre. 

Recommandations 
L'analyse relativement sommaire des points faibles 

de l'entreprise nous amene A faire les recommandations sui
vantes: 
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- renforcer le service commercial de l'entreprise 

pour developper les ventes sur les marches interieurs et 

exterieurs: 
- ameliorer le systeme d'organisation de la produc

tion par !'application des methodes modernes de travail A la 

chatne (production synchronisee, agregee etc.); 

- introduire un systeme de paiement en fonction 

des quantites produites par ouvrier, par heure, jour et 

mois; 
- creer un atelier de f inissage af in de reduire 

presque de moitie les depenses de sous-traitance de teinture 

et blanchiment; 
- moderniser le materiel productif en vue d'aug

menter la qualite et la productivite, voire reduire les 

couts de production; 

- instaurer un syst~me d'information entre 

l'entreprise et le CSCE susceptible d'etablir un echange 

regulier d'informations necessaires A l'equilibre de la 
balance commerciale et A la diminution voire !'elimination 

de la friperie et de importations frauduleuses. 
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3.5. Manufacture de bonneterie Senegalaise - MABOSE 

1. Presentation generale 

Adresse: Boulevard de la Gueule Tapee DAKAR TEL: 21.24.67 
Capital: 350.000.000 F CFA 

Activite: bonneterie 

Personne contactee: M. HUSSEIN SAYGH, Directeur commercial 

2. EVolution du chiffre d'affaires 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente 
comme suit: 

.ANNEES CHIFFRE D AFFAIRES EN MILLIONS F.CFA 
TOTAL ' EXPORT ' % 

0 1 2 3 4 5 
1981 161,4 100 9 100 5,6 
1982 235,6 146 10 111 4 
1983 171,7 106 
1984 144,2 89 
1985 145,1 90 13,7 152 9,4 

- conme la plupart des entreprises du secteur de la 

bonneterie-confection, le chiffre d'affaires global tend A 
diminuer d'annee en annee: par exemple, il accuse une baisse 
de S6% entre 1982 et 1985: 

- l'entreprise tourne, au-dessous de son seuil de 

rentabilite fixe entre 300 et 350.000.000 F CFA: 

- le chiffre d'affaires export est tres faible et 

tres fluctuant au cours des cinq dernieres annees: c'est 

ainsi qu'en 1985, 11 n'y a pas eu d'exportations. 

3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique les produits suivants: 

• polos (dame, honune et enfants) 

• gilets (honune et enfants) 

• ensembles (enfants) 

La capacite de production est de 1.500.000 pieces 

par an en rapport des conunandes c'est-l-dire 125.000 douzaines. 



ANNEES PRODUCTION PHYSIQU 
POLOS GILETS 

TOTAL ' EXPORl' ' '10rAL ' EXPORl' ' 0 l 2 3 4 5 6 i 8 

1981 18500 100 994 5,11 8421 JOO - -

1982 22042 119 970 4,4 3163 37 - -

1983 16797 91 - - 2882 34 - -

1984 17997 . 97 - - 3760 44 - -

1985 11787 64 1269 10,7 3418 40 - -

L 1 evolution de la production physique 

E: EN DOUZAINES 
ENSEJeIES .-u..-vir.Li:> 

'lOrAL ' EXPORl' % 
9 10 11 12 

4079 100 - -
5166 126 - -

2904 71 - -

6046 148 - -

7217 177 - -

P.te.JIJl.~ . .'::IQ.I r;::.-.~ •n.T 'Cl 

'IOI'AL ' EXPORr 
13 14 15 

31000 100 994 

30371 98 970 

22583 73 -
27803 89,7 -
22422 72 1269 

' 16 

-

-

-

-

-

• U1 
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L'analyse du tableau, ci-haut, revele que: 

- la capacite de production maximale utilisee est 

de 25% en 1981 et en 1985; la faiblesse du taux d'utilisation 

de la capacita installee qui diminue d'annee en annee est due 

aux importations frauduleuses et a celles de friperie; 

- !'exportation est quasi nulle a defaut de marches 

ou de competitivite; 

- la ganune de product1on est relativement large et 

profonde; 

- la demande de polos et gilets pour hommes et 

fenunes diminue de plus en plus en faveur de celle d'ensembles

enfants. 

etages: 

Le taux de dechets est estime a 15%. 

4. Constructions 

L'activite se deroule dans un batiment a deux 

rez-de-chaussee: bureaux et atelier de tricotage 

rectiligne et circulaire, serigraphie; 

• etages: confection et finition. 

Les constructions, en bon etat, sont utilisees 

autour de 70%. 

5. Equipements 

Les equipements comprennent: 

• 20 machines de tricotage circulaires 

• 11 machines de tricotage rectilignes 

• 70 machines a coudre 

1 atelier de coupe 

1 atelier de serigraphie 

Le materiel est en bon etat. 

6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie et eau est assure 

par le reseau national, la consommation en electricite est 

frequemment perturbee par des coupures prejudiciables. 
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7. Force de travail 

L'evolution de la "force de travail et de la pro-

ductivite se presente comme suit: 

E:ftec- C.A.qlo- Milli- Produc- en 

AtR:ES tif bal en ais 

' ticn 5/2 ' millions F.CFA 
F.CE>. 2/1 

0 1 2 3 4 5 6 7 

1981 43 161,4 3,753 100 31000 721 100 2,4 

1982 43 235,6 5,479 146 30371 706 98 2,3 

1983 40 171, 77 4,279 114 22583 564 78 1,9 

1984 35 144,2 4,12 110 27803 794 110 2,6 

1985 36 145,1 4,03 107 22422 623 86 2 

L'examen du tableau nous montre que: 

- l'effectif a ete reduit durant les cinq dernieres 

annees en rapp9rt de !'evolution du chiffre d'affaires et de 

la production; 
- le chiffre d'affaires par homme et par an accuse 

une baisse importante de 1982 a 1985; il est passe de 5,479 

millions F. CFA en 1982 a 4,030 millions de F.CFA en 1985~ 

- la production physique par homme et par en f luctue 

d'une annee A l'autre; elle est tres faible par rapport a la 

productivite moyenne mondiale. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement 

Les files ecrus, blanchis et teints chez SOTIBA, 

sont achetes localement aupres de la Cotonniere du cap-Vert 
(CCV); l'approvisionnement se fait en rapport des commandes. 

Clientele 

La client~le locale se resume comme suit: 
• 1 depot de vente propre l Dakar 

• 2 clients: 1 a Dakar, 1 a Kaolack. 
Les exportations realisees Ont ete faites avec la 

COTE-D'IVOIRE. Les produits fabriques sont de 1-er choix l 

------------------------------ ---
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concurrence de 9C et le reste en 2-eme choix. 

Stocks 

A la date du 17 janvier 1986, il y avait en stocks: 
• matieres premieres: 5 tonnes 

• produits finis: 3.500 douzaines 

9. Structure du prix de revient 

Les composants du prix de revient sont: 
• matieres premieres: 20 

• teinture: 20 

• energie electrique: 5 
• main-d'oeuvre: 25 

• fournitures diverses: 5 

• tricotage: 10 

• dechets: 15 

TOTAL 100 

Les chif fres indiques ci-dessus ont ete fournis 
par. l'entreprise. 

10. Politigue de developpement 

Confrontee ~ un probleme de survie, l'entreprise 

n'a pas une politique definie de developpement. 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

Conclusions 

La visite, les discussions eues dans l'entreprise 

et !'analyse du questionnaire nous ont permis de tirer les 

conclusions suivantes: 

Points forts 

- les dirigeants de l'entreprise d~ploient tousles 
efforts pour survivre; 

- ils parviennent a trouver les meilleurs voies et 

moyens d'equilibrer les besoins d'exploitation aux commandes. 

Points f aibles 

- absence de force de vente pour prospecter les 

marches interieurs et exterieurs; 

- manque de competitivit~ face aux importations 

I II 
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frauduleuses et A celles de friperie; 
- la productivite, en baisse reguliere en rapport 

de celle des commandes, est tres faible; 
- il n'existe pas de cout-minute comparable aux 

normes standards A cause des petites commandes qui ne permet

tent pas d'organiser des chaines de production. 

Recommandations 

Les problemes de l'entreprise que nous venons 

d'evoquer nous dictent les recommandations suivantes: 
- organiser un service commercial au sein de l'entre

prise pour assurer des debouches sur les marches interieurs 

et exterieurs; 
- ameliorer la qualite des produits pour repondre 

aux besoins des clients africains et europeens; 
- accroitre les ressources financieres de l'entre

prise par augmentation du capital, emprunts ou subventions 

exterieures; 
- reorganiser la gestion de la production pour uti-

liser la capacite installee; 
- instaurer une collaboration etroite avec le CSCE 

en vue de developper les exportations. 
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3.6. Industrie senegalaise de mode - SOLU 

1. Presentation 

Adresse: domaine industriel de Dakar BP: 4112 '.i'el: 22-11-11 

Capital: 

Personne contactee: M. Sidy NIANG, Directeur General 

Activites: confection divers articles 

suit: 

ANNEES 

0 

1982 

1983 

1984 

1985 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente comme 

CHIFFRE D~AFFAIRES EN MILLIONS F.CFA 
TOTAL % EXPORT % % 

1 2 3 4 5 

20 100 - - -
25 125 - - -
35 175 - - -
60 300 10 - 16 

- le chiffre d'affaires global accuse une croissance 

tres poussee en 1985 par rapport aux annees pre

cedantes: 

- le chiffre d'affaires export est nul jusqu'en 1985. 

3. EVolution de la production 

L'entreprise fabrique les produits suivants: sport

wear, vetements de travail, articles de sport, vetements de 

protection, articles de publicite, articles de chasse, peche 

et loisirs, vetements militaires et d'apparat etc. 

L'evolution de la production se presente comme suit: 

AmEES 
CONFECTION EN MILLIERS PIECES 

TOTAL % EXPORT % % Capac1te utilise 
0 1 2 3 4 5 6 

1981 7 100 - - - 10 

1982 12 171 - - - 17 

1983 35 500 - - - 49 

1984 40 571 - - - 56 

1985 60 857 10 - 17 83 
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- apres un debut timide, la capacite de production 

utilisee s'est developpee de facon tres importante au cours des 
I 

trois dernieres annees; l'entreprise etant passee du stade arti-

sanal au stade de petite industrie de confection; 

- la gamme de production est large et prof onde pour 

satisfaire les commandes. 

4. Constructions 

L'activite se deroule dans une construction nouvelle 

d'une surface globale de 337 m2 situee au domaine industriel de 

Dakar. 

5. Eguipements 

Le materiel de fabrication existant comprend: 

• 15 macines piqueuses 

1 surjeteuse 

l boutonniere seciale 

l pose boutons 

l machine po ch es 

l presse 

3 coupeuses 

6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie electrique et eau est 

assure par le reseau national souvent perturbe par des coupures 

frequentes et prejudiciables et au co-ut exhorbitant. 

7. Force de travail 

L'evolution de la force de travail et de la producti

vite se presente comme suit: 

Effec- Chif fre En mil- p ~ En pieces 
tif en % d'affaires lions % tion (000) % 
nari::>re en millions F. CE-\ en pieces 6/1 

F.CFA 3/1 (000) 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 

1982 7 100 20 2,85 100 12 1, 714 100 

1983 10 143 25 2,5 88 35 3,500 204 

1984 16 228 35 2,18 76 40 I ,500 146 

1985 19 271 60 3,15 111 60 ·7 184 
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- ! 'effect.if et la pi:oductivite valorique ont connu une 

croissance appreciable et reguliere en rapport du developpement 
de la taille de l'entreprise: 

- la productivite physique a connu des hauts et des 

bas durant la periode. 

8. Activites commerciales 
Approvisionnement 

L'approvisionnement en matieres premieres est assure 

par l'industrie locale (ICOTAF, STS, SOTIBA) et par l'exterieur 

{GAMBIE, FRANCE, ITALIE, USA). 

Clientele 

Les produits sont vendus a divers clients du SENEGAL 

{equipes de sport, collectivites publiques) et de l'exterieur 
(MALI, COTE-D'IVOIRE, TOGO, GUINEE, FRANCE ••• ). 

La qualite des produits est fonction de la demande. 

Stocks 

Au moment de la visite (15 janvier 1986) il y avait 

seulement un stock de matieres premL -·es de 1800 m: il n .. existait 

pas de stock de produits finis. 

9. Structure du prix de revient 

Les elements constitutifs du prix de revient ne nous 

ont pas ete communiques. 

10. Politique de de~eloppement 

L'entreprise a un projet d .. extension en vue d'arrivcr 

A satisfaire quantitativement et qualitativement la demande de 

produits vestimentaires et de linge de maison. 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

conclusions 
L 'analyse relativement sommaire de la situatio.1 de 

l'entreprise nous amene A tirer les conclusions suivantes: 

Points forts: 
- lea dirigeants de l .. entreprise ont une preoccupa

tion de developper les produits et les marches actuels pour sa-
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tisfaire la clientele et utiliser mieux la capacite de produc
tion; 

- l'entreprise tavaille evec des stocks limites de 

matieres premieres et sans stocks de produits finis; 

- les dirigeants se preoccupent aussi de prospecter 

beaucoup les marches interieurs et exterieurs et reussissent 
a faire face a la concurrence. 

Points faibles 

- absence de planning de production, tout se faisant 
a la commande; 

- l'organisation de la production est artisanale; 

- les fonctions de l'entreprise de recherche et 

developpement, production, aministrative, commerciale et finan

ciere sont centralisees entre les mains d#une seule personne. 

Recommandations 

- reorganiser la gestion de la production pour ac

crottre la productivite de l'outillage et des hornmes; 

- elaborer un systeme de programmation-ordonnance

ment de la production fonde sur un plan bien def ini et par rap

port aux commandes; 

- etudier les temps standards qui sont utilises 

dans l'entreprise rnoderne et organiser l'activite en fonction 

de ces normes; 

- etablir des liens plus etroits avec la CSCE en 

vue de developper les exportations et diversifier les sources 
d'approvisionnement exterieures. 
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3.7. Societe Dakaroise de confection - SODACO 

1. Presentation generale 

Adresse: SARL creee en 1982, domaine industriel de DAKAR 

Capital: 

Personne contactee: M. Mamadou CAMARA, gerant 

Activites: confection divers articles 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente 

comme suit: 

ANNEES CHIFFRE D'AFFAIRES EN MILLIONS F.CFA 
TOTAL 4 EXPORT % 

0 l 2 3 4 

1983 11,7 100 - -
1984 25,6 219 - -
1985 21,6 184 - -

% 
5 

-
-
-

- le chiffre d'affaires global, tres faible, a connu 

des variations dans le temps; 

- il n'existe pas d'exportations. 

3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique les produits suivants: com

binaisons, blouses, ensembles, costumes, tenues sahariennes, 

pantalons, chemises, bermudas etc. 
L'evolution de la production est presente dans le 

tableau de la page suivante. L'analyse du tableau nous montre 

que: 
- la capacite de production est environ 200 .pieces 

par jour c'est-a-dire 60.000 pieces par an; 

- la capacite de production utilisee en 1985 est 

seulement 4%; 
- c~ faible taux d'utilisation de la capacite instal

lee provient ~ssentiellement du manque frequent de commandes. 



AmEES ClJt1BINAI~S BI.OOSES ENSEMBUS ET OOS'1U£S 
'l'Ol'AL % EXPORI' % TC7DU. % EXPORl' % 'IUI'AL % EXPORr % 

0 l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1983 310 100 - - 220 100 - - 920 100 - -

1984 201 65 - - 828 376 - - 1987 216 - -

1985 358 115 - - 435 198 - - 1898 206 - -

L'evolution de la production 

PKJIXrl'I~ 
'lUI'AL ' EXPORl' 

13 14 15 

1450 100 -

3016 208 -

2691 185 -

% 
16 

-

-

-
I.II ..... 
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4. Constructions 

L'activite se deroule dans un batiment de 294 rn2 

loue et situe au domaine industriel de Dakar. 

5. Equipements 

L'entreprise dispose du materiel de production 
suivant: 

. 30 piqueuses 

4 surjeteuses 

5 boutonnieres 

2 poses boutons 

2 doubles aiguilles 
2 brideuses 
2 coupeuses 

1 scie a ruban. 

6. Eners:ie et eau 

L'approvisionnement en energie electrique et eau 

s'effectue a partir du reseau national, frequemment perturbe 

par des coupures prejudiciables et couteux. 

7. Force de travail 

L'evolution de la force de travail et de la pro

ductivite se caracterise par un effectif tres faible et une 

activite a caract~re artisanal. 

AmEES 

0 

1983 

1984 

1985 

Ef f ec- % C.A. mi - Mil-
tif lions lions F 

F.CF7\ 3/1 
1 2 3 4 5 

9 100 11, 7 1,3 100 

12 133 25,6 2,133 164 

8 89 21,6 2,7 207 

8. Activites commercial~~ 

Approvisionnement 

Produc- En pi-
% tion en eces % 

pieces 6/1 
6 7 8 

1450 16i 100 

3016 251 156 

2691 336 208 

L'approvisionnement en rnatieres premieres s'ef

fectue aupres des commercants locaux. 
' 
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Clientele 

Les principaux lients de l'entreprise sont consti
tues par les entreprises publiques et privees de Dakar. 

Stocks 

Il n'existait pas de stocks de matieres premieres 

ou de produits finis au moment de la visite (17 janvier 1986). 

9. Structure du prix de revient 

La structure du prix de revient n'a pas ete com-
muniquee. 

10. Politique de developpement 

11 n'existe pas de politique de developpement. 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

Conclusions 

Points forts 

- l'entreprise dispose d'equipement fonctionnel 

capable de produire au moins 60.000 pieces par an: 

- la construction et les installations existantes 

offrent la possibilite d'organiser la production en meilleures 
conditions. 

Points f aibles 

- absence de planning de production, tout se faisant 
A la conunande; 

- !'organisation de la production est artisanale; 

- les fonctions de recherche et developpement, pro-

dution, commerciale et financiere sont assurees par une meme 
personne. 

Reconunandations 

- creer un service commercial pour assurer des 

debouches sur les marches interieurs et exterieurs; 

- accroitre les ressources financieres de l'entre

prise par augmentation du capital, emprunts ou subventions 
exterieures; 
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- reorganiser la gestion de la production pour uti
liser la capacite installee; 

- consolider la collaboration avec le CSCE en vue 
de trouver des debouches sur les marches exterieurs. 
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3.8. Societe conunerciale et industrielle du sac -

SOCOSAC 

1. Presentation generale 

S.A creee en 1938 pour assurer la production de sacs, 

ficelles et cordages en sisal, et depuis 1969, de sacs et 

toiles d#emballage en polypropylene avec cycle de fabrication 

totalement integre (extrusion, filage en bandelettes, tissage 
et confection). 

Adresse: Rue Felix Eboue BP: 280 DAKAR TELEX: 637 Tel:22-ll-30 

Personnes contactees: MM. Alioune Badara GUEYE NDIAYE P.D.G. 

Birama CISSOKHO O.A.F. 

Jean CHANAL D.T. 

Amady DIALLO D.C. 
Capital: 300.000.000 F.CFA 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

L#entreprise travaille ~la commande sur les marches 

interieurs et exterieurs; il n'existe pas de previsions a 
moyen et long termes. 

L'evolution du chiffre d'affaires est donnee dans 
le tableau suivant: 

AttiEES Ollf'E'RE D ""AFEAIRES EN MILLICNS F .cm 
GIDBAL % ... _._.. --·- % % - ·--

1981 977 100 72 100 7 
1982 581 59 63 87 11 
1983 1050 107 424 589 40 
1984 552 56 174 242 31 
1985 659 67 384 394 58. 

- le chiffre d'affaires global a connu de grandes 

variations entre 1981 et 1985; par rapport A 1981, il a baisse 

presque de rnoitie en 1982 et 1984 rnalgre la hausse en 1985 de 

11% par rapport A 1984, la situation reste negative; 

- le chiffre d'affaires export direct a ete multi

plie par rapport A 1981, par 6 et 4 respectivement en 1983 et 

1985; les principaux pays clients sont le MALI et la MAURITANIE; 
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- le chiffre d'affaires export indirect est tres 

important si l'on en juge par les exportations des principaux 

clients locaux: 

• INDUSTRIES CHIMIQUES DU SENEGAL (!CS) 

• SOCIETE NATIONALE DE COMMERCIALISATION DES 

OLEAGINEUX DU SENEGAL (SONACOS) 

• GRANDS MOULINS DE DAKAR 

• COMPAGNIE SUCRIERE SENEGALAISE 

• etc ••• 

3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique des sacs, ficelles et cor

dages en sisal et depuis 1969, des sacs et toiles d'emballage 

en polypropylene avec cycle de fabrication totalement integre 

(extrusion, filage en bandeletes, tissage et confection) ainsi 

que divers produits en polypropylene pour emballer. 

L'evolution de la production se presente conune suit: 

Unite TISSAQ: 'IDIIE FICELIE ET ~ 
ANNEES de P:ro- capa- Produc- capacite 

~due- % cite tioo % utilisee 
tion utilisee 

0 1 2 3 4 5 6 7 

1983 T 281 100 94 138 100 98 

1984 T 260 92 87 109 79 77 

1985 T 226 81 75 87 63 62 

L'exament du tableau precedent nous montre que: 

- le taux d'utilisation de la capacite de production 

diminue d'annee en annee; en effet, il passe de 94% A 75% pour 

les sacs et toiles d'embalage et de 98% A 62% pour les ficelles 

et cordages entre 1983 et 1985; 

- de la meme mani~re, la production physique a baisse 

de 19% entre 1983 et 1985 pour les sacs et toiles d'emballage 

et de 37% pour les ficelles et cordages; 

- les consonunations specif iques de mati~res premieres 

dans la periode etudiee se presentent comme suit: 
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• 1983: 418 T fabriquees x 100 
446 T consommdes 

soit 28 T ou 6,27 de dechets 

• 1984: 368 T fabriquees x lCO 
399 T consommdes 

soit 31 T ou 7,76 de dechets 

• 1985: 313 T fabriquees x 100 
347 T consommees 

soit 34 T ou 9,79 de dechets 

Il resulte que les quantites de dechets sont tres 
elevees tous les ans; le pourcentage admis etant de 2% maximum 

dans une situation normale d'exploitation. 

La gestion de la production se caracterise par une 

activite defavorable qui entra1ne des pertes tres importantes 

au niveau de l'entreprise. 

Il n'existe pas d'etudes pour diminuer les quantites 

de dechets ou les valoriser. 

4. constructions 

L'activite se deroule dans des batiments distincts 

d'une surface totale de 10.000 m2 repartis entre: 

- les ateliers de production: 7.500 m2 

- les magasins: 2.500 m2. 

Dans les memes constructions, se deroule separement 

l'activite de l'Industrie Africaine des Filets de Peche (IFAP). 

La surface a un degre tres faible d'utilisation com

pris entre 35% et 40% apres le passage de la production de sacs 

et toiles d'emballage en sisal A celle de sacs et toiles 

d'emballage en polypropylene. 

5. Equipements 

Les equipements de l'entreprise sont les suivants: 

- SACHERIE 

• 1 extrudeuse 

• 1 bobinoire 

• 1 ourdissoire 

• 1 cannetiere 

• 32 metiers A tisser en quatre largeurs: 
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. 5 surjetteuses 

. 3 ourleuses 

. l appareil de coupe a chaud 

. l appareil de coupe circulaire 

. l presse 

. 3 estampilles 

- CORDERIE 

. 5 retordeuses 

. l bane f ileur 

. l bobinoire A 5 tetes 

. 3 toronneuses 

. 3 cardeuses 

. 2 enrouleuses 

Le materiel a un degre avance d'usure et manque de 

pieces de rechange qui doivent etre importees. 

En outre, le rendement des metiers A tisser l'elevait 

A 45-50% ou moment de la visite. 

6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie et eau est assure 

par le reseau national. Le cout de l'energie est trop eleve et 

augmente chaque annee. 

7. Force de travail 

L 'evolution de la force de travail et de la produc

tivit~ se presente comme suit, durant les trois dernieres annees: 

Effec- Chif fre Productivite Produc- Prcx:luc. 

ANNEES tif % d'affaires CA/ef fectif % tion en P /ef fectif % 
en millions en millions tonnes en tonnes 
F. CFA F. Cf2\ 

0 l 2 3 4 5 6 7 8 

1983 149 100 1050 7,04 100 419 2,81 100 

1984 144 97 552 3,83 54 368 2,55 91 

1985 161 108 659 4,09 58 313 1,94 69 

L'analyse du tableau nous montre gue: 

- en 1984, le nombre moyen de personnel a baisse de 

3% par rapport A 1983; en m!me temps, le chiffre d'affaires 
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moyen par homme et par an est passe de 7,04 millions de francs 

CFA a 3,83 millions F.CFA soit une diminution de 46% de la pro

ductivite en valeur. La productivite physique, quant a elle, 

est passee de 2,81 tonnes par homme et par an a 2,55 tonnes 

c'est-A-dire une baisse moyenne de 9%. 

- en 1985, la situation est devenue plus grave: l'ef

fectif total accuse un accroissement de 11% (par rapport a 
1984), la productivite valorique augmente de 4% et la producti

vite physique diminue de 22%. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement 

Les matieres premieres (granule polypropylene) 

sont importees en totalite du marche Commun (CEE). Les quanti

tes moyennes annuelles s' elevent A 450 T. 

Clientele 

La production de sacs et-toiles d'emballage est 

vendue, sur le marche local, aux industries. I.es principaux 

beneficiaires sont: 

• LES INDUSTRIES CHIMIQUES DU SENEGAL (ICS) 

• LES GRANDS MOULINS DE DAKAR (G.M.D~) 

• LA COMPAGNIE SUCRIERE SENEGALAISE (C.s~s.) 

• LA COMPAGNIE DES PHOSPF.ATES DE TAIBA 

• LES SALINS DU SINE-SALOUM 

• APPOLO-T.M. (friperie) 

• SOTIBA-SIMPAFRIC (Societe de Teinture d'Impression, 

de Blanchiment et d'Apprets) 

• ICOTAF (Industrie Cotonniere Africaine). 

Les exportations des produits fabriques varient de 

facon importante d'une annee A l'autre. Par exemple, elles re-
' presentent 31% du chiffre d'affaires total en 1984 centre 58% 

en 1985. Le reliquat est livre soit aux exportateurs du pays 

comme exportations indirectes soit au commerce interieur. 

Les produits sent de qualite unique. 
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Stocks 
Il y a un stock minimum de matieres premieres et 

de produits finis (sacs, toiles d'emballage et cordages) qui ne 

greve presque pas les finances de l'entreprise. 

9. Structure du prix de revient 
La structure du prix de revient n'a pas ete com

munique par le chef comptable. 

10. Politique de developpement 

Les dirigeants de l'entreprise projettent une 

extension et une modernisation de l'usine en transferant les 

activites d~ SOCOSAC et IFAP a Kaolack, c'est-a-dire a la 

SENEMBAL et construire un hotel sur les lieux a Dakar. 
Ce projet est freine par absence de moyens financiers. 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

Conclusions 
L'analyse relativement sommaire de la situation de 

l'entreprise nous a permis de tirer les conclusions suivantes: 

Points forts 
- l'entreprise se soucie de produire en qualite et 

qualite desirees par les clients, a la commande; 
- son taux de contribution au developpement des 

exportations est relativement eleve; en effet, plus de 80% de 

la production sont destines a i;exportation (directe et indi

recte); 
- la direction a des preoccupations d'introduire des 

nouvelles technologies de fabrication de toiles de sacs, sacs 

et cordages; 
- il existe un projet d'investissement en vue du 

perfectionnement de la technologie et de !'organisation du 

travail; le projet prevoit !'acquisition de 12 metiers circu

laires; 
- les stocks sont de serie economique pour les ma

tieres premieres et les produits finis compte tenu des previ

sions de la demande. Ceci permet de minimiser les immobilisa

tions d'argent; 
- !'exportation indirecte est tres grande et pr~-
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cieuse pour l'economie senegalaise; 

- la politique de ventes menee par les responsables 

de l'entreprise reussit A satisfaire la plupart des demandes 

exprimees. 

Points f aibles 

- absence de planning de production a moyen et long 

terme pour mettre en valeur toutes les ressources de l'entre

prise; 

- manque d'etude ou de projet d'organisation de la 

production et du travail; ce qui conduit A une baisse du rende

ment de l'outillage et de la productivite des ouvriers; 

- la methode d'entretien est faite de facon palliative 
' 

et cela entratne les couts de reparation suivants: 

• def aut de fonctionnement regulier et 

efficient de l'equipement; 

• manque de prevoyance des bris et pannes; 

• accroissement des pertes de production. 

Par ex~m,tile, au moment de la visite seuls 14 metiers 

a.tisser sur 32 c'est-A-dire 45% de la capacite etaient en fonc

tion; 

- la manutentir le transport et le stockage se font 

a la main; ce qui entrain .. 3 depenses tres couteuses; 

- la productivite va1orique et physique diminue 

d'annee en annee; ce qui demontre que la gestion de la produc

tion souffre A tous les niveaux; 

- les surf aces de production et de stockage sont mal 

utilisees; notre appreciation A la suite de la visite est que 

le degre d'utilisation approximatif est de l'ordre de 35 a 40%; 

- le materiel d'exploitation est utilise a concur

rence de 50% maximum de la capacite de production intensive; 

une etud= approfondie est necessaire pour determiner les causes 

de cette situation et de prendre les mesures correctives; 

- le coat de l'energie est trop eleve; il n'y a pas 

de preoccupatir:>ns concr,tes d'economies d'energie; 

- la masse salariale est trop importante parce que 

la productivite du trava.il diminue progressivement; 
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- la formation et le perf ectionnement du personnel 

se fait sur le tas; il n'existe pas de politique de formation 

et de perfectionnement de la main d'oeuvre; cette situation 

entraine de mauvaises methodes de travail et partant des couts 
de main d'oeuvre eleves; 

- la faiblesse des moyens financiers freine le de
veloppement de l'entreprise; 

- !'absence d'etudes de marches entraine l'impossi

bilite d'utiliser toutes les ressources materielles humaines 
et financieres de l'entreprise; 

- le syst~e actuel d'information et des relations 

entre le CSCE et SOCOSAC d'une part et d'autre part entre le 

CSCE et les dif ferents organismes lies au commerce exterieur 

ne permet pas de promouvoir le commerce exterieur dans de bonnes 

conditions. C'est ainsi que SOCOSAC ne communique des informa

tions au CSCE qu'a la demande. 

Recommandations 

A la suite des probl~es que nous venons de presenter, 
il convient de faire les recommandations suivantes: 

- planifier a moyen et long termes la fabrication; 

- former un specialiste en matiere d'organisation 

scientifique du travail qui sera charge d'appliquer les methodcs 
modernes dans l'entreprise; 

- analyser les couts de manutention, transport et 

stockage par ouvrier direct productif et indirect prod1lctif 

en vue de reduire les cents de ces activites qui sent tres 

eleves; choisir le materiel de manutention transport et stockage 

adequat au processus de production et mecaniser le systeme le 
maximum possible; 

- eliminer les temps improductifs de l'outillage de 

production par !'application de techniques modernes d'organisa

tion du travail; 

- reorganiser les flux technologiques pour faire une 
nouvelle implantation respectant les distances normalisees 

entre les outillages et pour une reutilisation intensive des 
surfaces construites; 
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- ameliorer les procedes de fabrication et minimiser 

le temps de production dans les conditions techniques existentes; 

- minimiser les consommations d'energie par la nomi

nation d'un responsable qui aura pour taches !'organisation du 

travail en vue de realiser le maximum d'economies d'energies; 

- ameliorer le systeme de paye par l'etude du sys

teme actuel et la conception d'un nouveau systeme plus perfor

mant tenant compte du travail ef f ectif de production de 
l'ouvrier; 

- minimiser le personnel administratif et auxiliaire; 

elargir la zone de travail des ouvriers en appliquant les moyens 
modernes d'organisation; 

- organiser des cours de formation professionnelle 

de courtes durees; 

- effectuer des etudes.de marches. 

Donnees statistiques necessaires 

• la production des usines locales; 

. !'importation et !'exportation du pays et des pays 

voisins; 

• la tendance du marche exterieur; 

. les variations des cotations des bourses pour 

les matieres premieres; 

• les indices demographiques (leurs variations et 

leurs tendances); 

• le pouvoir d'achat de la population; 

. le montant des salaires effectifs et prevus; 

. les tendances des prix pour le produit etudie; 

. !es objectifs du plan de developpement etabli par 
l'Etat; 

- instaurer un systeme d'information systematique 

trimestriel entre l'entreprise et le CSCE pour favoriser l'equi

libre de la balance commerciale textile en developpant les 

exportations et en ameliorant les conditions d'achat a !'impor

tation. 
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3.9. Societe senegalaise d'emballage - SENEMBAL 

l. Preseantation generale 

Creee en juillet 1980, SENEMBAL est une filiale 

de SOCOSAC. 

Adresse: KAOLAK - SENEGAL 

c~~ital: 

Activites: fabrication de toile tubulaire et sacs en polypropy

lene 

Personnes contactees: M.M. Babacar DEME, Directeur general 

CISSE, Chef de fabrication 

2. EVolution du chiffre d'affaires 

L'evolution du chiffre d'affaires se presente 

comme suit: 

ANNEES CHIFFRE D'AFFAIRES EN MILLIONS F.CFA 
TOTAL % EXPORT % % 

0 l 2 3 4 5 

1981 237,7 100 - - -
1982 368,8 155 - - -

1983 387,7 163 - - -
1984 460,3 194 - - -
1985 486,6 205 - - -

- le chiffre d'affaires global a connu une croissance 

reguliere au cours des cinq dernieres annees; il a plus que 

double entre 1981 et 1985; 

- toutefois, l'entreprise n'a pas realise d'expor

tation directe. 

3. Evolution de la production 

L'entreprise fabrique des toiles tubulaires 

et des sacs en polypropylene de contexture: 5/4 - 4/4 - 5/5. 

La capacite de production est estime A 
5.793.194 metres. 

L'evolution de la production se presente 

comme suit: 

• 
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Unite de PRODUCTION PHYSIQUE DE TOILE 
.ANNEF.S nesure 'IOmL % EXPORT % % 

1981 milliers 1131,9 100 
net.re 

1982 .. 1756,3 155 

1983 .. 1846,4 163 

1984 .. 2192,1 194 

1985 .. 2317 205 

- La tendance de la production physique est a la 

hausse sur toute la periode; elle a meme ete doublee en 1985 

par rapport a 1981; 

- La capacite de production utilisee au cours des 

deux dernieres annees est respectivement: 38% et 40%; 

- Les quantites de dechets sent tres elevees; elles 

atteignent 6% du chiffre d'affaires global; 

- Les dechets ne sent pa recycles. 

4. Constructions 

L'activite se deroule dans un batiment de 325 m2 

relativement nouveau, bien amenage et dote de toutes les infra

structures necessaires. Le degre d'utilisation des surfaces A 

la date de visite (22 janvier 1986) peut-etre estime A 45%. 

5. Equipements 

Les equipements, d'origine autrichienne, 

comprennent: 

• 1 machine-Extrusion 

• 12 metiers A tisser 
• 1 ligne de confection (couture) 

• 1 presse emballage 

• 96 elements bobineuses • 

Le materiel est relativement moderne, mal entretenu 

(rnanque de pieces de rechange) et sous utilise {40% de la capa

cite installee avec trois equipes). 
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6. Energie et eau 

L'approvisionnement en energie electrique et eau 

s'effectue a partir du reseau national frequemment perturbe par 

des coupures prejudiciables. 

Les consommations d'electricite representent environ 

47 millions F. CFA par an. 

7. Force de travail 

L'evolution de la force de travail et de la pro

ductivite se presentent comme suit: 

Effec- Chif fre Mil- Produc-

AmEF.s tif % d'affaires lions % tion % % 
millims F.CFA milliers 6/1 
F.CFA 3/1 metres 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 

1981 52 100 237,7 4,571 100 1131,9 21,767 100 

1982 59 113 368,8 6,250 137 1756,3 29,767 137 

1983 62 119 387,7 6,253 137 1846,4 29,780 137 

1984 64 123 460,3 7,192 157 2192,1 34,251 157 

1985 64 123 486,6 7,603 166 2317 36,203 166 

L'analyse du tableau, ci-dessus, nous montre que: 

- l'entreprise vendrait A la societe-mere sa produc

tion A un prix de cession fixe de 210.000 F CFA par 1000 metres 

de toile qui n'a pas change depuis 1981; 

- la productivite reelle, par rapport a la capacite 

installee est tres faible (environ 40% de la productivite nor

male); l'effectif est done deux fois superieur par rapport A 

la production actuelle. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement 

Les matieres premieres proviennent de la FRANCE 

ou de la Grande BRETAGNE a 100%. 
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Clientele 

L'entreprise vend exclusivement sa prOduction sur 
le marche local (Grands Moulins de Dakar, Compagnie Sucriere 
Senegalaise etc.) par SOCOSAC interposee. 

La qualite des produits vendus est de 90% de 1-er 
choix et le reste du 2-eme choix. 

Stocks 

A la date de visite (le 22 janvier 1986), il n'y 
avait pas de stocks de matieres premieres. 

Les stocks de produits finis etaient de 90000 sacs. 
livrables immediatement sur commande. 

9. Structure du prix de revient 

La structure du prix de revient n'a pas ete com
muniquee car la comptabilite est faite A la SOCOSAC. 

10. Politisue de developpement 

Les dirigeants etudient la possibilite de faire 
une extension en vue d'augmenter la capacite de production. 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

Conclusions 

Points forts 

- l'entreprise dispose de facteurs de production 
(construction et equipements) relativement moderne; 

- la production physique accuse une augmentation 
appreciable; elle a ete doublee entre 1981 et 1985. 

Points faibles 

- manque de diversification des sources d'appro
visionnement de matieres premieres importees; 

- l
1

entretien du materiel est tres faible (manque 
de pieces de rechange); il n 1 existe pas de systeme d'entretien 
preventif, ni de personnel qualifie; 

- la formation du personnel se fait sur le tas; 
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- la capacite de production utilisee est faible 

(envi~on 40% seulement): 

- la surface construite est utilisee a concurrence 

de 45%: 
- le procede de fabrication employe conduit a des 

quantites enormes de dechets: il n'existe pas de tentatives 

d'ameliorer la technologie ou de revaloriser les dechets: 

- l'effectif est plethorique; il ya des temps rnorts 

dans le travail des ouvriers: 

- il n'existe pas de comptabilite analytique: 

- la qualite des sacs laisse A desirer a cause du 

manque de systeme de contrOle de qualite. 

Recommandations 

A la lumiere des conslusions tirees, ci-dessus, il 

importe de faire les recommandations suivantes: 

- diversifier les sources d'approvisionnement de 

matieres premieres afin de comparer les prix et d'acheter dans 

les meilleures conditions: 

- creer un service d'entretien et assurer une for

mation permanente aux employes et ouvriers; 

- prospecter les marches interieurs et exterieurs 

en vue d'utiliser au maximum la capacite de production en tra

vaillant pendant 302 jours par an en trois equipes; 

- eviter de faire une nouvelle extension sans avoir 

utilise intensivement la surface construite et la capacite 

actuelle installee; 

- etudier les methodes de travail pour utiliser nor

malement le personnel existant; 

- organiser un syst~me de contrOle de qualite en vue 

de remedier aux causes de baisse de qualite liee A l'inadequa

tion de la technologie. 
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3.10. Industrie Africaine des filet de peche - IFAP 

1. Presentation generale 

S.A Creee en 1968 

Adresse: Rue Felix Eboue DAKAR 

capital: 50.000.000 F.CFA 

Personne contactee: M.C.T. DIOP, D.G.A. 

Activites: fabrication de filets de peche A mailles nouees en 

f ils de polyamide ventes de tous articles de peche. 

2. Evolution du chiffre d'affaires 

ANNE ES CHIFFRE o-AFFAIRES EN MILLIONS F.CFA 
GLOBAL % EXPORT % % 

0 1 2 3 4 5 

1981 469 100 30 100 6 

1982 558 119 56 187 10 

1983 615 131 105 350 17 

1984 325 69 55 183 17 

1985 230 49 15 50 6 

- l'entreprise travaille A la comrnande pour princi

palement le Centre Associatif pour la p@che artisanale au 

SENEGAL (CAPAS) a concurrence du 20% de la production sur le 

marche local; les exportations representent 80% si l'on tient 

compte des livraisons hors taxes a bord des navires; 

- le chiffre d'affaires global augmente entre 1981 

et 1982 de 19% et entre 1982 et 1983 de 12%. Ce qui explique 

l'interet des dirigeants d'accrottre le volume d'activite. En 

1983, l'entreprise a ete senegalaisee; elle connait depuis 

cette date une importante baisse du chiffre d'affaires de 

l'ordre de 290 millions F CFA en 1984 (soit 70%} et de 95 mil

lions F CFA en 1985 soit 29%; 

- le chiffre d'affaires export a connu la meme evo

lution que le chiffre d'affaires global; de 30 millions F CFA 

en 1981, il passe a 105 millions F CFA en 1983; il a ensuite 

diminue de moitie en 1984 et de 73% en 1985. Toutefois, il 

faut noter que la part du chiffre d'affaires export dans le 

chiffre d'affaires global reste constant. 

I II I 11 
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3. EVolution de la production 

L'entreprise fabrique des filets de peche a 
mailles nouees en fils de polyamide. 

En outre, elle vend en l'etat taus articles de 
peche. 

L 'evolut~on de la production physique se presente 
comme suit: 

Unite FILET DE PECHE 
ANNEES de me- TOrAL % capacite EXPORl' % % 

sure utilisee 

1981 '!Ormes 22 100 22 10 100 46 
1982 " 27 125 27 17 173 63 
1983 " 39 178 39 29 294 75 
1984 " 19 86 19 14 143 75 
1985 " 13 58 13 

- La capacite de production de filet de peche est 

de 100 T/an en deux equipes; la dimension des mailles possibles 
est comprise entre 4 et 200 mm; 

- les matieres premieres sont des fils cables en 
nylon de differentes finesses; 

- le taux des dechets est de l'ordre de 20%; 

- les taux d'utilisation de la capacite de produc-
tion sont tres faibles; en 1985, seulement 13% de la capacite 

sont utilises; le taux le plus eleve realise en 1983 est de 

39%. A trois equipes c'est-a-dire une capacite de 150 T, le 

taux d'utilisation en 1985 est de 9% seulement; les reserves 

de production sont done tres, tres grandes; 

- la part de la production exportee est relative
ment stable. 

4. Constructions 

Les activites de l'entreprise sont imbriquees 

avec celles de la SOCOSAC (Societe du mSme groupe industriel). 

5. Equipements 

- 4 metiers a nouer 

- 1 treuil 

- 1 chaudiere. 
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6. Energie et eau 

L~approvisionnement en energie et eau se fait par 

l'intermediaire de SOCOSAC parce que toute l'activite se deroule 

dans les constructions de celle-ci. 

7 •. Force de travail 

L'evolution de la force de travail et de la pro

ductivite se presente comme suit: 

' Ef f ec- Cliftte En mil- Proauc-

ARmES tif en % d'affaires lions % tion en % 
narbre en millioos F. CE\ tormes 6/1 

F. ~ 3/1 
0 1 2 3 4 5 6 7 

1981 30 100 469 15,63 100 22 0,733 

1982 15 so 558 37,20 238 27 1,800 

1983 16 53 615 38,44 246 39 2,437 

1984 17 57 325 19,12 122 19 1,118 

1985 17 57 13 0,764 

L'examen du tableau, ci-dessus, nous montre les 

constations suivantes: 

% 

8 

.100 

245 

332 

152 

1'14 

- l'effectif se maintient A peu pres au meme niveau 

de 1982 A 1985, alors que le chiffre d'affaires moyen par homme 

baisse de moitie; 
- la production physique par homme et par an augmente 

entre 1981 et 1982 de 1,067 T et entre 1983 et 1982 de 0,637 T, 

puis elle baisse de fa9on vertigineuse en passant de 2,437 T 

par homme et par an en 1985; 

- les salaires sent payes en fonction de la produc

tion realisee. 

8. Activites commerciales 

Approvisionnement: 

La production de f ilets de peche se realise A 

partir de files polyamides de 2.200 A 10.000 deniers entierement 

importes de la COREE DU SUD et du Marche Commun. 

L'entreprise s'approvisionne en fonction des commandes 

enr~gistrees. 
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Clientele 

Le principal client local est le Centre Associatif 

pour la Peche Artisanale au Senegal (CAPAS); les principaux 

pays clients sont: la GAMBIE, la MAURITANIE, le CAP-VERT, la 

GUNEE-BISSAU, la GUINEE CONAKRY; presque 80% de la production 

sont exportes par voie terrestre en general. Des prospections 

de marche etaient ef fectuees tous les mois sur le marche in

terieur et tous les 6 mois sur les marches exterieurs voisins. 

Les produits sont de qualite unique. 

Stocks 

Au moment de la visite (le 10 janvier 1986) le 

stock de praduits finis equivalait ~ six (6) mois de produc

tion pour une equipe en raison de 40h par semaine; le stock 

de matieres premieres pouvait assurer quinze (15) jours Je 
production. 

L'approvisionnement en matieres premieres se faisant 

en quantites limitees pour assurer le fonctionnement regulier 

de l'entreprise. Le stock de produits finis, pese lourdement 

sur les finances de la societe puisque 2s.ooo.ooo F CFA sont 

inunobilises compte non tenu des interets bancaires. 

suit: 

9. Structure du prix de revient 

La structure du prix de revient se presente conune 

• mati~res premieres : 

• approvisionnement: 

. main d'oeuvre directe: 

. f rais de banque et de 
transit: 

• dechets: 

61 

2,5 

29 

4,6 

2,9 

100 

L'analyse des composants du prix de revient nous 

montre que: 

• les matieres premieres et la main d'oeuvre 

directe constituent la plus grande part du prix de revient 
(90%); 
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• les frais de banque et de transit et les dechets 

sont relativement importants; d'ou la necessite de raffiner 

l'analyse pour detecter les facteurs d'augmentation de ces 

couts et prendre les mesures qui s'imposent. 

10. Politique de developpement 

La politique de developpement de l'entreprise 

repose sur !'extension de la production aux filets industriels 

presentement importes; mais ce projet est suspendu pour des 

raisons financieres. 

CONCLUSIONS - RECOMMANDATIONS 

conclusions 

L'analyse relativement sommaire de la situation 

de l'entreprise nous a permis de tirer les conclusions sui

vantes: 

Points forts 

- l'entreprise couvre largement les besoins du 

marche interieur et exporte une importante quantite dans les 

pays voisins; 

- la materiel de fabrication est en bon etat et 

permet de faire des filets de peche de bonne qualite; 

- les ouvriers sont payes ~ la tache; 

- pour assurer la production d'une equipe, l'entre-

prise ef f ectue des prospections su~ le marche interieur 

chaque mois et sur les marches exterieurs tous les six mois. 

Points faibles 

- la capacite de production est tres mal utilisee: 

le taux d'ut1lisation est passe de 39% en 1983 arespective

ment 19% et 13% en 1984 et 1985, faute de commandes et de

bouches; 
- !'importance des stocks de produits finis et la 

faiblesse de la productio •• ont conduit la societe a une si

tuation f inanciere tres dif fi=ile; 

- l'effectif reste constant au cours des trois 

dernieres annees (17 employes) 
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- la productivite valorique et physique a fortement 

baisse en 1984 et 1985 par rapport a 1983: 

• 38,44 millions F CFA par homme et par an en 

1983 la productivite valorique est passee a 
19,12 millions F.CFA en 1984 soit une baisse 

de 50%; 

la productivite physique passe, dans la meme 

periode de 2,437T par homrne et par an a 1,118 

tonne en 1984 soit une baisse de 54% et a 
0,764 tonne en 1985 soit une baisse de 69% par 
rapport a 1983; 

- absence de planning de production a moyen et long 

termes pour mettre en valeur toutes les ressources de l'entre
prise; 

- meconnaissance reciproque entre le CSCE et l'entre

prise de leurs activites respectives (complementaires); cela ne 

favorise pas le developpement des exportations et une meilleure 

utilisation des capacites de production. 

Recommandations 

A la lumiere de notre analyse, restreinte aux infor

mations recues et a la visite effectuee a l'usine, nous sugge, 
rons les recommandations suivantes: 

- effectuer des etudes de marche pour, d'une part, 

identifier les possibilites de ventes sur le marche local et les 

marches exterieurs, et d'autre part, definir le moyen d'Y assu

rer le succes commercial; 

- planifier a moyen et long terme la fabrication; 

- analyser l'utilisation de la force de travail pour 

elireiner les causes de la baisse de la productivite; 

- analyser de f acon methodique le prix de revient in-
' dicateur synthetique de la production, et etablir les mesures 

susceptibles de reduire les couts; 

- instaurer un systeme d'information systematique, 

trLnestriel entre 1 'entreprise et le CSCE pour: 

• au niveau de l'entreprise; fournir les infor

mations necessaires au CSCE pour !'aider a 
mieux exporter et mieux importer; 
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• au niveau du CSCE 

organiser la cellule textile pour rnieux re

pondre a la demande des operateurs economiques. 
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3.11. Synthese de l'analyse de gestion de la production 

des entreprises textiles senegalaises 

L'analyse sectorielle de la gestion de la production 

des industries textiles senegalaises nous amene a etablir pour 

la filature-tissage-finissage, la bonneterie, la confection et 

autres industries, le volume de production, le chiffre d'affaires, 

la productivite, qualite des produits et les reserves poten

tielles pour developper la production des entreprises, !'export 

du secteur textile. 

Les tableux 1, 2, 3 et 4 presentent la situation 

actuelle pour 1984 et 1985 et les reserves des entreprises 

analysees. 

Il resulte de !'analyse des tableaux les constata

tions suivantes: 

Filature-Tissage-Finissage 

. La production physique est utilisee a environ 60% 

de la capacite installee . 

. A ICOTAF et STS, la production potentielle par an 

est importante: 529 tonnes fils de coton et 10.712 millions 

metres tissu. A SOTIBA, la capacite de production est utilisee 

seulement a 56%. La production potentielle est de plus de 

19.589 millions metres de tissu • 

. Le chiffre d'affaires potentiel est de 9.600 mil

lions FCFA, c'est-a-dire un manque a gagner de deux fois la 

production de la plus grande usine-ICOTAF-de filature-tissage • 

• La productivite realisee varie d"'une entreprj_se 

a l'autre. STS a une productivite physique et valorique ~upe

rieure de quatre fois a celle de ICOTAF; STS gerant miem~ la 

production. 

Les cadres dirigeants de cette entreprise assurent 

une combinaison operationnelle des ressources humaines, phy

siques et financieres d"'une maniere qui leur permet de regler 

le systeme de production pour repondre a son objectif: quantite, 

qualite, prix, delais, pour maximiser son profit et developper 
!'export des fils et tissu. 
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. Les entreprises menent une conception accrue pour 

connaitre la situation de la production, !'identification des 

causes qui peuvent diminuer la qualite des produits et prendre 

les mesures pour avoir des produits de bonne qualite • 

• la qualite des produits varie de 90% a 82% de 

1-er choix. Leurs proprietes ass~~ent la demande des consonuna

teurs du SENEGAL et de l'exterieur. La qualite realisee repond 

aux objectifs de cette gestion: connaitre les niveaux de qua

lite reels actuels, maitriser ces niveaux de qualite reels 

actuels, maitriser ces niveaux de qualite reels a court et a 
long terme et faire evoluer vers un equilibre olus favorable 

par la comparaison aux couts. Les reserves potentielles pour 

export sont de plus de 10 milliard F CFA/an. 

BOnneterie 

• Production physique tr~s faible: 25% a MABOSE et 

60% a T.M.S. Ces industries risquent de dispara!tre princi

palement du fait des importations.de la friperie qui se de

veloppe depuis quelques annees d'une mani~re considerable. 

T.M.s. ne survit difficilement que grace a quelques marches 
a !'exportation vers !'EUROPE de l'Ouest • 

. T.M.S. et MABOSE ont une production potentielle 

par an de plus de 1.280 milliers de pi~ces, les materiels 

installes sont en bon etat et modernes • 

• Le chiffre d'affaires potentiel est d'environ 

120 millions F.CFA. Les disponibilites financieres de ces 

entreprises sont tres faibles et elles ne peuvent faire face 

a la concurrence de la friperie et au co~.merce clandestin. 

• La productivite realisee physique et valorique 

est tres faible: 10.156 pieces par homme par an a T.M.s. et 

7.476 pieces par hOITlll\e par an a MABOSE. Meme aspect pour la 

productivite valorique: 3.246 milles a T.M.S. et 4.030 milles 

par honune/an a MABOSE. 

Le systeme de production dans les ateliers est 
artisanal. 

• Les produits satisfont aux conditions de la qua

lite prevues en normes et cahiers des charges. L'exi~ence 

des produits exportee de T.M.S. a conduit a 70% 1-er choix 
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et 10% 2-eme choix. Les reserves potentielles de production 

sont de plus de 120 millions de F.CFA par an. 

Confection 

• La production physique realisee est en croissance 

a "SOLU" et en decroissance a la SOOACO. La capacite de 

production est utilisee seulement en proportion de 4% A la 

SODACO et 56% a "SOLU" (1985) • 

• Dans ces deux entreprises, on peut realiser une 

production de plus de 115 millions de F.CFA/an • 

• La productivite physique est tres reduite (27% a 
la SODACO et 44% a "SOLU" en 1985 par rapport a 1984). Ceci 

est du au sisteme organisationnel defectueux qui est fonction 

des commandes diversifiees et tres petites qu'elles ont: 

Le niveau de production et l'organisation de la 

gestion sont au stade artisanal. Les materiels de dotation 

ne peuvent pas realiser des produits de qualite superieure 

pour etre competitifs sur les marches exterieurs. Les actions 

entreprises par la direction de l'Entreprise "SOLU" pour la 

croissance de la production pour l'exportation seront concre

tisees en commandes pour l'annee 1986 avec 110% en rapport 

avec 1985 confir~ent la necessite de certaines actions communes 

de prospection de marches exterieurs afin que puisse survivre 

le commerce clandestin et la production artisanale assez 

developpee a DAKAR. 

• La qualite de la production correspond aux pe

tites commandes qu'elle execute en variations importantes 

dans le temps. 

Les reserves potentielles pur !'ensemble du secteur 

de la confection sont de l'ordre de 700.000 pieces par an, 

soit environ 500 millions de F.CFA. 

Secteur pour production de toiles de sac, 

sacs et filets de p~ 

• La production physique est utilisee A environ 

40% de la capacite pour SOCOSAC et SENEMBAL, 20% pour IFAP. 



89 

• A la SENEMBAL, la production physique de sacs 

de la polipropylene qui peut ~tre realisee pour !'utilisation 

integrale de la capacite de production est d'environ 3 mil

lions de sacs et de 120 tonnes de toiles de sac a la SOCOSAC. 

L'IFAP a une reserve de capacites de production de 87 tonnes 

en rapport avec 1985 • 
• Le chiffre d'affaires possible A realise~ dans 

le cas d'une bonne organisation de la production et du travail 

est de 2.225 millions F.CFA/an. L'utilisation de ces reserves 

devrait conduire a la croissance de la production de sacs et 

de toiles d'emballage qui conduit a la croissance de !'exporta

tion directe et indirecte pour ces productions • 

. La qualite des produits realises, toiles de sac, 

sacs et filets de peche, repond a la demande des clients. 

• Le niveau technique et organisationnel de ces 

trois (3) entreprises qui font partie du meme groupe conduit 

A la productivite physique et valorique faible et en decrois

sance continue 36.200 sacs/honune/an A la SENEMBAL, entreprise 

avec outillage moderne et 1,94 T de toile/homme/an A la 

SOCOSAC. 

. D'une maniere generale, les industries textiles 

rencontrent les m~es problemes dans leurs activites commer

ciales, a savoir: 

- absence de politique commerciale: 

force de Vente reduite OU peu qualifiee: 

- liaisons "Production-Ventes" mauvaises. 
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TABLEAU I - CHIFFRES D'AFFAIRES REALISES ET POTENTIELS 

En millions F.CFA 

ENI'lm'RISES 
C.A. GIDBAL C.A EXPORI' C.A. (1) PO'Inn'IEL 

1984 1985 % 1981 1985 % 'lUrAL % 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 

A. Filature-tissa9!"'" 
f inissage 

• ICXY.MF 4644 4238 8,7 335 1057 215,5 1500 40 

• S.T.S. 2925 2921 0,1 393,4 1079 174 1100 37 

• SOl'IBA-SIMPAFRIC 14398 16209 5800 9732 7000 44 -- --
'lOrAL A: 21967 23368 6528 11868 

B. Bonneterie 

• T.M.S. 223 258 15,7 107 135 26 180 40 

-~ 144,2 145,1 0,6 -- 13,7 - 430 75 

'lOrAI. B: 367,2 403,1 107 148,7 

c. COnfection 

• Industries 
senE!galaises 
de ftt:lde COOW) 35 60 71,4 - 10 - 15 20 

. ~ 25,6 21,6 15,6 - - 418 95 --
'lUl'AL C: 60,6 81,6 10 

o. Divers 

1. TOile d 'embal-
lage,sacs, cx:>r-
dage et f icelle 

• SOCOSAC 552 659 174 384 120,7 230 26 

. ~ 460,3 486,6 5,7 - - - 245 so - --
'lOrAI. 0-1 : 1012,3 1145,6 174 384 

2. Filets de peche 

• IFJ\1> 325 n.d 55 n.d 1950 87 --
TOrAI. 0-2 1337,3 259 12068 

'lOrAI, A+B+C+O 

(1) Valeur venale des productions potentielles supplementaires 

par rapport a la production de 1985 

I I I 



TABLEAUX II - PRODUCTIONS REALISEES ET POTENTIELLES DES ENTREPRISES TEXTILES SENEGALAISES 

A. FILATURE-TISSAGE-FINISSAGE 

ProIXX:TICN - REAt.ISEE -- - ----- POODUCTICN POI:mr:fEUE x} 
"'"""·---'RISES =F,..,...il-.-'b-onne--s--T-i,_s_s-.mi____,..·1iiers Tein.milliers I.wax milliers I.Fancy milliers Physique 

1984 1985 % 1984 1985 % 1984 1985 % 1984 1985 % 1984 1985 % Fil. Tiss. Tefit-Wax Fancy 

- • 11. Iro.rAF 
2.S.T.S. 
3.SOl'IBA 

1416 1326 6 
1452 1565 8 

B. BONNETERIE 

7192 6888 4 - - - - - - 476 6112 
10503 12403 18 - - - - - - - - - 53 4600 

- 3034 3600 4800 6800 25027 20611 200 19389 

C. CONFECTION 

Unite-Piixf.rea~1.~Prod. Umte--P~reaITSee ___ :Proa.potent.1e11e 
ENI'REPRISES 

l.T.M.S. 
-S/VE'l'EMNl'S 
-SLIPS 
-~SHIRrS 
-POIOS 
-ARI'. -IAYET!'E 

2.W\OOSE 
-GIIETS 
-POIJ)S 
-ENSEMll.ES (E) 

mesure Physique Poten. 

(000) 
pieces 

1984 1985 % physique 

658 650 - 1 450 
60 40 -33 
60 45 -23 

350 380 8 
18 30 67 

170 155 - 9 

333 269 -19 831 
45 41 - 9 

216 141 -35 
72 87 21 

ENTREPRISES 

l.IND.~ISE 
DE MJOE (OOW) 

2.00Di\CO 

D. DIVERS 

l.IFAP 

de P~sique Physique I 
mesure 1 4 1985 % 

(000) 
pieces 40 

3 

60 

2,7 

50 

10 

12 

57 

.Filets de peche tame 19 13 -31 87 
2 • SENEM:BAL 

• Toi le d 'embal-
lage (OOO)m 2192 2.317 6 3476 

3.9:XOSAC 
.Sacs et toile 
d .. emballage tQme 260 226 -13 74 

4.Ficelles et 
cordages tonne 108 87 -19 53 

x) Production potentielle supplementaire par rapport ~ celle de 1985 

\0 .... 



ENI'REPRISES 

1. ICUI'AF 
_2._ S.T.S. 
3. SOI'IBA 

""•il<tJ:>RISES 

1. T.M.S. 

2. W\rosE 

TABLEAU III - PRODUCTIVITES REALISEES ET POTENTIELLES DES ENTREPRISES TEXTILES SENEGALAISES 

A. FILATURE - TISSAGE - FINISSAGE 

PR 0 DUCT IV I~ £-S RE-AL-IS EE S 
P H Y S I Q U E 

FIIA'IURE TISSAGE 'i'E1N'IURE :r: WAX-- --- r:--F.ANCT 
1984 1985 % 1984 1985 % 1984 1985 % 1984 1985 % 1984 ~5 

11,42 10,6 -7 
6,849 7,245 6 

B. BONNETERIE 

10,721 10,802 
38,054 44,777 18 

nd nd nd nd - nd nd 

C. CONFECTION 

VALORIQUES 
MiIHons CFA 

% 1984 1985 % 

6,760 6,01 -11 
20,25 29,21 
12,2 13,8 13 

U.M. PRODUCTIVITES REALISEES U.M. PRODUCTIVITES REALISEES 
Physiques Valoriques en ENI'REPRISES PhysiS!;!es Valoriques 

millions FCFA 1984 1985 % 1984 1985 % 
1984 1985 % 1984 1985 % . DID.S.K>IE (OOO)p 2,500 3,157 26 2,180 3,150 44 

(OOO) 10,281 10,156 -1 2,753 3,146 14 (OOW) ... 
• SOOl-\CO " 0,215 0,336 56 2,133 2,700 27 pieces 

II 9,528 7,476 -21 4,12 4,03 2 
D. DIVERS 

1. IFAP T 1,118 0,764 -32 19,12 nd 

6·~ (OOO)m 34,215 36,203 6 7,192 7.603 6 

• scx::osoc T 2,55 1,94 -24 3,83 4,09 7 

I \D 

"' 
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TABIF.AIJ "N - QUALITE DES PRODUITS 

mtREPRISES 1-er 
QUALITE REELLE 

choix 2-~ cb:>ix 3~ cb:>ix dechets 

A. FIIATURE-TISSME-
FINISSAGE 

• IcarAF 90 7 3 

- Filature 10 

- Tissaqe 4 

- Finissage 

• S.T.S. 82 15 3 (chutes) 

- Filature 

- Tissage 

• SOTIBA SIMPAFRIC 

- Teinture 

- Fancy print 

- Wase print 

B. OONNETERIE 

T.M.S. 70 10 20(declas) 

• MABOSE 90 10 15 

'lOTAL B 

C. C~IOO 

• IND. SENEGAIAISE 
DE KX>E (SOW) 100 

• SOO\CO 100 

'!01'AL c 
o. DIVERS 

1. 'l'bile d "'errballage 
sacs, cordage et 
f icelle 

- soa:>SAC 100 9,79 

- SENEMBAL 90 10 2 

rorAI. 01 

2. Filets de peche 

- IFAP 100 

'lOrAL 02 

'IOl'AL: A + B + C + D 
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DEUXIEME PARTIE 

4. L'AMELIORATION DE GESTION DE LA PRODUCTION ET DE 

PRODUCTIVITE A L'INDUSTRIE COTONNIERE AFRICAINE 
(ICOTAF) 

4.1 - OBJECTIFS ET DIRECTIONS PRINCIPAUX DU PROJET 

- La mise en valeur optimale des ressources allouees pour les inves

tissements existants afin d'accroitre la production a des niveaux en 

quantite, qualite et structure et satisfaire le marche interieur et 

exterieur des produits textiles ainsi que les besoins de la societe. 

- L'utilisation au maximum du potentiel technique, productif des machi

nes, des outillages et des installations et humaines. 

- L'organisation scientifique de la production et du travail ;~ur 

l'augmentation de la productivite. 

- L'identification systematique des reserves et la promotion 

et methodes scientifiques de mobilisation de ces reserves 

ioyens 

- La mise en activite des facteurs d'utilisation extensive et intensive 

des moyens de production. 

- Le perfectionnement continu de l'activite des cadres d 

l'organisation de la gestion de l'ICOTAF. 

- L'introd•1ction elargie de la nouvelle technique. 

- L'accroissement de l'efficacite economique. 

geants et 

- L'amelioration du standing de vie des populations senegalaises . 

. . . / .. 
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4. 2 - PRESENTATION GENERALE DE L'ENTREPRISE 

4.2.1 - ·Donnees generales concernant l'economie et la gestion· de 

l'entreprise ICO:l'AF. 

aj Objet de l'activite 

Filature, tissage, finissage pour des tissus en coton. 

Assortiments divers qui doivent repondre aux besoins du marche 

interieur et a.ux demandes a l 'expc-rtation. 

b) Filature de coton 

c) Tissage 

d) Finissage textile 

Le siege a PIKINE-DAKAR 

4.2.2 - Caracteres types de ICOTAF 

a) Types de production de grande serie 

b) Operations technologiques: 

battage, cardes, etirage, bane a broches, continu a filer, 

bobinage, ourdissage, encollage, cannetage, tissage, tondeuse 

et teinture. 

Appret en rapport avec la technologie de chaque produit. 

c) Niveau technique : moyen 

d) Nomenclature de produits 

·Fils Nm 8, 24, 28, 34, 40, 44, 50 et 60 

. Tissus ecrus, teints, en carreaux, Jacquard et de grandes 

largeurs. 

. ... I . . 
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e) Rythme de la production cyclique, continuel. 

f) Duree du cycle de fabrication : variable d'un produit l l'autre. 

g) Assimilation dans la fabrication 

largesa la demanfe du client. 

de nouveaux produits tres 

h) Conditions d'approvisionnement : 100 % de la Rep~blique du 

Senegal pour ie coton et de l'importation de tissus ecrus, de 

produits chimiques. colorants et pieces detachees. 

i) Dispersion territoriale : PlKlNE 

4.2.3 - Materiels de production 

2.3.1 Filature de coton 

- Battage 

Card es 

Peigneuses 

lngolstadt 

Ingolstadt 

Etirag~ premier passage 

nombre 

" 

1 

8 

3 

2 

Etirage deuxieme passage 2 

- Banc a broches (Il6 broches/Unit~) 4 

- Continus a filer 

Continu a filer 1949 

Continu a filer 1952 

Continu 

Continu 

Continu 

I958 

1960 

1980 

452 broches 

452 broches 

452 

444 

468 

total = 14.180 broches 

2.3.2 Preparation-tissage 

- Retors 

- Wellers 4 

3 

16 

5 

3 

4 

31 cont in us 
filer 

.... / .. 

a 
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- SACM 7 

- Doubleuse l 

- Echevettes 9 

Cane.t~e 

- Canetieres; 9 

- Nettoyeuse canettes 2 

Bobinage 

- Autoconer 5 

- Bobinoir Gilbos 3 

Ourdissage 

- Ourdissoir l 

- encolleuse l 

Tissage 

-Picanol CMR 148 cm 20 

-Picanol CMC 176 cm 66 

-Picanol P6W 282 cm 16 

-Picanol CMC 148 cm 40 

-Ruti 20 

Total : 166 metiers 

Visiteuse (controle) 5 

Plieuse I 

Teinture 

- Jet OBERMAIRE I 

- Foulard Brugman 3 

- Sechoir 3 

- Compresseur 2 

- Calandre 2 

- Metreuse Monfort 3 

- Rame ARTOS I 

- Chaufferie ARTOS l 

.... / .. 



...... -------------------....... -~-~------------- ---- -

98 

ICOTAF dispose d'ateliers qui servent la production de base 

chauffage, atelier mecanique, dep0t pour matieres premieres des 

produits finis. 

Tous les services sociaux qui assurent un ban fonctionnement de 

l'entreprise. 

. ... I . . 
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4. 3 - ANALYSE DE LA SITUATION ACTUELLE DE GESTION DE PRODUCTION 

ET POSSIBILITE D'AMELIORATION 

4.3.1 Approviaionnement de matieres premi~res, materiaux, pieces de 

rechange, produits chimiques, colorants et combustibles 

Les matieres premieres utilisees pour la filature sont !es cotuns du 

Senegal de qualite: 

• Si.gal S : coton creme a dorer, propre, brillant et a faible 

preparation. 

• Sigal coton blanc a cremer, brillant, preparation plus mar

quee, tres legerement tache ou charge. 

ICOTAF n'utilise pas les fibres de cotons suivantes: 

Tama 

Sa val 

Tako 

Seve 

coton identique a Sigal,mais terne OU mate. 

Coton blanc a Cremer, tache, charge et prepare 

coton creme plus tache, charge et prepare 

coton gris plus ou moins charge, tache ou prepare, 

terne ou mate. 

La longueur moyenne des fibres est la suivante 

l'" 3/32 Inch -: 27,8 mm 

l'" I/16 .. = 27 mm 

l'' I/32 = 26,2 mm 

Au 22 Janvier !986, le pr ix du co ton sur le marche mondial etait: 

Sigal s f;,65 FF = 432 ,5 FCFA 

Sigal 8,60 FF = 430,0 FCFA 

TAMA 8,I5 FF = 407,5 FCFA 

SAVt.L 8,05 FF = 402,5 FCFA 

TAKO 6,65 FF = 332, 5 FCFA 

SEVE 6,60 FF = 330,0 FCFA 
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ICOTAF, pour utiliser au mieux la capacite installee de finissage 

textile, s'approvisionne en tissu aupres des fournisseurs exterieurs 

comme l'Allemagne, la Chine, Taiwan etc ••• Les pieces de rechange, 

produits chimiques, colorants et combustibles sont aussi importes 

de l'exterieur. 

Le prix d'achat fluctue avec l'offre internationale. 

L'approvisionnement en energie electrique et en eau est assure par les 

reseaux nationaux du Senegal a un prix tres eleve qui varie d'une annee 

a une autre. 

Exemple : 1984 -

!986 -

54 FCFA/Kw/Heure 

8I FCFA/kw/heure 

L'usine ne rencontre pas de problemes particuliers en ce qui concerne 

l'approvisionnement en Coton, l'alimentation en energie electrique a 

connu quelques pan~es qui ont eu des repercussions Sur la production. 

4.3.2 Analyse de la Consornm3tion de matieres premieres et d'Energie 

4.3.2.1 J\nalyse des consommations de coton en Filature 

L'analyse des consommations a permis de conclure que le coton intervient 

pour 42,4 % dans le prix de revient et l'energie pour I4,4 % . 

. . . / .. 



D E C H E T S F I L A T U R E 

Tableau I 

ERIODE JANVIER . FEVRIER~ MARS AVRIL MAI : : : 
JUIN ; JUIL. SEPT. UCTOBRE . NOVl!:M. DECEM. 'l'OTAL 

:---: 

ortie Coton 149 735 . 141 028~149 726 ~IJ6 526 :134 304 :1?6 940 :157 315 :108 141 :102 ?29 : 94 730 :109 958 : . : . 1 406 632 

---------- -----:---------:--------:--------:---··----:------··-:--------:--------:--------:----··----:--------:---------:--------------··-
uali te Cot:on 

VECU 
KECA 
SEBU 

VECU 
SEBU 
VEBU 

VECU 
VEBU 
DECU 

SEBU : SEBU : SECIJ : SECU 
SECU :SECU VEBJ: VEBU : SEBU 

DEC\J flECU SEBU: 

SEBll 
SECU 
IJECU 

SEBU 
SECU 
KECA 

SEBU 
DECU 
KECA 

DECU 
DECU 
SECU 

----------------:---------:--------:--------:--------:--------:--------:--------:--------:---------:--------:----··----:-----------·-----· 
echets non 6 276 . 5 874 . 6 039 . 5 265 : 6 127 : 5 153 : 6 017 : 4 948 : 5 494 : 5 385 : 5 579 : 6? !57 . . . . . . . . . . . . 1.. • . . • • • • • ' . • • 
e~yc es . . • • • • • • • . , • 
-----------·----·---------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·---------·--------·---------·----------------. . . . . . . . . . . . . . . . . . ' . . . 
alayure 2 742 2 576 : 2 627 2 408 : 2 b88 : 2 101 : ? 689 : 2 417 : ? 483 ? 619 : 2 545 : 27 9:?.8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . -------=---------:--··-----=--------=--------:--------=--------=--------=-------- --------- ··----·--- ---·---·- ---------------- • 
OTAL 9 018 8 450 : 8 666 7 673 : 8 815 : 7 257 : 8 'i06 : 7 365 : 7 977 8 004 : 8 1:''1 : 90 085 

----------------=---------=--------=--------:--------:--------:--------:------·--:--------:---------:------·-:----·-----:--- ------------
OURCENTAGE % 6,02 5,99 : 5,78 ~i,62 6,56 5,71 5,53 6,81 7,80 8,44 7,38 6,40 

---------··------=---------:--------:--------:--------:--------:--------:--------:--------:---------:--------:---------:---·------------
echets 
ecycles 

6 164 5 920 : 6 8~2 5 809 : 6 875 : 6 !88 : 7 970 : 5 979 : 5 965 4 861 : . . . . . . . . . . . . . . -------------------------- -------- -------- -------- -------- -------- -------- -------- --------- -------- --. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
% 4,ll 4,19 4,57 4,25 5,12 4,87 5,06 5.53 5,83 5,13 

4 501 : 67 082 

4,09 4,76 

... 
c ... 
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Ces pourcentages importants nous conduisent a la consommation de 

matieres premierEt;;.et de tissage en vue de leur reduction systematique. 

Au cours de l'annee 1985, les consommations specifiques des fibres de 

coton ont ete enregistrees dans le tableau l. De l'analyse de ce tableau 

resultent J_es conclusions suivantes 

Les consommations specifiques sont variables d'un mois a l'autre • 

• La consommation specifique enregistreeest de IO%, c'est-a-dire 

IIO kg de coton Sigal S donnent 100 kg de fil . 

• L'utilisation du meilleur coton durant toute l'annee • 

• Les Nm realises dans la filature au cours de l'annee peuvent se 

diviser en deux grands groupes : 

GrouEe I : fil carde en gros Nm 

- I/8 - 36 301 kg 

- I/10 - 430 kg 

- I/15 - 15 375 kg 

- I/20 - 491 kg 

- I/22 - 96 739 kg 

TOTAL - 149 336 kg 

GrouEe 2 : f:.l carde Nm mo yen 

- l/28 - 109 610 kg 

- I/30 - 74 756 kg 

- I/34 - 520 026 kg 

- I/40 - 52 689 kg 

- I/44 - 52 983 kg 

- I/50 - 279 822 kg 

- I/60 - 7 644 kg 

TOTAL - 1095 533 kg 

• On note une fluctuation des Nm fabriques et leur quantite dans le 

temps. Cela est du au fait que la production filature n'est pas plani

fiee a son niveau max.de capacite. Elle travaille a la demande du client • 

. . . / .. 
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4.3.2.2 Perte en Filature 

Dans le tableau I sent representees les quantites de dechets resultantes 

du processus de fabrication mise en acti·J'i te au cours de l' annee I985. 

Sur le tableau II, on constate les pertes de production dues aux 

dechets de route recycles et non recyclables. 

Dans la figure I, sent representes les circuits des matieres premieres 

t::': les dechets de route. 

En analysant les pertes de dechets recyclables, on constate qu'elles 

depassent les normes standard ( voir fig. 1). 

Pertes dues aux dechets recyclables 

Prod. annuelle !985 = p = 1 323 872 kg % Maxi admis 

dechet/total 67 038 kg 5,I 2 % 

dont Ru bans 26 6I6 kg 2,0 1 % 

Aspirfils 35 305 kg 2,7 0,60 % 

Mee hes 5 II7 kg 0,4 0,40 % 

* Pertes dues aux mauvaises conditions de marche (climatisation) 

Pertes totales subies 

Rub ans 

Asperfils 

Mee hes 

Cout des pertes subies 

67 036 2 % p 

26 616 I % P 

35 305 - 0,6% p 

5 II7 - 0,4% P 

a) Pour les meches : 13 377 kg 

* Salaires Battage 480 kg/h -
Card age 282 kg/h -

= 
= 

= 

= 

28 h 

32 h 

Etirage !68 kg/h - 26,5 

Sala ire 230 x 86,5 x !2 

Impots et taxes 2F x I3 377 

Entretien 2,6F x 13 377 

Amortissement 12F x 13 377 

Electricite 70F x 13 377 

PE RTE TOTALE/AN 

h 

40 560 kg 

13 377 kg 

27 36I kg 

- 86,5 h 

= 238 740 F 

= 26 748 F 

= 34 780 F 

= 160 524 F 

= 936 390 F 

= 1 397 !82 F 
---------

.... / .. 
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b) au niveau des CAF : Asperfils 

Les memes que precedemment, a11xquels s 'ajoutent 

CAF en 7 kg/h/CAF 27 361 x 388 = 
Impots et truces IO 616 068 x 2,65 % : 

Amortissements !2 x 27 361 = 

Entretien 2,6 x 27 36! = 

Electricite 70 x 27 36! = 

TOTAL 

BENEFICE POTENTIEL/AN 

I- Reduction dechets ru~an 

2- Reduction dechets Asperfils 

TOTAL/AN 

Pertes dues aux dechets non recyclables 

10 6!6 068 F 

28! 326 F 

328 332 F 

7I 139 F 

1 915 270 F 

13 212 135 F ----------

I 397 182 F 

I3 212 135 F 

!4 609 3!7 F 

Elles sont les i;:-Clivantes bouton, battage, cuve 

- grilles 

Cctrdes - chapeaux de carde 

- Aspiration filtre 

Le pourcentage des dechets varie d'un mois a l'autre, mais il ne 

depasse pas les normes standards. 

Nous avons pris en consideration l'evaporation dans le processus, 

estimee a 2,5 % du poids de coton mis au battage. 

Les causes qui cond~isent a un taux eleve de dechets recyclables sont , 

• manque totale de la climatisation dans la filature 

• climatisation actuelle est totalement hors d'usage 

• l'activite du personnel ouvrier est trop lente et sans motivation 

dans le soin des CAF 

• le sens de responsabilite des ouvrierset des contremaitres reste 

assez bas 

• manque de systeme de recyclage ou de formation permanente du 

pers,,nne 1. 

.... I . . 
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Circuit ma ti ere .&liere fllafurc 

Moga.sin 
ca ton 

1-;:====;11 I 1 

Boffogc 

Cordes 

107,5 

1-----Boufons 2r. 
___ Evoporah'on asi. 

___ (]ri//e 1,sr. 
Chopt!OU~ 1,2,:, 

Evoparo hon 0, .3 i .. 

£.fira9C' ___ Evo;:vrof!on a2r. 

8011cs ___ c~oparolfon 0,2% 

{,onfinU3 a filer ___ £voporahi:Jn a1 -;. 

• 



Br.broch•• 1'.180 llfUH lllB GADS fO'fDlTlll.6 a flll'!UU • .t.ll1llS 1985 tableau 4 

.................................................................... ~--······--········--····································································· nrrnuua J.UVlD. 1EVRIER r.us .lVBIL l'l.ll -=~Jt?f JI.LE'! I.Cut iEPrt oor:::a. ICVD'.B. DliCDI. fOrA.L 

............................................... -~--························--················································································· llbre Ile ,101&ra ouvria/ 
26 22 26 22 24 2, 27 0 2' -1· (l) 20 19 21 25, j. 

1'bre f• ,lour• ouvrablea/ 
27 22 26 25 24 25 27 26 2, 2? 25 25 llOi• 2) 502 j. 

~oll.aensuell• riallai,kg.(5) 150.817 12').'22 1-5.516 120.265 Ul.581 118.161 lS,.252 0 90.051 l01.61t6 ~.108 ~.075 l.J26.872 
• a ao7ea ••D•1&•ll• actuel(4) '4,5, '6,16 '6,72 '6,4M> '6,52 ,7,9, ,?,10 0 ,5,81 34,52 '1,?4 "·" '5,58 
Prod/-1• ra•liaabl• (')z(2)/ 
(l) (5) 156.618 129--U 14,.516 1'6.662 Ul.581 128.'•35 
au 2S5 ,lour ouvrabl• 

15'.2'~ 1-7.557 10,.558 119.,2- 119.879 111.994 1.581.778 

1erte Productioa (5)-(,)•(6) 5.801 0 0 16.,99 0 10.274 0 147.,,7 15.507 l?.677 21.170 17.919 2'1·90' 
froll ..... "2~/25 ~ . 
1'180 br n ( l 211.52'j 172.l~ 20,.502 19~.675 187.848 195.675 21::..,29 20,.so2 180.021 211.,29 19'.675 195.67, 2.)6,.754 
Tau. d'ActiYi\• filature 
(5)/(7) .. ,. (8) 71 75 '10 '10 '10 66 7) 7' ~ 57 62 61 ,.,,. 
t)J'~ ?9>"!'t\!Dtialle 60.512 -2.172 59.986 75.-12 56.26? 77,514 5E.097 20,.SC>2 99.970 109.68' 101.567 101.600 l.0'6.882 
,.r\a ea "1!>9taa,1•lla 
(9)/(7) • (•) 26 25 2CJ -a "' '4 27 27 '3 .. 39 .. , 

"" ,.raoaD•l u\1lia6 (b) 125 125 125 125 125 125 125 125 12~ 125 125 125 125 
Proll,aD 1Eg/lloaaa/.o1a '/b-(c} 1.206 1.0'5 1.148 962 1.052 ~' 1.225 0 120 81' 752 752 10.,9'. 
Prod.DO:"Q aD ki/boaaa/110ia 
(7)/(b) • (a) 1.6~ 1.)77 1.628 1.565 l.5C>2 1.565 1.690 1.628 1.440 1.690 1.565 1.565 12.6S'L 
Pert• ••lorl••i aD ~illioD Ile '· 
an r:a )', ~ P (f) 5,o; 0 0 15.5 0 9,? 0 13,9 12,1 16,7 27,l 16,9 ue,c 
Part• an prod. potentielle 
••loriaaa (g) "°· ,77 56.627 71.189 5'.116 73.173 S-.M4 192.106 84.9'1 10).541 95.879 ,,.,11 978.8~" 8D ~- '4i ~ 1 - aill. 57.12, 
Prcrlur:thite i!:l:" Qrl:t.rQ:eur• 18 1814 iz1~ 1z12 iz12 16 iz1e 2 li1! 1211 l~ •. : 141 .lE .5 

DECHETS RECYCLES - Pilatura 
llacbets P.ubana (cardea,Etiraga) 2.659 2.260 2.6,l 2.,65 2.?58 2.240 2.,84 0 2.561 2.65' 2.224 1.881 26.616 
Dacbeta aac~as da 9.\1 4'49 4C8 409 46, 458 .. 25 926 0 541 426 212 ~4l s.ue 
llechata .lspir fils ,.c.c6 ,,252 3.?52 2.981 ,.65' 3,523 •.660 0 2.174 2.889 2.4~ 2.2?9 

!15. "'' 
~~~11 _ 6..~. -~~~6 .. 81L __ 5.@09 6.869 6.188 _2,9?0 O. ___ --5..9~-- 5.~7- 4,86? 4,5Ql__ 67.0~9 

• .. •.5 4,? 4.8 512 5.1! 512 0 6,6 ~· 5.1 4,8 5 

llacbeta bobiD91~ lourdiasage 
150 1/kg 

Ch•i••• oncoll••• 180 P/ll:g 
•on Ila canatta 150 1/ll:g 

f'otllll: 

1.709 
l.C05 

l.084 
1.046 

642 

DiCJWJ.'8 1'01 UCYCLIB 111 1'8§~101 'fISHGa 

l.048 l.037 l.286 1.024 l.~7 

1.184 819 1.109 ~ l.168 
532 475 568 57, 4!08 

0 1.198 l.'78 l.786 2.046 14.86, 
0 972 l.2,1 1.545 1.,94 12.5'7 
0 597 586 60!1 l1Ci8 5,,95 

(~,&.5 ~) ,2.795 q 
..................................................................................................................................................... , ......... . 

' 

~ 
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4.3.2.3 Mesures pour la reduction des dechets recyclables 

I * Controle quantitatif/machine pour determiner les causes des 

differents dechets et verifier les parametres technologiquesde la 

machine. Il est necessaire d'elaborer des programmes pour chaque type 

de machine pour verifier les conditions mecaniques et technologiques. 

2 * Le perfectionnement professionnel de l'ouvrier pour une 

meilleure qualification professionnelle. 

3 * Mise en marche du conditionnement de la filature, soit par 

modernisation de l'installation actuelle (cout approximatif 60 million! 

FCFA), soit par acquisition d'une installation moderne evaluee a 
120 millions Frs CFA (I) 

4 * Augmentation de la motivation du personnel au travail. 

5 * Introduire le systeme de calcul des pertes valorisees pour 

les dechets pour les consommations specifiques et le depassement des 

normes et prendre des mesures pour rester dans les normes autorisees 

4.3.2.4 Analyse de consommation specifique au tissage 

L'analyse de pert~ de fils en preparation tissage a ete faite sur la 

base des donnees statistiques de l'annee 1985. 

Le tableau 4 comporte les dechets non recyclables de preparation tissai 

par mois et par an. Les quantites totales de dechets de fil faits en 

I985 sont de 32 795 kg. Dans le tableau de la fig. 2 sont representes 

sous formes de schemas les r~urcentages des dechets standards et 

realises au cours de l'annee 1985. 

L'analyse de ce figure et du tableau 4 conduit a des conclusions sui

vantes : 

(I) L'estimation de cout a ete fait par le Chef d'entretien M. GAC 

.... I . . 



108 

Production Files I 85 

Files vendus 

Files mis en tissage 

1 323 872 kg 

447 000 kg 

876 872 kg 

Dechets preparation-tissage 

- For.d ~anettes/438 436 kg 

en KG en % 

5 395 kg = 

- Bobinage ourd./438 436 kg 14 863 kg 

- Chaines encollees I2 537 = 

TOTAL 32 795 

1°) CAUSES DES DECHETS - FONDS DE CANETTES 

* Matieres premieres : fil irregulier. 

* Technique 

- reglage incorrect 

- pieces usees 

- canettes defectueuses 

- entretien incorrect 

- etc. 

* Hammes 

-noeuds mal faits ou non faits 

- manque de motivation 

- mauvaise qualification 

* Causes - dechets bobinoir - ourdissoir 

1,20 % 

3,4 % 

2,9 % 

perte en 
% normal 

0,5 % 

1 % 

1 % 

a) Ourdissoir 

b) Bobinoirs 

longueur des rouleaux incorrectes 

- changement de cops defectueux 

- melange de ~m de fil 

- cops avec defauts filature 

- trop de reserve 

- etc ••• 

. ... I . . 

perte 
en kg 

2 I38 

10 479 

8 I53 

20 770 



109 

I. [ 0T11 F Circuit ma-here Ttssoge 

Trame 
I 

" 
CA.Filee - CA Filt:!e C·.4. F1/ee Open end. 

[ <401 t:na. l 
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• 
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~+i1~~ 

l4~7. Ourdissolr Caneft'eres a50r. --
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1-/. Machine o. 
- fisser 
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1. llbre da 3ov.a-e 01nr•al 

a6 22 26 22 2' 2J 21 0 20 2, -1· 19 21 255 .1a&r• 
2. Jrbra da 3ov• ouYrablae/ 

27 22 26 25 2' 25 21 26 2' 21 -1• : • 25 25 !902 ~re 
'· hod. ••n•u•ll• 1985 

r••ll• u • 301.0,, 2,?.61, 287.C)C)J 2"2.?llO 255.60\ 2,_.-09 2?).568 )2.4,, 211.845 )96.410 )'16.211 422.5'5 ,.,,,..51• 
4. llbl'• de a&ttera· ... 

t-cu-. Dr• 166 166 166 166. 166 160 166 166 166 166 Ui6 166 166 
5. Procl1act10• "6al1aabla 

•• •• )12.611 237.613 287.C)C)J 215.886 255.60\ 2S-.;'C)2 273.568 J2.45J 319.522 ~5.J!iO 495.09) 503.0UI ,.9115.104 
6. l'rGd. -1•r11ea 193 coupaAah. 

.-19 dU ta/ca. 656.000 5,..000 6)1.~ 60?.000 582.700 607.000 
?. hrta da prod1&ct1oa 

656.000 6)1.JOQ 558.500 .656.000 607.000 60?.000 7.53~.ooo 

ll.5'78 0 3'.106 0 20.)IJ 0 )2.4,, 41.611 68.~ 646.'90 -ftlal all •• 0 118.822 eo.•aJ 
8. Tawi: 4'Act1vitl1 (J)/(6) •°" 46 .45 46 45 4" 42 •2 5 '7 '11 62 70 1ff 
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15. ~, ••• prod. . . 

poteattalla (6)-(J) JS-.96? 296.'8? )42.'°? )61l.220 527.096 )72.591 382.4)2 598.844 211.1·~ 259.)90 2J0.?25 184.465 J,C)C)J."86 
16. l'el't• da producttoa 

potentialla, Yelor1t1q••• 
u•ple IU.1 150 aYaO -
pl'iz •• nnaat da 
.eo •la - PCP& 170.)84.160 l422657ti0 1~7813EO 174825600 157oo6o8o 1?8MJ68o 18J567J6o 287447.-0 1''7~ 1245o?2oo llo?4992o 88S-~2oo 19168?J21o . 
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3°) BENEFICE POTENTIEL 

* Valeur recuperee canette~ 5 395 x IBO = 809 250 

Bobinoir-ourdis. I4 863 x I50 = 2 229 450 

Chaines encollees 12 537 x IBO = 2 256 660 

TOTAL ·recupere = 5 295 360 

* Coiit dechets 

20 770 x 944 = 19 606 880 

BENEFICE NET POTENTIEL : 

I9 606 880 - 5 295 360 = 14 3II 520 

4.3.2.5 Mesures pour la reduction de dechets en preparation-tissage 

1- la reception de fils de la filature qui est consonuneedans 

la filature sur la base du pesage et pour cela il est necessaire d'in

troduire un systeme d'information pour connaitre les quantites de fils 

entrees et sorties pour chaque machine de prP.paration-tissage. 

2- L'analyse journaliere par equipe, machine et ouvrier 

pour les causes de dechets obtenus et l'adaptation des mesures corres

pondantes pour eviter de generaliser le pourcentage qui depasse celui 

des dechets standards. 

3- L 'orga;1isation de controle technique, technologique et 

organisationnelle pour depister les causes qui conduisent a une quantitE 

importante de dechets et etablir des mesures correspondantes pour reme

dier a ces defauts et avoir un bon encadrement dans les pourcentages 

des dechets admis. 

4- L'introduction d'un systeme d'ordonnancement et de suivi 

de la production par phase , la fabrication,executants et machines de 

preparation-tissage. 

. ... I . . 
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5- L'organisation d'un systeme de verification periodique 

de la formation professionnelle des ouvriers, chefs d'equipe, chef> 

de salle et contremaitres, ainsi que !'organisation de perrectionnement 

en tenant compte du niveau de !'instruction de ceux-ci. 

6- L'etude systematique des methodes de travail a appliquer 

aux ouvriers qui ont des resultats remarquablesdu point de vue quanti

tatif et qualitatif et du developpement de cette methode pour acquerir 

les conditions d'apprentissage favorables a !'application de cette 

methode par tous les ouvriers. 

7- L'etablissement du nouveau systeme de notification de 

tous les travailleurs, base sur un rendement optimal de machine, une 

grande productivite et une bonne qualite de prcduit. 

8- L'introduction d'un systeme nouveau de gestion des produits 

a la preparation-tissage pour connaitre en permanence les consommations 

specifiques de fils et d'autres indicateurs techniques et economiques 

journaliers pour pouvoir connaitre la situation reelle et prendre lP.s 

mesures necessaires. 

9- A la fin de chaque mois, il est bon de faire un decompte 

quantitatif et valorique pour les dechets et faire !'analyse avec les 

facteurs correspondantr. pour realiser un maximum d'economie. Par !'appli

cation de cette mesure qui ne necessite pas d'investissement, on peut 

augmenter la rentabilite de l'usine au niveau de l'annee !985 avec plus 

de !4.3!!.520 frs CFA par an. 

4.3.2.6 L'analyse de consommation de l'energie 

Les cadres dirigeants de l'entreprise ont pris d'importantes mesures 

pour la reduction de consommation d 'energie : electrique' gas-·oil, 

fuel oil. 

Au cours de la visite faite plusieurs fois dans l'usine, on constate 

qu'il est possible de reduire encore la consommation de l'energie 

Uectrique. 

. ••. I .. 
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On constate qu'on consomrne irrationnellement l'electricite comme suite 

- L'allumage des lampes dans les ateliers continue bien que la 

lumiere du soleil apparatt suffisamment. 

- Les moteurs des aetiers a tisser en arret continuent a tourner 

pendant le temps de reparation. 

- Au magasin de tissu ecru et finissage, les lampes resten~ toujours 

allumees. 

- Il y a les ventilateurs qui fonctionnent continuellement meme si 

les machines sont arr@t6es, etc, etc. 

On s'aper~oit que les consommations de l'energie electrique peuvent etre 

reduitesen pourcentage de IO % au moins en appliquant les mesures sui-

vantes. 

I- Planification des consommationsde l'energie electrique et 

instituer un systeme de controle ·par atelier et par equipe pour connai

tre les quantites d'electricite qui etaient consommees et voir Si elles 

depassent les normes et alors determiner les causes de cette augmentation. 

2- Faire un programme strict d'allumage et etablir la responsabi

lite pour qu'il soit respecte • Nous proposons le programme suivant : 

Allumage : 19 h 30 du soir jusqu 1 a 7 h 30 du matin. 

3- Arreter les moteurs de tissage au cours de pause et reparation. 

Cela permettrait une economie d'environ 60 kw/h, done 20 % au moins 

de la puissance installee. Ce qui conduit a une economie potentielle de 

363.000 kw par annee. 

4- Education permanente des ouvriers pour l'importance de la reduc

tion de la consommation de l'energie. 

5- Introduction d'un systeme de controle periodique journalier 

concernant la consommation de l'energie,donc etablir un contr6le regu

lier de la valeur financiere de la quantite d'energie consommee et 

chercher les causes techniques et humaines tous les jours. 

Pour l'application de cette mesure qui ne necessite pas d'investissement, 

on peut reduire la consommation d'electricite et d'augmenter la rentabi

lite de l'entreprise. 

. ... I . . 
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4. 4 ANALYSE DE LA PRODUCTION 

4.4.1 Analysa de l'emploi de capacite de production en filature 

L'etude a ete faite au niveau de l'annee !985. 

On fait les analysessuivantes 

- analyse de rythmicite de production 

- analyse de structure de production et d'assortiment 

- analyse de qualite de production 

et analyse de capacite de production 

4.4.1.1 Analyse de rythmicite de production 

La rythmicite de production a ete analysee pour l'annee !985 et !986 

en ayant en vue les productionspar equipe, par jour, par mois. 

Au cours du mois de Janvier !986, on constate les aspects suivants 

Pour chaque type de machine et de numero de fil, il y a de grandes 

variations d'une equipe a l'autre pour chaque numero. 

Done il y a des fluctuations tres variables pour les memes machines et 

les memes numeros d'une equipe a l'autre. 

D'un jour a l'autre, pour un meme numero, on constate des variations 

importantes. Exemple 

Nm Dates guantite (kg) % 

22 6/01 633 IOO 

7/01 636 I00,4 

8/01 5IL1 81,20 

9/01 592 93,52 

I0/01 503 79,46 

II/01 205 32,38 



115 

Nm Dates guantite <ks) % 

34 6/01 1 953 IOO 
7/0I 2 I06 107,8 

8/01 2 57I I3I,64 

9/01 2 771 I4I,80 

10/01 2 045 I04,70 

lI/01 834 42,70 

Tous les autres numeros ~nt une rythmicite semblable. 

En ce qui concerne la rythmicite journaliere, ~n remarque les memes 

aspects qui donnent la conclusion qu'il n'existe pas un systeme adequa1 

pour connaitre les causes de variation et de prendre les mesures 

necessaires. 

La rythmicite de production est variable d'un mois a l'autre et 

cela est illustre par le tableau 5. 

4 .4 .1. 2· Analyse de structure et d 'assortiment de production 

La production de filature en I985 par numero de fil, par mois et par 

an, est compris dans le tableau 5. 

L'analyse de ce tableau, nous indique qu'au cours de l'annee I985, ont 

ete produits II numeros differents, dont 4 sont de gros numeros 

(Nm 8/1, 10/1, 15/1, 22/1 et 7 de numeros moyens (Nm 28/1, 30/1, 34/1, 

40/1, 50/1, 60/1). 

La filature, qui possede 14 ISO broches, a trav3ille 253 jours dans 

l'annee !985. 

Le melange au battage et le plan de filage ont ete pendant toute 

l'annee constants. 

La production de fils gros de coton ayant un composant de fibre de coto1 

senegalais superieur. Partout dans le monde, on utilise pour la fabrica· 

tion de ce numero, les fibres de Coton de qualite basse et melange avec 

les dechets de chapeaux. 

. ... I .. 
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TABLEAU V - PLAN DE FILAGE MODIFIE AUX BANCS A BrtOCHES: 

SACM BB6 M3C INTERGROS 

Type de bane 

Broches par bane 

course des b<>bines sur tube 

Vitesse maxi de livraison 

Vitesse maxi ailette 

Dimension des bobines vides 
n " n pleines 

Poids de meche sur l bobine pleine 

Poids de ruban dans l pot 

Nm ruban entrant 

Coeef icient de torsion 

Torsion au metre 

Etirage total 
Delivraison m/mn A 100% Rdt 

Vitesse reelle des ailettes 

Production Gr/br/h/100% 

ARRETS 

Temps de levee (A 3 pers) +remise 

Marche 
Casses aux lOObr/h/Production 

Casses A la levee 
Temps de rattache A la levee 

Total temps arret pour l levee 

Total temps pour 1 levee 

Nettoyage-Entretien journalier 

" II hebdomadaire 

Grande barbe tous les 6 mois duree 

Temps total ramene A la levee 

Rendement standard 
Production Gr/br/heure/standard 

Production 1 banc/h/Rdt Std 

Production Std Kg/heure 

Nm 

Nombre de banes mantes 
Production Kg/h/Std/banc 

Nm 1,4 

BB6, !43C 

116 

300 mm 

22 m/mn 

1300 trs/mn 

42 mm 
140 mm 

1 kg 

11,5 kgs 

0,200 

36,8 

'~ 3 I 5 
7,0 

952 

943 

6 '"+2 .. 

36 

trs/mn 

trs/mn 

79,63' 

4H 

16H 

74,00% 
697,80 

80 ,94 kgs/h 

242,84 

3 
80,94 

Nm 1,8 

BB6,M3C 

116 

300 mm 

22 m/mn 

42 mm 

140 mm 

1 kg 

11,5 kgs 

0,200 

36,7 

49,3 

9,0 

988 

650 

8 .. 

36 

trs/mn 

trs/mn 

109,30' 

72,30% 

470 

84,52 kgs/h 

54,52 
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Les m~langes proposes pour les gros numeros sont les suivants 

- Saval 

- Tako 

- Chapeaux 

60 " 
25 % 

15 % 

Au niveau 1985, s'il a ete utilise ces melanges, on aurait les resultat 

c:;uivants : 

.... / .. 
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Production de gros fil 149 336 kg 

Quantite de Coton necessaire = 170 540 

Melange utilise 

La valeur de matiere premiere (Sigal S et sigal) 

170 540 x 426 Frs CFA = 72 650 000 F CFA 

Melange propose 

- Saval 60 % 

- Tako 25 % 

- Chapeaux E % 

Economie potentielle : 

102.000 kg x 401 

42 500 " x 332 

25 500 " x IBO 

TOTAL 

= 40 902 000 

= 14 IIO 000 

= 4 590 000 

= 59 602 000 

72 650 000 59 602 000 = 13 048 000 FCFA 

Le prix pratique pour l'achat de fibre de coton est communique par la 

SODEFITEX a la date du 22/01/1986. 

Pour realiser la production proposee et pour eliminer les goulots 

d'etranglement existants en filature parce que les banes a broches 

n'assurent pas la production realisee sur les continus a filer (CAF), 

or. propose les modification suivantes au plan de filal'e. 

PLAN DE FILAGE MODIFIE AUX BANCS A BROCHES 

SACM : BB6 M3C -INTERGROS tableau 6 

La nouvelle structure du plan de filage comprend : mise en fabrication 

aux BANCS A BANCS du Nm 1 au lieu I,4 fabrique jusq~'ici pour les Nm 8, 

a 22. Cela conduit une augmentation de produit de 45 % (voir tableau 6). 

Le probleme a ete analyse ~ous toutes les formes avec le Chef du Service 

filature qui a accepte l'idee en reconnaissant les avantages du 

systeme du nouveau melange et plan de filage. 

I .... / .. 
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4.4.l.3 Analyse de la capacite de production en filature 

La capacite de la filature a ete etablie en rapport avec la capacite 

installee et de la production realisee en !985. 

Le tableau 4 renfermP. les bases de donnees utilise~pour etablir le 

degre d'utilisation en 1985 et les gains potentiels en rapport de la 

capacite 1nstallee. 

Dans le graphique l a 8, sont representees les donneesdu tableau 4. 

Ces graphiques donnent !'image de !'utilisation de la capacite de 

production de l'annee 1985. 

En analysant les tableaux 4 et les graphiques, on fait les remarques 

suivantes : 

* Le fond de temps normal utilise (jours ouvrables/an) est de 302 

jours en 24 heures = 7 248 heures/annee. 

Le fond de temps utilise est 253 x 22,5 = 5 693 h/an 

Le temps non utilise est 7 248 - 5 693 = 1 555 h/an 

*Le Nm moyen mensuel est variable d'un mois a l'autre d'une fa~on 

importante : de 31,74 en Novembre et de 37,95 en Juin 1985. 

La variation numerometrique moyen s'explique par le fait qu'il manque 

de planification pour l' indicateur technico-economi4ue. 

Les capacitesde prcduction sont utilisees en fonction des clients de 

l'interieur et de l'exterieur. 

* La production par an a ete diminuee pour le temps de 253 jours 

ouvrables, de 257 904 kg. 

Les causes principales de cette perte de production sont le fait qu'il 

manque toujours des commandes. 

* Les capacites de production installees pour un nuineros 34,55, 

c 'est-a-dire 23 gr/br/h , pour un fond de temps ouvrable de 302 jours 

par annee est de 2 363 754 kg. 

Au niveau de capacite installee en 1985, ont ete perdus 1 036 882 kg 

de files de coton. 

. ... / .. 
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Les capacites de production ont ete utilisees seulement a 67 %. 

* La production par Kg/homme/mois connait une grande variation d'un 

mois a l'autre. 

* La productivite par gr/br/h 

mois a l'autre. 

a aussi une grande variation d'un 

Le chiffre d'affaires qui est perdu a cause de l'inutilisation de la 

capacite installee de la filature est environ le suivant : 

1 036 882 kg x 944 FCFA = 978 8I6 608 FCFA. 

Le benefice supplementaire qui pourrait etre gagne· en utilisant les 

potentialites de la filature est 

978.816.608 x 5 % = 48 940 000 FCFA 

4.4.1.4 Analyse de l'emploi des capacites de production au tissage 

La capacite du tissage a ete etablie en rapport de capacite installee 

et de production realisee en !985. 

Les tableaux 7 et 8 renferment les bases de donnees utilisees pour 

etablir le degre d'utilisation de I985 et les gains potentiels en 

rapport de la capacite installee. 

Dans les graphiques 9 a 14, sont representees les donnees des tableaux 

5 et 6. Ces graphiques donnent l'image de !'utilisation de la capacite 

de production du tissage de l'annee I985. 

L'analyse des tableaux 7 et 8 et les graphiques 9 - I2 a abouti aux 

remarques suivantes : 

* Le fond de temps utilise (jours ouvrables/an 

= 7 248 heures. 

Le fond de temps utilise est de 253 x 22,5 = 5 693 

Le temps non utilise : 7 248 - 5 693 = 1 555 heures 

302 jours en 24 heures 

.... I . . 
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* Le nombre de duites /metier/homme varie constamment en fonction 

de !'utilisation des metiers et des conditions de travail du personnel 

et des pertes de temps pour les changements d'articles. 

* La production par an a ete diminuee pour un nombre de jours 

ouvrables de 253 jours, de 3 985 I04 m. 

*La capacite de production installee de I93 coups/mn, I9 duites 

par m est 7 332 000 m. 

Le ooilt moyen ( I93 ~mn) a ete ete etabli par ponderat ion en 

rapport des differentes vitesses de metiers installes. 

Le nombre de duites/cm (I9) a ete etabli pour une moyenne des diffe

rents duitages des articles tisses dans l'atelier. 

La perte de production mentionnee en haut est: 

65.840.000 F.CFA 

• 
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4.4.I.5· Analyse d'encadrement en norme technique pour le tissu ecru 

L'analyse a ete faite pour les articles suivants fabriques en I985. 

CM 140 quantite fabriquee I29 755 m 

Drill 162 ,, It 204 656 m 

MA !62 .. " 236 820 m 

Pagne I30 ,. 
" 420 505 m 

Vichy II5 II .. 608 05I m 

RAO I27 627 769 m 

TOTAL 2 227 556 m 

Ce qui represente 67 % de la quantite fabriquee en I985. 

Pour chaque article, nous avons pese IO rouleaux et mesure la longueur 

reelle en metre. Dane les tableaux 9 et IO sont representees ies varia

tions de poids/metres lineaires pour chaque rouleau en rapport des 

fiches techniques en vigueur. En analysant les deux tableaux et les 

3 graphiques ••••• , on constate 

- L'article CM 140 a une variation en plus de 2,6 g a 3!,6 g au 

metre. Poids moyen I3,9 g/m en dispersion. Ceci conduit a une perte de 

7 203 m, soit 3 42I 425 F CFA. 

- Le Drill Super I62 represente de la meme fa~on, un seul des rou

leaux pese mcins que le poids prevu. La plus grande valeur en plus 

etant 55,58 /m. 

La perte totale s'eleve a 15 087 m, soit II 3I5 250 F CFA. 

- L'article MA ISO est en bonne condition car le poids trouve est 

inferieur de 4,68 g/m lineaire par rapport a la norme. Dans cet article 

3 pieces contr&lees sont inferieures a leur poids de 2,6 g/m, 2 pieces 

a 20,4 et 8,4 g en plus et 4 pieces sont au poids prevu. 

- Pour le pagn~ : les resultats sont semblables au DS et MA, mais 

le poids en plus est de I0,5 g/m en moyenne. 

L'er.treprise a perdu 26 I25 m lineaires equivalent a 12 409 375 F CFA • 

. . . . / .. 
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- ArticlESVichy et RAO ont meme allure que le DS, C~ et pagne. 

La perte etant pour le Vichy 47 371 m, c'est-a-dire 23 685 500 F CFA 

et pour la RAO 7 716 160 FCFA. 

Le gain potentiel en respectant le cahier de chargesetant pour 1985 

de 58 548 208 F CFA. La perte est plus grande si l'on etend l'analyse 

a tous les articles. 

· *Mesures : l'analyse journaliere des poids en grammespar metre 

lineaire pour chaque article et changer les conditions techniques 

pour respecter lecahier des charges etabli pour avoir une vue d'ensem

ble, en ce qui concerne la potentialite du tissage. 

* Le chiffre d'affaires susce~tible d'etre en plus en ranport avec 

la production faite en I985: 

1 916 873 280 F CFA, calcule sur la base de l'article MA 150 au 

prix de revient de 480 F CFA par metre. 

Si ce chiffre d'affaires etait realise en plus pour l'annee 1985, 

ICOTAF aurait pu avoir un benefice supplementaire de : 

1 9I6 873 280 x 5 % = 65 840 JOO FCFA 

L'analyse faite donne une approximation en ce qui concerne les poten

tiels financiers, techniques et humains de l'ensemble du tissage. 

Une analyse detailleepar article peut offrir la possibilite des gains 

reels pour orienter la gestion de la politique de l'entreprise,pour 

une utilisation maximale de la capacite installee. 

. ... I . . 



TABIEAU 9 - ANALYSE DE ENCADREMENT AU EN NORME LE POID PAR ml POUR LES ARTICLES: 
CM-140; DRILL SUPER 164 et MA-162 ECRV 

Me- Date a Me- IE CAIL'UL IF.5 PERTS 19-SS-
Poid gr/ful ' 

~ts ARl'ICLE tier la tr age Nonne + ml/an CFA/ml 
001~ ko. m 9!/ml 

0 1 2 3 4 5 6 ' B 9 10 
C.M. 16 8.02.86 45,6 174 262 250,4 11,6 129755 7203 475 

48 .. 39,2 139 282 31,6 
45 4.02.86 32,0 126 254 2,6 
55 .. 27,2 105 259 8,6 
55 8.02.86 39,8 150 265 14,6 
45 31.01.86 32,3 105 258 7,6 
16 04.02.86 33,2 125 266 15,6 
16 .. 46,5 160 259 . 8,6 
47 30.01.86 34,l 130 262 11,6 
17 31.01.86 38,0 137 277 26,6 

M:lyenne 13,9 
DTi Super. 223 22.05.85 49,9 112 446 401,5 44,5 204656 15087 750 

37 08.02.86 49,6 109 455 53,5 
23 03.01.86 34 81 420 18,5 
44 06.02." 39,2 92 426 24,S 
23 10 ... .. 42,0 92 457 55,5 
64 08." .. 34,8 87 400 -1,5 

259 25.5.85 42,3 97 436 34,S 
23 08.2.86 34,0 80 425 23,5 

229 24.5.85 47,3 121 426 24,5 
229 22.5.85 52,2 124 420 18,5 

M:Jyenne 29,6 

Perts 
CFA ~1 

11 

3.421.425 -

11.315.250 

~ 

"" ~ 



0 1 2 3 4 

M.A. 36 7.02.86 42,0 128 
41 6.02.86 34,5 107 
63 .. .. 34,0 101 
38 7.02.86 40,2 138 
35 8.02.86 37,0 124 
35 8.02.86 41,0 126 
41 7.02.86 40,0 120 
16 31.01.86 36,6 116 
42 5.12.85 39,7 122 
53 6.02.86 34,5 106 

5 6 7 

328 324,6 3,4 
322 -2,6 
337 12,4 
291 -33,6 
298 -26,6 
325 0,4 
333 8,4 
316 - 8,6 
325 0,4 
325 0,40 

- 4,6 

8 9 10 

236820 - 625 

11 

-

~ ...., 
N 



'lY\B1FAU 10 - ANALYSE DE ENCADREMENT EN NORME DU POID PAR m.l. POUR PAGUE PGW-1201 
VICHI - PGW ET R.A.O. 127 - ecru 

~ Date OBSERVATIOO MTICLE tier ~ la Poid Metrage gr/ml Nonna + ml/an F/ml Pertes coupe kg ar/ml - m/l 
0 1 2 3 4 5 () 7 8 9 10 

Pague PQi 120 5 2.02.86 44,9 253 177 169 8 420505 475 86125 
1 " 1 " 45,6 257 177 8 
2 " 2 " 46 257 179 10 
3 " 5 ·'" 45,4 253 179 10 
4 " 5 30.0I.86 28,8 159 181 12 
5 " 1 " 34 189 180 11 
6 " 1 " 33,9 189 179 10 
7 " 5 " 28,7 169 180 11 
8 PIGAV61 16 7.02.86 48,5 287 169 0 
9 • 8 " 26,5 151 175 6 
10" 15 " 30,l 160 188 19 

432,4 2314 

Vichy.PQi 8 2.02.86 39,6 118 336 277 - 608051 500 47371 
2 • 6 • 33,1 182 182 164,3 12 
3 • 6 " 33,1 182 182 12 
4 " 7 30.01.86 41,l 235 175 10,7 
5 • 6 " 38,2 215 178 13,7 
6 • 6 " 38,6 215 180 15,7 
7 • 7 " 40,1 235 171 6,7 
8 • 12 31.-01.86 34,6 197 176 11,7 
9 " 12 • 34,6 197 176 11, 7 
10 • 9 " 35,0 203 172 7,7 

12"";""8 

CFA 'l'Ol'AL 

11 

12409873 

23685500 .... 
w 
w 
I 



0 l 2-- 3 4 5 

R.A.O. 127 121 8.02.86 40,6 264 154 
U2 .. 40,2 256 157 
99 .. 37,2 230 162 

126 " 37,6 240 157 
68 27.0J.86 30,2 194 156 

116 7.02.86 37,7 241 156 
121 6.02.86 39,5 247 160 
67 " 57,5 367 157 

114 7.02.86 42,6 269 158 
123 6.02.86 41,0 271 151 

6 7-- 8 

151 3 627769 
6 

11 
6 
5 
5 
9 
6 
'l 
0 

5,8 2227556 

9 

320 

66,72 

10 
--- ---· -------

11 

24113 7716160 

78 
58.548.208 FRS 

+ 19.500.000 

-w 
~ 



Jrh·c le Vichy PG W: 6D8051 ml Jrhclc RAG 137mm• 627769ml 
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f'erfe -= 500 FCFtf 'I ~73"7/= 23.6855lXJFCFA Perfe = 320 FCFA ~ 24 fl'Jr 7. 736160'C'A 
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4.4.1.6 Mesures pour l'emploi de la capacite de production de 

filature et tissage 

I - Action de reorientation de la politique d'entreprise. 

Etablir la strategie de ICOTAF pour le long, moyen et court terme, 

pour structurer la production, les dimensions optimales, la qualite 

des produits, la productivite, les depenses materielles et les bene

fices potentiels. 

En rapport de cette strategie, d'appliquer la tactique, c'est-a-dire 

les necessites des clients, les previsions (les pronostics), ressources 

humaines et les techniques financieres. Ce soot les limites pour 

prendre la decision optimale pour atteindre les objectifs de l'entre

prise. 

2 - La planification technico-economique et operative selon les 

calendriers de la production. 

Partout dans le monde, on lutte pour la production maximum, qualite 

superieure pour un prix de revient competitif. Ceci conduit a l'utili

sation maximum des potentielsde l'usine par l'etude du Marketing, 

recherche et developpement et organisation de la production pour avoir 

l'efficacite escomptee. La plannification doit etre faite pour le 

long, moyen et court terme. 

3 - L'emploi de la capacite de production extensive et intensive ; 

pour cela, il est necessaire d'utiliser le maximum de fond de temps 

disponible dans l'annee (302 x 24 h) au lieu de (252 x 24) et d'appli

quer les temps standards pour l'entretien et arrets techniques. 

4 - Action renormalisation technique 

C'est-a-dire melange de fibres pour files gros, mesure pour reduire 

les pertes de matieres et de temps, etc. 

5 - Action de rationalisation du systeme de gestion, de la production, 

c'est-a-dire mordernisation, mise en marche du systeme d'humidification 

specialisation dans la filature et le tissage. 

I 
• • • •I • • 

• 
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6 - Action des reaffectationsdes responsabilites • 

I l est necessa·ire d I elaborer un reglement d I organisation de l 'entrepris1 

et d'etablir une attribution des taches dans tous les niveaux hierar

chiquPs. Et de communiquer a tout le monde ses responsabilites. 

7 - Organiser un systeme de qualification des ouvriers et un systeme 

de stimulation qui a comme principal element le resultat quantitati~ 

du travail et qualitatif de la production des tissus. 

4.4.1.7 Analyse de l'emballage Fil-Export 

En 1985, l'entreprise a exporte, sous forme de bobines de files, 

75 000 kg en Cote d'Ivoire, Italie. Les bobines en conditionnement 

coton de dimensions hauteur 55 cm, profondeur 54,50 cm, largeur 52 cm. 

1) Situation actuelle : 

Les files destines a l 'exportation sont emballes en boi tes en cC'rtor 

de dimension 5,5 x 5,45 x 5,2 cm, soit un volume de 156 cm3. 
Dans une boite, se mettent 16 oobines. Les boites etaient en carton 

a une ondulation. Les bobines n'occupaient pas la totalite du volume 

du carton. Pour les stabiliser et eviter les frottements,on mettait 

entre les bobines des cartons intercallaires. 

Il a ete commande 3 000 cartons pour 75 tonnes de files. 2 600 cartons 

ont ete utilises, a 400 F le carton et ~ 600 a 82 F par unite. Le 

cout total de l'emballage s'eleve a 
(2 600 x 400) + (2 600 x 82) = 1 253 200 F CFA. 

S'y ajoutent 26 000 sachets a 9,32 F l'unite, soit ~43 360. 

Soit un total de I 496 560 F CFA. 

Les boites pleines sont stockees, empilees. Les livraisons au clients 

se font en transconteneur du fabricant au destinataire. 

. ... / .. 
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*Points faibles de ce systeme d'emballage 

- perte d'espace par vide laisse par les bobines 

la disposition des bobines entraine aussi une perte d'espace 

- le coilt eleve par kilo : (I 253 200 + 243 360)/75 000 = 20 FCFA/kg 

Ceci ne comprend pas la main d'oeuvre, ecc. 

Pour ameliorer cet emballage, on propose 2 solutions 

VARIANTE I 

Emballage en boite carton de dimension 520 x 520 x 580 nm. 

La position de bobines empileesen 2 rangeesde sens inverse pour occu

per tout l'espace interieur du carton. A la place de l'intercalaire 

carton, on mettra une feuille plastique de polyethylene. Le reste 

restant inchange. 

Dans le nouveau systeme, on mettra ainsi 18 bobines de !6 kg, soit 

I,780 x IS = 32 kg. Dans ces conditions, le nombre de boites en cartons 

necessaires pour emballer la production expediee en !985, soit 75 000 kg 

sera de 75 000 I 32 = 2343 carton. Un gain de 257 cartons, soit IO % 

en mains. 

Le gain potentiel est de(257 x 400) + (2570 x 82) = 313 540 : 

Ce systeme n'implique pas l'accord du client. 

* Mesures modifier les dimensions du carton en dimensions actuelles 

55 x 54,5 x 52. Nouvelles dimensions (voir schema). 

VARIANTE II 

Emballer le fil en 3ac de polyethylene (~ig? du schema). 

Cet emballage ne peut s'executer qu'avec l'accord du client. L'empilage 

reste toujours en rangees de bobines inversees l'un par rapport a 
l'autre. Pour le stockage en magasin ou en containeur, il est necessaire 

de mettre un intercalaire entre les paquets de bobines pour assurer la 

stabilisation et eviter la deformation des bobines OU leur ecrasement. 

Dans un sac de polypropylene existant dars l'usine, on introduit 

.... I . . 
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20 bobines de I,6 kg, soit 32 kg. Poids facile a deplacer dans les 

manutentions • 

Dans l'hypo~hese qu'ICOTAF exporte cette annee la meme quantite soit 

75 000 kg de files en bobines, le cout de l'emballage sera : 

75 000 kg I 32 = 2344 sacs de polyethylene 

308 F x 2 344 ~ 72! 952 F CFA. 

Cout des intercalaires (2344/10) x 500 F ~ !I7 200 120 000 F 

Cout total 72I 950 + 120 000 - 84! 950 F CFA 

Economie realisee dans le nouveau systeme sera de ; 

1 496 560 - 84I 950 ~ 654 6IO F CFA/an 

* Mesures 

Contacter le client pour obtenir son accord pour !'expedition de 2 

conteneur-tests et prendre a la fin une decision pour ce genre de con

di tionnement. 

*Un cont~ole qualitatif des sacs est indispensable pour s'assurer de 

l'etancheite des sacs destines a l'emballage. 

* Etablir les meilleurs intercalaires pour assurer la stabilite des 

sacs et eviter les ecrasements dans les manipulations et dans le tr~ns

port. Le systeme est valable pour les livraisons locales. 

Les deux systemes ont ete essayes et bien acceptes dans leur ensemble a 
ICOTAF • 

. ... / .. 
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4.s.Analyse de la qualite de production. 

La qualite des fils : Le controle de la qualite du fil est assure par 

un laboratoire bien organise qui assure en permanence le controle 

qualitatif dans les processus technologiquesde filature. 

* Le numero metrique est toujours superieur de nominatif et ne 

pose pas de probleme au tissage. 

La production tissage est controlee d'une fa~on rigoureuse sur les 

tables de visite ou tous les defauts sont signales pour prendre des 

mesures dans le tissage. 

Dans le finissage sont toujours suivis tous les articles dont la 

qualite satisfait le marche interieur et exter eur. 

Les qualites sont d'a peu pres les suivantes 96 % ler choix, 

3 % 2e choix et le reste en chiffon. 

* 

* * 

Le delai imparti pour faire cette analyse n'a pas la possibilite de 

faire une analyse plus complete en ce qui concerne la qualite, person

nel, finissage textile, le probleme financier, d'organisation generale 

etc •••• pour relever taus les aspects qui menent a une exploitation 

rationnelle et pour ~voir un prix de revient minimum, un benefice 

accru et la satisfaction du collectif de l'entreprise. 

. ... / .. 
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4.6 - LA SYNTHESE DES ANALYSES 

Les analyses effectuees pour une partie des aspects de gestion de 

la production ont conduit a des economies potentielles, comme sui: 

Le nom de l'analyse 

L'analyse des pertes de dechets 
recyclables en filature de coton 

L'analyse de consommation speci~ique 
au tissage 

L'analyse de structure et d'assortiment 
de production en filature 

L'analyse de la capacite 
de production en filature 

L'analyse de l'emploi des capacites 
de production au tissage 

L'analyse d'encadrement en nonne 
technique pour le tissu ecru 

L'analyse de l'emballage 
fil export 

T 0 'T' A L 

La valeur des econcn:~~ 
possibles en :c:~ 

I4 609 000 

I4 3II 000 

I3 048 000 

48 940 000 

65 840 000 

58 548 000 

65':: 000 

2I5 95I 000 
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4.7.C 0 NC LU SI 0 NS 

Les analyses elaborees ont mis en evidence une multitude de possibilites 

d'amelioration de la gestion de la production, productivite et orga

nisation de l'entreprise, d'accroissement de l'efficience economique 

aussi bien que d'elevation du niveau d'instruction du personnel de 

l'entreprise. 

Des analyses effectuees, il en resulte une serie d'actions necessaires 

a !'amelioration de l'activite de l'Industrie Cotonniere Africaine 

( ICOTAF"). 

L'amelioration de la gestion est possible si les sept (7) types 

d'actions correctives suivantes sont faites : 

1. Action de reorientation de la poli tique de l'entreprise. 

2. Actions de rationalisation des systemes de gestion. 

3. Actions de rationalisation technique. 

4. Actions de reaffectation des responsabilites. 

s. Actions de formation. 

6. Action de motivation. 

7. Assainissement des criteres de jugement des resultats. 

Nos objectifs portaient sur !'augmentation de la production et de la 

producti vi <:e. 

Pour cela, nous avons etabli quelques criteres de base ; 

-preparation, correlation et utilisation maximale des ressources 

technico-mat~rielleset humainesdisponibles et necessaires a !'amelio

ration de la gestion et de la productivite. 

. .... I . . 
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- Etablissement des mesures d'amelioration de l'objet de l'unice 

(produit, ressources, travaux) pour un plan de production bien defini 

a court, moyen et long tennes. 

- Controle de l'execution du plan et application des mesures 

correctives susceptibles de diminuer les ecarts. 

Ence qui concerne l'analyse du systeme de production, nous nous sommes 

preoccupes de la politique de production orientee : 

A- vers l'avenir et traduisant une volonte deliberee de marcher 

dans un sens determine ; les differents points traites precedemment 

portent sur le passe et le present ; mais pour decider valablement, 

il convient d'avoir une certaine vue sur l'avenir. C'est la politique 

de production qui definit les orientations retenues 

B- les orientations choisies appartiennent a un ensemble de choix 

coherents qui decoulent de la politique generale de l'entreprise 

C- les informations necessaires pour definir la politique de gestion 

a savoir : la part des differentes fabrications dans l'activite du 

secteur et de l'entreprise, la phase dans le cycle de vie a laquelle 

se trouve chacune des fabrications et les moyens disponibles et leur 

evolution possible ; 

D- A partir des differentes contraintes decoulant soit de la poli

tique generale, soit de conditions particulieres, il est possible 

d'effectuer les choix necessaires a la definition de la politique de 

production. 

Considerant que la capacite de production constitue une ressource 

importante de l'entreprise, il est necessaire de connaitre les reserves 

inutilisees et les moyens de mobilisation de ces reserves. 

Dans ce contexte : 

• Le fait de savoir les types de reserves de capacite inutilisees et 

.... I . . 

• 
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leur importance, condition sine qua non pour definir les moyens, 

vise a une utilisation efficace de la capacite installee • 

• Apres avoir determine les reserves, on est passe a l'etape qui con

siste a etablir les facteurs qui influencent l'existence de ces 

reserves simultanement avec les mesures pratiques necessaires qui 

puissent permettre une utilisation integrale des reserves respectives • 

• Pour cela, il s'est avere necessaire de faire des analyses sur la 

fa9on dont on a accompli les diverses activites pour la periode ana

lysee et d'y apporter les corrections necessaires en appliquant les 

mesures qui s'imposent • 

• On a analyse egalement la fa9on dont on prepare les conaitions de 

realisation de certaines mesures sujettes a etre appliquees pour la 

periode a suivre. 

Toutes les considerations enumerees ne peuvent etre mises en valeur 

que seulement avec la contribution consciente de taus les employes. 

C'est pourquoi dans le cadre de l'entreprise, il faut qu'il y ait une 

preoccupation permanente des cadres dirigeants de sorte que tout le 

collectif puisse contribuer pleinement a une meilleure utilisation des 

capacites de production. Il est necessaire que tous les employes : 

• connaissent leurs ~ttributions et leurs taches par paste de 

travail, 

• respecte la discipline technologique, 

• executent un travail de haute qualite avec l'utilisation inte

grale du temps de travail, 

• soient inclus dans un systeme permanent de formation et de 

perfectionnement professionnel. 
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TROISIEME PARTIE 

S. REORGA..~ISATION DE LA CELLULE TEXTILE DU CENTRE 

SENEGALAIS DU COMMERCE EXTERIEUR (C.S.C.E.) 

Restructuration de la Cellule Textile du C.S.C.E. 

L'evolution du fonctionnement du Centre senegalais 

du Commerce Exterieur a conduit A la necessite de reorganiser 

la Cellule Textile pour une meilleure promotion des produits 

textiles sur les marches exterieurs. 

Toutefois, la reorganisation de la Cellule Textile 

implique une nouvelle organisation au sein du CSCE basee sur 

une specialisation des activites par secteur; les fonctions 

a~signees aux trois departements operationnels actuels (Etudes -

Planification - Prospective - EPP; Assistance - Promotion - ASP; 

Information - commerciale - Formation - ICF) seront par con

sequent, menees dans des structures unitaires et homogenes, 

specifiques aux produits ou groupes de produits exportes. A 

cet effet, il nous paratt opportun de spec~~liser l'activite 

du CSCE en creant trois offices de commercialisation et d'export: 

1. Office de commercialisation et d'export des pro

duits des industries agro-alimentaires (produits arachidiers, 

produits de la mer, fruits et legumes etc.). 

2. Office de commercialisation et d'export des pro

duits des industries legeres (textile-cuir-artisanat de pro

duction - articles de menage etc.). 

3. Office de commercialisation et d'export des 

produits des industries extractive, chimiques et de construc

tion de machines (phosphates, ciment, fer, sel etc.). 

Une telle organisation permet une specialisation 

par produit ou groupe de produits indispensable au stade de 

developpement industriel actuel du pays et pour promouvoir, 

sous toutes ses formes, !'expansion co~erciale et equilibrer 

la balanc~ commerciale du SENEGAL. 

A la lumiere de ce qui precede, il convient de 

transformer la cellule textile en: 

OFFICE DE COMMERCIALISATION ET D'EXPORT DES 

PRODUITS DES INDUSTRIES LEGERES. 
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1. Objectifs 

L'objectif global vise a !'organisation et le 

developpement d'un systeme de distribution des produits des 

industries legeres, a l~exportation en vue de realiser les 

principaux objectits poursuivis par les exportateurs • 

suivants: 

Cet objectif est realisable par les sous-objectifs 

• maximiser le volume de ventes a l'export; 

• accro!tre les prix obtenables a !'export; 

• minimiser les coats de distribution export; 

• creer une image de marque des produits pour 

penetrer les marches exterieurs; 

• minimiser les importations. 

2. Moyens 

Pour realiser l'objectif global OU les sous

objectifs ci-haut, il est necessaire d'executer les attribu

tions et taches suivantes: 

2.1. Connattre et suivre: !'utilisation de la capa

cite de production des industries legeres senegalaises et les 

produits fabriques, par trimestre et par an; 

2.2. connaitre et suivre: les quantites, totales 

et par produit, fabriquees et exportees au cours des annees 

precedentes; les marches des industries legeres ~ l'export et 

les diff icultes rencontrees au niveau de la production et de 

la commercialisation; 

2.3. Determiner: les marches potentiels pour les 

produits des industries legeres senegalaises {ayant en vue 

d'abord les pays limitrophes), les segments de marches por

teurs et la concurrence {quantite, qualite, delais, prix); 

2.4. Organiser des reseaux de vente adequats sur 

les marches cibles; 

2.5. Definir et mettre en oeuvre un plan de pu

blicite-promotion {catalogues, depliants, echantillons etc.); 
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2.6. Faire des etudes periodiques portant sur: la 

demande sur les differents marches, les conditions d'acces a 
ces marches les prix obtenables, la concurrence et le contexte 

economique gen~ral de ces marches; ces etudes se feront sur la 

base de recherches documentaires et d'enquetes sur le terrain; 

2.7. Organiser un systeme d'information d'une part, 

entre l'Office et les Industries legeres senegalaises et 

d'autre part, entre l'Office et l'Etat pour avoir une infor

mation permanente sur la balance entre les exportations de 

produits et !'importation de matieres premieres, materiaux et 

pieces de rechange necessaires aux industries legeres; 

2.8. Organiser, en collaboration avec les industries 

legeres, des analyses periodiques (trimestrielles, annuelles) 

dans le but de def inir les elements de tactique et de strate

gie necessaires au developpement de la production et de !'ex

portation ~ court moyen et long termes; 

2.9. Organiser des exposition specialisees, au 

Senegal et~ l'etranger, pour les industries legeres sene

galaises; 

2.10. Assurer l'encadrement de la participation des 

industries legeres aux foires et expositions nationales et 

internationales. 
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BREVIAR POUR OFFICE DE COMMERCIALISATION DES 

PRODUITS POUR L'INDUSTRIE LEGERE 

1. Gestion et Administration 

Renseignements commerciaux: 

• Produits fabriques 

• Capacit~s 

• Quantites fabrique'"es (trimestre - annee) 

• Quantites exportees (trilllestre - annee) 

• Type de clientele et pays clients: 

- Europe 

- Afrique 

- Amerique 

- Asie 

. Difficultes·conunerciales 

2. Renseignements techniques 

• Produits fabriques caracteristiques techniques 

• cadres 

• Surf ace des ateliers 

• Nombre et caracteristiques des materiels 

. Remarques sur les possibilites techniques 

• Politique generale et d'investissements 

(rentabilite) 

2.1. Valeur et place des produits sur le marche 

• Produits concurrents qualites, couts 

• Produits de l'entreprise-qualites-couts 

• Potentiel du marche detenu par l'entreprise au 

Senegal ••••••• evolution ••••••• % 

• caracteristique des principaux concurrents 

- prix moins eleves 

- produits de pays vendus: plus cher % peu cher %. 

(Joindre des catalogues dcnner une description pre

cise des produits et des echantillons pour l'etude des marches 
A !'exportation). 
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2.2. Efficience des ventes 

• Description du marche 

• Nombre de clients (Senegal, export - evolution) 

• Clients principaux et parts des ventes (evolution 

en %) 

. Budget de l'activite commerciale 

• Reseau vente: 

representants: agences, succursales, concession

naires 

- C.A. par representant 

- lieu de prospection 

- methode de travail 

- partenaires 

. Fonctions conunerciales 

- etudes et programmation, publicite (catalogues 

echantillons, documents ••• ) 

- budget 

- type d'etudes - distribution d'echantillons 

- sources d'information 

• service export 

. service apres vente. 

2.3. Qualite de la liaison "production-vente" 

. Qualite des previsions de ventes 

. caracteristiques des commandes urgentes 

• Delais minimum admissibles pour assurer 

une commande 

. Caracteristiques des retards de livraison 

. Reclamations (nombre, nature, etc.) 

• contrOle de qualite 

• Liaisons services commerciaux fabrications et 

methodes. 

2.4. Qualite des techniques et machines mises en oeuvre 

• Machines cages, etat, modernite) 

• Entretien des machines 
• Bureau d'etude 
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• Methodes organisation collection fiches articles, 

nomenclatures. 

2.5. Efficiente de la fabrication 

• Service ordonnancement: organisation, planning, 

contrOle de charge des machines, releve de produc

tion 

• contrOles 

- exploitation (temps) 

- rendemcnt general 

- gestion des stocks 

2.6. Efficience des achats et approvissionnements 

• compos·ition des achats principaux 

• Organisation des achats 

Methodes de discussion des prix 
• controle~ effectues sur la qualite. 

2.7. Qualite de la gestion generale 

• Politique et objectifs de l'entreprise 

• Orientation generale rechercher des capitaux, 

reduire les frais, accrottre les ventes, augmenter 

les prix, modifier le composition des ventes, 

rechercher des produits nouveau, accro!tre !'effort 

commercial, rechercher des partenaires 

• Outils: programme, tableau de bord, systeme de 

gestion previsionnelle-calcul du prix de revient. 

2.8. Valeur du personnel 

• Qualite de la repartition des responsabilites et 

liaisons 

• Attributions, taches, liaisons, competences, 

formation. 

2.9. Structure financiere (bilan et C.E. sur 3 ans) 

• Gestion financiere: renseignements generaux 
(chiffres d 'affaires 1 ,,~leur ajoutee: frais du 
personnel, amortissement benefice) 

• Effectifs: production, gestion, commercial 

• Tresorerie, etc. 
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C 0 N C L U S I 0 N S 

Les principaux objectifs concernant !'organisation 

des ateliers de production et la productivite pour le renforce

ment de la gestion de production de l'industrie textile ont 

ete poursuivis au cours de la mission et des analyses dans les 

entreprises suivantes: . 
• ICOTAF (filature-tissage-f inissage coton) 

• S.T.S. (filature-tissage coton) 

. SOTIBA (finissage fils et tissus) 

. T.M.S. (bonneterie) 

. MABOSE (bonneterie) 

• "SOLO" (confection) 

• SODACO (confection) 

• SOCOSAC (emballages en polypropylene) 

. SENEMBAL (emballages en polypropylene) 

• IFAP (filets de peche). 

Ces entreprises on ete selectionnees sur la base des 

reponses re9ues a la lettre du 23 septembre 1985 du CSCE et 

de nos relances par contact direct. 

Le but etait d'analyser !'organisation generale des 

ateliers la productivite et la gestion des entreprises et 

surtout leurs preoccupations en matiere de developpement des 

produits et des marches interieurs et exterieurs. 

ICOTAF a ete selectionnee pour faire une etude appro

fondie pour !'amelioration de la gestion de production et de 

productivite de l'entreprise (2-eme partie du rapport). 

Les conclusions sectorielles se presentent comme suit: 

A. SECTEUR FILATURE - TISSAGE - FINISSAGE DE COTON 

- Chiffre d'affaires en hausse sur toute la periode 

allant de 1981 a 1985 (global et export); 

- Manque de diversification de la production par rap

port aux besoins des marches; 

- Sous utilisation des capacites de production in

tensive et extensive, ceci est valable pour ICOTAF 

et SOTIBA-SIMPAFRIC: la STS, quant A elle, utilise 

ses capacites de production installees dans de 
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bonnes conditions de travail en quatre equipes 

pendant 312 jours par an; 

- La STS produit suivant les besoins de la SOTIBA -

SIMPAFRIC; elle fournit de gros efforts en recherches 

et developpement; seuls les tissus de grandes lar

geurs (2,5 ~ 3 m) sont exportes integralement. Les 

initiatives de la direction sont freinees par la 

societe mere (SOTIBA-SIMPAFRIC). 

- A ICOTAF, la production se caracterise par une e~o

lution inegale dans le temps; il y a des problemes 

d'organisation de la production pour accrottre la 

rentabilite: 

• productivite f aible ; 

• consommations importantes d'energie et cout eleve; 

• utilisation de coton de qualite pour faire des 

f ils gros; 

• sisterne de remuneration (salaire mensuels); 

• climatisation en panne; 

• rnanque de syst~e de controle technique de qua

li te dans le processus de fabrication faisant 

que les tissus ne sont pas toujours de bonne 

qualite; 
• le niveau des exportations est relativernent 

faible par rapport aux investissements. 

Il s'avere done necessaire d'approfondir l'etude pour 

ICOTAF en vue d'ameliorer la gestion, la productivite et la 

rentabilite: 

- A SOTIBA-SIMPAFRIC: 
• !'evolution de l'activite de la sc~iete a con

duit a une implantation inadequate; 

• la technologie de finissage n'est pas hornogene 

et entraine des consornmations elevees d'elec

tricite, d'eau et de carburants; 

. la force de travail a un degre d'utilisation 

faible; 

• le nombre du personnel administratif est rela

ti vement important par rapport au nombre 

d'ouvriers (215 personnes pour un effectif 
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total de 1175 soit 18%); 

l'entreprise, par contre, est soucieuse de 

diversifier la production en rapport des mar

ches locaux et exterieurs; 

• elle mene une politique de developpement de la 

production basee sur les tissus ecrus locaux 

et importes; 

• elle a un plan de modernisation des outils de 

fabrication. 

B. SECTEUR D'EMBALLAGES (SACS, TOILES, FICELLES ET CORDAGES) 

ET DE FILETS DE PECHE 

- EVolution negative en ce qui concerne le chiffre 

d'affaires la production et !'utilisation des capa

cites de production; 

- La productivite est tres faible, et bais~e d'annee 

en annee; 

- Manque de pieces de rechange pour l'entretien fait 

de facon palliative; 
' 

- Consommations de matieres premieres importantes 

et en augmentation; 

- Consommations d'energie et eau elevees et tres 

couteuses; 

- Pas de politique definies d'approvisionnement et 

de ventes. 

Tout cela conduit a une situation f inanciere defavo

rable. Les principales causes etant: 

• manque de planning de production a moyen et long 

termes; 

• manque d'etudes d'organisation de la production; 

• manutention transport et stockage entierement 

manuels; 

• entretien palliatif; 

• surfaces construites rnal utilisees; 

• systemes de remuneration def avorable; 

• etc. 

> 

' 
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OOnc, il convient de mener egalement une etude appro

fondie d'organisation de developpement du secteur en rapport 

avec le marche local et marches exterieurs voisins. 

C. SECTEUR TRICOTAGE ET CONFECTION 

• utilisation tres faible des capacites de production 

(10 A 30%) 

• concurrence vive des importations frauduleuses et 

de la friperie; 

• absence de planning de production; 

• manque d'un service commercial organise pour trouver 

les debouches necessaires aux capacites de produc

tion installees; 

• absence de service-achats avec un bon systeme 

d'approvisionnement de matieres premieres et pieces 

de rechange; 

• manque de competitivite; 

qualite des produits acceptable mais pas diversi

fiee en fonction de la demande; 

• mauvais positionnement sur les marches interieurs 

et exterieurs; 

• manque d'etudes de marche. 

Les analyses des dix (10) usines textiles senegalaises 

nous ont conduit ~ etablir de notables actions et recommenda

tions pour favoriser l'equilibre de la balance commerciale 

textile en developpant des exportations et en ameliorant les 

conditions d 'achat A 1 'impc;rtation. 

L'existence de toutes importantes reserves potentielles 

dans les secteurs de filature-tissage-finissaqe, bonneterie, 

confection, filets de p~che, toiles de sacs et sacs - 12.068 

millions F.CFA - laisse apparattre comme imperieusement ne

cessaire l'entra!nement des facteurs correspondants-industries, 

CSCE, Etat - A des efforts conununs pour la preparation, la 

correlation et !'utilisation maximale des ressources techni

co-materielles et humaines disponibles et necessaires pour 

!'amelioration de la qestion de la production et de la pro

ductivite de ce secteur. 
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Au niveau regional, la concurrence des production est 

sur tout sensible dans le domaine des tissus et de la bonnete

rie. La contre bande est tres active a partir des pays, a 
monnaie non-convertible. 

Un accord de regulation de cette activite, qui ne 

pourrait resulter que de discussions au niveau des gouverne

ments, semble assez difficile a realiser, car il impliquera 

sans dOUte des reductions OU des modifications d'activites. 

avec la necessite d'investissements nouveaux ce qui ne semble 

pas acquis au niveau des etats ou nes entreprises priv~es. 

Les contraintes quipesent sur les entreprises ainsi 

que leurs propres faiblesses passablement nombreuses, qu'il 

s'agisse des couts enormement eleves de certains facteurs de 

production essentiels (energie, eau industrielle) de la ri

gidite des conditions de l'emploi, des hausses de salaires 

sans contrepartie au plan de la productivite, le domaine est 

vaste dans lequel une action des pouvoirs publics sera seule 

susceptible d'apporter les solutions convenables. 

Cette action devrait d'ailleurs etre menee simultane

ment avec les mesures de liberalisation des importations sous 

peine de voir disparaitre rapidement quelques unes des entre

prises les plus vulnerables. 

Au niveau des entreprises elle-memes, de nombreux 

efforts restent a faire dans le domaine de la gestion et sur

tout de la prevision. 

Les entreprises deja exportatrices de fils ecrus, et 

des tissus en particuliers et dans une bien moindre mesure de 

bonneterie, connaissent les exigences de ces marches. 
Pour la bonneterie, la situation est plus difficile 

parce qu'elle peut pas s'appuyer sur le marche interieur to

talement desorganise par les entrees insolites de friperie 

pour avoir une assise solide. 
Pour l'economie senegalaise, le contact avec le rnarche 

exterieur Offre la possibilite d'une evaluation realiste aussi 

bien au niveau technique et technologique de l'industrie tex

tile du pays qu'a l'efficience de l'activite productive. Dans 

, 
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ce contexten on peut apprecier s'il ya ou non competitivite. 

Chaque pays exporte ou importe des matieres premieres# des 

produits finis etc. correspondant a une necessite reelle et 

objective du proqres du pays. Ce faisant, il convient de 

prendre des mesures pour que la totalite des activites pro

ductives de l'industrie textile se deroule dans de tres bonnes 

conditions et que cette derniere s'eleve au niveau des plus 

hautes exigences du marche mondial par des performances quali

tatives superieures • Le volume du commerce exterieur doit 

croitre d'annee en annee avec un rythme eleve. Si sur la place 

mondial ce rythme a connu un developpement accru au cours de 

l'annee 1985, dans les pays en voie de developpement il est . 

seulement de 1,2. 

Le Senegal ne connait pas une croissance assez impor

tante pcur les produits textiles bien qu'il dispose d'entre

prises qui peuvent offrir des fils et tissus, articles de 

bonneterie et confection qui peuvent etre competitifs sur le 

marche africain et meme sur les marches europeens, americains 

et asiatiques. L'exportation constitue une necessite obliqa

toire pour le deroulement normal de l'activite economique 

seneqalaise. 

Apres l'analyse des etudes effectuees, il s'avere 

necessaire une aerie d'actions qui menent a !'amelioration et 

au developpement des productions dans l'industrie textile se

negalaise. 

1. ACTIONS AU NIVEAU DES ENTREPRISES TEXTILES 

L'amelioration de la gestion de la production et de la 

productivite pour les entreprises qui ont ete soumises aux 

analyses. Il peut se faire a la base, les points faibles et les 
recommandations compris dans la premiere partie du rapport 

pour utiliser le maximum de capacites installees et mettre en 

evidence les reserves internes qui sont dans chaque usine. Pour 

ICOTAF, !'amelioration de la qestion a ete detaillee dans la 

deuxieme partie du rapport. Les actions et les mesures envisa

gees dependent des efforts conjugues de l'entreprise du centre 

de commerce Exterieur et du Gouvernement. Nous estimons comme 
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opportun la mise en relief des actions et des rnesures pour 

ceux-ci. 

2. ACTIONS AU NIVEAU DU CENTRE SENEGAIAIS DU COMMERCE EXTERIEUR 

2.1. Organiser chaque annee une reunion avec les 

industries textiles pour developper les expor

tations senegalaises des produits textiles, 

diversifier de facdn optimale, les importations 
' et ameliorer les rnecanismes de promotion com

m&rciale, de financement et de transport. 

2.2. Organiser chaque annee, une exposition-ventes 

des produits textiles fabriques sur place avec 

participation de visiteurs professionnels des 

pays limitrophes. 

2.3. Assurer une presence reguliere des produits 

des industries textiles aux foires internatio

nales etrangeres en vue de sig~er des contrats 

de ventes et d'achats. 

2.4. Intervenir aupres des autorites qouvernemen

tales en vue d'assurer les commandes des col

lectivites publiques aux industries textiles 

pour une utilisation totale des capacites de 

production et d'accorder des facilites en ce 

qui concerne les taxes et impots. 

2.5. Effectuer des etudes conjocturelles de marches 

dans le but d'exporter de facon plus efft~iente 
' les produits textiles senegalais. 

2.6. Interdire les importations des produits textiles 

fabriques au Senegal ou qu'il est possible de 

fabriquer. 

2.7. Etudier, deux fois par an, le potentiel econo

mique de chaque industrie textile, son utilisa

tion et informer les ministeres competents de 

la situation et des propositions faites. 

f 

' 
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2.8. Les collectivites publiques (hopitaux, etablis

sements scolaires et universitaires, forces 

armees etc.) doivent acheter tout ce qu'il leur 

est possible d'acheter sur place et en hors 

taxes avant d'importer. 

2.9. Favoriser le commerce d'usine en accorder des 

facilites aux industries textiles pour ouvrir 

des points de vente sur le marche interieur en 

vue de faire face A la concurrence illegale. 

2.10.0rganiser des cours de formation au personnel 

des industries textiles. 

2.11.Especialiser l'activite du CSCE par type de 

produits ou groupe de produits. 

3. ACTIONS AU NIVEAU DU GOUVER~EMENT DU SENEGAL 

• Prevoir certains objectifs dans la strategie de 

developpement pour la stimulation prioritaire de 

l'industrie textile autochtone en vue de couvrir 

dnas un degre si grand que possible, la consom

mation interne des produits textiles au niveau 

de la capacite installee, aussi bien que pour 

!'exportation dans le but d'equilibrer la balance 

commerciale de ce secteur economique • 

. Assurer les moyens financiers necessaires pour 

le fonds de roulement. Le developpement des capa

cites de production et la modernisation de l'ou

tillage. 

• Etablir certaines mesures legislatives qui sti

mulent le developpement de l'interet de l'industrie 

textile pour produire A un prix competitif et 

faire face aux friperies et concurrences fraudu

leuses. 

• Etablir des accords de cooperation bilaterale 

avec les Etats-Voisins et autres pour un commerce 

equitable du developpement de l'industrie textile. 
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• Etablir pour le CSCE !es meilleurs moyens et 

techniques pour realiser son role a promouvoir 

le commerce exterieur du SENEGAL de maniere 

optimale pour aider le Gouvernement A retablir 

l~equilibre de la balance commerciale par une 

promotion systematique des exportations sene
galaises. 

l 



163 

LISTE DES INDUSTRIES TEXTILES SENEGALAISES 

EGRENAGE COTON 

1. SODEFITEX: BP: 3216 DAKAR TEL: 22-47-80 TELEX:280/SG 

FILATURE-TISSAGE-FINISSAGE 

2. ISLIMA: BP: 1253 TEL: 21-61-21 TELEX: 247/SG 

3. ICOTAF: BP: 82 TEL: 34-00-12 TELEX: 602/SG 

4. SCT: BP: 1773 DAKAR TEL: 34-01-67 TELEX: 3183/SG 

5. S.T.S.: BP: A 15 THIES TEL: 51-13-60 TELEX: 7762/SG 

6. C.C.V.: BP: 3 THIAROYE TEL: 34-05-89 

7. SOTIBA-SIMPAFRIC: BP: 527 DAKAR TEL: 34-05-12. 

·rELEX: 519 

8. SOSEFIL: BP: 318 DAKAR TEL: 21-69-80 

BONNETERIE 

9. T.M.S.: BP: 155 DAKAR TEL: 22-30-24 TELEX: 544/SG 

10. M~BOSE: BP: 3339 DAKAR TEL: 21-01-78 

11. ENBOCO: 4 Rue Grasland DAKAR TEL: 21-05-15 

12. BOCAP: B~: 6269 DAKAR TEL: 22-12-13 

CONFECTION 

DIVERS 

13. VETISEN (ex SIV) BP: 745 TEL: 23-10-35 

TE!.EX: 599/SG 

14. INDUSTRIES SENEGALAISES DE MODE "SOLU": 

BP: 100 DAKAR TEL: 22-11-11 

15. SOCIETE DAKAROISE DE CONFECTION (OSDACO) 

BP: 100 DAKAR TEL: 21-13-39 

16. SOCIETE INDUSTRIELLE DE CONFECTION SENEGALAISE 

(SICS) km 4,3 Route de Rufisque DAKAR TEL: 21-07-21 

17. SENEMBAL: BP: 331 KAOLACK TEL: 41-16-81 

18. SOCOSAC: BPt 280 DAKAR TEL: 22-15-30 TELEX: 637 

19. IFAP: BP: 280 DAKAR TEL: 22-24-23 TELEX: 637 

20. SISAC: BP: 100 KAOLACK TEL: 41-23-72 

21. SINCOLIT: km 4,3 Route de Rufisque TEL: 22-55-74 




