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INTRODUCTION

Ce document a ete realise a partir des rapports de missions

effectuees aupres de la teinturerie artisanale par M. Michel

Meneault du 8 au 22 novembre 1981 et du 13 fevrier au ler mars

1982. On y trouvera une description de la teinturerie telle qu'il

l'a trouvee et les suggestions d'ameliorations qu'il a offertes: on

trouvera, en annexe, une evocation des tests qu'il a conduitsaupres

du personnel ainsi que les plans de differents meubles de travail

qu'il a proposes.

Dans ce document, Ie terme batik designe un travail realise a
l'aide de cire ou de paraffine fondue, et Ie terme tritik concerne

un travail effectue par pliage-plissage et couture du tissu.

Cette ettrle a He effectuee dans Le cadre de l'Equipe specdaIe des

famES africaines pour' Le developpenenf projet du Centre africain de

de recherche et de fonration pour la femne de la Carmission econanique pour

I'Afrique et a He financee par ZONI'A International par l' int:ermediaire de

I'UNICEF et par l'Organisrne suedofs de deve.loppanerrt; SIDA.



1.- DESCRIPTION

La teinturerie artisanale de l'Union revolutionnaire des femmes

du Congo (URFC) est situee 6,rue Paul Karoba a Poto-Poto (Brazza­

ville) dans un vaste tetiment, appartenant a l'URFC, construit sur

un terrain, egalement propriete de l'URFt, jouxte par des

habitations privees et par une ecole ~aternelle.

A.- Locaux

Vaste batiment de 26 metres de profondeur sur 15 met. s de

fa~ade, en bon etat general, l'atelier est dans son ensemble bien

con~u pour Ie travail qui y est effectui; toutefois, la tOlture

souffre de quelques fuites qu'il est urgent de colmater pour eviter

de graves degats aussi bien au batiment qu'au materiel et au~

matieres premieres (Ie coton mouille se tache et pourrit tres vite;

l'hydrosulfite humide peut prendre feu spontanement).

Au nord-est du batiment, il n'y a pas de cloture et Ie lieu de

chauffage de l'eau et de la paraffine est traverse par les gens du

quartier y compris les enfants. En fa~ade, la cloture est un simple

fil de fer barbele : les passants s'arretent et interpel lent les

ouvrieres ce qui est genant pour la productivite et pour la

conservation du secret de certains tours de main.

Pour Ie sechage, Ie tissu mouille est etendu sur Ie fil de fer

barbele (risque de dechirures et de taches de rouille) au, en cas de

pluie, dans Ie magasin de stockage des produits finis au dans la

salle centrale de tritikage.
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B.- Organisation et personnel

La teinturerie artisanale est une cooperative appartenant a
l'URFC.

L'administration est assuree par une directrice. une

gerante-vendeuse et une comptable. Les ouvrieres sont des

militantes de l'URFC.

La directrice oriente les taches de production. pr~nd les

commandes speciales (provenant des associationsl. cree des motifs.

veille a la discipline et rend compte a la Direction des activites

economiques de l'URFC.

La gerante. tout en participant a la production. vend les

produits finis.

La comptable tient les livres. re~oit les encaissements de la

vendeuse. gere les stocks. obtient les factures pro forma

correspondant aux depenses a engager et assure la liaison avec les

departements des activites economiques et des finances. et du

materiel de l'URFC.

Le planton est charge des courses et des gros travaux.

La sentinelle assure Ie gardiennage et les ouvrieres assument

les taches de production.

On peut noter que la gestio~ financiere est assuree par le

Departement des finances et du materiel de l'URFC et non par la

teinturerie. La teinturerie fonctionne avec des fonds Mis a la

disposition du Departement des finances et du materiel par l'URFC.

Les recettes sont versees integralement a ce Departement qui tient

un compte bancaire au nom de la teinturerie.

I
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Les remunerations de la directrice et des ouvrieres sont

assurees par la fonction publique tandis que les indemnites de la

directrice et les salaires de la comptable, du planton et de la

sentinelle sont verses par l'URFC.

II en resulte une administration lourde et lente (plusieurs mois

pour renouveler des tubes neons grilles), de plus. les prix de vente

ne sont pas etablis en fonction des prix de revient reel~

La production mensuelle en novembre 81 est de 600 metres.



11.- SUGGESTIONS

A.- Environnement du travail

L'atelier de teinture artisanale de l'URFC souffre de cinq

defauts fondamentaux :

- II est mal cloture;

II ne dispose pas de sechoir abrite,

Les salles de teinture n'ont pour issue que la salle de

tritikage;

- Le lieu de chauffage et de decirage est a l'air libr'

- Le batikage n'a pas de local propre.

S'il est normal que l'artisanat familial ne dispose pas de

locaux specialises (par beau temps Ie travail se fait a l'exterieur,

et les problemes de rentabilite entrent peu en ligne de compte), la

cooperative de production represente un travail de nature semblable

mais dont l'organisation est destinee a une productivite constamment

accrue. II s'agit d'eliminer les allees et venues inutiles et de

s'affranchir des aleas climatiques. Pour ce faire, on adoptera Ie

principe de l'incompatibilite des travaux propres (tritikage et

pliage du tissu) et des travaux sales (batikage, teinture et meme

sechage. a cause de l'eau d'ecoulement). De plus, il faut eviter

l'acces du public aux postes de travail car cela entralne une

distraction du personnel'donc des pertes de temps, des erreurs et

des risques d'accidents (brulures par la soude caustique, l'eau

bouillante ou la paraffine fondue).
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1. Cloture

Au nord-est et en fa~ade un mur de cloture devrait etre

construit empechant l'acces du public et permettant d'accoler des

postes de travail pour le batikage. 11 serait egalement bon de

surelever la cloture sud-est. Ces travaux de cloture seraient

valablement completes par la presence d'un chien qui serait attache

la journee et lache la nuit et dont la sentinelle pourrait prendre

soin afin qu'il ait l'instinct de venir l'alerter en cas

d'effraction.

2. Sechoir

E 1 d · .. '" A....n p us es rlsques de degats entralnes par les fils barbeles,

le sechage au soleil ternit la teinture pas encore totalement fixee;

le processus final de fixation vient de l'oxydation par l'oxygene de

l'air et les pigments non fixes sont detruits par les rayons

ultraviolets. Le sechage doit donc se faire sous abri en un lieu

tres aere.

Le sechage d'une piece de tissu se fait sur deux fils pour que

les pans ne se touchent pas et que l'oxydation soit meilleure et le

sechage plus rapide. Afin qu'ils restent a portee de l'ouvriere

rnoyenne, les deux fils, espaces de 8 a 10 centimetres, doivent etre

tendus a deux metres du sol. Le sol du sechoir doit etre betonne

afin qu'il ne se creuse pas a cause du pietinement et Mette les fils

hors de portee; par ailleurs, lors de la mise en place du tissu, si

une piece s'echappe et tombe sur un beton lisse regulierement

nettoye il y aura moins de risque de la tacher.

Si on realise un sechoir de 4,2 m x 20 m, il permettra le

sechage de 266 pieces de tissu; la fabrication comprend trois

metrages : 2 m, 3,5 m et 4 m soit un total de 532 metres pour les

pieces de 2 m, 931 metres pour les pieces de 3,5 m et 380 metres

pour les pieces de 4 m qui doivent etre etendues horizontalement

pour ne pas trainer par terre. Si la production se repartit

egalement entre les trois met rages on obtient une capacite maximale 1
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de 266 + 53~ + 380 = 614 metres. Toutefois, la plupart des

teintures etant realisees en deux fois on n'aura qu'une potentialite

de 307 metres pour les teintures chimiques.

Dans Ie cas des teintures vegetales qui demandent une quinzaine

de sechages successifs la production potentielle est dimir ~ en

proportion. La teinture vegetale constitue un argument de vente

pour la clientele europeenne done en prevoyant un tiers de la

production en teinture vegetale on obtient (307x2/3)+(6l4/l5 x 2/3)

soit 218 metres de production quotidienne possible ce qui represente

plus d'un tiers de la production mensuelle actuelle. La marge peut

paraitre grande mais elle laisse la possibilite d'augmenter la

proportion de teinture vegetale si ce creneau commercial s'elargit

et aussi d'envisager la fabrication d'articles gros consommateurs de

surface de sechage tels que les services de table.

On peut egalement construire Ie sechoir en deux tranches

d'abord 10 m x 5 m puis prolonger a 20 m x 5 m.

3. Teinture

II est imperatif de separer la teinture des aut res activites et,

avec des modifications minimes, Ie batiment s'y pr~te fort bien. Le

cote gauche du batiment est occupe par cinq salles disposant de

l'eau courante et de bacs en ciment, la plupart etant inutilisees ou

mal utilisees. Trois de ces salles (1, 2 et 3) sont necessaires et

suffisantes pour les activites de teinture. Dans un premier temps,

il faut murer les ouvertures de ces salles sur la salle de tritikage

eliminant ainsi les ecoulements d'eau et les odeurs et vapeurr

irritantes qui envahissent actuellement la salle centrale.

- Sa-lIe 1 : Le chauffage de l' eau ayant lieu aI' exterieur pres

de l'angle nord a gauche de l'entree principale, il est

logique d'ouvrir en fa~ade la nouvelle porte afin de limiter

les transports d'eau,bouillante. Cette salle deviendra la
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principale salle de teinture consacree a la teinture

chimique. Compte tenu de la nocivite des vapeurs de soude et

d'hydrosulfite, un extracteur d'air est necessaire

(ventilateur integre au mur de 40 cm de diametre environ).

Salle 2 : communicant aVec les salles 1 et 3 par deux portes

interieures, elle sera affectee au rin~age.

- Salle 3 : elle sera consacree a la teinture veget~le et a la

teinture a la table; pour ce faire, elle doit disposer a la

fois d'une porte de communication avec la salle de rin~age et

d'une porte donnant sur l'exterieur. La technique de la

teinture sur table permet, en une seule operation, d'obtenir

plusieurs coloris sur un meme tissu; elle est d'une excellente

productivite mais n'est pas actuellement utili see par la

teinturerie artisanale de l'URFC.

4. Lieu de chauffage

En l'etat actuel des choses, il semble que le chauffage au bois

revienne moins cher que le gaz et, compte tenu de la dexterite

acquise par les ouvrieres pour l'entretien du feu, ce moyen de

chauffage parait devoir etre malntenu comme principale source de

chaleur. Toutefois, il ne doit plus etre tributaire des elements et

un abri tole doit etre edifie devant la salle de teinture No 1. Cet

espace couvert de 4 metres sur 5 metres servira egalement a abriter

un second foyer necessaire au decirage (deparaffinage).

11 est excessivement dangereux de laisser en equilibre sur deux

morceaux de fer et deux pierres instables superposees des recipients

remplis d'eau bouillante et de paraffine fondue, il est

indispensable et urgent de realiser'deux supports de chauffage, en

fer a beton soude, capables, une fois chauds, de supporter environ

100 kilos sans se deformer. L'un permettra le chauffage de l'eau

dans une ou deux marmites simultanem~nt et l'autre supportera le

demi-fut servant au decirage. Pour la meme raison de stabilite, le

sol devra etre solidement betonne. I

I -
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Compte tenu de l'augmentation de la production. il viendra

necessairement un moment ou Ie chauffage au bois se revelera trop

peu souple et trop consommateur de main d'oeuvre. L'abri de

chauffage sera alors parfaitement fonctionnel pour abriter une ou

meme deux rampes de chauffage au gaz alimentees par une batterie de

grosses bouteilles (25 kg) installees a poste fixe a l'angle du

bStiment sur la fa~ade nord-est. Une canalisation aliment ~ des

chauffe-eau installes dans chaque salle de teinture (No 1 et No 3).

Lorsque la production sera suffisante pour exiger une teinture par

jour. la disponibilite immediate d'eau bouillante dans chaque salle

de teinture (pour effectuer les melanges) sera indispensable et

rentable. Une ouvriere specialisee dans les problemes de chauffage

et responsable de l'utilisation du gaz sera alors necessaire.

5. Local de batikage

Le batikage est un travail penible. necessitant la station

debout a proximite d'eau et de paraffine maintenues a 100 °CI il

doit done se faire a l'air mais sous abri. C'est un travail

relativement rapide et d'une bonne productivite : un poste de

travail rationnellement organise peut produire une piece de

3.5 metres en une heure de travail effectif (soit theoriquement

6 pieces done 21 metres par peste de travail. par jour et par

personnel.

Le mur de cloture prevu en fa~ade servirait avantageusement a
appuyer un abri couvert pour batikage. Un poste doit disposer d'une

surface cimentee de 2 metres sur 2.5 metres; un abri de 2,5 metres

de profondeur et 15 metres de longueur donnerait sept postes de

batikage ou six postes de batikage.plus une table de craqueling

(variete de batik demandant un peu plus de place mais plus rapide et

de dessins differents). Un poste de batikage doit avoir une source

de chaleur permanente et reglable permettant de maintenir la

paraffine fondue a 100°C; la solution la plus plUS efficace et la

moins dangereuse (incendie) consiste en un rechaud electrique a
plusieurs degres ~e chauffe. Afin d'economiser l'electricite,\on
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peut concevoir un chauffage matinal au bois et, des la prise du

travail, l'entretien a 100 ·C par rechaud electrique (un par postel

evitant ainsi la dangereuse pratique actuelle du transport de

cuvette pleine de paraffine fondue et les temps morts considerables

pendant le rechauffage periodique de cette masse de paraffine.

En retenant sept postes de batikage, on obtient une production

theorique de 21 m x 7 postes x 5 jours = 735 metres par semaine soit

2 940 metres de batik par mois (triple de la production mensuelle

totale actuelle). Pour gagner du temps, il est utile de travailler

avec des tampons de 18 ern sur 20 em qui permettent de couvrir la

largeur du tissu en six coups de tampons seulement.(voir plan d'une

table de batikage en annexe)

6. Autres problemes

a) Affectaticn du reste des locaux

- Salle 4 : disposant d'une porte donnant sur la salle centrale,

elle pourrait servir de refectoire-salle de soinsl deux ou

trois tables, des banes, deux rechauds electriques (ou a gaz),

il n'en faudrait pas plus pour eliminer la deplorable habitude

de manger sur les tables de travail ce qui provoque des taches

de graisse ou de fruit sur les tissus qui sont ensuite devores

aces endroits-la par les rats et les cancrelats.

Salle 5 : peut servir de debarras permettant de garder nettes

les salles de travail et de stockage sans jeter les elements

toujours utilisables pour des essais, des modifications

temporaires ou l'adaptation de nouvelles techniques.

- Salle 6 : affectee au tritikage, elle est situee au centre du

bStiment et a besoin d'une meilleure aeration. L'ouverture

d'une fenetre haute (grillagee) dans le mur du fond (entre le

debarras No 5 et les W.~C. No 12) et l'installation de six

ventilateurs oscillants a fixation murale ameliorerait la

situation en saison chaude. Si les doigts transpirent,

,..
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l'aiguille ne glisse plus dans Ie tissu, Ie travail devient

plus long, moins precis et plus fatigant tandis que la sueur

pertube la prise de teinture provoquant des t~ches claires.

- Magasin de vente 7 : a droite de l'entree principale a l'angle

ouest, il est bien situe et ne demande pas de modific~~ions:

de meme, le bureau No 8 ne necessite' que l'installation d'une

etagere murale pour le rangement des documents.

- Salle 9 : elle serait avantageusement consacree a

l'utilisation des cinq machines a coudre pour la preparation

de dessins rapides (tritikage). Ces dessins demandant moins

d'une heure pour une piece de 3,5 m, une machine represente

une production potentielle de plus de 21 metres par jour. soit

21 m x 5 machines x 5 jours = 525 metres par semaine ou
A

2 100 metres par mois. 11 est donc urgent, et extremement

rentable, de faire remettre en etat les cinq machines et

d'obtenir un contrat d'entretien avec un mecanicien machine a

coudre pour une visite bimensuelle (ou au minimum mensuelle).

- Salle 10 : remplit bien son role de reserve de matieres

premieres (produits de teinture et tissu).

- Salle 11 : sert utilement au stockage des produits finis.

- W.-C. 12 : doivent etre remis en etat.

b) Repassage

Le repassage au maillet de bois est maintenu autant que possible

car il donne un aspect brillant au tissu mais il est evident qu'a

terme il devra dispara1tre au profit du repassage electrique d'un

rendement plus eleve. On peut, cependant, envisager le maintien du

repassage au maillet de bois pour les pieces plus longues a realiser

et vendues au tarif luxe.
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c) Materiel consommable

11 est necessaire de prevoir une dotation annuelle pour Ie

remplacement du materiel consommable : cuvettes de teinture.

recharges d'extincteurs. marmites de batikage et meme tampons de

batikage.

d) Approvisionnement

- Tissu : La consommation mensuelle est actuellement' de

1 000 metres et devrait rapidement augmenter. 11 serait

souhaitable d'obtenir du fournisseur un stock permanent

garanti de 3 000 metres. etant entendu que les achats de tissu

seront payes comptant; ceci permettrait d'alleger Ie stock

tissu de la teinturerie tout en lui faisant disposer d'une

totale securite d'approvisionnement. les depannages avec des

tissus d'origines differentes entrainant des problemes

techniques au tritikage (certains tissus n'acceptent pas

certains dessins) et ~ la teinture (certains tissus modifient

les cOloris obtenus).

- Teintures et produits : 11 est irrationnel et tres couteux

d'utiliser la soude caustique livree en boites de

debouche-lavabos; il faudrait obtenir l'importation de soude

en sac de 25 kilos ou en tonnelets plastiques; cela serait

valable aussi pour l'hydrosulfite et pour les teintures. La

teinturerie devrait travailler avec un stock moins important

par coloris renouvelable a une frequence accrue, permettant

avec un investissement identique de disposer d'un plus grand

nombre de cOloris (quatre coloris seulement a l'heure actuelle

ce qui est nettement insuffisant).

e) Securite

Un grand effort doit etre accompli dans ce domaine a cause des

risques d'accidents graves: les pigments de teinture sont

cancerigenes; l'eau bouillante. la paraffine fondue et la soude

-----------.__._'_._----_._"-------_._-"....,-
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peuvent provoquer de graves brulurest ~es vapeurs de soude et

d'hydrosulfite brulent les yeux et les poumonsl la presence de

flammes nues et d'hydrosulfite entraine des risques permanents

d'incendie. II est indispensable de prendre les mesures suivantes :

- Installation de trois extincteurs, recharges annuellement, un

a l'entree de la reserve de matieres premieres (salle 10), un

a l'entree de la salle principale (No 6) et un sous l'auvent

de chauffage decirage; de plus cet auvent doit disposer d'une

caisse de sable sec (avec une pelle :) car un feu de paraffine

ou d'hydrosulfite ne s'eteint pas avec de l'eau;

Port obligatoire d'un masque respiratoire (et si possible de

lunettes de protection) pour la teinturiere qui effectue les

melanges et les dissolutions. Toutes les ouvrieres

travaillant avec de la teinture (meme diluee) ou transportant

de l'eau bouillante ou de la paraffine fondue doivent eliminer

temporairement Ie port d'un second pagne a la fixation

incertaine et Ie remplacer par un tablier (genre tablier de

jardin) en skay souple et ne depassant pas la ligne de cote du

corps afin de ne pas entraver la marche ni de tenir trop

chaud. Ce genre de tablier peut etre realise a peu de frais

sur place;

- Creusement d1un puits perdu pour l labsorption des eaux

residuelles; pour l'instant elles sont evacuees par un canal

cimente, a ciel ouvert, qui traverse la cour de l'ecole

maternelle contigue faisant courir un grave danger aces

enfants (pigments cancerigenes en suspension). Le puits perdu

sera creuse a l'angle est du terrain afin de ne pas gener

l'eventuelle extension en profondeur du cetiment;

Installation d'une pharmacie de premier secours dans la salle

No 4; elle devra comprendre au moins : aspirine, teinture

d'iode, coton, gaze, bande Velpeau, sparadrap, un grand flacon
de Borostyrol Schlatter en solute alcoolique (plaies et

brulures leg,eres), un tube de Brulex (brulures plus

importantes) et un flacon de col lyre pour adulte;
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- Visite medicale annuelle, ou si possible semestrielle, Ie

personnel etant en contact quotidien avec des produits

dangereux a action insidieuse;

- Souscription par la teinturerie d'une assurance accidents

couvrant au moins Ie personnel et si possible les visiteurs et

les installations.

f) Entretien

II serait bon d'organiser un tour d'entretien Ie samedi en

premiere heure avec repartition des taches par equipe; a sa prise de

travail, la sentinelle pourrait consacrer une demi-heure a
l'entretien de la concession.

g) Commercialisation

II serait bon, avec l'aide des organismes regionaux de l'URFC,

d'organiser des points de vente dans les diverses regions du pays

permettant d'absorber sans trop de problemes l'augmentation de

production. Les personnes responsables de ces points de vente

pourraient etre remunerees a la commission. II faudrait aussi

intervenir aupres des ministeres organisant des stands dans les

foires a l'etranger pour qu'ils achetent quelques pagnes comme

elements de decoration de leurs stands; de meme, Ie Ministere des

affaires etrangeres pourrait ainsi decorer les salles d'attente des

ambassades et des consulats.

h) Echelle de remuneration

Pour etre pratique a un bon niveau, l'artisanat dernande du gout,

beaucoup de travail et enormement de perseverance rnais les ouvrieres

sont remunerees en fonction de leurs diplomes scolaires, il s'ensuit

qu'une excellente artisane non diplomee est moins payee qu'une

artisane moins qualifiee titulaire du brevet ce qui nuit a la

productivite. Une echelle d'indices, fonction de la qualification

professionnelle (apprenti, artisan, maitre-artisan), pourrait
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peut-etre corriger ou completer la seuleechelle fondee sur Ie

niveau scolaire; les autorites de tutelle de la teinturerie

pourraient intervenir aupres des ministeres interesses afin que

soient etablis des statuts de l'artisanat fixant les degres de

qualification, leurs indices et leurs conditions d'obtention comme

cela existe deja dans certains pays.

B.- Organisation du travail

1. Organisation

La separation des postes de travail peut s'effectuer de la

maniere suivante :

- Tritik (preparation du tissu a l'aiguille)

a) a la main

b) a la machine a coudre;

- Batik (preparation du tissu avec de la paraffine);

- Teinturei

- Sechage;

- Repassage.

La preparation du tritik par perqage du tissu pour indiquer Ie

dessin permet, lorsqu'un dessin est choisi, d'eviter la longue perte

de temps pour son report sur chaque piece de tissu car elle donne la

possibilit~ de reproduire ce dessin simultan~ment sur 20 ou 30

pagnes. Elle permet de plus une meilleure organisation du travail;

les dessins etant realises par series permettent de comparer les

temps de travail des ouvrieres et d'etablir des normes de production.

Le tritik a la main donne les plus belles pieces mais aussi les

plus longues a realiser; il serait done necessaire de selectionner

les dessins afin que Ie temps moyen de preparation permette de

produire au minimum 10 metres par seroaine et par ouvriere (un test

de productivite sur dessin simple, realise Ie 19 novembre 1981, a

donne une productivite moyenne de 27 metres par ouvriere; compte

tenu du temps exige par les dessins complexes la norme de 10 metres

parait un minimum tres raisonnable).
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La teinture a la table permet de realiser un minimum de deux

pagnes a l'heure soit 24 metres par jour.

La teinture, Ie sechage et Ie repassage s'effectuant par equipe,

a tour de role, les modifications proposees entraineraient la

repartition des effectifs suivante :

- Directrice 1

- Gerante-vendeuse 1

- Comptable 1

- Planton 1

- Sentinelle 1

- Batikeuses 7

- Aide-batikeuse I

- Preparatrice tritik (per~age) 1

- Tritik machine a coudre 5

Tritik a la main 23

- Teinturiere a la table 1

- Aide-teinturiere a la table 1

Total 44

La production mensuelle theorique ainsi obtenue sera

metres

- Batik (7 postes)

- Tritik (5 machines)

- Tritik (a la main) 23xlOx4

- Teinture a la table 24x5x4

2 940

2 100
920

480

6 440

II s'agit d'une production mensuelle theorique car l'assiduite

au travail est tellement deplorable qu'il est necessaire, pour etre

realiste, de reduire ce chiffre de moitie soit une production reelle

de 3 000 metres (au minimum). Le seuil de rentabilite actuel etant

de 2 000 metres par mois, meme en tenant compte d'une faible

productivite, la teinturerie artisanale de l'URFC peut facilement

obtenir un bilan positif.
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II faut garder a l'esprit que ce metrage de 3 000 metres est un

plancher en dessous duquel il ne faut pas descendr1' les efforts

quotidiens doivent avoir pour but d'approcher progressivement des

6 440 metres theoriques et meme de les depasser.

2. Assiduite au travail et specialisation

Etant donne Ie peu de travail reellement produit, il est

indispensable d'ameliorer cet etat de choses en prenant plusieurs

mesures :

a) Mesures de detail

- Car de transport: les ouvrieres se plaignent d'horaires tres

irreguliers et tardifs; serait-il possible de voir avec Ie

parti Ie moyen de regulariser ce moyen de transport ?

- Planton : levees tot, les ouvrieres arrivent sans nourriture

et sortent l'acheter au moment de la pause; Ie salaire du

planton serait justifie meme s'il n'etait charge que de ces

achats evitant que la pause ne s'allonge indefiniment (une

heure multipliee par 40 personnes represente 40 heures de

travail perdues quotidiennement); par ailleurs Ie planton

pourrait egalement assurer les courses et liaisons qui,

effectuees par les Quvrieres. alourdissent la charge des

heures productives perdues.

Telephone: l'installation ayant ete payee, il serait bon d'en

activer la mise en place; on peut prevoir l'achat d'un cadenas

de cadran et d1un cahier d'enregistrement des communications.

- Contrat d'embauche : etant donne Ie violent refus des

ouvrieres de se specialiser dans une ligne d'activite

particuliere (tritik machine a coudre, tritik a la main,

batik), il est indispensable que toute nouvelle embauchee se

voie offrir un contrat stipulant une ligne technique precise

aVec clause d'annulation si el1e demande J passer a une autre

ligne technique,
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- Mesures psychologiques : les ouvrieres actuelles constituant

un noyau polyvalent, il est possible de les inciter a une

specialisation de fait par quelques mesures recompensant Ie

travail des meilleures : designation d'une meilleure ouvriere

du mois pour chaque ligne d'activite (elle ne peut avoir ce

titre pour deux specialites Ie meme mois) materialisee par

l'attribution d'un pagne realise avec un tampon special

(Meilleure ouvriere du mois-Teinturerie artisanale de l'URFC)

et par l'affichage dans Ie hall du nom de la meilleure

ou vr Le r e pour chaque mois de l'annee en cours; simultanernent,

pour eviter que la specialisation entraine une perte de

creativite chaque Quvriere interessee pourrait consacrer un

jour (batik et teinture a la table) ou deux jours (tritik) par

mois a l'execution de nouveaux dessins d'inspiration

personnelle, Ie modele prime dans chaque specialite serait

sanctionne par une inscription sur Ie tableau d'affichage

recapitulatif de l'annee en cours pour meilleure creativite

et, apres releve du modele, par La remise du pagne a sa

creatrice.

b) Mesures fondamentales

II s'agit essentiellement d'appliquer a la teinturerie

artisanale de l'URPC l'autonomie de gestion et un systeme de primes

incitatives permettant de responsabiliser le personnel, de limiter

Ie cculage et d'obtenir (et conserver) l'indispensable minimum de

conscience professionnelle.

L'autonomie de gestion permettra l'etablissement d'un bilan

mensuel, contrale par les departements activites economiques et

finances, et materiel de l'URFC, qui sera communique aux ouvrieres.

On adoptera Ie principe que, des que la teinturerie sera

beneficiaire, une partie du benefice, determinee a l'avance, sera

repartie entre les membres du personnel a titre de complement de

salaire (bien plus efficace que Ie reclassement demande par

certaines ouvrieres)~ Certaines specialisations etant plus penibles

--
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que d'autres (batik et teinture a la table) les ouvrieres ayant

effectue un mois dans l'une d'entre elles verraient leur complement

de salaire etabli a un taux double. Un taux intermediaire pourrait

concerner les cinq tritikeuses sur machine a coudre; les cadres,

egalement, beneficieraient de tau x modules.

Le reglement interieur prevoyant ces complements de salaire

pourrait egalement inclure que toute absence injustifiee de trois

jours dans Ie mois, ou toute totalisation des retards quotidiens

excedant une journee dans Ie mois, entralnerait la perte d'office de

toute prime acquise par ailleurs.

Enfin l'autonomie de gestion facilitera Ie contrale des prix de

revient et rendra possible la verite des prix : il est anormal de

vendre aVec 500 francs de difference des pagnes pour lesquels Ie

temps de travail varie du simple au double; certains pagnes,

representant un travail magnifique, doivent etre vendus pour ce

qu'ils sont des articles de luxe.

3. Delais de rentabilisation

Apres realisation des travaux d l o r qa n i s.r t i o n r a t i o rme Ll e du

travail et mise en application des diverses jlegUr~S propos~es, la

rentabilite peut etre obtenue et c o n s o Li de e en u n d~lai d "u n an ma i s

tant que 1a specialisation ne sera p.:lS o n c r c e d.n n e Lc s norrnes de

travail de 1a teinturerie 1a rentabilisation rester~ pr~caire.

Une unite de production familiale peut se permettre de negliger

1a sp~cialisation, e11e y est In&me contrainte, mais une 11nit~ de

production de 44 personnes dont les charges sont beaucoup plUS

lourdes ne peut survivre qu'au prix de la rationalisation du travail

et de la recherche permanente d'une meilleure productivite.

Une fois les nouvelles menta lites acquises, il pourrait etre

interessant d'introduire la technique semi-industrielle de

l'irnpression a la planche. Son introduction dans l'immediat ne

ferait qU'augmenter la dispersion du travail et gaspiller les

efforts de rentabilisation proposes ci-dessus.
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COMPARAISON ENTRE L'ARTISANAT ET L'INDUSTRIE

L'artisanat est constitue de metiers de main-d'oeuvre utilisant

de mUltiples tours de main accumules par une longue suite de

generations d'artisans. Chaque artisan, ou groupe d'artisans, selon

sa vocation et ses capacites propres, reproduit un processus complet

ou partiel de fabrication, en y apportant eventuellement ses propres

tours de main, fonction de ses initiatives personnelles. Or ces

dernieres sont inherentes au travail de l'artisan, oeuvre de

creativite permanente.Il s'ensuit que Ie travail artisanal a une

relative faible productivite compensee par une grande souplesse

d'adaptation a l'evolution du gout de la clientele.

C'est l'inverse dans l'industrie ou Ie fonctionnement du

travail permet une tres grande productivite, au prix de

l'elimination totale de l'initiative personnelle et d'une

considerable inertie devant l'evolution de la demande.

A titre d'exemple, la teinturerie artisanale de l'URFC peut

realiser en quelques jours 50 ou 100 ensembles de 4 metres au motif

et coloris d'une association (soit 200 ou 400 metres de tissu); par

contre, s'il s'agit de 1 000 ensembles (soit 4 000 metres), une

unite de production industrielle pourra les realiser a meilleur prix

mais avec de plus grands delais de fabrication.

En fait, l'industrie et l'artisanat ne sont ni similaires ni

concurrentiels mais complementaires.

Sur un autre plan, si l'artisanat demande un apprentissage long

(mais deja productif), l'investissement financier par poste de

travail est tres faible alors que dans l'industrie ou

l'apprentissage est rapide (travail fractionne et repetitif),

l'investissement moyen par poste de travail cree est de 10 alSO

fois plus eleve que dans l'artisanat. Dans l'industrie, Ie capital
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est principalement constitue par la technologie et les machines; par

contre, dans l'artisanat, ce capital est constitue par une

technologie rudimentaire et un immense savoir-faire complete de

creativite.

Schematiquement. on peut dire que l'industrie est a base de

machines tandis que l'artisanat fait appel aux individus (dans leur

integralite : mains et intelligence). C'est la la noblesse de

l'artisanat l'investissement artisanal est essentiellement un

investissement humain d'Oll une difficile interchangeabilite des

individus dans leur travail.
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TESTS DE SPECIALISATIONS

1. Test de selection au reperage

Le reperage permet d'obtenir en une seule fois Ie meme dessin

sur 10, 20 ou 30 pagnes, mais si Ie travail est mal fait les 10, 20

au 30 pagnes seront tous defectueux. C'est done un travail de

responsabilite collective qui ne supporte paz l'inattention; de

plus, il ne peut ctre execute que debout, et done, est fatigant

Le test permet de selectionner les ouvriercs les plus aptes a
utiliser Ie materiel de reperage simultane des dessins sur plusieurs

epaisseurs de tissu.

On a note la tenue, les segments de droites et les courbes

alternees.

2. Test de selection de batikage

On y a note :

Precision quatre rangees Dui/non avec un tampon carre de

10 em de cote avec alignement au depart de la lisiere droite

(Ie tampon tombant a cheval sur la lisiere gauche); en partant

d'une ligne rigoureusement droite, on mesure les ecarts

d1alignement sur 1a ligne d 1 a r r i v e e ;

- Tenue du tampon: la tenue du tampon (horizontalite)

conditionne la qualite de I-impression de paraffine: un

tampon incline provoque des gouttes brouillant Ie dessin d'un
A •

cote etprovoquant des manques de l'autrei

Vision spatiale : la vision spatiale conditionne l'habilete et

Ie potentiel de creativite; un pagne de deux metres batike

avec un tampon carre de 20 em de cote place en diagonale et
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travaille par rangees horizontales : deux impressions au

depart de la lisiere droite et deux impressions au depart de

la lisiere gauche; la qualite du travail est mesuree par les

ecarts d'alignement sur la ligne d'arrivee et la regularite

des espaces libres au centre du pagne;

Rapidite : la notation de la rapidite a ete effectuee lors du

test de" precision; elle n'a ete prise en compte que pour les

personnes ayant obtenu une certaine note technique car en

dessous d'un minimum technique il ne sert a rien d'aller vite.



Annexe III

Page 1

CRITERES DE QUALIFICATION PROFESSIONNELLE

Les qualifications de specialite consacrent une affectation,

toujours revisable, a une branche d'activite determinee du metier de

teinturier artisanal. Dans un groupe de personnes exer~ant Ie meme

metier de teinturiere artisanale et ayant suivi Ie meme

apprentissage, certaines restent mediocres dans toutes les

activites, d'autres moyennes ou bonnes partout et enfin quelques

unes affichent une habilete grande ou tres grande dans un domaine

particulier.

Apres avoir teste l'habilete manuelle et l'intelligence des

doigts par Ie reperage, puis les aptitudes au batikage, a la

teinture et a la creativite, on peut etablir un classement de

qualification PfO£€ssionnelle selon les critere~ suivants :

- Apprenti : moyenne inferieure a 10/20, sans note egale ou

superieure a 10;

- Compagnon : moyenne inferieure a 10/20 avec une note egale

superieure a 10 ce qui temoigne d'une connaissance plus

approfondie dans une specialitei

ou

•

Artisan : moyenne egale ou superieure a 10/20 ce qui

correspond a deux cas : sait une connaissance correcte de

l'ensemble des specialites, soit une excellente maitrise dans

une specialite:

Maitre-artisan: moyenne egale ou superieure a 17/20 sans note

inferieure a 15 et production d'une oeuvre d'inspiration

personnel Ie de grande qualite (Ie chef-d'oeuvre): cette

personne doit avoir la qualification voulue pour organiser Ie

travail et coordonner les personna lites des artisans,

compagnons et apprentis agissant sous sa direction.
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L'artisanat necessitant l'habilete manuelle, l'endurance

physique, I'intelligence des doigts, l'esprit d'invention, Ie gout

(sens de ce qui, dans un contexte donne, est considere beau, pas

beau,amusant ou audacieuxl et Ie sens de I'organisation et de la

coordination d'individualites diverses, il est evident que, quelle

que soit sa bonne volonte, n'importe qui ne peut pretendre devenir

artisan, a plus forte raison maitre artisan; si certaines personnes

peuvent atteindre la qualification de maitre artisan, inversement,

d'autres ne sauront jamais depasser Ie stade d'apprenti.

II semble equitable que la grille salariale soit indexee sur la

qualification professionnelle, qualification qui pourrait etre

utilement revisee a la fin de chaque plan quinquennal •
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