(‘:OMMISSION DES COMMUNAUTES EUROPEENNES

DIRECTION GENERALE DU DEVELOPPEMENT ET DE LA COOPERATION
rd

DIRECTION DES ECHANGES COMMERCIAUX ET DU DEVELOPPEMENT

L'INDUSTRALISATION TEXTILE D’EXPORTATION
DES ETATS AFRICAINS ET MALGACHE ASSOCIES

™ Partie

Les possibilites de créer des industries textiles d’exportation

dans les EAMA

Tome |

RAPPORT DU BUREAU BERENSCHOT-BOSBOOM

MARS 1973 Vill/210/72-F



AVANT-PROPOS

Dans le but de promouvoir l'industrialisation des Etats Africains et
Malgache Associés (EAMA), la Commission des Communautés Européennes a fait
entreprendre, avec l'accord de ces Etats, un vaste programme d'études
sectorielles sur les possibilités de créer dans ces pays certaines industries

manufacturiéres d'exportation.

L'étude du secteur textile, qui fait l'objet du présent rapport,
a été entamée avant ce programme d'études sectorielles, du fait que certaines
réalisations déja acquises dans les EAMA permettaient de croire 4 l'existence
de possibilités réelles et justifiaient d'entreprendre cette étude sans
attendre les résultats des études et recherches préliminaires destinées i

définir l'orientation et la portée des autres études sectorielles (1).

Une premidre étape, réalisée par le professeur Jacques De Bandt (2)
a examiné les possibilités offertes au développement, dans les EAMA, de
productions textiles destinées & la grande exportation. Elle comprend deux
parties. La premiére concerne l'analyse des débouchés potentiels sur les
marchés des pays européens ; elle sélectionne les catégories de produits
pour lesquels il est possible de considérer, en raison de l'importance des
importations et de celles en particulier qui proviennent des pays en voie
de développement (PVD) que des débouchés significatifs pourraient s'offrir

aux producteurs des EAMA. La seconde concerne, de maniére trés générale,

(1) "Pré-sélection des industries d'exportation susceptibles d'&tre implan—
tées dans les Etats Africains et Malgache Associés" Rapport + 5 annexes
Doc. VIII/847(71)-F, Bruxelles, juillet 1971

(2) "L'industrialisation textile d'exportation des EAMA"
lére partie — les marchés potentiels pour des exportations textiles des
EAMA
2éme partie - les conditions de production de produits textiles dans
les EAMA
Doc. VIII/210(72)-F, Bruxelles, septembre 1972
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les conditions de production et, en fonction de celle-ci, les niveaux de
compétitivité que les producteurs textiles des EAMA sont susceptibles
d'atteindre, par rapport aux producteurs européens ou aux producteurs

concurrents des autres PVD.

Le présent rapport, réalisé par le bureau Berenschot-Bosboom, se situe
dans le prolongement direct de la seconde analyse du professeur De Bandt.
I1 fournit une analyse plus poussée des conditions de production de quelques
produits spécifiés de maniére plus précise dans des pays particuliers.
I1 établit ainsi une information encore insuffisant.: certes mais déji plus
détaillée‘et susceptible a4 ce titre d'éclairer davantage les décisions

d'investir.

I1 importe de souligner ici les limites d'une étude telle que celle-ci,
résultant notamment de la complexité de la matiére & laquelle des
analyses, nécessairement basées sur des modéles d'entreprise généraux et
simplifiés, ne peuvent répondre qu'imparfaitement. Aussi, les résultats de
cette étude ne peuvent-ils que faire apparafire des ordres de grandeur,
1'étahlissement d'un projet concret et le calcul de sa viabilité requerrant
une étude plus approfondie de tous les facteurs en jeu et notamment des

conditions locales.

Dans les limites temporaires et budgétaires imposées A la présente
étude, les experts n'ont pu visiter tous les Etats Associés. Le choix des
pays retenus par 1l'étude a été fait surtout en fonction de l'existence
d'une production relativement importante de coton, 1l'industrie envisagée
disposant ainsi sur place de la majeure partie de son approvisionnement
en fibres, mais également en fonction d‘'autres critéres ayant trait au
niveau déja atteint par 1'industrie textile existante, au volume du marché
local ou, dans certains cas, au fait qu'une industrie cotonniére exporta-
trice existe déja, ce qui peut rendre 1'étude des possibilités d'exportation
textile moins intéressante., En tout état de cause, les experts ont été
tenus de choisir les pays en fonction de leur représentativité pour les pays
voisins non retemus, ce qui facilite la transposition éventuelle des résul-

tats de 1'étude a ces pays.
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Si les services compétents de la Commission ont fixé l'objet des
recherches et les ont suivies tout au long de leur déroulement, 1l'expert
a agi par ailleurs en toute indépendance, notamment en ce qui concerne la
méthodologie qu'il a suivie. Le rapport n'exprime donc que le résultat
des travaux de l'expert et les conclusions qu'il en tire.
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RESUME

]l

But de 1'étude

L'étude vise 1'examen des possibilité@s pour les EAMA de dévelcpper
leurs capacités de production de produits textiles (toutes fibres

et tous stades de fabrication) a destination de 1'exportation.

La partie de 1'étude confiée au bureau BERENSCHOT-BOSBOOM comprend
uniquenent 1'€tudz des possibilit@s de productisn dans les EAMA.
Pour ‘les possibilités d'@cculement des produits textiles sur les
marchds de 1'extérieur, nous nous référons au rapport du Professeur

J. De Bandt.

L'étude

L'étude a été effectuée en 3 phases, a savoir:

a. un examen des informations, disponibles en Europe, permettant

notamment un premier choix des EAMA 3 visiter, 3 savoir:

la C3te d'Ivoire, le Cameroun, Madagascar, le Sénégal, le Zaire,
la Haute~Volta, le Burundi, la République populaire du Congo-

(Brazzaville), le Mali, le Tchad, et le Togo.

b. Visite de 11 EAMA ci-dessus, (en moyenne une semaine par pays)
pour vérifier les données trouvées au cours de la premiére

phase et recueillir des informations complémentaires.

. Elaboration, sur base des données rassemblées, d'une &valuation
de la competitivité de 1'industrie textile qui serait implantée
dans ces pays et orientée vers l'exportation, par rapport a
1'industrie textile dans la CEE sur base d'une comparaison des
prix de revient et des investissements dans les deux cas. Dans
les cas ol cette competitivité est positive, quelques &tudes

de préfactibilité ont &été établies.
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Résultats

Les conclusions de 1'&tude peuvent €tre résumées comme suit:

ae.

d.

En général, on peut affirmer qu'il existe des possibilités de
créer une industrie textile exportatrice qui serait compétitive

avec une industrie comparable en Europe.

En général cette compétitivité n'existe que dans la mesure oii
le colt du travail plus bas compense les autres frais d'exploita-

tion plus élevés.

Les possibilités varient fortement selon les pays examinés.
Ceci est vrai aussi bien pour les différentes phases de
production de 1'industrie textile (filature, tissage, finissage,

confection, bonneterie) que pour l'assortiment des produits.

La création d'une industrie textile exportatrice ne peut &tre
envisagée que si un certain nombre de conditions préalables

sont remplies, notamment:

- Formation de la main d'oeuvre et des cadres afin d'atteindre
le degré de productivité et de qualité nécessaire pour assurer

la compétitivité sur le marché européen.

- Préparation minutieuse d'un projet notamment quant aux points suivants:
. choix du produit \
. possibilités d'écoulement
. processus de fabrication et &quipement
. matiéres premiéres
. lieu d'implantation
. modes de financement

. assistance de la part des autorités

Les informations et les conclusions, reprises dans ce
rapport sont les résultats d'une premiére étude nécessaire-
ment limitée: en conséquence, ni ces données ni les conclu—
stons ne peuvent E€tre considérées comme valables de fagon

absolue.
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2.

INTRODUCTION

L'objectif de 1l'étude peut se résumer comme suit : "Examen des possibilités
de créer ou de développer dans les EAMA des entreprises de production textile
(toutes fibres et tous stades de transformation) 3 destination de 1'exportation".
Ces possibilités dépendront en premier lieu de la compétitivité d'une industrie
textile éventuelle située dans les EAMA par rapport & l'industrie textile
existant dans les pays vers lesquels les produits seront exportés.

Cette compétitivité de 1'industrie des EAMA pour un produit déterminé peut

8tre évaluée par une comparaison des prix de revient des industries respectives.
Ces prix de revient ont été calculés 3 1l'aide de modéles qui définissent les
différentes unités de production (filature, tissage, finissage, etc.). Ces
modéles ont été utilisés pour les calculs des éléments constitutifs des prix

de revient pour un certain nombre d'alternatives possibles. Ces mEmes modéles
ont également servi de base pour les calculs des investissements et pour les

études de préfactibilité.

Les données utilisées dans les modéles ont été recueillies au cours d'une
investigation préalable d'une durée limitée aussi bien en Europe qu'en Afrique
et pourraient donc uniquement servir comme schéma général pour 1l'évaluation de

projets d'investissement.

I1 va de soi que 1l'établissement d'un projet concret requiert une étude
beaucoup plus approfondie sur la base d'un inventaire complet et d'une éva-

luation plus poussée des conditions locales.

GENERALITES

2.1, Situation actuelle de l'industrie textile dans les EAMA

L'industrie textile a été une des premiéres formes d'industrialisation
"d'import-substitution", qui soit apparue dans les EAMA. Répondant & des
besoins élémentaires, les entreprises textiles ont fait leur apparition sur
le continent africain deées 1920-30.

Un inventaire de 1'industrie textile dans les EAMA a été repris en annexe.



2.1.1. Evolution de la capacité de production

L'industrie textile a bénéficié dans presque tous les cas d'une protection

efficace et les enireprises se sont développées en travaillant presque exclusi-

vement pour le marché .domestique et en ne cherchant qu'occasionnellement &

déborder sur les marchés voisins,

La situation est toutefois trés nuancée et elle doit s‘apprécier différem—

- ment selon les pays. Certains d'entre eux ne se dont dotés d'une industrie

textile qu’aprés 1l'indépendance et ne viennent de s'engager dans le processus

de remplacement des importations que depuis quelques znnées, D'autres ont déja

orienté une partie de leur capacité de production vers l'extérieur.

La multiplication des enireprises textiles a provoqué pour certains produits

une quasi saturation du marché.

Les chiffres disponibles pour les pays memnbres de 1'UDEAC pour 1969 sont

assez significatifs & cet égard, bien qu'ils ne représentent qu'une partie des

FAMA.
Tissus imprimés Tissus écrus, blanchis, teints
Capacité de Pro- Capacité de Pro~
duction duction
Pays installée Demande Pays installée Demande
millions M millions M
Cameroun 9 12,1 Cameroun 5,3 8
R. C. A. 5 4,4 | | R. C. A, 743 4,7
Rép. Pop. Rép. Pop.
du Congo 545 du Congo 1,5 2
Gabon 2,8 Gabon - 0,3
Total 19 24,8 Total 14,1 15,5
Bonneterie
Capacité de Production
Pays installée Demande
tonnes
Cameroun 250 250
}'{- Co Ao - 55
Rép. Pop.
du Congo 180 45
~ [Gabon - 35
Total 430 385
Source : Bulletin de 1'Afrique Noire, n® 601 du 27 mai 1970.

Al
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On le voit, la situation est différente 3 la fois suivant les groupes
de produits et suivant le nivean national ou plurinational, Les besoins
exprimés par l'ensemble des pays de 1'UDEAC excédent encore légérement la
capacité de production installée ; toutefois, la R.C.A. se voit obligée
soit de n'utiliser sa capacité que partiellement, soit d'exporter une partie

de sa production dans 1l'union douaniére ou ailleurs.

Le probléme soulevé par le secteur de la bonneterie est encore plus
critique, avant tout en raison des possitilités de production élevées des

entreprises du Congo.

2.1.2, L'équipement

L'industrie textile africaine dispose, comparée aux autres régions en
développement, d'un équipement relativement moderne. La plupart des machines
ont été achetées neuves, le matériel d'occasion étant plut8t rare. Les ren-
seignements disponibles pour le tissage indiquent pour 1l'Afrique prise

globalement un pourcentage de métiers automatiques relativement élevé,

Evolution de l'équipement dans le tissage en Afrique entre 1958 et 1966

Année Métiers Mécaniques Métiers Automat. Total

Unités | Unités % Unités A a
1958 15.000 55 12.000 45 27.000
1966 14.000 21 49.000 79 63.000

Source : "Perspectives for industrial development in the Second United Nations
Development Decade", The Textile Industry, United Nations, 1971.

Alors que les métiers mécaniques ont diminué en valeur absolue entre 1958
et 1966, le nombre des métiers automatiques a quadruplé et leur proportion dans
1'ensemble est passée de 45 % & 79 %. Il semble intéressant de rapprocher la
structure de 1'équipement dans le tissage de 1'Afrique de celle des autres
PVD.,



Pourcentage des métiers & tisser automatiques dans le total (1966)

Amérique latine : 61 %

Asie ; 40%
dont Inde : 13 %
Pakistan : 70%
Philippines : 100 %
Hong Kong : 100 %

A défaut de renseignements sur le degré d'utilisation de la capacité de
production en filature dans les EAMA, il a paru utile d'indiquer 1'évolution

entre 1958 et 1966 pour l'ensemble du continent africain.

000 t 1958 1962 1966
Capacité installde 164 256 348
Production 127 180 277

Pourcentage d'utili-
sation, Africque 11 T0 80

Pourcentage d'utili-
sation, Amérique latine 55 64 65

Pourcentage d'utili-
sation, Asie 58 60 58

On voit donc que l'utilisation de la capacité en filature est la plus

élevée pour 1'Afrique.

2,1.3. Exportations de produits textiles manufacturés vers la CEE et projeis

actuels

Tes exportations des EAMA & destination de la CEE sont passées de 267 T
en 1969 & 375 T en 1970, soit une augmentation de 40 %. Elles proviennent
essentiellement de deux pays, le Sénégal et la RCA, et portent principalement

sur des tissus imprimés.

I1 convient d'y ajouter un début d'exportation provenant de la CICAL a
Garoua ; il s'agit d'un programme d'exportation de 1,000 T des tissus écrus
pour draps. De m@me, la RCA a décidé de créer une entreprise de filature et

de tissage, destinée &4 alimenter =u tissus écrus les usines européennes du

groupe Agache-Willot,
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Le Gabon projette de placer 3.700 T de fils & 1l'exportation, tandis que
deux projets sont 4 1'étude en CSte~d'Ivoire dont 1l'un aurait une capacité

installée de 12.500 T de draps et d'écrus destinés, a raison de 70 %, aux

marchés extérieurs.

Exportations de produits textiles manufacturés vers la CEE en 1970

a

Produits Provenance Destaination Quantités (T) |Valeurs (1000 $)

FFils de coton simples de
14.000 m & 40.000 m au kg,
écrus Togo RFA 20 22
Tissus imprimés, minimum Sénéeal France 181 422
85 % coton, largeur moins ga
de 85 cm RCA France 144 241
Tissus écrus, min. 85 % Sénégal France 5 12
coton, largeur 85-115 cm Cameroun Italie 15 16
Pantalons et culottes de
fibres symth. C8te—d'Ivoire France 7 91
Pantalons et culottes de
coton Céte-d'Ivoire France 2 13
Linge de table de coton - - 1 4

Total 375 821

Source : Tableau analytique des Importations 1970 Janvier-Décembre, Office des Statistiques

de la CEE,

Les exportations des EAMA demeurent toutefois peu importantes comparées
a4 celles des autres pays africains. L'Afrique elle-m8me n'a représenté en
1967 que 9 % des exportations des PVD vers les pays industrialisés. Ces

considérations apparaissent a4 travers les chiffres suivants,

Exportations de produits manufacturés des PVD i destination des PD en 1967 :
5.107 millions § dont : exportations de textiles 1,053 millions §
"
exportations de v@tements ) 595 millions §

total 1.648 millions ¥, soit 33 %.

") Les données concernant les exportations de v8tements & destination des pays
4 économie planifiée ne sont pas disponibles,



Valeur des exportations textiles en provenance d'Afrique : 93,7 millions $

dont : EAMA 0,4 million §
C8te-d'Ivoire 0,2 million §
Cameroun 0,1 million §
ZaTre 0,1 million §
Autres pays africains : 93,3 millions ¥
dont : RAU 80,1 millions §
Algérie 4,6 millions §
Miiroc 2,5 millions $
Tunisie 1,9 million §
Keaya 0,6 million §
Tanzanie 2,9 millions §
Nigeria 0,1 million §

Rhodésie du Sud 0,6 million §

I1 convient pourtant de relever que 1'Afrique a conmu, entre 1961 et 1967,

le taux d'accroissement des exportations le plus élevé.

Destination
Provenance Monde | PEM ''') | PSEOA ''')] PVD "D
. Africains

Enseable des PVD T 7 31 5 T
Amérique latine 11 11 - 17 -
Afrique 20 12 37 15 21
Asie occidentale 5 5 12 4 '
Reste de l'Asie € 6 27 3 5

Source : Etude sur le commerce des articles manufacturés des pays en dévelop~
pement 1969 Nations Unies, New York, 1970.

V1) PEM : Pays développés & économie de marché

''1') PSEOA : Pays socialistes d'Ilurope orientale et d'Asie.
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2.2. Expérience acquise lors de la visite sur place

Le fonctionnement de 1l'industrie textile dans les pays visités

2.2.1. Les Gouvernements des pays visités ont manifesté beaucoup d'intér&t pour

cette dtude et ont offert leur collaboration pour nous procurer les données

nécessaires,

En général, les industriels étaient eux aussi intéressés et 1'information
concernant 1'industrie locale a été mise & notre disposition sans grands pro-
blémes, Au Sénégal et au Zatre; il n'a pas été possible dans certains cas de
visiter des entreprises qui avaient pourtant fourni des informations. Dans

quelques cas, les informations ont été fournies par les entreprises & condition

que les données individuelles ne soient pas publiées,

2.2.2. Dans tous les pays visités, la politique du Gouvernement est orientée
vers la promotion de l'industrie locale. Deux aspects importants de cette

politique industrielle ont retenu notre attention.

Le code des investissements

I1 existe un code d'investissement dans chacun de ces pays, avec des avan—
tages souvent accordés spécialement pour l'entreprise en question. Diverses

mesures d'aide y sont définies et notamment :

— la diminution ou l'exonération de droits & l'importation pour les matiéres

premiéres et les machines

~ l'exemption ~ entiére ou partielle - du paiement d'imp8ts sur les bénéfices,
éventuellement remplacé par une taxe unique fort peu élevée ; il n'y a pas

non plus de taxe & l'exportation sur les articles textiles
—~ le transfert libre ou partiellement libre des charges d'intér&t et des
bénéfices

- la possibilité d'utiliser des cadres européens et de les rémunérer de maniére
adéquate. Dans quelques pays, des lois pour l'africanisation des cadres

existent ou sont en cours de préparation.



Les droits de douane

En plus de l'exonération des droiis & l'importation citée ci-avant, les
Gouvernements protégent leurs industries textiles de la concurrence en préle-

vant des droits & l'importation et d'autres droits élevés sur les produits

étrangers.

2.2.3. La plus grande partie de la production de l'industrie dans les pays
visités se vend sur le marché local. Dans quelques cas, une partie de

la production est exportée vers les pays voisins.

Un certain nombre d'entreprises a cependant commencé, sur une échelle
modeste, 3 exporter vers 1'Europe (C8te-d'Ivoire, Sénégal, Cameroun).
Le fait de produire presque exclusivement pour un marché local - trés protégé —

a des conséquences pour le fonctionnement de l'industrie textile :

- Le niveau de la demande intérieure des pays associés, ol l'agriculture est
la source de revenus la plus importante, dépend de la récolte et de 1l'époque
de celle—ci. I1 en découle une utilisation partielle de la capacité de l'usine,
ce qui influe défavorablement sur l'efficacité et la productivité, Cet effet

est encore renforcé par le fait qu'il est & prévoir dans certains des pays
visités, qu'un surplus de capacité par rapport & la demande intérieure de
produits textiles apparaftra d'ici quelques années ou existe déji, comme au

Sénégal ;

— Les défauts de qualité du produit fini sont tolérés plus facilement par le
marché intérieur que par les marchés de 1l'Europe occidentale., Du point de
vue de la politique économique d'une entreprise, il est logique d‘'adapter la
maftrise du processus et le contr8le de la qualité aux exigences des marchés

pour lesquels on produit,
Une industrie textile future orientée vers l'exportation vers les marchés
de 1'BEurope occidentale devra donc exiger une qualité supérieure et devra y

adapter son organisation.

-~ La protection peut entrafner une baisse de la stimulation A satisfaire autant
que possible les exigences du marché et & produire aussi économiquement que

possible,
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2.2.4. Les entreprises visitées sont en général équipées de fagon assez moderne,
c'est-a-dire avec des machines transformées & 1l'aide des acquisitions

technologiques de la derniére décennie, Parmi les entreprises visitées plus

anciennes, un programme de modernisation des machines technologiquement démodées

est en cours,

2.2.5. En général, on peut constater dans les usines visitées que le nombre
d'heures de travail par semaine difféere 4 peine de la situation existant

en Europe (40 & 48 heures par semaine). Dans beaucoup d'entreprises, on travail-

le 2 2 ou 3 équipes. Dans 1l'industrie de la confection, on travaille également

souvent & 2 équipes.

Le nombre d'heures de travail par ouvrier et par an et le nombre d‘'heures
de machines par an sont presque égales a4 la situation en Burope. En tout cas,
pour autant qu'on puisse le constater, il n'y a pas encore de tendance a porter
le nombre d‘'heures de travail par an et le nombre d'heures de machines au niveau
de Formose ou de Hong Kong, ou le nombre d'heures par homme et par se situe &
un niveau de 40 % & 50 % plus élevé que celui des usines visitées et ol le nom-

bre d'heures d'utilisation des machines est de 30 % plus élevé.

2.2.6. Les prix payés pour les matiéres premidres et les piéces de rechange

varient beaucoup d'un pays & l'autre.

A c6té de la situation géographique d'un pays, la politique gouverne-

mentale joue ici également un grand r8le.

LE MODELE

3.0. Méthode de travail

En partant du probléme posé, c'est—a—dire "1l'étude des possibilités de
créer une industrie textile exportatrice vers la CEE dans les EAMA", nous avons
constaté que ces possibilités sont fonction de la compétitivité de 1l'industrie
textile des RAMA par rapport & l'industrie textile de la CEE. En partant du fait
que la compétitivité de deux unités industrielles peut se mesurer en comparant
les prix de revient respectifs pour un m&me produit, le modéle de calcul a été
congu de fagon a permettre de calculer ces prix de revient pour un certain nombre

de possibilités alternatives.
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En introduisant ces possibilités alternatives comme paramétres dans le
modéle, on obtient différents prix de revient, qu'on peut comparer avec les
prixAde revient correspondants européens, ce qui permet d'évaluer la compéti-

tivité. Ces facteurs ou paramétres sont :

— le pays
le produit

— la taille de l'entreprise

- 1'équipement.

Dans ce chapitre sera d'abord discutée l'influence de ces paramétres sur
le prix de revient afin de déterminer des possibilités alternatives bien précises.
D'autres facteurs qui exercent une influence sensible sur le prix de revient et

les investissement sont :

- 1'infrastructure
- les aspects propres 4 l'entreprise comme 1l'organisation commerciale et la

présence de services hautement spécialisés.

Etant donné qu'une évaluation exacte de 1l'influence de ces facteurs,
quoique importante, sort du cadre de cette étude, leurs incidences n'ont pas
été considérées.,

Par contre, les considérations reprises dans ce chapitre ont mené & un choix

dont on a tenu compte dans les calculs.,

Ensuite, le chapitre est consacré au traitement des éléments constitutifs

du prix de revient et des investissements.

3.1. Les possibilités alternatives

On reprend ici quelques considérations concernant les paramétres, a savoir :

pays, produits, taille de l'entreprise, volume de production et équipement.

Ces considérations aboutissent dans le choix d'un nombre restreint de

variables pour chaque paramétre,
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3.1.1. Les Pays

I1 a été décidé de considérer, dans cette premiére étude, un nombre
restreint d'FANA. Onze pays ont été retenus : la C8te-d'Ivoire, le Cameroun,
Madagascar, le Sénégal, le ZalIre, la Haute-Volta, le Burundi, la République
Populaire du Congo, le Mali, le Tchad et le Togo. Ces onze pays ne sont mani-
festement pas identiques du point de vue des industries textiles : les cing
premiers disposent déja d'une expérience relativement grande dans le domaine
et disposent d'une infrastructure industrielle et économique développée. De
ce_fait, ces cing pays ont été groupés dans un meme groupe (groupe I), pour

lequel 1z C8te-d'Ivoire a été choisie comme pays représentatif.

Les autres pays, & savoir, la Haute-Volta, le Burundi, la République
Populaire du Congo, le Mali, le Tchad et le Togo, qui ont une expérience et
une infrastructure moins développées, constituent le Groupe II, pour lequel

la Haute-Volta a été considérée comme représentative.

Enfin, en raison de la grande complexité de l'industrie de la CEE, des
données ont été recueillies pour permettre la comparaison des prix de revient
des Groupes I et II avec ceux d'une "industrie CEE" de différents niveaux de

productivité (Burope I, II et III).

Le modéle Europe II se rapporte & une entreprise dont l'efficacité peut
8tre considérée comme étant bonne. Le modéle Europe III représente une entre—
prise de la méme taille dont l'efficacité est de 15 % inférieure,

Les résultats de ces modeles constituent pour ainsi dire '"les deux dents™ de

la fourchette des prix de revient possibles en Europe.,

La "troisiéme dent" ou le modéle Europe I, représente une usine qui,
suivant les conceptions européennes, est de grandes dimensions et qui est

dotée d'un équipement moderne.

3.1.2. Le choix des produits

Le choix des produits & retenir pour les calculs des prix de revient et
des investissements est basé, d‘une part, sur les résultats de 1l'étude des
éossibilités d'écoulement de ces produits sur le marché de la CEE (étude du
Professeur J. De Béndt), d'autre part, sur quelques considérations techniques

concernant :
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.

La conception du produit

La qualité du produit

Les disponibilités de matiéres premiéres

Les expériences locales.

3.1.2.1. La conception du produit

La conception du produit comporte toutes les particularités choisies par
le dessinateur : type de fibre utilisée, finesse du tissu, dessin, couleur,
modéle, etc. Pour que le produit puisse &ire vendu, sa conception doit cor-
respondre aux exigences des consommateurs (dans ce cas, les consommateurs sont

Européens ).

D'une maniére générale, on peut dire que les attitudes des consommateurs

européens se caractérisent par une grande variété (selon les pays, les &ges,

etc.) qui se manifeste au cours du temps dans le phénoméne de la mode ou dans

une évolution des besoins.

En conséquence, une entreprise qui veut s'adapter & la mode doit avoir
une grande flexibilité tant au niveau de 1l'organisation générale que de l'or-
ganisation du cycle de production., L'acquisition et le maintien de cette

flexibilité peuvent cofiter cher.

Cette qualité dépend en particulier de la qualité des matiéres premidres,
de la maftrise du processus de fabrication, du soin apporté au transport du
produit fini.

Les produits défectueux (tissu mal imprimé, mauvaise finition en confection,
etc.) se rangent dans les catégories dites "deuxiéme choix" ou "déchets".

En Europe, la tolérance en matiére de défauts est établie principalement
par 1'intermédiaire enfre le producteur et le consommateur et dans une moindre
mesure,‘par le consommateur lui-m8me, Ce dernier est en général moins tolérant
que le consommateur africain (sauf le consommateur africain jouissant d'un

revenu élevé).

En outre, cette tolérance n'est pas uniforme selon les produits.
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Ainsi, par ex;mple, dans le secteur du v8tement, les exigences de qualité
sont moins fortes pour les sous-v8tements que pour les vS8tements de dessus ;
pour ces derniers, les exigences sont plus élevées pour les tenues de ville
que pour les tenues de travail ou de loisir., De m8me, le secteur "linge de

maison" est moins exigeant que celui des v8tements plus cofiteux.

La tolérance du client européen détermine donc si un produit est considéré
comme premier ou deuxiéme choix ou comme déchet. Un produit qui serait considéré
comme deuxiéme choix pourrait néanmoins 8&tre écoulé en Europe moyennant une bais-—

se de prix pouvant aller jusqu'a 50 %.

3.1.2.3. Les matiéres premiéres dans les EAMA

Dans la sélection des produits faite par le Professeur De Bandt sur la
base des données du marché, il y a principalement des produits en coton. Les
fibres dures comme le jute et le sisal ne font pas partie de cette sélection.
Dans aucun des pays visités, la laine n'est disponible dans des quantités qui

rendent possible une application industrielle.

Aussi, l'attention est-elle concentrée dans notre étude sur le coton

cultivé dans ces pays,

Tous les EAMA visités - sauf la République Populaire du Congo - cultivent
le coton et en prodﬁisent actuellement une quantité suffisante pour répondre
aux besoins actuels de la consommation locale. Certains pays (voir tableau page
14) disposent encore d'une marge pour.répondre 4 un accroissement de la pro-
duction, Différentes organisations- CFDT, Cogerco, Cotonfran, par exemple -
s'efforcent d'améliorer les variétés de coton, les méthodes de culture et de
récolte, De ce fait, la production de coton a fortement augmenté au cours des
derniéres années et les apports tant au point de vue quantitatif que qualitatif,

sont devenus plus réguliers (cf. tableau page 14).

Les renseignements recueillis sur les qualités du coton africain
- solidité, longueur, finesse, etc., de la fibre -~ permettent d'indiquer
grossiérement les types de produits finis que 1l'on peut en tirer. Il en
résulte qu'un entrepreneur qui utilise du coton africain est limité quant

au choix des produits finis,
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PRODUCTION DU COT'ON-¥ IBRE

(1000 t)
Production Consommation locale
(estimation)
Pays

'67/'68 [ '68/'69 |'69/'70 | *70/'T1 1971
Burundi 2 2 3 3,4 1 (plan)
Camerouﬁ . 18 25 34 14 2.2 = 2.5
Rép. Pop. du Cong - - - - 0.8 - 1.0
C8te—d'Ivoire 13 17 13 11 5
Haute-Volta 6 11 13 9 1
Madagascar 3 4 6 7 6 =1
Mali 11 15 16 20 0,8
Sénégal 1,5 4 4 4 4
Tchad 38 55 43 37 1 -1.5
Togo 4 2 2 2 0,7
Zafre 9 16 20 17,5

3.1.2.4. Les produits retenus

a) En fonction des considérations faites au point 3.1,2.1., 2, 3, les

produits choisis devraient avoir les caractéristiques générales suivantes :

- ils peuvent &ire en grande partie fabriqués avec des matiéres produites

localement, en particulier avec du coton ;

- ils sont peu sensibles aux erreurs qui se produisent dans le processus

de fabrication : limitation des défauts ;

ils s'articulent en un assortiment limité : limitation des variations

et maftrise plus facile du processus de production ;

- ils peuvent également salisfaire le marché intérieur : écoulement des
produits de deuxiéme choix.
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b) Les produits choisis et utilisés pour les calculs des prix de revient

et des investissements sont les suivants :

i) Usine textile (filature, tissage, finition)

Un type "moyen fin" de tissage a été choisi pour les modéles de
calcul. La comparaison des prix de revient pour ce type de tissage est re-

présentative pour :

les tissus pour vé&tements de loisir ou de travail ;

~ le linge de maison, tels les draps de lit et certains genres de linge
de table ;

certains types de rideaux unis ;

certains types de tissus techniques, notamment pour des besoins de

garniture ("coating").

Les modéles pour l'usine de textile se composent de modéles d'une
filature (représentatifs du prix de revient des fils), de moddles d'une
section tissage (représentatifs du prix de revient du tissu écru en partant
des fils produits dans la phase précédente) et de ceux d'une section de

finition (le prix de revient correspondant & celui du tissu fini en partant

du tissu écru de la phase précédente),

ii) Usines de confection

Deux produits ont été choisis dans le secteur du v@tement ; il s'agit

de la chemise pour hommes, ou le processus de mécanisation est déji rela-

tivement avancé, et du pantalon, ou le degré de mécanisation est moindre.

Toute une gamme de produits de confection existe entre ces deux
extr8mes. Pour la confection des chemises, c'est le tissu importé qui cons-
titue la matiére premiére & cause des possibilités d'écoulement ; en ce qui
concerne le modéle des pantalons, les calculs sont faits & partir du tissu

provenant de l'industrie textile locale.

On a utilisé également le tissu local pour le modéle de l'usine de
draps et de taies d'oreillers. Il s'agit d'ailleurs d'une confection trés
simple, Cette usine doit &tre congue en tant que prolongement ou en tant
que section d'une entreprise textile intégrée. Ce ne sera que de cette fagon

qu'il sera possible d'obtenir le bas niveau des frais généraux qui a été pric

en compte,
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iii) Usine de bonneterie

Le prix de revient du modéle linge de corps est également représentatif

pour d'autres v8tements en coton, tels que pullovers et v&tements de sport

simples. Les calculs sont basés sur une fibre importée, laquelle fournit un

produit de coton de qualité moyenne. L'influence sur le prix de revient, en

partant de la fibre de coton local, sera examinée au chapitre 4.

Les fibres sont filées sur place.
Ce choix ne doit pas 8tre considéré comme limitatif, il offre cependant

une possibilité valable de comparer les prix de revient entre 1'Europe et

1'Afrique.

3.1.3, La dimension de 1'unité de production
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annexe 4.2)

On indique briévement ci-aprés 1l'influence des variations de la dimension
de 1'unité de production sur certaines variables du modéles de calcul du prix des

revient. .

3) Coftts du personnel exécutant

L'augmentation des frais de personnel n'est pas proportionnelle & l'accrois-
sement de la capacité de production. Ceci s'explique par le fait que les
fonctions spécialisées doivent également 8tre exercées dans une petite entreprise,

mais ne sont pas toujours utilisées & leur plein rendement.

En fait, les pertes provoquées par ce déséquilibre diminuent lors de 1l'exten~

sion de la capacité installée. Ce phénoméne joue toutefois moins dans le cas de

la confection,

b) Cofits du personnel de gestion (management ) et know-how

L'accroissement de la capacité n'implique pas nécessairement une augmen-
tation proportionnelle du nombre des cadres. De m&me, les frais du personnel

spécialisé peuvent, dans le cas d'un accroissement de production, &tre répartis

sur une quantité accrue.
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c) Frais généraux

Les principaux éléments repris dans cette rubrique sont :

- assurance
— taxes locales (terrain, eau)
— frais de transport et voyage d'affaires

frais de commnication (téléphone, télex, courrier)

fournitures de bureau

assistance technique.

En plus, les frais généraux comprennent les dépenses en pigces de rechange
pour la confection et la bonneterie. Pour l'usine textile, ol ces dépenses sont

plus importantes, elles ont été citées séparément.

En ce qui concerne l'influence de la capacité de production sur l'importance
relative des frais généraux, l'on sait par exrvérience qu'elle est faible.
L'accroissement des frais généraux sera en pratique proportiomnel & celui de

la capacité.

3.1.3.2. Influence de la dimension sur les éléments des 1nvest1ssements
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On donne briévement ci-aprés l'influence des variations de la dimension de

1'unité de production sur certaines variables du modéle de calcul de l'investis-

sement .

a) Investissement fixe

L'équilibre des capacités de production des différents types de machines

est plus facile 4 atteindre dans le cas d'une grande usine. Ceci vaut sur-

tout pour la finition. Pour la filature et le tissage, les investissements sont
pratiquement proportionnels & la capacité de production., En effet, les dépenses

d'investissement résultent essentiellement du nombre de machines installées.

b) Investissement variable (fonds de roulement)

En pratique, les économies d'investissement dans les stocks intermédiaires
ne sont pas trés importantes lors d'une augmentation de la capacité, Par
contre, en confection, les effets de 1l'extension sont plus importants au niveau
des stocks en raison d'un certain éventail dans l'assortiment des produits (dif-

férentes sortes de tissus, couleurs, modéles, mesures).
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Pour une usine ol 1'assortiment est plus ou moins limité, comme dans le
cas de nos modéles, un accroissement de la capacité de 100 % ne fera augmenter

les stocks que de 80 %.
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a) Pour l'usine textile, ce paramétre peut prendre tois "valeurs"

possibles

- la valeur '"modéle de base" : elle correspond & la dimension minimum
permettant d'atteindre un seuil de rentabilité, Cette dimension a été fixée
3 une capacité de 1,500 tonnes/an,

- la valeur "double modéle de base", correspondant & 3.000 tonnes/an,

- la valeur "quadruple modéle de base", correspondant & 6.000 tonnes/hn.

b) Pour la confection et pour la bomneterie, les calculs sont basés sur

une capacité correspondant au modéle de base et sur le double de cette
capacité. Etant donné que les frais d'exploitation augmentent proportionnelle-
ment si 1l'on prend une capacité supérieure, les calculs n'ont pas été faits

pour une troisiéme dimension,

Le tableau ci-dessous donne pour chaque produit les valeurs numériques de

ces valeurs :

Chemises Pantalons Bonneterie

pi&ces/an pidces/an pidces/an
modéle de base 800.000 500,000 5.000, 000
double modéle de base| 1.600.000 1.000.000 10.000.000

c) Linge de maison : une extension de 1l'usine de draps et de taies d'oreil-
lers, considérée en tant que prolongement de l'entreprise textile, n'apporte
que de légéres modifications dans les cofits unitaires. En conséquence, les cal-

culs ne considérent qu'une seule dimension correspondant & une capacité de

1.500 tonnes/an,
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3.1.4. L'équipemen%
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Aprés plus d'un demi-siécle de quasi stagnation, la technologie textile
a connu une évolution rapide au cours des années 1950 et 1960, en Burope et

aux Etats-Unis.

De nos jours, la technologie évolue dans l'industrie textile dans deux
directions principales : la premiére, concerne les machines conventionnelles,
la seconde se rapporte aux machines les plus perfectionnées. De nombreuses

phases intermédiaires existent entre ces directions principales.

L'application de nouvelles acquisitions dans la construction mécanique
et 1'utilisation de nouveaux matériaux ont permis de créer des machines dont
la vitesse de production peut varier du double au quintuple par rapport aux
machines de 1950 et dont les pertes provoquées par des perturbations de la

production sont moins importantes.

Le processus de production est devenu moins "labour-intensive" et le
niveau des défauts de qualité a baissé, par suite d'une réduction du niveau
de perturbation et d'une rationalisation du transport (avant tout en augmen-—
tant les quantités transportées par unité de chargement). Un premier pas a été
fait vers l'automatisation du métier & tisser : le changement automatique de

cannettes.,

Vers la fin des années 1950, des machines caractérisées par une techno-
logie plus avancée ont été mises sur le marché. En filature, celle-ci s'est

concrétisée avant tout par l'automatisation du transport.

Le métier & tisser sans navette fit son entrée dans le tissage, ce qui
provoque une réduction importante dans 1'intensité du travail du processus

de tissage.

Les installations développées dans le finissage ont permis de diminuer
le transport manuel intermédiaire et de régler automatiquement les variables
du processus influengant principalement la couleur et la stabilité des dimen-
sions du tissu. Les conséquences de ces changements sont qualitatives en ce
sens qu'elles entrafnent une plus grande régularité de la qualité et permettent

de traiter des tissus plus complexes.
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Par contre,.l'antomatisation et la mécanisation ne sont pas encore
au point dans l'industrie de la confection. C'est 1l'industrie de la chemise
qui enregistre pour l'instant les plus grands progrés. Un certain nombre de
machines spéciales ont été mises sur le marché pour ce produit ; elles
exécutent certaines opérations, telles le fagonnage des cols et des man-
chettes, de maniére automatique. Si ces machines économisent de la main-

d'oeuvre, elles ont également une influence favorable sur le niveau des

défauts de qualité.,
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Compte tenu du produit que l'on sounhaite fabriquer, certains facteurs
exerceront une influence prépondérante sur le choix de 1l'équipement, et

notamment :

— le risque de déviations dans le processus

les frais d'entretien et de fabrication, le risque de détérioration

les frais de personnel par unité produite

les cofits d'acquisition par unité de capacité.

L'équipement qui a été choisi dans les modéles de base tient compte
de ces facteurs et correspond 4 notre avis aux besoins réels d'une industrie

exportatrice dans les EAMA.

En ce qui concerne une entreprise textile intégrée, elle ne peut satis-
faire aux exigences du marché européen que si elle parvient & obtenir pour

ses produits un pourcentage de défauts assez bas.

Ceci vaut & la fois pour la filature, le tissage et la finition.
Ce niveau de défauts ne peut &tre obtenu que si 1'on utilise un parc de
machines auquel l'acquis technologique des années 50 a été appliqué et dont
le niveau de perturbations est moins élevé que celui inhérent aux types an-

térieurs de machines.,

I1 faut donc considérer aussi bien des types de machines conventionnelles

qu'avancées qui possédent les acquisitions technologiques précitées').

') UNIDO report ID/WG 8/1 — Report of expert group meeting on the selection
of textile machinery in the coton industry.
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En fait, les Aifférences dans les cofits d'acquisition et dans les
dépenses d'exploitation (tels que les frais de personnel, les dépenses
d'entretien, les frais d'énergie) sont relativement minimes pour la gamme
des différentes marques de machines conventionnelles produites par les
fabricants européens, celles-~ci ne différant pas fortement entre elles

au point de vue technique.

I1 faut autant que possible choisir les m&mes marques et les mémes
types de machines ; cela est important du point de vue de l'entretien et
de la maftrise du processus de fabrication. Ceci a été pris en considération

lors de la conception des modéles de calcul.

Les calculs faits pour l'entreprise textile portent également sur les

machines d'occasion et sur du matériel avancé.

Les machines les plus récentes, mais pas encore opérationnelles, telles
que "open—end-spinning'", les derniers types de métiers & tisser sans navette

n'ont pas été considérés dans les modéles,

En confection, l'équipement conventionnel est encore relativement
satisfaisant. Certains accessoires ne cofttent pas cher, mais influencent
favorablement la productivité et la qualité. L'équipement conventionnel

des modéles de base comprend ces accessoires.

L'influence de l'utilisation de machines avancées est mise en évidence
pour la fabrication de chemises qui requiérent généralement une mécanisation

assez poussée,

Quant 3 la bonneterie (sous—v&tement), elle n'a pas connu un développement

technologique spectaculaire.

Le tableau suivant sert d'illustration quant au choix de 1l'équipement
pour 1l'usine textile /cf. page 22_/
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3.1.5. L'existence d'une infrastructure

L'existence d'une infrastructure industrielle et la possibilité de béné-
ficier de certaines facilités exercent une grande influence sur les aménagements

qu'une entreprise est amenée a faire.

L'état de l'infrastructure existante détermine en partie le choix de la

localisation. Il convient d'examiner & présent les facteurs déterminants pour

les modéles de calcul.

Ces facilités existent dans presque tous les EAMA visités ou peuvent 8&tre
crédes aisément 3 certains endroits, La régularité de ces approvisionnements

-

peut se faire sauns difficultés, & condition que l'on dispose d'une bonne

organisation., Nous avons appliqué les prix unitaires constatés sur place,

3.1.5.2. Eaglllzeg de_transport
Certains éléments influencent la durée et la régularité du transport
ainsi que le montant de 1'investissemeni en stocks.

I1 s'agit principalement de :

— la longueur du trajet,
- le moyen de transport, 1'état des routes et la fréquence du transport,
— le transit dans les ports.

Nous avons pu constater que les facilités de transport pour les usines
visitées sont généralement suffisantes, aussi bien en ce qui concerne le
transport de la matiéere premiére du producteur vers l'usine que le transport

vers les ports de mer.

Il est cependant possible qu'un certain ralentissement survienne, soit
34 cause d'un manque d'organisation, soit pendant certaines saisons (pistes

impraticables), ce qui doit &tre compensé par des stocks plus importants.
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Le transp&rt par voie aérienne peut, a la suite d'un gain de temps,
engendrer une économie dans les frais provoqués par les stocks en cours
de route, Ceci vaut particuliérement pour les localisations éloignées de
1'0Océan. I1 arrive fréquemment que les tarifs du fret aérien Afrique-Burope
se situent au-dessous du tarif normal, étant donné qu'au retour, les avions
n'utilisent que partiellement leur capacité de transport. Ces possibilités
de transport ne pouvant cependant pés 8tre généralisées, nous n'en avons

pas tenu compte dans le modéle de calcul.

3.1.5.3. La présence de facilités techniques
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L'existence de plusieurs entreprises 3 un méme endroit provoque fré-
quemment la création de différentes entreprises de services, telles que

les ateliers de réparation qui se chargent des travaux d'entretien.

Toutefois, étant donné que les machines sont spécialisées aussi bien
dans la filature et le tissage que dans la confection, la sous-traitance ne
pourra porter que sur les b&timents ou sur les installations générales.
Eventuellement, un service technique central pourrait &tre créé, justifié
par la standardisation de 1'équipement, ce qui diminuerait les frais d'en-
tretien. Dans le cadre de cette étude, nous n'avons pas tenu compte de cette

possibilité,

La présence d'un ensemble de facilités influence d'ailleurs favorablement

la possibilité d'attirer le personnel technique.

Enfin, l'approvisionnement en matiéres auxiliaires, en carburant et en
matériel d'entretien, est facilité dans les centres industriels des pays
vigités par le fait que des stocks existent généralement chez les fournis-
seurs locaux, de sorte que l'approvisionnement en matiéres auxiliaires est
facilité.
3.1.5.4. Le_cgoix_dg'la_lgc§lis§tiog

Lors de 1l'implantation d'une nouvelle industrie, on a, en principe, le

choix entre :

~ une région non industrialisée,
— une région possédant une certaine infrastructure industrielle,

- une région cu l'infrastructure et l'industrie textile sont présentes.
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Le lieu d'implantation a une nette influence sur les frais d'exploi-
tation et les investissements. ‘

On a choisi dans chaque pays :

—~ une infrastructure maximale,
-~ des frais de transport minimaux dans le cas ou plusieurs lieux

d'implantation peuvent &tre choisis,

3.1.6. Aspects propres & l'entreprise

L'organisation interne de l'entreprise peut influencer sensiblement
le prix de revient de ses produits. Dans le cas d'une industrie textile
orientée vers l'exportation, il faut surtout tenir compte de 1'organisa-

tion commerciale,

L'écoulement en Burope des produits fabriqués en Afrique peut se faire

de trois maniéres différentes :

l. La création d'une entreprise africaine autonome ayant sa propre orga-

nisation de vente,

2. La création d'une entreprise africaine autonome utilisant les canaux

de distribution existants (par exemple, via des agents commerciaux),

3. La création d'une entreprise moins autonome et qui pourrait bénéficier

des services et des relations de 1l'industrie textile européenne.

Nous avons, dans nos modéles de calcul, supposé que l'entreprise

puisse utiliser les canaux de distribution existant en BEurope.

3.2. Les éléments du prix de revient

Pour l'établissement du prix auquel un produit pourrait 8tre rendu

en Burope, on s'est basé sur un modéle de calcul qui considére les différents

frais.

Ce modéle se présente comme suit :
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1, Frais de personnel : comprenant
-~ un personnel local

- expatriés

2. Autres frais
—~ matiéres auxiliaires

- énergie

déchets et 2éme choix

piéces de rechange
frais généraux

- amortissements
- intéréts
3. Total (1 +2) : prix de revient (sans matidres
premidres)
4. FPrais de
- transport
- vente en Europe
5. Total (3 + 4) : prix rendu en Burope (sans matidres
premidres)

6. Matidres premiéres

7. Total (5 + 6) : prix rendu en Europe

Le but de ce chapitre est d'examiner successivement les différents
éléments de ce modéle et d'expliquer comment on a déterminé les valeurs

respectives.

3.2.1. Généralités

Pour la comparaison des éléments du prix de revient, on s'est en général
D ’

basé sur les prix par unité que 1l'on peut constater sur place.

Etant domné que cette étude se propose d'examiner les possibilités
de créer dans les EAMA des industries textiles d'exportation, les frais
de dérmarrage et les dépenses d'infrastructure n'ont pas été incorporés
dans les dépenses normales d'exploitation, ni dans les calculs des

investissements,
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Ces frais de~démarrage ont été établis séparément., En supposant que
les investissements éventuels soient faits par des promoteurs privés,
1'engagement de ces dépenses spéciales (frais de démarrage et d'infra-
structure) ne sera possible que si ces cofits sont compensés, soit par
une marge suffisante entre les revenus et les dépenses, soit par des

subsides.

I1 convient d'ailleurs de préciser que, m&me en Europe, des subsides
sont accordés par 1'Etat pour aider les entreprises & faire face aux
dépenses d'infrastructure ou aux frais de démarrage, surtout lorsqu'il

s'agit de promouvoir le développement de régions moins industrialisées.

En général, les cofits calculés reflétent le niveau au printemps 1971.
Les frais des services publics (eau, électricité, etc.) et du transport
peuvent en principe &tre négociés.
Un aspect important du niveau des frais est la productivité des machines

et la productivité du travail.

Etant donmé qu'il s'agit ici de possibilités futures, il n'était pas
possible de mesurer cette productivité. On a, par conséquent, calculé les
prix de revient dans les modéles & 1l'aide de chiffres de prodnotivité qui
gsont fixés en tenant compte du niveau de formation du personnel et de

1'expérience acquise pendant nos investigations sur place.

Etant dommé que le niveau de productivité dépend de tant de facteurs,

un niveau moyen pour tous les EAMA visités a été adopté ( voir 3.2.2.2.).

Les modéles permettent de déterminer 1l'effet de la productivité pour

différents types de machines et pour différentes dimensions d'entreprises.

Les résultats de ces calculs peuvent alors &tre comparés avec les

résultats des usines européennes de niveau de productivité différent.

Sur la base de ces comparaisons, les possibilités des différents
pays peuvent 8tre évaluées. Le type de produit, le parc des machines,
la taille de l'entreprise, etc., qui permettent 1l'établissement d'une

industrie textile exportant vers le Marché commun, peuvent &tre définis.
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Droits de douane

Dans l'ensemble des pays visités, les entreprises agréées peuvent
bénéficier de 1l'exemption des droits d'entrée. Aussi, les calculs ont-

ils été faits "hors droits de douane",

Taxe de transmission

Etant donné que la taxe sur chiffre d'affaires, payée par 1l'impor-
tateur grossiste, est intégralement déductible, quelle que soit 1l'origine

du produit, cette taxe n'a aucune influence sur le prix de détail.

Inpdts sur les bénéfices

L'imp8t sur les hénéfices ne peut &tre évalué que si 1'on peut
établir le compte d'exploitation prévisionnel. Ceci ne sera possible
que s8i 1'on élabore un projet concret. Cet imp8t n'intervient donc pas

dans le calcul du prix de revient,

3.2.2. gersonnel

La détermination de valeurs pour les frais de personnel est fondée

sur les considérations suivantes :

3.2.2.1, L'embauche du personnel et les facilités de formation
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J1 convient de faire une différence entre :

— les ouvriers
- les contremaftres et les techniciens spécialisés

- les cadres.

La main-d‘'oeuvre non spécialisée est diponible en abondance. On peut
trouver partout des gens qui peuvent, aprés une bréve formation, travailler
comme ouvrier spécialisé dans une wine textile, Le probléme est plus
complexe en ce qui concerne les contremaftres et les techniciens, étant
donné l'absence d'écoles de formation tant pour 1l'industrie textile que

pour l'industrie de la confection.



Certes, la formation dans les écoles techniques et 1l'expérience
pratique dans une autre branche, permet de former des personnes qui
sont appelées 3 exercer les fonctions de contremaftre. A mesure que
1'infrastructure et 1l'industirie textile se développent dans un pays
donné, la formation des contremaitres et des techniciens sera plus

rapide et moins cofiteuse,

Le recrutement de cadres supérieurs, en particulier le persomnel
administratif et celui des départements généraux, sera sans doute plus
difficile. Il faudra s'efforcer d'attirer du personnel ayant une for-
mation de base suffisante pour acquérir une spécialisation dans la

pratique. Ici également, le coflt de la formation diminuera & mesure

que l'expérience industrielle s'accroft.

3.2.2.2. L'efficacité et la_productivité
La productivité du travail, c'est-a-dire le nombre d'heures
consacrées par les travailleurs par unité produite, dépend de trois

facteurs principaux :

~ le type d'équipement utilisé
- le management

— l'habileté et la compétence des ouvriers.

Des mesures de productivité ont été faites dans tous les pays
visités, La productivité a été mesurée en comparant le nombre d'heures
des ouvriers et le nombre d‘'heures d'occupation des machines par unité

produite & un indice utilisé en Europe. L'indice européen est basé sur

- un type de machine

La comparaison avec une entreprise africaine est faite au moyen d'un

-

indice calculé & partir d'un type de machine identique & celui qui est

utilisé par l'entreprise analysée ;

- un type de produit

-

L'élaboration de l'indice est faite & partir d'un genre de produits

-

identiques & ceux existant dans l'entreprise visitée.



Ainsi, 1l'efficacite de l'organisation a pu &ire mesurée une fois
que l'influence de la modernité de 1l'équipement et celle du genre de

produits ont été éliminées.

Cette efficacité dévend du managemeni, cde l'habileté et de la

compétence des travailleurs.

En principe, la cualii¢ du management ainsi que 1'habileté des
ouvriers sont influengables. l48me en Eurove, on admet que les aptitudes
des travailleurs de 1'industrie textile différent de vays & pays ou d'une
région & l'autre, _ "

Ces affirmations s'appuient sur des variations de productivité constatées

dans les différentes rdégions.

Notre expérience dans le domaine de la productivité de 1'industrie
textile européenne nous permet cependant d'affirmer qu'une gestion ef-
ficace, jointe & un systéme de formation de haut niveau (et cela & tous
les échelons de l'organisation interne), influencent davantzge la oro-
ductivité générale qu'une éventuelle différence entre l'aptitude ou le

caractere particulier de la ponulation locale.

Un éventail dans l'efficacité de travail a également été constaté
en Afrique.

Etant donné, d'une vart, que le management et la formation sont les
principaux facteurs influencant la productivité et, d'autre part, que le
management ainsi que la transmission des connaissances doivent encore &ire
"importés" dans tous les pays visités, il est difficile de prétendre qu'une

différence systématique existe au niveau de la productivité dans les HalLA.

I1 est certain que le déveloopement de 1'industrialisation, et en
particulier de 1'industrie textile, permettra de trouver progressivement

sur place les cadres et techniciens nécessaires.

Les cofits du management et les frais de ddmarrage varient donc pour
chaque pays suivant 1'état de l'infrastruciure et 1l'expérience de 1'indus—

trie textile,
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L'existence de diffdrences de niveau de formation entre 1'lBurope de
1'Ouest et 1'Afrique Centrale et les constatations faites sur place, nous

ont amenés i adopter un niveau moyen d'efficacité inférieur 3 la norme
P }

européenne,

De ce fait, les mod2les de calcul sont basés sur les niveaux

d'efficacité suivants :

- efficacité du travail 80 ¢ de la norme européenne

- efficacité des métiers 2 tisser 90 %% de la norme européenne

- efficacité des autres machines , .
effica 100 ¢ de la norme européenne

(textiles et bonneterie)

efficacité des machines dans 80 <, .
; N . 0 % de la norme européenne
1l'industrie de la confection ” P

Le rendement horaire des machines peut &tre aussi élevé qu'en Europe,
3 condition qu'une gestion et une formation efficaces existent dans l'entre-
prise. Il faut cependant faire une exception pour le tissage ou, nulle part,
méme dans les entreprises bien gérées, un rendement supérieur 3 90 % de la
norme européenne n'a été constaté. Ceci s'explique par le fait que le ren-
dement horaire d'un métier & tisser dépend essentiellement de la maftrise

du processus de fabrication (c'est-a-dire, du niveau des ruptures de fil).

3.2.2.3. Les cofits du personnel

En tenant compte de 3.2.1.1.,~2, on a déterminé 1les éléments quanti-

tatifs suivants pour les coflts du personnel.

a) Coftt du personnel exécutant

En admettant l1'hypothése d'une efficacité égale, un effectif égal de

personnel exécutant a été considéré pour les différents pays africains.

b) Coftt du personnel expatrié

I1 faudra recourir encore pendant-un certain temps au personnel
. expatrié, étant donné que pour l'instant, il serait trés difficile
de trouver des chefs d'entreprise africains ayant déja une solide expérience

~dans le domaine de 1l'industrie textile.

()
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Tieux catégories différentes de colis ont été distingudes lors de

i'é8laooration des calculs :

~ les coflts de l'assistance technique durant les trois premiéres anndes

~ ces frais sont considéréds comme frais de démarrage -~

- le coflt du "management' et des spécialistes dont on a besoin de maniére

rermanente aprés la période de démarrage.

¢) Nombre d'expatrids dans les modéles de base

Usine textile

Le nombre d'expatriés dans les modeles a été estimé. L'organisation
d'une entreprise ne peut &tre établie en détail que pour un projet

spécifique,

En tenant compte, d'une part, des exigences en matiére de gestion et,
d'autre part, des disponibilités en personnel qualifié dans les différents
pays, on a adopté les chiffres suivants pour la Céte-d'Ivoire, le Zalre,

le Sénézal, le Cameroun et Madagascar, pour une usine de 1500 T/an.

Nombre d'expatriés : 1 Directeur
5 Chefs de service

7 ContremaStres/techniciens.

Le démarrage d'une entreprise nécessite dans certains cas un nombre plus
élevé de cadres expatriés. Le nombre total d'expatriés est fonction du nivean

de production dans l'industrie textile,

Quant aux autres pays, ou le niveau général de qualification et d‘expé-
rience en matiére industrielle, est moins élevé, le nombre d'expatriés est
légérement supérieur : 1 Directeur

6 Chefs de service

11 Contremaftres/techniciens.



Usines de confection et de bonmneterie
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L'industrie de la confection existe déja depuis longtemps en C8te-

d'Ivoire, au Zafre, aa Sénégal, au Cameroun et a ladagascar. Nous

estimons que les exigences du marché européen concernant les qualités

demandent un nombre d'expatriés correspondant au tableau suivant :

Usine de chemises

production 800.000
piéces/an .

équipement conven~
tionnel

1 directeur
2 chefs de service

3 contremaftres/
techniciens

Quant aux autres EAKA (Togo, République Populaire du Congo, Haute-Volta,

Usine de pantalons

production 500.000
pitces/an

équipement conven-
tionnel

1 directeur

2 chefs de service

2 - 3 contremaftres/

techniciens

Usine de sous-v8tements

production 1 million de
piéces/an

équipement conventionnel

1 directeur
3 chefs de service

5 contremaftres/
techniciens

Mali, Tchad et Burundi) ol 1l'expérience de la confection et de la bonneterie

est moindre, le nombre des cadres expatriés a été estimé ainsi :

Directeur
Chefs de service

Contremaftres/
techniciens

Usine de Usine de

chemises  pantalons
1 1
2 2
6 5

3.2.3. latiéres premiéres

Usine de sous-—
vétements

Les considérations suivantes ont été & la base du choix des matiéres

premiéres (coton, tissu, etc.) prises en compte dans les calculs du prix

de revient.
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a) Les prix du coton

Le tableau 3.2.3.1. figurant a la page suivante indique les prix du coton
avec des pays concarnés, payés en Murope, Cette information est basée sur les
données fournies par la CFDT, la Compagnie Cotonniére et la Société Commer—
ciale Anversoise. Pour les calculs, les prix cités dans le tableau (CIF
BEurope), ont été diminués des frais de transport par terre et par mer et
des frais d'assurance. La valeur absolue des prix du coton a été marquée

par des changements considérables durant les années 1970 et 1971,

Pour les études de factibilité définitives, un prix du coton, valable
4 ce moment, doit &tre fixé. On choisira pour le calcul définitif le prix
qui peut 8tre atteint sur le marché mondial, moins les frais de transport

et d'assurances vers l'Buropne.

b) La qualité du coton

Le tableau 3.2.3.1. qui suit donne un apergu des qualités les plus
importantes du coton cultivé sur place (source CFDT, Compagnie Cotonniére

et la Société Commerciale Anversoise).

les qualités donnent une information quant aux possibilités d'uti-
lisation en filature. Un examen détaillé ultérieur devra montrer pour
quels tyves de fil ces espéces de coton conviennent. En plus des qualités
citées dans le tableau, d'autres ﬁropriétés, comme la ténacité, la finesse,
les impuretés et la longueur de la fibre, ont une importance.
Une partie importante de l'examen doit &tre consacrée & des essais

oratiques de filature.

L'entreprise textile qui doit acheter exclusgivement du coton local
n'a pas les possibilités d'une entreprise achetant le coton dans le monde
entier. Cette derniére peut, partant des exigences de fabrication et

d'utilisation que pose le produit textile, faire un choix basé sur la
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qualité et le prix du coton, et ainsi influencer dans une large mesure les
cofits de la matiére premiére utilisée. Le choix définitif de la matiére
premiére dépend de facteurs différents, et notamment de son prix, de sa
qualité, des avantages, voire des inconvénients de l'utilisation de matiéres
locales ou importées, et de 1l'influence dans l'économie du pays en question.
Pour les données de base de nos calculs, il a été admis que le coton local

convient & la fabrication des produits choisis par l'usine textile.

On a choisi les fibres importées pour la bonneterie ol le "micronaire"
est 1'un des facteurs déterminants pourle coton & utiliser (au moins 4,5,

ce qui n'est pas atteint par une grande partie du ccton cultivé localement).

P

Pour les chemises, les calculs ont été basés sur du tissu importé :

une grande partie du tissu utilisé a cette fin est composé de fils de coton

extrémement fins ou d'un mélange coton/bolyester ou totalement synthétique.

Les prix de revient de ces produits correspondent aux prix "ex usine",
tels qu'ils se dégagent des calculs pour chaque pays. Les prix de revient |
calculés dans les modéles de base ont servi chaque fois de point de départ,
I1 faut cependant faire une exception pour les modéles de confection de
pantalons et de bonneterie "grande.taille équipement avancé', ol on s'est

basé sur les prix les plus bas des matiéres premiéres locales.

3.2.3.4, Fibres et tissus importés

Un m8me niveau de prix FOB (pour 1'Afrique et 1l'Europe) a été considéré
pour les pays c8tiers tant pour la fibre importée (destinée & la bonneterie)

que pour le tissu importé (destiné aux chemises).
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3.2.4. Vatiéres auxiliaires

Btant donné qu'il s'agit principalement de produits chimiques, matiéres
colorantes, fournitures et matériel d'emballages, la différence de prix entre
1'Europe et 1'Afrique dépend en grande partie des frais de transport. Par .
conséquent, une estimation des prix par pays était possible.

3.2.5. Energie et _eau

Ces facilités existent dans presque tous les EANA visités ou peuvent
8tre créées aisément A certains endroits. La régularité de ces approvision-
nements peut se faire sans difficultés du'moment que l'on se trouve en pré-
sence d'une bonne organisation, Nous avons appliqué les prix unitaires,

constatés sur place.

3.2.6. Déchets et deuxiéme choix

Certains produits, présentant trop de défauts pour pouvoir &tre écoulés
en Burope comme premier choix, seront considérés comme deuxiéme choix ou

mé&me déchets.

-

Au cas oi cette appréciation se fait 4 l'usine m@me, il existe la pos-
gibilité de vendre les produits de deuxiéme choix et les déchets sur le marché
local, Pour le deuxiéme choix, il n'y aura pas de pertes, tandis que le déchet
sera vendu & 50 % du prix de revient, Par contre, pour les articles envoyés en
Europe, il y aura une forte réduction pour le deuxiéme choix et une perte tota-
le pour le déchet. Pour chaque produit, il était nécessaire d'estimer les
différents pourcentages (voir annexes) et donc, les pertes que l'on peut y

associer,

3.2.7, Prais généraux

L'estimation du niveeu des frais généraux ne peut &tre qu'arbitraire
dans un projet qui ne s'est pas encore concrétisé. Les frais généraux se

composent principalement des éléments suivants :



taxes locales (foncier, eau),

ascurances,
frais de transport locaux et voyages d'afiaires,

frais de communication (téléphone,, télex, -courrier), .

fournitures de bureau,.. - : -

1
l

assistance techniquEQ(assistance}ﬁourpieqpag des conseillers extérieurs)q,.

Les frais généraux d'une entreprise textile européenne ont été estimés

arbitrairement & 4 % du chiffre d'affaires. Ce pourcentage est vuiaole avant

tout lorsqu'il s'agit de fabrications -relativement simples.

Les frais generaux calcules pour les dlfferents EAMA sont maaores de 15i

a 30 % par rapport au taux adopte pour l'Europe. Le cofit de 1'ase1stance s
technique (11 8 aglt en particulier de 1'introduction des techniques ot o
méthodes appliquées en Europe) a été estimé de 0,5 2 1 %. o

les pourcentages suivants ont &té adoptés :pour 1'industrie textile = -1

5 % dn uhlffre d'affalres en Europe pour les pays appartenant au Groupe I,
€ % du chiffre d'affalres en Europe pour les pays appartenant au Groupe II.

En ce qui concerne - la confection et la bonneterie, les frais généraux

(qui comprennent, également la consommation de.piéces détachées et de matiéres
consommables) ont-été estimés en Europe & 2,5 % du chiffre d'affaires.

Le cofit de l'ass1stance technlque, laquelle comprend egalement 1a trans-;
mission de connaissances sur l'art de créer de nouveaux prodults, est évalue
a4 0,5 %, tandls que le pourcentage global des frals generaux en Afrlque se

situe respectlvement a 3 5 % et 4 %.

3.2.8. Piéces de rechange

La consommation en p1eces de rechange depend, pour un m8me equlpement
de 1'eff10aclte de l'enuretlen et de 1a manlere dont on utilise l'equlpement

oy

donc de la formatlon du personnel
En considérant ces facteurs, il est possible d'estimer la consommation

en piéces de rechange comme une relation avec celle de 1l'Europe.

Etant donné que les piéces doivent &tre importées de 1'Burope, il est

également possible d'estimer leu- prix et donc les frais provoqués par ce poste,
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3.2.9. Amortissement

Les amortissements ont été déterminés en tenant compte de la période
d'utilisation probable de 1'équipement ou de l'investissement,

3.2.10. Intéréts

Le taux d'intér&ts accordé par les Banques de Développement (ou autres
organismes de développement) aux sociétés agréées varie en fonction des cir-
constances particulidres de chaque pays. Il peut atteindre 6 & 7 %. En fait,
le taux d'intér8t ne peut etre“déterminé de maniére exacte que si 1'on se
trouve devant un projet concret, Nous avons arbitrairement adopté pour les
calculs 4% % pour 1l'Afrique et 8 % pour 1'Europe.

3020110 Frais de ‘hranspor‘t

Les frais de transport ont été calculés pour chaque pays séparément et
pour chagque produit fini par tonne et pour un transport & partir de 1l'usine
jusqu'au port maritime en Europe.

Les frais d'assurance sont incorporés dans les calculs, Un tableau ré-

capitulatif est repris en annexe Ml-2,

3.2.12. Frais de vente en Europe

Comme nous l'avons déja cité au paragraphe 3.1.6.1., nous avons supposé
dans nos modéles de calcul que l'entreprise puisse utiliser les canaux de dis-

tribution existants en Europe

3.3. Investissements en actifs fixes

Ainsi qu'il a été fait pour le prix de revient, les investissements
nécessaires sont caloulés & partir d'un modéle de calcul qui tient compte
des invesiissements fixes et variables, des frais de démarrage et, éventuel-~

lement, des subventions accordées.
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Le modéle de calcul prend donc la forme suivante :

Investissement
1, Investissement fixe :

1.1, coft du terrain
1.2. colt des batiments
1,3, colit de 1'équipement, montage et piéces de rechange

y compris
2. Investissement variable : fonds de roulement en stocks

2.1, en matiére premiere

2.2, en produits en cours d'ach&vement

2.3. en produits finis

2.4. en produits guxiliaires et combustibles

3. Frais de démarrage :

3.1. cofitt de la formation
3.2, pertes de mise en marche (28me choix et manque de production)
3.3. autres frais d'implantation

4. Subventions éventuelles & déduire.

Nous examinerons dans ce chapitre les différents éléments du modéle.

3.3.1. Terrains

Dans la plupart des EAMA, 1l'investisseur bénéficie, lory de 1l'implan-
tation d'une entreprise nouvelle, de la gratuité du terrain. En plus, nous
avons assumé dans nos calculs que les autres frais d'infrastructure sont

également pris en charge par le pays.

3.3.2. Bitiments

La maftrise du processus de fabrication dans 1l'industrie du coton exige
de honnes conditions climatiques. '

Ainsi, par exemple, 1'humidité exerce une certaine influence sur le
‘niveau de rupture et, par conséquent, sur la productivité et la qualité de

la production.
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La filature et le tissage exigent des conditions climatiques différentes.
Le degré d'humidité doit se situer approximativement & 40-50 % en filature,
tandis qu'il doit normalement atteindre 70 a 80 % dans le tissage et dans le

tricotage.

Ceci impose certaines conditions & la construction des b&timents de

1l'usine.

Le cott d'un bdtiment destiné 3 la finition est presque aussi élevé que
celui de la filature ou du tissage, étant donné l'importance des dépenses

d'équipement en matiére de force motrice, vapeur, eau et égouts.

Les autres bitiments d'une usine textile, tels que les magasins et les
dép8ts, sont, dans l'ensemble, plus simples, Si le stockage des produits
exige pour certains bAtiments des conditions de climatisation parfaites,
1'humidité et la température ont par contre peu d'importance dans d'autres

batiments.

L'industrie de la confection se contente souvent de b&timents plus légers

que ceux exigés par l'industrie textile ou l'industrie de la bonneterie.

-

Les prix des b&timents figurent 4 1l'annexe Ml-3 et correspondent aux

prix qui nous ont été communiqués sur place par les constructeurs et indus-

triels.

3.3.3. @achines

On a mentionné au chapitre 3.1.4. que l'équipement choisi pour les calculs
de base correspond aux besoins réels d'une industrie exportatrice dans les
FAMA.

Le coftt de 1'équipement d'une usine textile en Afrique est forcément
plus élevé que celui d'une entreprise identique en Europe, Ceci s'explique

par différents facteurs, tels que :

~ des frais de transport plus élevés,
~ des frais de montage plus élevés (envoi de monteurs spécialisés),
~ une plus grande dépense pour le matériel auxiliaire (matériel électrique,

matériaux de construction, etc.).
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Ces différents éléments ont été pris en considération lors des calculs.
De m8me, les investissements pour une wine de confection sont plus élevés

en Afrique qu'en Europe.

3.3.4. Investissements en fonds de roulement

Les quantités exprimées en mois de production par phase productive et

par type d'entreprise figurent & 1'annexe M1-5,

Considérations et explications concernant les stocks calculés

Matiéres premiéres

Fibre de coton

La campagne cotonniére se déroule sur quelques mois, De ce fait, un
stock de fibres de coton existe pratiquement pendant toute l'année. Les
conventions existant entre les producteurs de coton et les consommateurs
déterminent les lieux de stockage. Généralement, les stocks varient entre
1 et 4 mois, aussi bien en Europe qu'en Afrique, Nous avons pris dans nos

calculs un niveau de stock de trois mois,
Fils g

Il suffit de prévoir seulement un mois de stock pour les fils produits '
localement, & condition qu'on dispose d'un contact régulier entre le four-
nisseur et l'acheteur et que le transport ne se heurte pas & de sériesux

obgtacles,

Tissus

Un lot de toile d'une m@me spécification (type de tissu, dessin, couleur,
ect.) qui est normalement achevé sous forme de lot dans l'industrietextile,
est utilisé dans la confection pour la fabrication de plusieurs séries (par
exemple, pour plusieurs modéles de v8tements). Aussi, l'industrie de la

confection doit-elle pouvoir compter sur un stock moyen de deux mois.
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.

En raison des incertitudes pour le transport Europe-Afrique, il est
plus prudent de baser les calculs sur un stock de quatre & sept mois (y

compris les stocks en route) pour la toile importée.

On. peut admettre que le coftt du stockage compensera largement les
pertes qui de¥raient découler d'une rupture de fabrication. On n'a pas

tenu compte des crédits fournisseurs lors du calcul des investissements

dans les stocks.,

Produits semi~finis

On s'est basé, tant pour 1'Europe que pour 1'Afrique, sur les quantités
minima de stocks intermédiaires requis pour une entreprise dont l'assortiment

est limité et dont la production peut &tre contr8lée aisément,

Produits finis

Il s'agit, d'une part, des produits pr&ts & 8&tre expédiés aux clients
et, d'autre part, des produits qui ne sont pas encore vendus. Un stock d'un

mois est suffisant, surtout lorsqu'il s'agit d'articles standards.

Produits finis en route

La durée du transport vers l'Europe a été estimée pour les différents

EAMA comme suit

ports d'Abidjan et de Dakar : 1 mois pour l'attente sur les quais et le
voyage par bateau ;

2 semaines pour le dédouanement, le transport
et la livraison en Europe.

autres ports de la c8te
occidentale de 1'Afrique : une semaine de plus que pour Abidjan et Dakar.

chemin de fer de Kinshasa

3 Matadi environ 2 semaines.

.

transport de Brazzaville

& Pointe Noire environ une semaine.
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transport des produits de la
Haute-Volta et du Mali vers

Abidjan ou Dakar : 1 semaine.

Fort Archambault - Douala

(ou & Pointe-Noire) : environ un mois/un mois et demi.
Bujumbura - Dar Es-Salaam : un peu plus d'un mois,

-

¢

Le transport & partir de Madagascar vers l'Europe peut 8tre décomposé
ainsi : 1 semaine de Tananarive vers le port maritime

2 mois pour le voyage par bateau (y compris le délai d'attente
. . au quai).

Débiteurs
On n'a pas temu compte des débiteurs dans les calculs.

Matiéres auxiliaires

I1 est courant de compter en Europe sur deux mois de stock de matiéres

auxiliaires.

Etant donné que la durée de stockage peut varier en Afrique selon

1'éloignement -de la c8te, nous avons adopté différentes durées de stockage :

3 mois pour les usines localisées & proximité d'un port maritime (Sénégal,

Cste~-d'Ivoire) ;

4 mois pour les usines localisées au Congo, Zalre, Haute-Volta, Hali et
Iadagascar. Le mois de stockage supplémentaire s'explique par le
fait que les entreprises sont situées 4 plusieurs centaines de
kilométres du port ;

4 mois pour le Togo et le Cameroun. Le service est moins régulier pour Tes

deux pays ;

6 mois pour le Tchad et le Burundi, principalement en raison de nombreuses

ruptures de charge.

I1 importe de souligner que les frais de stockage demeurent inférisvrs

aux dépenses qui résulteraient d'un arr&t de la fabrication,
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Carburant

Ce qui a été dit & propos des matiéres chimiques vaut également pour
le carburant. Le détail des quartités figure & l'annexe M1-5.

Piéces de rechange

Etant donné qu'il faut & tout moment disposer d'un stock de piéces de
rechange, cet investissement en piéces détachées est compris dans 1l'inves-

rissement en équipement,

3e345. Frais de démarrage

Toute entreprise peut subir des variations impbrtantes et connaftre
ae ce fait des cofits additionnels importants, Concrétement, il peut s'agir
d'une modification de la production (variation en nature ou en quantités,
modification du processus de fabrication), d'une extensioh de l'usine ou

encore d'une implantation d'une entreprise nouvelle,

Certaines mesures temporaires s'imposent si 1l'on veut atténuer 1'indi-
ience de ces coflts. Une organisation provisoire doit &tre mise en place en

vue de :

- instruire les hommes & utiliser les nouvelles méthodes et les nouveaux

équipements ;
- résoudre les problémes qui découlent de situations inhabituelles ;

— introduire la discipline industrielle.

Stant donné que les personnes appelées é exécuter les opérations
nouvelles doivent 8tre préalablement formées, leur contribution a la pro-
ivction sera moins importante durant la période d'apprentissage. Des pertes
de production seront donc inévitables malgré la formation dispensée, Il
faudra tenir compte, d'une part, d'un manque de production pendant toute
la période de démarrage et, d'autre part, d'un nivezu de défauts de fabri-

“ytion plus élevé, en raison d'une connaissance irc .fiicunie des cmérationt

“uvelles,
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A 1'heure actuelle, le niveau d'industrialisation dans les différents
EAMA visités, et plus particuliérement la situation de 1'industrie textile,
ne permet pas encore de trouver des spécialistes africains expérimentés
pouvant &tre dégagésidé leur travail édtuei pour se consacrer & un projet
de démarrage. Il faudra donc recourir pendant quelque temps & des cadres

et techniciens expatriés.

L'importance des frais de démarrage dépend principalement de trois

facteurs :

- l'importance et la complexité de la production & obtenir,
- le "know-how" déja existant dans l'entreprise,

- le niveau de formation des nouveaux collaborateurs.

La détermination précise des frais de démarrage n'est possible que
si la situation existante ainsi que l'objectif du projet sont bien définis.
Par conséquent, ces frais ne pourront &tre calculés que de maniére appro-

ximative,

Une distinction a été faite entre les pays qui sont déja relativement
industrialisés et ceux qui le sont moins. Plusieurs éléments doivent &tre

pris en considération pour le calcul des frais de démarrage.

Frais de personnel : frais des expatriés responsables de la formation et de
la mise en route du projet ;
frais de formation des cadres et des techniciens africains ;

frais de formation des ouvriers.

Pertes de production ; celles-ci sont causées par :

- le manque de producfion durant la période de démarrage

~ les défauts de fabrication durant cette période,

Les calculs des frais de démarrage figurent 3 1l'annexe Ml-6.
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4. RESUME DES RESULTATS DES CALCULS

Introduction

Nous résumons les résultats des modéles de calcul dans ce chapitre,
Les détails de ces modéles de calcul se trouvent dans le rapport annexe
'"Métails et explications des modéles -de calcul"., Lors de la discussion
des possibilités en vue de l'implantation d'une industrie textile d'expor-
tation vers 1'Burope, les aspects suivants ont été mis en évidence pour

chaque pays visité, en particulier, (voir paragraphes mus point 4.1.)'

-~ la compétitivité au niveau du prix de reﬁient, par rapport aux entreprises

européennes
- l'investigsement par poste de travail

- 1l'incidence des modifications possibles de certains facteurs et des éléments
importants du prix de revient sur le prix de revient lui-méme et la compé-
titivité, & savoir : le niveau d'efficacité, le coflt des matiéres premiéres,
1'augmentation des heures de machines par an, 1'équipement en machines
d'occasion, le taux d'intér8t, et les frais liés A 1l'infrastructure comme

les colts de l'énergie, de l'eau et des transports,

Lors de l'interprétation des chiffres, il faut tenir compte des points

suivants :

1. Les cofits des matiéres premi&res, matidres auxiliaires et de matiéres
consommables, des biens immobiliers, des salaires et des services divers
sont basés sur les niveaux constatés au début de 1971. Il est concevable
que le niveau d'un certain nombre de ces frais soit changé, par exemple
par suite d'une modification dans la politique gouvernementale ou par la

création d'infrastructures nouvelles,

-

Pour des décisions futures, ces chiffres seront donc & vérifier.

2. Pour le calcul des prix de revient au moyen de modéles de calcul, nous
nous sommes basés sur un niveau d'efficacité et sur un niveau de frais
de gestion que nous estimons réalisables dans l'avenir dans les pays
visités (voir chapitre 3.2.2.2.). L'influence du niveau d'efficacité

sur le prix de revient a été mise en évidence par pays.



3. La compétitivité au sens économique par rapport au prix de revient
européen est exprimée en indices. Comme base de ces indices, on a
utilisé le prix de revient d'une entreprise européenne ayant un
niveau d'efficacité normal, une taille équivalente et étant équipée
du méme matériel conventiommel que l'entreprise choisie pour les
modéles de base africains. En méme temps, il est possible de comparer
les prix de revient africains avec une entreprise européenne ayant un
niveau d'efficacité de 15 % inférieur, également équipée d'un matériel
conventionnel, ainsi qu'avec le prix de revient d‘une entreprise euro-
péemne .de grande dimensiori et dotée d'un équipement moderne. La compé-
titivité par rapport au prix de revient européen n'aboutira pas automa-.
tiquement & un rendement au sens financier du mot. Ce rendement sera
déterminé par le revenu dont le niveau dépend également de la concurrence
sur le marché. Le prix du marché dépend également des offres sur le marché

européen de la part des pays de l'Asie de 1'Est et de 1'Europe de 1'Est.

Seule une étude du marché par sorte de produit et par secteur de marché

peut fournir des précisions.

4.1, La compétitivité d'une entreprise textile exportatrice dans chacun

des S

Nous avons repris aux amnexes 4.1.1. 3 4.1.11. la récapitulation de la

compétitivité sur base des prix de revient ainsi que les investissements des
usines textiles pour chaque pays visité par rapport aux usines textiles

européennes [fcf. les pages 62 3 72;7.

Nous avons calculé et exprimé en indices, les différences de niveau du
prix de revient entre les usines textiles dans les EAMA visités et les entre-

prises curopéennes.
Ces indices ont été repris dans le tabieaun l. En plus, nous avons
repris les prix de revient en indices pour les modéles européens dans une

colonne séparée.

On trouve dans le tableau trois indices successifs :
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1. La comparaison‘du modéle de base africain avec le modéle de base

européen (II).

2. La comparaison d'une usine africaine de grande taille avec le modle
Burope III représentant une usine équipée d'une fagon conventionnelle

avec un niveau d'efficacité moins élevé,

3. La comparaison du prix de revient le plus bas en Afrique avec le prix de

revient le plus bas en Burope.

Enfin, nous avons calculé 1l'influence sur le prix de revient d'une

modification de plusieurs éléients du prix de revient, et notamment :

a. Modifization du niveau de l'efficacité du travail (Tableau 2)
b. Augmentation du nombre d'heures-machines par année

c. L'utilisation de machines de réemploi

d. Modification du prix des matiéres premiéres (Tableau 3)

e. Modification des frais d'énergie et eau

f. Modification du niveau du taux d'intér8t (Tableau 4)

g. Modification des frais de transport (Tableaun 5).

erour le Tableau I, voir page 5Q¥7

a. Le niveau de 1'efficacité de travail

L'influence d'une modification du niveau d'efficacité du travail sur
le prix de revient a été reprise dans le tableau 2 Zfbf. page 51;7 (efficacité
supérieure ou inférieure & celle du modéle de base). Nous avions assumé, pour
le mod2le de base, un niveau de 80 % par rapport au modéle de base européen II.

Ni la taille de l'entreprise, ni le parc machines n'ont été modifiés.

L'influence sur le prix de revient a été calculée pour une efficacité de

travail de 40 %, 60 %ret 100 % par rapport au modéle européen II.

Les résultats de ces calculs ont été exprimés en pourcentages, qui
indiquent 1'augmentation ou la réduction des indices de compétitivité du

tableau 1,
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b. Augmentation du nombre heures—machines par année

Dang les modéles de base nous avions fixé le nombre d'heures-~ machines
comme suit :

pour l'usine textile : 6000 heures/énnée

pour l'usine de confection ; 2000 heures/année,

Une augmentation de ces nombres (pour un nombre d'heures-homme inchangé)
jusque
8000 par année pour l'usine textile

et 4000 par année pour 1'usine de confection

signifie une réduction du prix de revient de

+ 5 % pour le tissu fini
3

% pour les v8tements.

Les chiffres ont été arrondis ; les différences pour les différents

pays sort faibles.

c., L'utiligsation de machines de réemploi

Lt'influence de l'utilisation de machines de réemploi a été calculée
pour les usines textiles. Ces calculs n'ont pas étéfaits pour la confection
en raison de la durée de vie technique fort courte des machines.

La fagon de calculer cette influence a été expliquée aux pages 28 et

suivantes de l'annexe a ce rapport.

En résumé, nous pouvons affirmer que par l'utilisation de machines de
réemploi, le prix de revient serait réduit de quelque 3 % dans tous les pays.

d. L'influence du prix des matiéres premiéres

Le prix du coton, utilisé dans les modéles de base, a été fixé sur base
du prix du marché mondial moins les frais de transport et d'assurance & par-
tir de l'usine d'égrenage en Afrique. L'influence sur le prix de revient des
différents produits d'une modification de 10 % du prix du coton & payer par

les usines africaines a été reprise dans le tableau 3 Z”cf. page 5};7
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Hemarque

Le coton malgache est d'une autre catégorie de qualité (supérieure pour
certaines utilisations) que celui des autres pays visités et, par conséquent,

le niveau de prix en est aussi d'environ 8 i 10 % supérieur.

Pour avoir une idée précise de la différence systématique du prix de
revient entre Madagascar et 1'Burgpe - ce prix de revient doit &tre basé
sur des produits de la m8me sorte ~ le prix des fibres utilisées dans le
modéle de l'Europe doit aussi &tre augmenté de 10 %.

Cela augmente la compétitivité des produits de Madagascar par rapport~
aux prix de revient européens ainsi qu'il est indiqué dans le tableau 3.

e. L'influence de modifications des frais d'énergie et d'eau

Les frais d'énergie et d'eau utilisés dans les modeles sont ceux effec—

tivement payés en 1971.

Une augmentation ou une rédyction de ces prix de 10 % se traduirait par

la modification suivante des prix de revient (chiffres arrondis) :

Cote~d'Ivoire

Togo . 0,5
Zafre

République Populzire ~€

du Congo

Haute~-Volta (

hali

Sénégal g 1
Tchad .
Cameroun g
Burundi i

Madagascar
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f£. L'influence du niveau du taux d'intérét

Dans les modéles de base pour les EAMA, un taux d'intér&t de 4 3 % a
été choisi. - . )

Le tébleau 4 Z_cf; page 56;7 indique 1'influence sur les indices de
compétitivité d'une variation de 1 % du taux d'intér&t. Les différences
entre pays peuvent 8tre attribuées aux différents niveaux des stocks par

suite de situations géographiques-différentes.

g. L'influence des frais de transport

Les frais de transport, utilisés dans les modéles de base, ont été
établis & partir des frais effectivement payés lors de la visite aux pays

concernés (printemps 1971).

Ces frais de transport sont souvent fonction de négociations sur place
et de fluctuations dans les prix internationaux. Des augmentations ou ré-

ductions sont toujours possibles.

Afin de pouvoir évaluer l'influence des frais de transport sur le prix
de revient, nous avons calculé l'influence d'une modification de 10 % dans

les frais de transport de produits finis vers 1l'Europe.

Dans ce cas, les indices de compétitivité se modifient selon le

tableau 5 / cf. page 57_7.

Les différences pour les pays résultent de la situation géographique
des pays respectifs,
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4.2. Résumé de 1l'influence des alternatives sur le prix de revient, la

compétitivité et les investissements-

4.2.1. L'influence du choix des produits

Pour la fabrication de teus les types de produits cités dans ce rapport,
1*avantage économique le plus important des pays africains par rapport aux
pays européens est constitué par le fait que le cofit du travail y est plus

bas.

Par. contre, les frais de gestion et les frais de transport y sont plus

élevés,

En général, on peut dire qu'a mesure que le rapport entre les cofits de
travail et les frais de transport d'un produit augmente, 1la compétitivité
des pays africéains, par rapport i l'Burope, augmente également. Pour cette
raison, les produits confectionnés entiérement sur place, & partir de fibres
locales jusqu'au produit fini, sont les plus compétitifs (exemples : le
modéle des pantalons et le modéle du linge de maison, voir le rapport annexe
"Métails et explications des modéles de calcul" et le paragraphe 4.1.).

Pour des produits simples de bonneterie comme dans 1'exemple du modéle,
le rapport entre les frais de travail et les frais de transport est peu
élevé ; la compétitivité des EAMA par rapport & 1'Europe est moindre pour
ce type de‘produit. La fibre de coton est moins valorisée dans le fil que
dans le produit tissé, pour des frais de transport & peu prés pareils. Par
consécquent, le tissu écru est plus compétitif que le fil par rapport au prii

de revient européen.,

Le coftt plus élevé de l'énergie et des matiéres auxiliaires dans les
EAMA n'est pas ou & peine compensé par le cofit plus bas du travail. De mé&me,
les frais de gestion et de know-how sont relativement plus élevés pour 1l'im-

pression que pour les autres processus textiles (voir annexe M2-1).

Dans les pays.éloignés des cBtes, la compétitivité du tissu fini est

-

m8rme légérement inférieure a celle du tissu écru.
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Le prix de révient d'une chemise fabriquée en Afrique ne différe que
peu de celui d'une chemise fabriquée en Europe. A c8té de la valeur\ajoutée
peu importante (tissu importé), le degré relativement élevé de mécanisation
et la nécessité du repassage et de l'emballage en Europe (ou, alternativement,
de frais de transport élevés i cause d'un trop grand volume par unité de poids)
ont une influence négative sur la compétitivité.

4.2,2. L'influence de la technologie

Dans 1'industrie textile fortement mécanisée et dans laquelle les capitaux
investis soﬁt importants, l'utilisation d'un équipement avancé a plus d'in-
fluence sur le prix de revient en Burope qu'en Afrique. D'aprés les modéles
(voir chapitre M2 "Alternatives" du rapport ammexe) la différence du prix
de revient d'une entreprise de m8me dimension & équipement conventiomnel est
de 6 % pour les entreprises européennes et d'environ 1 % pour les entreprises

africaines par rapport aux usines avec équipement avancé.

Pour 1'industrie de la confection (les chemises par exemple), la méca-
nisation selon les possibilités actuelles de la technologie a une influence
moins importante (en Europe, une baisse de 3 % du prix de revient par rapport
3 un équipement conventionnel ; en Afrique, une baisse de moins de 1 % ou

méme une gugmentation du prix de revient).

442.3. L'influence de la taille de 1l'entreprise

Dans le paragraphe 3.l.3., l'influence de la taille sur le prix de
revient d'une usine textile, d'une usine de confection et d'une bonneterie,

a été discutée globalement.

Pour l'usine textile, un doublement du modéle de base entrafne une
baisse de coltt de 3 & 4 % en Afrique et pour 1'Europe de 6 % par unité de

produit,
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Agrandir la taille encore plus n'as pas beaucoup d'influence sur les
frais d'exploitation par unité de produit (voir aussi dans le rapport

"Détails et explications des modéles de calcul" le chapitre M2 "Alterna-

tives").

Dans les entreprises de confection et de bonneterie, un agrandissement
par rapport & la dimension choisie du modéle de base a encore une légére
influence (1 % & 2 %) sur les cofits d'exploitation par unité de produit

(vair dans les chapitres M3 et K3 les "Alternatives").

4.2.4. L'influence de 1'augmentation du nombre d‘'heures de machine

L'augmentation du nombre d'heures de machine par an (nombre d'heures/
homme inchangé) signifie une plus grande utilisation de 1'équipement de
1'entreprise, tant pour ses investissements immobiliers que son know-how.
Pour une usine textile avec des investissements et avec un know-how rela-
tivement importants, l'augmentation du nombre d'heurss de machine de 6.000
4 8.000 heures par an entrafne une baisse du prix de revient de 5% & 8 %

suivant le lieu d'implantation.

Le capital nécessaire par emploi baisse d'environ 15 %. Pour une usine
de confection avec des investissements et des frais de know-how moindres,
la différence de prix de revient entre une usine qui fonctionne 2.000 heures
par an et une usine fonctionnant 4.000 heures par an, est de 3 % a4 %.

L'écart dans l'investissement par poste de travail est d'environ 10 %.

Nous renvoyons & l'annexe '"Détails et explications des modéles de calcul"

pour les calculs qui sont & la base des chiffres cités ci-dessus.

4.2.5. L'influence de 1l'équipement en machines de réemploi

Les suppositions en ce qui concerne les possibilités d'équiper une usine
textile avec des machines d'occasion, comme énumérées dans le rapport 'Détails
et explications des modéles de calcul" au chapitre M2 dans les "Alternatives™
font baisser le prix de revient du tissu fini d'environ 3 % et 1'investisse-—

ment par employé de 16 %.



el -

Pour la confection, ol la période de fonctionnement des machines est
en moyenne de cing ans, l'utilisation de machines d'occasion, sauf quelques

exceptions, ne se justifie pas.

4.2.,6, L'influence des alternatives sur les investissements

L'influence des alternatives sur les investissements peut &tre résumée

comme suit,

En ce qui concerne 1l'investissement par poste de travail, il y a une
différence sensible entre 1l'usine textile d'une part, et 1'usine de confec-
tion, d'autre part. Dans une usine textile dans laquelle les produits consi-
dérés dans le modéle, sont fabriqués, la premiére phase, la filature, demande
15 % & 20 % d'investissement de plus par poste que le tissage et le finissage.
L'agrandissement fait diminuer d'environ 5 % le capital investi par poste

de travail,

Les investissements par poste peuvent &tre réduits de 16 % au maximum
par l'achat de matériel de réemploi. A c8té de cela, cette baisse peut
atteindre 15 % si les machines fonctionnent de fagon continue, c'est-a-dire,

8.000 heures par an.

Pour les usines de confection et de bomnmeterie, ou la plupart des
postes de travail se trouvent dans le département de la confection, 1'in-
vestissement par poste de travail est de 1/4 a4 1/3 de celui d'une usine
textile. A mesure que les voies de tfanSport vers les ports sont plus longues,
lt'investissement pour l'usine de v8tements qui fonctionne 3 partir de tissu
importé, augmente 4 cause de l'investissement en matiéres premiéres, du fait
que le stock "en route'" est plus important ainsi que le stock "tampon" &

1'usine.

L'agrandissement diminue d'environ 10 % les investissements par t8te.
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ANNEXE 4. 1.1
INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS
(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)
COTE D'IVOIRE
3 . e tissu tissu . . |linge de

Type de produit fil Ecru fini chemises | pantalons|bonneterie maison
Pays africain:
Modéle de base 93 85 87 96 84 92 84
Grande taille:
équipement conventionnel 89 80 82 95 81 90 -
équipement avancé 90 78 81 96 782) 882) 792)
Europe .
Europe III 106 107 107 103 108 104 108
(Burope II = 100)
Grande usine &quipement 95 85 87 9 98') 98" -
avancé 922) 952) 872)
Investissements x 1 million 930 1614 2013 326 234 | 570 2208

de FCFA .
(modéle de base sauf
démarrage)
Investissements x ! million
de FCFA 5,3 4,6 4,6 1,5 1,0 1,4
par poste de travail
Frais de démarrage x 100 210 .| 275 30 31 68 environ
1 million de FCFA 285

(mod2le de base)

l) Equipement conventiomel

2 . - . . .
) Point de départ: les prix de revient des matiéres
premiéres locales sont basés sur les plus bas prix

de revient des modéles
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ANNEXE 4.1,2

INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS

(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)

TOGO
S S
Cae . tissu tissu . ) . |linge de
Type de ptodulﬁ fil Geru fini chemises | pantalons}bonneterie maison
Pays africain:
¥odéle de base 93 84 36 93 78 88 81
Nﬁrande taille:
équipement conventionnel 88 78 80 91 75 86 -
€quipement avancé 89 78 80 93 722) 842) 762)
Europe
i Europe ITI 106 107 107 103 108 104 108
{Evrope II = 100)
ﬂ:andf usine 8quipement 95 85 87 96 981) 981) -
avance 2 2 2
92%) 95%) 877)
Investissements x 1 million
de FCFA 997 1726 | 2149 363 245 593 2332
{mod€le de base sauf
lZmarrage)
“nvestisseuients x | million | 5,6 4,9 4,8 1,6 1,0 1,4
de FCFA
par poste de travail
Frais de dimarrage x 130 260 350 68 66 122 engzgon
§ 1 million de FCFA
; (mcdele de nase)
Lo

1 : .
) Equipement conventionnel

2 . - . . . u
) Point de départ: les prix de revient des matidres
premiéres locales sont bas&s sur les plus bas prix

de revient des modéles
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INDICES DE -PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS

(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)

ANNEXE 4.1.3

ZAYRE
. . tissu tissu e . |linge de
Type de produit fil Geru fini chemises | pantalons|bonneterie maison
Pays africain:
Modele de base 93 83 86 94 76 89 83
Grande taille:
équipement conventionnel €9 78 81 93 73 84
€équipement avancé 90 76 80 94 722) 822) 772)
Europe
Europe III 106 107 107 103 108 104 108
(Europe II = 100)
Grande usine &quipement ' 1 )
avancé 95 85 87 96 982) 982) -,
92°) 95°) 87°)
Investissements x 1 million |0, 1744 | 2226 416 268 630 2409
de FCFA
(modele de base sauf
démarrage) .
Investissements x ] million | 6,! 5,3 5,3 1,9 1,1 1,5
de FCFA
par poste de travail
environ
Frais de démarrage x 100 210 275 30 31 68 285
1 million de FCFA
(modele de base)

I) Equipement conventionnel

2 . . . . ‘s
) Poini de départ: les prix de revient des matiéres
premiéres locales sont basés sur les plus bas prix

de revient des modéles
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ANNEXE 4.1.4
INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS
(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)
REPUBLIQUE POPULAIRE DU CONGO
4 . . tissu tissu . . |linge de
L
: Type de produit fil Gcru fini chemises | pantalons]bonneterie maison
; Pays africain:
{ Modele de base 99 91 93 101 87 98 89
Grande taille:
équipement coanventionnel 94 85 88 99 84 96
Zquipement avancé 95 84 88 101 8]2) 94 842)
~§EEEPE
} Buropes 111 106 107 107 103 108 104 108
i {Eurcze II = 100)
Crande usine équipement 95 85 87 96 98!) 98')
avancé 922) 952) 872)
de FCFA
(modélede base sauf )
dcmarrage)
Tavestissements x 1 million | 3,4 4,7 4,6 1,7 1,1 1,5
de FCFA
par poste de travail
nviron
Frais de démarrage x 130 260 | 350 68 66 68 3es
! million de FCFA
{modéle de base)

1 . .
) Equipement conventiornel

2 . - . . .
) Point de départ: les prix de revient des matiéres
premiéres locales sont bas@s sur les plus bas prix

de revient des modéles
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ANNEXE 4.1.5

INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS

(MODELE, DE BASE EUROPE II = 100)

HAUTE VOLTA
Type de‘éroduit fil tissu tissu chemises | pantalonsfbonneterie linge de
écru fini maison
Pays africain:
Modéle de base 97 90 94 97 83 93 89
Grande taille:
équipement conventionnel 92 84 88 95 80 91
€quipement avancé 93 83 88 97 762) 892) 842)
Europe
Europe III 106 107 107 103 108 104 108
(Europe II = 100)
Grande usine &quipement 95 85 87 96 98]) 98 -
avancé 922) 952) 872)
Investissements x 1 million | 1002 1750 2184 395 249 612 2541
de FCFA
(modéle de base sauf
démarrage)
Investissements x 1 million | 5,6 4,9 4,8 1,8 1,1 1,5
de FCFA
par poste de travail
Frais de démarrage x .
1 millim de FCFA 130 260 350 68 66 122 [T
(modélede base)

l) Equipement conventionnel

2) Point de départ: les prix de revient des matidres
premiéres locales sont bas&s sur les plus bas prix

de revient des modiles
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ANNEXE 4 .1.6
INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS
(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)
MALI
| e vt v,g
d . . s
% Iype de produit fil -Lssu tissu chemises | pantalons|bonneterie 11n§e de
écru fini maison
_—
. Pags efricain:
! podale de base 99 91 9% 96 79 91 89
| Crande taille:
i Zquipement cowveéntionnel 94 85 88 94 76 89
2
. fguipement avancé 95 84 88 96 742) 872) 8473
Frizope
é Zorore ILX 106 107 107 103 108 104 108
[ lEurese IT = 100)
{
. _:aade usine équipement 95 85 87 96 98') 98]) -
avancé 922) 952) 872)
B |
: Tnvestissements x 1 million | 1005 1755 2184 395 249 600 2543
| de FCFA
¢ tmodele de basesauf
i demarrage) .
{ Jnvestissements x 1 million 5,6 4,9 4,8 1,8 1,1 1,4
de FCFA
par poste de travail
Frais de démarrage x 130 260 350 68 66 68 en;;§on g
1 million de FCFA i
| (uodéle de base) 5

l) Equipement conventionael

2 . - s . .s
) Point de dé@part: les prix de revient des matiéres
premiéres locales sont basés sur les plus bas prix

de revient des modéles



ANNEXE 4.1.7
INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS
(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)
SENEGAL
. . tissu tissu . . {linge de
Type de produit fil Gcru fini chemises | pantalons{bonneterie maison
Pays africain:
Modéle de base 95 85 38 94 80 90 85
Grande taille:
quipement conventionnel 91 80 83 93 77 89
équipement avancé 92 78 82 94 75 87 802)
Europe
Europe III 106 107 107 103 108 104 108
(Europe II = 100)
Grandf usine &quipement 95 85 87 9% 98') 98]) _
avancé 2 2 1
927) 957) 87)
Investissements x | million 929 1609 2008 326 231 567 2336
de FCFA
(modéle de base sauf
démarrage)
Investissements x 1 million 5,3 4,6 4,6 1,5 1,0 1,4
de FCFA
par poste de travail
Frais de démarrage x 100 210 275 30 31 68 e“;;;On
1 million de FCFA
(modéle de base)

1 . .
) Equipement conventiomel

2 . - . .
) Point de départ: les prix de revient des matiéres
premiéred locales sont basés sur les plus bas prix

de revient des modéles
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ANNEXE 4.1.8

INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS

(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)

TCHAD
. . . .
: .. . tissu tissu . . llinge de
Tope do Guit P i
i Iype de produit fil oru fini |chemises | pantalons|bonneterie” =
! .
Dol 102 94 98 100 85 100 94
39 97 88 93 98 82 97
quipement avinceé 98 87 93 100 78 95 892)
e THL 106 167 i07 103 108 104 108
{Eurvpa LI = 100)
| ¢rande usine &quipement
Srance usine cquipemen 95 85 87 9% 98’ 98! -
92%) 95%) 87%)
Investissements x 1 million :
de FCFA 1110 1890 2346 541 290 725 2869
{vira€ie de base sauf
démarrage)
crsasrivezcoments x 1 willion 6,2 5,3 5,2 2,4 1,2 1,8
de FCFA
pur poste de travail
£ e environ
| irass dc démarrage x 130 260 350 68 66 122 g;;ﬂ
: : vwllion de FCFA
! fneiéle fe base)

1 . .
) Equipement coriventionnel

2 . . . . .
) Point de départ: les prix de revient des matiéres
premiéres “locales sont basés sur les plus bas prix
de revient des; modéles
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INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS

(MODELE DE BASE EUROPE I1 = 100)

ANNEXE 4,1.9

CAMEROUN
. . tissu tiss i
Type de produit fil dcra fin: chemises | pantalons|bonneterie 1::2:02'

Pays africain:
Modéle de base 95 85 87 95 81 93 85
Grande taille:
&quiperent conventionnel 91 80 82 9 78 91
€quipement avancé 92 78 81 95 752) 892) 792)
Europe
(Europe II = 100)
Grande usine &quipement 95 85 87 96 98') 98'y -
avancé 2 2 2

- 927) 95%) 87%)
Investiésements x | million q

de FCFA 945 1632 2038 355 238 585 2377
(modéle de base sauf
démarrag=)
Investiss-merts x | million | 5.4 4,7 4,6 1,6 1,0 1,4
de FCFA

par poste de travail
Frais de démarrage x 100 210 275 30 31 68 environ

! million de FCFA 285
(modele de base:

] . .
) Equipement conventionpel

2 . - s
) Point d¢ départ: les prix de revient des matiéres
premiérex locales sont basés sur les plu- bas prix

de

revient

des modéles




i
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ANNEXE 4.1,.10

INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS

(MODELE DE_BASE EUROPE IT = 100)
BURUNDI
Type de Pfo;uit fil tissu | tissu | 4 o rises pantalons|bonneterie linge de
écru fini maison
Pays africain:
Modele de base 101 92 95 99 82 97 91
Grande taille:
équipement conventionnel 96 86 90 98 792 952
Squipement avancé 97 85 90 99 76%) 93%) 86%)
Europe
Europe III 106 107 107 103 108 104 108
(Europe II = 100)
1 1 ~
Grande usine &quipement 95 85 87 96 98") 987) ,
avancé 922) 952)‘ 877)
Investissements x | million
de FCFA 1116 1902 2361 541 290 725 2883
(modéle de base sauf
démarrage)
Investissements x | million | 6,3 5,4 5,3 2,4 1,2 1,8
de FCFA

par poste de travail

. - aniron
Frais de démarrage x 130 260 350 68 66 122 365

1 million de FCFA

(modele de base)

1 . .
) Equipement conventionnel

2 . - . s .
) Point de départ: les prix de revient des matiéres
premiéres locales sont basés sur les plus bas prix

de revient des modéles
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ANNEXE 4.1.11
INDICES DE PRIX DE REVIENT ET INVESTISSEMENTS
(MODELE DE BASE EUROPE II = 100)
MADAGASCAR
SA0ABA0LAR
‘ . . tissu tissu . . Jlinge de
Type de produit fil Geru fini chemises | pantalons|bonneterie maison
Pays africain:
Mod&le de base 100 89 90 95 80 90 86
Grande taille:
&quipement conventionnel 96 83 85 9 772 882 )
équipement avancé 97 82 84 95 757) 867) 80°)
Europe
Europe III 106 107 107 103 108 104 108
(Europe II = 100)
1 1
Grande usine équipement 95 85 87 96 98 ) 98 ) -
avancé 2 2 2
92%) 95%) 87°)

Investissements x I million

de FCFA 978 1680 2095 415 257 621 2420
(moddle de base sauf
démarrage) .
Investissements x | million 5,6 4,7 4,7 1,9 1,1 1,5

de FCFA
par poste de travail
Frais de démarrage x 100 210 275 30 31 68 en;;gon

1 million de FCFA

(mode&le de base)

l) Equipement conventionnel

2 . . . . . n
) Point de départ: les prix de revient des matiéres
premiéres locales sont basé&s sur les plus bas prix

de revient des modéles




Prix de revient en Europe (1naices) —s

Prix de revient en Europe (indices)
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ANNEXE 4.2
INFLUENCE DU VOLUME DE PRODUCTION SUR LE PRIX DE REVIENT

100

100% -
95% -
%
\ s - Europe
\ . 93
90% - \\\
N
\\
~ 86
85 % ) \\
83 « ———————Afrigue
b0% - 5 6roupe 1
f ! 1 7
1500t Jooot 6000t

Production en tonnes [ an —

Usine textile intégree équipement conventionnel

100 % - T % Confection Europe
- \ __________ Banneterie Eurgpe
~—— % 9% _ ‘
95% - ~ — e e e Confection Afrique
~
T~ 2
90% ‘\_9.0 ———————— — Bonneterie Afrigue
85% — Production en 1000 preces [/ an (confection) —
800 1600
T ! :
S 10 —

Production x {million pieces /an ( bonneterie)

usine de confection (chemises) et de bonneterse
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ANNEXE

Détails et explication des modéles de calcul
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DETAILS ET EXPLICATION DES MODELES DE CALCUL

INTRODUCTION

Dans ce document annexe au rapport "Possibilités de créer des
industries textiles d'exportation dans les EAMA"

nous avons repris les détails et les explications des modéles de
calcul. Ces modéles de calcul ont &té utilis&s pour arriver i
des conclusions quantitatives, reprises dans le rapport principal.

Le texte comporte les chapitres suivants:

Chagitré Ml "Tableaux récapitulatifs de frais d'exploitation et
investissements"
Ce chapitre comprend des tableaux représentants les
valeurs de différents genres de frais ou investisse-

ments qui ont &té discutés dans le rapport.

Chapitre M2 "Modéles de base"
Cette division comprend le modéle de la filature, du
tissage et du finissage. Aprés les tableaux des
modéles de base, une explication d'un certain nombre

d'éléments de frais spécifiques de ce modéle est donnée

Dans ce chapitre nous donnons les calculs de différentes
alternatives (taille, parc des machines et nombre
d'heures de machine par an).

Chapitre M3 "Modéles de base"
Les modéles de base d'une usine de chemise et d'une

usine de pantalons sont repris dans ce chapitre ainsi

qu'une explication d'un certain nombre d'éléments.

Dans ce chapitre nous donnons les calculs de différentes
alternatives (taille, parc des machines et nombre

d'heures de machine par an).



Chapitre M4 :

Chapitre M5:

_18 -

"Modéles de base"

Le modéle de la bonneterie (modéle de base) est
repris en détail de méme que l'explication d'un
certain nombre d'éléments de frais.

Alternatives

Cette partie concerne l'influence de la taille sur
le modéle de base.

Dans ce chapitre nous avons repris les calculs du
département qui transforme le tissu fini de 1'usine
textile en linge de maison. L'explication est
repris dans le chapitre, qui concarne les autres

modéles de confection.
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.

M1 - Tableaux récapitulatifs de frais d'exploitation et d'investissement

Ce chapitre comprend les tableaux récapitulatifs de différents genres
de frais tels qu'ils ont &té discutés dans les chapitres 3.2 et 3.3

du rapport.

Les tableaux représentent les données qui sont utilisées dans les

modéles de calcul pour

- frais de personnel: _annexe MI-1
- frais de Eransport: annexe Ml-2
- prix des b3timents: annexe MI1-3

- stocks compté@s en mois de production ou consommation: annexe M1-4

frais de démarrage: annexe M1-5

frais d'énergie et d'eau: annexe MI-6
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ANNEXE M1-2
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ANNEXE M1-4
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CALCUL DES FRAIS DE DEMARRAGE

84 -

ANNEXE Mi-5

Tableau I: Répartition des frais de démarrage d'une usine textile

1intégree de 1.500 tonnes

Unité: million FCFA

Pays relativement in-
dustrialises eg posse— Pays relativement
Pays dant une certaine f . . i
P ' molns industrialisés
experience de 1'indu-
strie textile
Frais provenant des
expatries 70 100
Frais de formation des
cadres et techniciens 15 25
Frais de formation des 15 15
ouvriers
Les pertes de production 100 1) 135 2)
Défautg de fabrication
(Qualité) 75 75
Total des frais de
démarrage 275 350
1) Base de calcul ¢+ 4 mois de production x frais fixes

2) Base de calcul : 6 mois de production x frais fixes

- Comme frais fixes on compte: les

les

salaires des non ouvriers

frais généraux

les amortissements

les

intérets

- Les produits appréciés comme deuxiéme choix & cause de certains
défauts, peuvent etre vendus sur le marché local sans pertes.

- Les déchets (avec trop de défauts) peuvent etre vendus sur le
marché local 3 la moitié du prix de revient en Afrique.
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ANNEXE M1-5

Tableau 2: Répartition des frais de démarrage d'une usine de chemises

de 800.000 piéces/an et d'une usine de pantalons de 500.000

piéces/an

X 1 million FCFA

Usine de chemises Usine de pantalons
Pays avec ﬁnJPaYS avec PeYPays avec une Paysgvec peu
. certaine expetdexpériénce [certaine expé-|d'expéerience
Usine/Pays . . . . . .
rience de 1'inlde 1'industrig/rienice de 1'in-|de 1' industris
dustrie de contde confection{dustrie de conide confection
fection (grou-| (groupe 2) fection (grou-|(groupe 2)
pe 1) pe 1)
Frais provenant:
-~ des expatriés 8 24 8 24
- de la formation des
cadres et des tech-
niciens 10 10 10 10
- de la formation des
ouvriers 12 7 13 7
Pertes de produc- D) ")
tion negligeable 27 '') |negligeable 25 ')
Total des frais de
démarrage 30 68 31 66

') Les pertes peuvent &tre limitées si la production destinde &

' . PR - . . . .
1'exportation est réalisée en &troite liaison avec les usines existantes.

'') Base de calcul :

3 mois de production x frais fixes.
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ANNEXE MI1-5

Tableau 3: Répartition des frais de démarrage d'une usine de

bonneterie de 5 millions de viéces par an x | million de FCFA

Pays

Pays avecune certaine
expérience de 1'in-
dustrie de bonneterie

Groupe 2. Pays avec
peu d'expérience de
1'industrie de bonne-
terie

Frais causés par:

démarrage

- les expatriés 20 52
- la formation des cadres
et techniciens 12 12
- la formation des
ouvriers 22 11
- le manque de production 14 ") 47 ")
Total des frais de 68 122

') Base des calculs:

1 mois x frais fixes.

") Base des calculs: 3 mois x frais fixes.
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CHAPITRE M2.

USINES .DE TEXTILE
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USINES

MODELES DE BASE
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USINE TEXTILE

Explication des Modéles

Frais de Perscnnel

Plusieurs niveaux d'efficacité de travail interviennent dans les

calculs:

Afrique : 80% de l'indice européen
Europe I et II :100% de 1l'indice européen

Europe TII = : 85% de 1l'indice européen

La répartition de 1'effectif ainsi que les données sur les salaires

se trouvent respectivement & 1'annexe M2-1 et MI-1.

Matiéres auxiliaires

Filature : négligeables

Tissage : Europe : 10 millions FCFA

Afrique : 12 3 17 millions FCFA (suivant les frais de transport).

11 s'agit principalement de produits chimiques dont la valeur par kg
est relativement faible et pour lesquels les frais de transport sont

relativement élevés.

Finissage: Europe : 77 millions de FCFA
Afrique : 83 3 93 millions de FCFA (suivant le coiit du

transport et les frais de vente).

11 s'agit,d'une part,igalement de produits chimiques dont la valeur
au poids est faible et, d'autre part, de matiéres colorantes dont la

valeur par kg. est élevée.
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Energie

Consommation (modéle de base)

Filature Tissage Finissage
électricité (x 1 million kwh) 2,5 2,3 1,5
carburant (x 1.000 T) négligeable négligeable 1,1
eau (x 1 million m3) négligeable négligeable 0,4

Les prix unitaires figurent & 1'annexe MI-6.

Déchets et 2éme choix

On peut admettre que certains produits qui présentent trop de défauts de
qualité pour pouvoir €tre &coulés en Europe, peuvent néanmoins €tre
livrés au marché local sans pertes.

Par contre, d'autres articles présentant un nombre de défauts tels qu'ils
ne peuvent pas étre &coulés en Europe, pourront &étre vendus sur le marché
local a 507 du prix de revient. On peut estimer qu'il s'agit

de 57 de la quantité produite.
Par ailleurs, on admet qu'en Europe les produits qui présentent de

s8rieux défauts de fabrication doivent €tre considérés comme déchets
(0,6% de la production - prix de vente 0) le reste pouvant étre vendu avec

30 - 407 de réduction (3% de la production).

Il importe de souligner que la possibilité d'@coulement en Afrique
des déchets et du 28me choix n'est réalisable que si ces produits

sont effectivement demandés par le consommateur.

Piéces de rechange

Les frais provoqués par l'utilisation de piéces de rechange et de

matiéres consommables proviennent:
1. des quantité@s consommées

2. des prix respectifs
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Ad 1

En fait, 1a consommation de piéces de rechange et de matiéres consommables
dépend en partie du niveau de formation du personnel, de l'efficacité

de la gestion et de la maniére d'entretenir le matériel.

Aussi, cette consommation varie-t-elle largement d'une entreprise 3 1'autre.

Les renseignements recueillis lors des visites en Afrique permettent

de situer le niveau d'utilisation des piéces de rechange 3 1,2-1,7 fois
le montant adopté pour 1'Europe. Par ailleurs, les entreprises textiles
en Afrique ont plus tendance & remplacer une piéce défectueuse par

une piéce nouvelle en raison des difficultés, voire méme de

1'impossibilité, de la reparer sur place.

Les modéles sont basés sur une consommation 1,1 & 1,2 supérieure d celle de
1'Europe pour les pays du groupe 1 et 1,3 supérieure 3 celle de 1'Europe
pour les pays du groupe 2 (& condition que la formation et la

gestion soient efficaces).

Ad 2

Certain:s pidces de rechange spéciales sont acheminées directement
par voic aérienne. En moyenne le niveau de prix est de 1,2 a 1,4 celui
de 1'Europe.

Les zalculs sont basd@s sSur un coefficienr 1,2 pour les pays du groupe

1 et i,4 pour les pays du groupe 2.

I1 convient de souligner que les prix des piéces de rechange dépendent

€également des accords pris avec les différents fournisseurs de machines.

Frais généraux

Les pourcentages suivants ont &té adoptés:

Europe : 47 du chiffre d'affaires en Furcpe (prévu)

Afrique : 57 du chiffre d'affaires en Furope pour les pays du groupe 1
(prévu)

67 du chiffre d'affaires en Europe pour les pays du groupe 2
(prévu)
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Amortissements

batiments 5%

équipement 107

Intéréts
L'intérét a été calculé sur le fond de roulement et sur la moitié

du capital fixe.

Taux d'intérét : Afrique 4,5 7%

Europe 8. 7

Pour des raisons pratiques, nous avons ajouté les intéréts des
produits en route aux frais de commercialisation en Europe. Ils

sont donc compris dans le prix rendu en Europe.

Frais de transport

-

Les calculs figurent 3 1'annexe MI-2, Les quantités 3 transporter

dans le modéle de base s'élévent & 1.500 T.

Frais de vente en Europe

Ils sont estimés & 27 du prix rendu en Europe.

Matiéres premiéres

Coton : cfr. chapitre 3.2.3.

Tissage et finissage : le prix des matiéres premidres se compose de la
valeur ajoutée 3 1l'usine lors de la phase

précédente, augmentée du prix des fibres de coton.
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Investissements

Bitiments

Les surfaces des différents batiments ont été calculées de la

maniére suivante: (pour le modéle de base)

Bitiment de production Magasin batiment de services auxiliaires
Filature 6.200 m2 2.500 m2 400 m2
Tissage 3.600 m2 2.600 m2 500 m2
Finissage 1.350 m2 ~ 1.700 m2 400 m2

Machines

Cfr. chapitre 3.1.4 pour le choix du parc des machines. L'annexe M 2.2
comprand des renseignements détaillés concernant le parc de machines

conventionnelles du modéle de base.

En raison d'une productivité de 90% par rapport a 1'indice européen,
on a consid@ré un chiffre de métiers & tisser de 10% supérieur a
la fois pour 1l'Afrique et pour Europe III.

Les investissements en secteurs auxiliaires sont répartis ainsi:

30% pour la filature
30% pour le tissage

407 pour le finissage
En ce qui concerne 1l'engineering, les frais d'emballage et de transport
de 1'Europe vers 1'Afrique, on a pris:

6 7 : de la valeur FOB Europe pour 1'usine localisée en Europe

10 3 147 : pour 1'Afrique selon la localisation.

L'investissement comprend un stock minimum de piéces de rechange.

Stocks

Voir chapitre M 1-4 du document annexe.
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USINES DE TEXTILE
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USINES TEXTILES

ALTERNATIVES

Conséquences de 1'utilisation de machines de réemploi dans une

entreprise textile africaine

Lors de la création d'une usine textile dans les EAMA, 1'achat de
machines de réemploi pourrait €tre envisagé.

Dans ce cas, on partira du principe que ces machines doivent répondre
aux mémes exigences que des machines neuves, qui seraient utilisées
pour la production, destinée 3 1'exportation vers 1'Europe.

Ce type de machine doit présenter les développements techniques,
qui permettent de produire du fil ou du tissu d'un niveau de défauts
identiques aux machines neuves.

En plus, ces machines auront un niveau technique, au moyen d'une
révision, qui permettra la maltrise du processus de fabrication
semblable aux machines neuves.

Les produits choisis pour nos modéles sont fabriqués en Europe

avec des machines modernes ou avancées qui permettent la production
avec un niveau de qualité uniforme et un niveau de défauts bas, ce
qui nécessite une maltrise développée du processus.

Des informations, réceuillies aupreés des fournisseurs de machines
de réemploi, ont fourni des indications concernant les offres .
pour des machines du type requis et construites il y a 10 ans a
peu prés. Ces offres donnent des prix ou bien de 1l'ordre de 257 -
30% (pour des machines nettoyées "en bon &tat de marche") ou bien
de 1'ordre de 50% - 807 (pour des machines revisées) du prix de
machines neuves. Du point de vue des frais d'exploitation il faut

tenir compte pour des machines de réemploi des aspects suivants:



S
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- 1'approvisionnement en piéces de rechange peut étre difficile,
car i1 se peut que certaines piéces ne puissent étre livrées

que sur commande spéciale et donc a prix &levé.

- la consommation de piéces de rechange est plus forte. Par ailleurs,
les défauts cachés de 1'équipement risquent d'é@tre plus élevés
que pour du matériel neuf et de plus le matériel d'occasion est

fourni sans garantie.
- L'cntretien demandera plus de temps du personrel d'entretien

- Les vitesses de preduction des machines d'il y a 10 ans et plus

seront inférieures 3 celles de machines plus récentes.

- Le nombre d'ouvriers sera supérieur par suite d'une fréquence

d'arréts supérieure.

L'influence de 1'utilisation de machines de réemploi dans une usine
textile intégrée d'une capacité de production de 1.500 tonnes a &té

calcul@e sur base des données suivantes:

~ prix d'achat de machines revisées: 707 du prix de machines neuves
- consommation en piéces de réchanges: augmentation de 257

- nombre plus grand du personnel services techniques: 10%

- accroissement du nombre de personnel de supervision: 57

-

- n'ont pas été considérés: les arréts plus fréquent et les pertes

de production qui en résultent.

Un exemple de calcul de 1'influence de l'utilisation de machines
de réemploi sur les investissementset le prix de revient pour une

usine textile intégrée de 1.500 tonne/an suit:
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x 1 million FCFA

Pays Africains

Groupe 1 | Groupe 2

Economie réalisée sur les frais

d'exploitation

Amortissement des machines 30% 32 34
Intéréts payés pour l'achat des machines 14 15
Total 46 49

Frais d'exploitation additionnels

Personnel d'entretien supplémentaire

10 personnes 4 2

Frais supplémentaires pour la consom—

mation de piéces de rechange 257 10 13
Employé&s supplémentaires 57 6 3
Total 20 18
Total de 1'économie nette par an 26 31
En 7% du prix de revient en Europe 2,5 2,9

Economie sur les investissements

30% de 1'investissement en &quipement 320 340

En 7% de 1'investissement total 16 16

En réesumé

L'investissement total est inférieur de 16% 3 celui réalisé a partir
d'un équipement neuf. Les frais d'exploitation sont inférieurs de
21,2 3 3%. Toutefois, une perte de production d'environ 5% par an,
s0it une augmentation du niveau de déchets de 87 (ou une combinaison
de ces deux facteurs) annule 1l'avantage qui ressort de 1'excmple
précédent. Ceci n'est pas impossible @tant donné les risques de
perturbations supplémentaires inhérents 3 des machines possédant

des défauts cachés. Seule l'acquisition de machines d'occasion

de bonne qualit@ permet de ré&duire les frais d'exploitation.






CHAPITRE M3.

USINES DE CONFECTION
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USINES DE CONFECTION

MODELES DE BASE
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USINES DE CONFECTION
EXPLICATION DES MODELES DE CALCUL DE BASE

1. Frais persomnel
Niveau de 1'efficacité du travail

- En Afrique 807 du chiffre indice Européen
- En Europe I et II 100Z du chiffre indice Européen
- En Europe III 85Z du chiffre indice Européen

N.B.: A cause du volume de transport et de la qualité du
repassage en Europe les chemises fabriquées en Afrique
sont repassées et emballé@es en Europe.

Pour cette raison il manque les 10 personnes pour le
repassage et l'emballage dans les usines en Afrique.

Pour la répartition de l'effectif voir annexes M3~1 - M3-2,

L'atelier de linge de maison ne peut exister qu'en &troite

liaison avec une usine textile.

Pour les salaires voir annexe MI-1.

2. Energie

Chemises: consommation + 300.000 KWH/an

Pantalons: consommation + 350.000 KWH/an.

Linge de maison: consommation + 200.000 KWH

Pour les prix de 1'énergie voir Annexe MI1-6.

3. Frais généraux

Dans les frais généraux sont compris:

- les coiits de communication (poste, téléphone, voitures, voyages
de service)

- les assurances

- pidces de rechange, matériel d'entretien et matidres
consommables

- assistance technique.

Taux (du chiffre d'affaires) pour les chemises et les pantalons.

Europe Afrique Afrique
groupe | groupe 2

247 347 47
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Le niveau des frais généraux de l'atelier des draps de lit dans
le modéle (processus simple, faible valeur ajoutée, &étroite
liaison avec l'usine textile) est estimé 3 25% du niveau des

autres usines de confection.

4. Amortissements

Batiments :  5%/an
Equipement : 20%/an
Stocks : 07

5. Intérét

8%

41z

.

Europe

Afrique

6. Frais de transport

Le transport par voiture, train et bateau a été considéré.
Une tonne de vétements prend un volume de 5 m3.
Quantité 3 transporter: chemises : 200 tonnes
pantalons : 200 tonnes
Les frais de transport pour les draps de lit se situent au meme
niveau que ceux du tissu fini.
Quantité 3 transporter: aussi 1.500 tonnes ’
Taux d'assurance: —-0,5% de la valeur en Europe pour les usines
situées tout prés d'un port maritime
-0,8 - 1,07 pour les lieux d'établissement

situés 3 1l'intérieur du continent.

7. Frais de repassage et de vente en Europe

Pour la raison du repassage des chemises en Europe voir
paragraphe 1. Comme mentionné au chapitre 3, il est plus
profitable de faire commercialiser les produits faits en
Afrique par une organisation existante. Frais: 27 du prix

de vente (estimeé).

Investissement

- Terrains et infrastructure: gratuits.

- Batiments et bureaux : 10 m2 per personne de 1l'effectif du
personnel

voir annexe MI-3.

e

Prix des bAtiments



=)

- 197 -

Europe: 0,12 million FCFA par membre

du personnel

Afrique: 0,14 million FCFA par membre

du personnel (groupe 1).

Afrique pays de 1'intérieur 0,15 million
de FCFA par membre du personmel (groupe 2).

- Equipemerit

-~ Stocks voir paragraphe Ml-4 du rapport annexe.

Matiéres premiéres et auxiliaires

La valeur du tissu utilisé dans une chemise varie fortement. Pour
les chemises de prix moyen il est compté avec une valeur de tissu
moyen de 370 FCFA et un prix des fournitures de 35 FCFA.

Les tissus peuvent venir d'Extréme Orient et le niveau de prix
CIF en Afrique et en Europe se situe au méme niveau.

Sur le prix dans les pays de 1l'intérieur, les frais de transport

et d'assurance port maritime-usine sont ajoutés.

Pour un pantalon on compte environ 1,1 m. de tissu large. Le prix
calculé est celui du tissu local (prix de revient départ usine),
augmenté de 170 — 180 CFA pour les fournitures pour les pays africains

et de 160 CFA pour 1'Europe.

Comme matiéres premiéres des draps de lit on a pris pour le modéle
un type de tissu qui ressemble beaucoup au type utilisé pour 1l'usine
textile,

Dans le modéle nous avons pris le méme prix par m2 en déduisant

607 du prix des matiéres auxiliaires du finissage a cause du fait
qu'il s'agit de tissu blanchi. .
L'unité de fabrication est un drap de 1lit avec deux taies d'oreiller,
une combinaison qui existe beaucoup sur les marché&s en Europe.

Cette combinaison prend environ 5 m2 de tissu.

Le modéle de base est alors prévu pour 1,5 million d'unités.

Chaque unité incorpore 20 FCFA de fournitures et matériel d'emballage

en Afrique et 18 FCFA en Europe.
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USINES DE CONFECTION

ALTERNATIVES
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USINE DE BONNETERIE

Explication du modéle de calcul

1. Frais de personnel

Niveau de 1'efficacité du travail

- En Afrique 807 du "chiffre indice" Européen
- Europe II 1007 du "chiffre indice™ Européen

- Europe ITII 857 du "chiffre indice" Européen

Pour la répartition de 1'effectif voir Annexe M4-1,

Pour les salaires voir Annexe MIl-1.

2. Matiéres auxiliaires

- Matiéres chimiques 15 mil. FCFA

- Fournitures + emballage 50 mil, FCFA
Total des matiéres 65 mil. FCFA F.0.B., Europe
auxiliaires

Frais de transport etc. 3 -5 mil. FCFA

- Prix en Afrique 68 - 70 mil. FCFA .
3. Energie

Consommation:

- Electricité 1,5 million de KWH

= Carburant 500 tonnes

- Eau 100.000 m3.

Pour les prix voir Annexe MI-6.

4. Frais Généraux

Dans les frais généraux sont compris:

- les colits de communication (poste, téléphone, voitures et voyages

de service)
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- les assurances

~ piéces de rechange, matiéres d'entretien et matiéres consom~
mables

- assistance technique

Taux (du chiffre d'affaires)

Europe . Afrique Afrique
groupe 1 groupe 2
247 ' 337 47

5. Amortissements

- b&timents : 5%/an
- &équipements: bonneterie 10%/an
confection 20%/an

- stocks : 0%

6. Intéréts

- Europe 87 sur le montant investi

- Afrique 4,57 (sauf les frais de démarrage)

7. Frais de transport

Une tonne de sous-vétements occupe un volume de 5 m3.
Quantité 3 transporter: 1200 tonnes.
Taux d'assurance: 0,5% de la valeur en Europe

Pour les usines au bord de la mer 0,87 et 1Z pour

les autres usines plus & l'inté@rieur du continent.

8. Frais de vente en Europe

Taux: 2% du prix de vente (estimé).
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Investissements.(x 1 mil. FCFA)

_ s . Europe Europe
Bitiments Afrique T T
bonneterie 650 m2 600 m2 600 m2
confection 10 m2/personne 3400 m2 2800 m2 3300 m2

Prix: bonneterie = bitiment de production textile

. o~ . voir Annexe MI1-3.
coniection = batiment de confection normale ‘

- quipemeqp

Afrique Europe Europe
groupe | groupe 2 II ITI
ponncteric F.0.B. Europe ') 132 132 120 132
transport + engineering 15 25 - 6 7
tous t«tal bonneterie 147 157 126 139
, confection ") 41 44 28 33
Total &quipement 188 201 154 172

- Stocks: voir paragraphe Ml.4.

') Efficacité des machines:
Afrique et Eurcpe III: 90%Z du chiffre indice Euroréen

") Europe: 0,10million FCFA par membre du personnel.
Afrique: 0,12million FCFA p:r membre du personnel des pays du groupe |
0,13million FCFA par membre du personnel des pays du groupe 2
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USINES DE BONNETERIE

ALTERNATIVES
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Frais d'exploitation annuels

Unité:

USINE DE BONNETERIE

Alternati¥e 1e 10 millions pidces/an

million FCFA

Afrique groupe | Afrique groupe 2| Europe II
Frais de personnel local 257 115
Frais de personnel expatriés 67 112
Frais Jde personnel totaux 324 227 621
Matiéres auxiliaires 136 140 130
Energie 36 64 28
Frais généraux 65 75 48
Amortissements 54 55 . 42
Intéréts 37 40 44
Prix de revient (sans matiére 652 601 913
premiére)
Frais de transport 192 230
Frais de vente 40 40
Prix_rendu en Europe (sans 884 871 913
matiére premiére)
Matisres premiéres (fibres) 650 660 650
Matiéres premiéres (frais
de filature et de bobinage) 340 354 460
Prix rendu en Europe 1.874 1.885 2.023
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Investissements

Unité: million FCFA

USINE DE BONNETERIE

Aleernative de 10 millions pigces/an

Afrique groupe 1 Afrique groupe 2 | Europe II
Bitiments 180 200 135
Equipement 360 380 295
Stocks 550 583 400
Investissements totaux 1.090 1.163 830
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USINES DE LINGE DE MAISON

MODELES DE BASE
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UZINES DE LINGE DE MAISON

ALTERNATIVES
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