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0.1.1 

°'      INTRODUCTION ET RESUME PES CONCLUSIONS 

0.1        Objet de l'étude 

Le premier but de l'étude confié par l'ONUDI à 

notre Société est celui d'établir les besoin* des 

trois Pays du Maghreb en composants et ensetn 

bles pour l'industrie des appareils électroméça 

niques à usage domestique et d'étudier les pos 

sibilités de les fabriquer localement. 

Pour établir ces besoins l'étude comprend une 

étude du marché des appareils électromécani- 

ques à usage domestique (avec exclusion   des 

appareils électroniques tels que radios,  Tv.Hi- 

fi,  etc.) 

0.1.2 

0.2 

0.2.1 

0.2.2 

0.2.3 

Chronloue da l'exécution de l'étude 

Le 13 Août 1974 l'ONUDI a confié l'étude a notre 

société (par telex). 

Le 23 Août à Vienne a eu lieu une réunion  avec 

la participation du Directeur du Centre d'Etudes 

Industrielles du Maghreb (CEIM) pour établir les 

étapes principales du travail à exécuter. 

Du 26 au 31 Août le Chef de l'équipe d'experts 

formée par notre Société pour l'exécution du tra 

vail s'est rendu à Tanger pour consulter la docu 

mentation existante chez le CEIM et établir en dé 

tail les dates des différentes phases du travail   à 

exécuter dans la région du projet. 
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•• 1.4 Du hr «u 20 Septembre l'équipe d'experts e 

travaillé chez notre siège de Milan pour étudier 

les documents fournis par le CEIM et pour pré- 

parer (avec questionnaires, fiches techniques, 

etc; ) l'enqutte à exécuter sur place. 

9.2.5 Du 22 Septembre au 8 Novembre l'équipe de nos 

experts, en coopération avec deux réprésentants 

du CEIM, s'est rendue en Algérie, Maroc et Tu- 

nisie pour visiter: 

- les Autorités responsables de la planification 

nationale; 

• les Ministères de l'Industrie, du Commerce et 

de l'Economie; 

- les Autorités douanières; 

- les Sociétés intéressées au commerce ou à la 

production d'appareils électroménagers et celles 

qui fournissent de l'énergie (électricité,  gaz, 

combustible liquide,  etc.); 

- les Organismes de crédit intéressés soit au fi- 

nancement de l'importation et/ou à la distribu, 

tion des appareils électroménagers et/ou au fi 

nancement des nouveaux investissements pour 

la production locale; 

- les producteurs d'appareils électroménagers et 

leur composants et les fabricants qui possèdent 

de l'équipement et/ou la technologie qui pourraient 

•tre utilisés pour la production des composants 

d'appareils électroménagers; 
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- plusieurs autres organismes (revendeurs, ex. 

ptrts, ménages, «te. ) qui pouvaient donner des 

informationi utiles pour l'étude. 

Du 11 Novembre i aujourd'hui l'équipe a travaillé 

à Milan pour: 

- l'examen approfondi des problèmes techniques 

résultants d'après l'enquête locale à l'aide de 

experts et la visite d'usines spécialisées; 

- la préparation du rapport final et de tous les 

calculs, les annexes, les schémas, les dessins, 

etc. 

Pendant cette période on a été assistés par les e¿ 

perts du CEIM. 

I*mmé été conclusion. rfT i»«^ 

Au point de vue professionnel on est parfaitement 

satisfaits de la qualité et de la précision des résul 

tats obtenus par cette étude, cela est dû surtout à 

la qualité et quantité d'informations disponibles et 

encore plus à la collaboration obtenue par le CEIM 

et tous les organismes contactés. 

Nous sommes aussi contents que les données déga. 

gées par l'étude montrent qu'il est certainement 

convenable et rentable de produire au Maghreb plu 

•leurs composants d'appareils électroménagers. 

L'étude chiffre la demande de tous les composants 

des nombreux appareils électroménagers objet de 

l'étude mime et comprend cinq études technico - 
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économique de rentabilité pour des composants ou 

•«sembles complexes qui certainement demandent 

la création d'une ligne de production exprès pour 

cal produits ¡néanmoins plusieurs des composants 

et pièces des appareils électroménagers pourrai - 

•Ht Itre produits localement par les lignes de pro 

auction existantes déjà (qui seront éventuellement 

à développer ou élargir). 

La production locale de ces composants «mènera a: 

- le bilan economie devises s'élèverait à environ 

7.»00.000 U.C. (1) par an ei sont réalisées   les 

cinq lignes de production qui ont fait l'objet d'une 

évaluation technico-économique dans la présente 

étude; 

- la création de nombreux postes de t réveil (à peu 

près ili postes de travail sont les cinq lignes de 

production qui ont fait l'objet d'une évaluation tech_ 

•ico-économique dans la présente étude); 

(1)       U.C. • imité de compte * 1 unité de compte  « 

10 dinars algériens  •   !• Dirhams marocains * 

1 dinar tunisien. 
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- formation du personnel pour des technologies 

de moyen niveau (qui seront on partie disponi. 

Mes, après quelques années de travail sur ces 

lignes de production pour des technologies plus 

avancées); 

L'excellente coopération existante entre les trois 

Pays du Maghreb permet d'espérer que les nou- 

velles lignes de production à créer seront réali- 

sées sans difficultés. Il faut éviter par example 

de réduire la rentabilité de la production de cha 

que composant .partageant la production avec 

lignes   séparées pour chaque Pays. 

Cela peut Itre obtenu, par example, par la créa- 

tion d'un organisme financier avec participation 

des trois Pays. 

Les Autorités politiques,  en collaboration avec 

cet organisme, pourront partager entre les trois 

Pays les projets à réaliser,  en tenant compte des: 

- disponibilités financières locales 

- disponibilité de la main d'oeuvre 

La participation financière de cet organisme supra- 

national à la réalisation de chaque projet évitera 

le danger de la création d'une production concur- 

rente dans les autres Pays et pourra aussi con • 

trôler les prix de vente en relation aux prix de 

production. 
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0. 3, S D'après l'analyse du marché, las produits 

électroménagers qui ont montré un« de man 

de telle à justifier un étude technico-écono. 

mique d« rentabilité sont las suivants: 

©. 3. 3. 1 brûleurs pour appareils d« cuisson à coni 

bustible gazeux; 

0. 3. 3. 1 robinets pour appareils à combustible  aa 

•eux; 

0. 3. 3. 3 détendeurs d« pression pour bouteilles à gas; 

0. 3. 3.4 fers à repassar; 

0. 3.3.S sèche.cheveux; 

©. 3. 3.6 patite moteurs électriques; 

0. 3. 3, 7 groupes compresseurs pour réfrigérateurs 

domestiques. 

0,3.4 Les deux produits ci.dessus mentionnés au 

points 0. 3. 3. 2 et 0. 3. 3. 3, aussi bien que les 

doux produits indiqués au points 0. 3. 3.4 et 

0. 3. 3. 5, ont des analogies dans les procédés 

d« fabrication et demandent l'emploi d'équipe 

monts similaires et pour cette raison sont re 

groupés dans les mimes unités de production. 

Au cas où les détendeurs et les sèche-cheveux 

soient produits par des ligne de production im. 
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dépendantes, U rentabilité á» cae productions 

••rait très douteuse. 

<ki a envisagé un total de cinq études technico- 

économiques i U fin d« U recherche d« marché 

•t rONUDI et U CCIM ont été d'accord sur ce 

nombre. 

1.1. S Lai résultats des études technico-économiques 

montrant qua tous Us sapt produits mantionnés 

•u paragraphs 0. 3. 3 peuvent être vendus, une 

fois que la production atteindra le plein état de 

marché, à un prix compétitif vis-à-vis des pro. 

duits importés. 

Les différents produits sont mentionnés dans le 

paragraphe 0. 3. 3 en ordre décroissant de compj 

tivité avec les produits importés,  dans le sens 

que les brûleurs seront très compétitifs avec ceux 

importés alors que les compresseurs le seront 

à peine; 

Les Autorités devront assurer aux nouvelles entra, 

prisas ou das facilités fiscales et/ou financières 

et/ou une protection douanière transitoire pour 

tenir compte de: 

- le« dépenses additionnelles nécessaires au début 

pour entraîner la partie du personnel pas encore 

qualifié; 

- les déchats qu'on a quand las procédés da fabri- 

cation ne sont pas encore au point; 
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4.1.4 

1.1.4.1 

•.1.4.1 

• U production n'atteindra las volume* prévue 

efe*« l'étude au'après quelque* mois «près 1« 

Mmirrtft d« la nouvtlU usine, car la dem eg 

4« prêtant« toujours un cartain délai à «adapter 

à efe nouvelle condition• da disponibilité d« ma- 

térial. 

Us donnea* principal*! da* nouvall** ligna* éa 

production envisagée* aoe* la« *ui vanta ai 

ft*v«eti* sèment et 

»r fleurs at détendeurs 

robinets 

far*à repasser at 
aècha-chav*ux 

patiti moteurs électrique« 

groupa* compraaaaura 

414,444  U.C. 

I• 144.090  U.C. 

570.000 U.C. 

1.9)4.004 U.C. 

1. ITO.004   U.C. 

total T. U.C. 

te travail» 

»rtlaur* at détandaur* 

robinets 

far* i rapatiar at **ch«.cheveux 

patita motaur* électrique* 

group* rompra a aaur 

14f 

114 

§4 

114 

Iff 

total 444  postai 
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0.3.6.3 

0.3.6.4 

t.3.7 

Chiffre d'affair«« annuali« : 

- brûleurs et détendeure 

- robincta 

- fera à repasaer et 
eèche-cheveux 

• patita motaura électriques 

- groupei compreaaaura 

total 

1.216.000 U.C. 

1.425.000 U.C. 

490.000 U.C. 

1.300. OC/0 U.C. 

2.6*0.000 U.C. 

7.U1.000 U.C. 

Bilan Economie deviaea (tur 5 ant) 

-  brûleurs et détendeure 

• robinet a 

• fera à repaaaer et 
•èche-cheveux 

2.822.»00   U.C 

949. 530 

1.771.000   U.C. 

- patita moteure électriques     4.345.000   U.C. 

- groupée compreaaaura 4.050.000   U.C. 

Note: 

On aignale que lea étudea technico-économiquea con - 

cernante lea brûleura.iee détendeure, les robinete, les 

fera à repaaaer et lea eèche-cheveux sont très détail 

lée (avec les temps précis de chaque opération, lea 

poids précis, le coût et les caractériatiquea précieee 

de chaque machine, etc. )pour la aeule raiaon que nous 

avions diaponiblea dea étudea tree aimilairea;pour les 

autres produits, l'étude contient les mêmes donnéea mais 

avec des estimations plus globales, comme on fait d'ha- 

bitude pour ce genre d'étude . D'autre part, les dour; V* 

préciaea fourniea pour le premier groupe de produits 

doivent être adjoustéea si le modèle adopté par la produc 

tion sera différent de celui décrit par notre étude. 
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1. LE MAGHREB: DEMOGRAPHIE CT ECONOMIC 

Avant de commincir à faire l'analyse d« la situation 

panée, présente et future du marché dei appareils 

électromécanique! à usage domestique dans le Maghreb, 

nous croyons qu'il serait intéressant d'analyser son 

évolution démographique et économique comme on a 

pu le relever d'après les données statistiques et lei 

plans de développement publiés par les Organismes 

officiels du Pays du Maghreb. 

1.1 Démographie    < voir *»•*• 

La population résidente dans le Maghreb an 1974 

est estimée à 37.600.000 habitants, qui forment 

6*660.000 ménages. 

On estime la population résidente en 1977 à 41.000.000 

habitants et à 47.600.000 en 1982,  avec 7. 200.000 

ménages en 1977 et 8.450.000 en 1982 respectivement, 

en supposant que la composition des ménages dans 

les trois Pays reste identique dans la période prise 

en considération. 

1.2 économie 

Dans leur programme de développement les Pays 

du Maghreb mettent l'accent sur l'industrialisation 

et le développement agricole, ce qui se traduit par 

des taux d'accroissement de tous les index économiques. 

Source Démographie : 
1) Projections provisoires de la population Algérienne de 1970 à 1985 - Secreta 

riat d'etat au plan - janvier 1972 
2) annexe statistique<1922-1976) pour les travaux préparatoires du budget écono_ 

mique 1975 -Ministère du plan, Tunis 
3) Plan de développement économique et social 1973-77,Maroc. 
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1. 2.1 En Algeri« It P. I. B. (Produits Intérieurs Bruts) 

connaîtra un taux d'accroissement supérieur à 

10% par an, en termes réels,  en passant de 43 

milliards de Dinars algériens en 1973 à 66 milliards 

de Dinars algériens en 1977. 

1. 2. 2 Au Maroc le P. I. B. augmentera d'un taux de 7, 5% 

par an,  en termes réels,  sur la période 1973-77 

passant de 17. 981 millions DH à 24.049 millions DH. 

1.2.3 En Tunisie le P.I. B. évoluera de 10,7% par an à 

prix courant et de 6, 2% à prix constant 1966 sur 

la période 1973-76 en passant de 755, 1 millions 

de Dinars tunisiens à 991, S millions de Dinars 

tunisiens. 

1.2.4 II faut noter que les données ci-dessus mentionnées 

sont fournies par les documents officiels du plan 

établis en 1973,  donc avant l'augmentation impor- 

tante du prix des matières premières et des pro - 

duits agricoles qu'on a enregistré dès la fin du 1973. 

Les revenues des exportations des matières premières 

maghrébines (surtout en ce qui concerne pétrole et 

phosphate) seraient alors plus importantes et pour- 

raient pousser les taux d'accroissement   de tous les 

indices macro-économiques et pourraient mêmes se 

traduire par une augmentation du pouvoir d'achat 

dans les trois Pays. 

Sources PIB: 
DDocument du Plan 1973 - 1977, Secretariat d'Etat au plan 
2) Annexe statistique (1922-1976) pour les travaux préparatoires du budget 

économique 1975 - Ministère du plan, Tunis 
3) Plan de développement économique et social 1973-77, Maroc 
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Cependant dans l'élaboration da cat étude on se 

limitara aux previsioni fournies par le plan de 

développement établi en 1973, parce qu'il serait 

diffidi d'une part de formuler des prévisions 

valables sur l'augmentation des revenus de la 

exportation et de l'autre de se prononcer  sur 

la destination de ces revenus additionnels. 

1» 3 Données sur la consommation des ménages 

Comme on expliquera au paragraphe  24. 1.2,  on a 

pria comme base pour les calculs de la demande 

apparente future des appareils électroménagers 

l'évolution du pouvoir d'achat des ménages. 

D'après lea enquêtes sur la consommation des 

ménages en Algérie, au Maroc et en Tunisie res- 

pectivement dans les années 1968 - 1970 - 1966 on 

a dégagé les taux des progressions des dépenses 

des ménages prévues dans la période 1973-1982 

(voir annexe 2): 

- an Algérie les dépenses par ménage devraient 

paaaer da 6.838 D.A. en 1973 à 11.768 D.A. 

en 1962,  avec une augmentation de 71% (an 

valeur constante); 

- au Maroc les dépenses par ménage devraient 

paaaer de 4.871 D.H. enl973 à 5.951 D.H. en 

1982 (en valeur constante)avec une accroisse- 

ment de 27% ; 
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- «it Tunisi« les dépensas par ménaga devraient 

passar da 600 D. T. en 1973 il.061 D. T. en 

19Ì2 (en valeur constante), correspondant à un 

accroissement de 76% 

Il y a lieu de souligner que les chiffres indiquées 

ne sont pas comparables,parce   que les politiques 

intérieures des prix sont différentes. 

Une analyse des données (voir annexe 3) démon - 

tre que la variation dans l'accroissement des dé 

penses de ménage sur la période étudiée est ac 

compagnée par des modifications importantes 

dans la composition mime du budget familial. 

En particulier on observe la tendance à la dimi 

nution du pourcentage des dépenses pour l'alimen 

tation, proportionnelle à l'augmentation des dépen 

ses pour les biens de consommation. 

A titre d'illustration on peut citer l'exemple   de 

l'Algérie où les dépenses globales des ménages 

passent de 17.035.000.000 D. A. en 1973   à 

26. 130.000.000 D. A. en 1977, avec une augmenta 

tion de 53, 4%, mais les dépenses pour l'achat de 

biens de consommation durables sur la mime pé 

riode passeront de 4.400.000.000 D.A. à 

•.000.000.000 D.A. ,  c'est à dire une augmentation 

du 90% alors que le pourcentage du budget destiné 

à l'alimentation passera du 54% en 1973 à 50, 1% 

en 1977. 

Des observations effectuées dans d'autres pays 
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de U Méditerranée montrent U mime tendence. 

En Espagne, par exemple, le pourcentage du 

budget familial de.tiné à l'achat de bien» de con 

sommation durables est passé de 5, 1% en I960 

à 10,1% en 1968 , alors que pour la mime période 

le pourcentage  du budget familial destiné à la 

alimentation a baissé de 50% à 38,1%. 

LA DEMANDE PASSEE.  PRESENTE ET FUTURE 

DES APPAREILS ELECTRHMECANIQUES A USAGE 

DOMESTIQUE DANS LES PAYS DU MAGHREB. 

L« choix de» ^pareils électroménagers considéré^. 

F|f 1. présente étude. 

Dans cette étude on s'est limité aux appareils et 

machines destinés aux usages domestiques et on 

a écarté ces mîmes appareils qui sont essentielle, 

ment destinés aux usages commerciaux et industriels. 

Dans l'analyse de la demande présente et l'estimation 

de la demande future on a regroupé les appareils et les 

machines selon leur destination, c'est à dire selon 

qu'il s'agit d'appareils de cuisson,  de chauffage,  etc. 

sans prendre en considération la source d'énergie 

utilisée. 
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Ainsi la litt« dei produits sera la suivant« (1): 

2.1.1 

2.1.2 

2.1.3 

j$gP§r« il s_de _ç ui ¡s£11^ 

- réchaud pression 

- réchaud camping 

. réchaud plat 

. cuisinière à gaz 

Ajpjrjüsj^urjchauff aje_ dom£s£igu« _ 

• poelles à combustibles lourd 

- radiateurs à gaz 

- radiateurs électriques 

- climatiseurs type domestique 

- petits ventilateurs 

(1) La nomenclature adoptée est celle de la "Classification 

Internationale lype par Industries  (CITI) " publiée par 

les Nations Unies,  la "Nomenclature des Activités Eco 

nomiques" publiée par l'Institut National de la Statistique 

et des Etudes Economiques (INSEE) en France et la 

"Nomenclature Douanière de Bruxelles" (NDB) suivie 

par les trois Pays du Maghreb,  dans le recensement 

de la statistique du Commerce Exterieur. 
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1.1.4 ilPIrJ?üi_íIil0liIiilHSL 
• réfrigérateurs à usage domestique du type à 

compression (inférieur à 500 lt. de capacité) 

- réfrigérateurs à usage domestique du type à 

absorbtion (capacité inférieure à 500 lt. ) 

1.1. S S&X?!?^ .£!&•_ 
. chauffe-eau et chauffe-bain h gaz 

- chauffe-eau et chauffe-bain électriques 

- aspirateurs de poussière et cireuses 

.fer à repasser 

. rasoirs 

. sèche-cheveux 

- machines automatiques a laver le linge 

. machines automatiques à laver la vaisselle 

- autres appareils électromécaniques à usage 

domestique (machines à café,  robots de cui- 

sine,   couteaux électriques,  grilles etc. ) 

2* 1. T Machines_àjçoudre_à_uga^e_<|orriestiojie 

1.1 Etablissement de la demande de 1964 à 1973 

Normalement la demande apparente est établie 

selon la formule classique suivante: 

demande apparente = importation -f production - exportation 

Les statistiques du Commerce Exterieur des trois 

Pays depuis 1964 jusqu'à 1973 ont été consultées. 

On a rencontré deux difficultés et exactement: 



I 
I 
I 
I 
il 

•. p. a. 

2.2.1 

2.2.2 
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La majorité des données indiquées par ces 

statistiques sont exprimées en poids et valeurs 

CIF douane. 

La classification douanière n'est pas homogène 

c'est a dire produits du mime type peuvent pa - 

raftre sous des positions douanières différentes 

ce qui rend très difficile l'établissement de ta - 

ble aux homogènes, même si on prend en consi - 

dération l'utilisation de prix et poids moyens. 

Pour pallier     ces difficultés une partie de la 

équipe a effectué une enquête auprès des Services 

de Douane et des Organismes d'Importations dans 

les trois Pays,   aidée dans cette opération par le 

esprit de collaboration démontré par les Autorités 

compétentes. 

B'après les enquêtes effectuées auprès das ser- 

vices compétents on a pu déterminer les impor- 

tations réelles en nombre d'unité pour les années 

1972-1973 et en valeurs pour les mêmes années, 

aussi bien que les prix unitaires moyens qu'on 

pourrait utiliser pour estimer,  en nombre d'unité, 

les quantités importées sur les années précédentes. 

En ce qui concerne les exportations,  elles sont 

négligeables,  du fait que l'industrie de fabrication 

des appareils électromécaniques à usage domes- 

tique est à ses débuts au Maghreb. 
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Quant aux productions maghrébines, des visites 

ont été effectuées auprès des fabricants, qui ont 

bien voulu nous fournir toutes les données histo- 

riques et techniques sur leur production. 

Les données ci-dessus mentionnées sont résumées 

dans le tableau relatif à rétablissement de la de- 

mande 

2. S La demande actuelle 

Pour déterminer la demande actuelle, qui est la 

valeur de départ pour les calcule de projection de 

la demande future,  on a ajouté à l'évaluation de la 

demande apparente actuelle (importation + production 

locale - exportation) l'évaluation de la demande 

actuelle qui n'est pas satisfaite à cause du contin- 

gentement pratiqué à l'importation pour certains 

appareils. 

En conditions normales, de libre économie, la 

demande apparente a la tendence à ttre identique 

à la demande réelle, mais dans les trois Pays du 

Maghreb, l'importation de plusieurs appareils élejs 

troménagers est contingentée et la production locale 

n'eet pas suffisamment développée pour subvenir à 

une demande de plus en plus importante. 

En Algérie, par exemple,  des fonctionnaires res- 

ponsables des approvisionnements du marché es- 

timent que la demnde réelle eet de 30% supérieure 

à l'offre. 
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II s'agit,  en tout cas,  d'une situation provisoire 

pour la majorité des produits faisant l'objet de 

la présente étude,  étant donné que des usines 

capables d'assurer un volume de production très 

important vont démarrer dans un délai très bref. 

Pour cette raison, les données obtenues par les 

fonctionnaires d'organisations de commercialisa, 

tion d'appareils électroménagers et l'analyse 

des données plus récentes des dépenses de ménage 

nous ont permis de calculer la valeur de la de m an 

de réelle actuelle. On estime que ces données 

soient   en   principle e x a e t e s   pour l'année 1973 

et très proches de la réalité pour 1974 (en tenant 

compte qu'au moment de l'enquête cette année 

n'était pas encore terminée). 

En détail, la situation du marché des appareils 

électroménagers dans les trois Pays du Maghreb 

est la suivante: 

1. S. 1 frîJÎ^fJ6!1! 

La demande réelle est très forte en con sé . 

quence d'un pouvoir d'achat des ménages en 

expansion. 

L'offre a des difficultés de parvenir à satisfaire 

la demande parce que les importations sont con- 

tingentées et d'autre part la fabrication locale 

n'a pas encore atteint des volumes de production 

importants. 

L'importation est assurée par des Sociétés Na- 

tionales (SONACAT,  SONACOME, SOC. NATIONALE 

DES GALERIES ALGERIENNES et SONALGAZ). 
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2.3.3 

Afin de limitar la demand* réelle et par rapport 

aux possibilités d« l'offra actuelle un« taxe à le 

achat a été instauré pour de nombreux appareils 

électroménagers. 

Au Mar oç_ 

Au Maroc, bien que l'importation demeure con 

tingentée, elle est laissée à l'entreprise privée 

qui viendra completer la demande couverte en 

grande partie par la fabrication locale. On peut 

remarquer que la demande marocaine est restée 

à un niveau inférieur que celle enregistrée en 

Algérie et en Tunisie, mais on estime qu'elle 

connaîtra un taux d'accroissement important dans 

l'avenir. 

fS. Tunis it,. 

La marché tunisien des appareils électroménagers 

connaît une période d'expansion très rapide favo - 

risée par: 

. une politique de détaxation partielle pour certains 

appareils de première nécessité (réchaud plat) 

- une politique de promotion entreprise par la So- 

ciété Tunisienne de l'Electricité et du Gaz (STEG) 

qui se traduise dans des facilités de payment. 

. la réduction du prix de vente public pour certains 

appareils (les réfrigérateurs) dont l'importation 

k 
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•at assurée par un regroupement d ' impor - 

tateurs qui lancent des appels d'offres inter, 

nationaux. 

Une partie des appareils objet de la demande 

la plus importante est fabriquée ou assemblée 

localement. 

La production n'est pas encore suffisante pour 

satisfaire la demande mais elle sera nettement 

augmentée par des projets en cours de réalisa- 

tion. 

1*4 La demande future 

2.4.1 Méthodolojtiej>our _ie_ca¿cu!_d_e .U_dem U»á«_futu*je 

Pour estimer la demande future on peut appliquer 

les méthodes suivantes: 

- projection des données historiques de la de m an 

de apparente par la méthode des moindres carrées; 

• calcul de la demande en fonction de l'accroisse - 

ment du pouvoir d'achat des ménages; 

• calcul de l'évolution du marché des appareils 

électroménagers dans le Maghreb par analogie 

avec celle de certaines régions européennes 

dont les revenus sont,  ou étaient,   comparables 

à ceux du Pays du Maghreb. 

Ces trois méthodes peuvent Itre commentées 

comme suit: 
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2.4.1.1 La loi das moindrci carrés. 

L'application de cette méthode conaiate à 

effectuer une projection linéaire de la de- 

mande passée. 

L'application de cette méthode présuppose 

l'existence de conditions similaires et de 

atabilité relative  dans le temps; or, ai on 

observe la demande passée dans les Pays 

du Maghreb,on peut remarquer que celle- 

ci a évolué irrégulièrement et avec des 

taux d'accroissement annuels très varia- 

bles, dû d'une part à des changements dans 

les conditions sociales des consommateur, 

mais surtout aux politiques suivies dans 

l'importation et la distribution des produits 

electron« énager a. 

Oi peut citer comme exemple la demande des 

réfrigérateurs en Tunisie qui a été d'environ 

23.000 appareils de 1964 à 1969 et de 48.000 

appareils de 1970 à 1973; ce changement re- 

marquable est du seulement au changement de 

politique pratiqué par le Gouvernement pour 

l'importation des appareils réfrigérateurs sur 

les deux périodes mentionnées,   comme expliqué 

•n détails dans le paragraphe 2.4. 5. l.Pour cette 

raison cette méthode ne peut pas être appliquée 

pour l'estimation de la demande future dans les 

trois Pays. 
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2 4.1.2 Evoluaon_de U_dem«nde_ape_arente¿njonction^de_ 

ll*icroi»«n}en^du_gpuvoir _d_achat de_«_ménaAe?_ 

Sur la base des données obtenue« pendant l'enquête 

dans la région, on a analysé: le nombre des ménages 

01 leurs  dépenses et la structure de la consomma 

tion  familiale (tout en régime de prix constant) (2) 

et on a projeté ces données jusqu à 1982. Il a été en 

suite calculé la portion résiduelle de la consomma - 

tion une foi« que toutes les nécessités primaires (ali 

mentation, habitation, santé, éducation, vêtement etc. ) 

ont été   satisfaites et on a suppoaé, ensuite, que     la 

portion résiduelle de la consommation soit proportion 

nelle à la demande des biens de consommation dura - 

bles,parmi lesquels les appareil« qui sont l'objet de 

cette étude. 

Notes 

(1)     Pour rAlgérie:Projections provisoires de la population algérien 

ne de 1970 à 1985 - Secrétariat d'Etat au Plan-Etat et Structures 

des ménages en Algérie - Direction des Statistiques. 

Pour la Tunisie: Annexe statistique (1972-1976) pour les travaux 

préparatoires du Budget Economique 1975, Ministère du Plan. 

Pour le Maroc:Plan de Développement Economique et Social 1973- 
1977. 

(2)     Pour lAlgérie:Etat et Structure, des ménages en Algérie -Secré- 

tariat d'Etat au plan - la dépense d'habitation à partir de lenquête 

sur les budgets familiaux de 1967-1968 „Secrétariat d'Etat au Plan. 

Pour le  Maroc: la con.ommation et dépen.es des ménages au Maroc 

avril 1970 avril 1971,  Secrétariat d'Etat au Plan. 

Pour la Tunisie:la con.ommation et les dépenses des ménage« en 

Tunisie 1965-196B, In.titut National de la Statistique , Tunis. 
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L'equation suivant« a été appliqué« pour 1« calcul da 

la demand« das differenti appareils électroménager s 

pour chaque an et pour chaque Pays: 

QA      . c* - K .QR 

CR -  K 

Q    * Demande prévue de l'appareil électroménager 

en objet pour l'an   A ( 1975 1982) 

Q    • Consommation des ménages dans l'année A 

pour laquelle on est en train de calculer la 

demande 

C- * Consommation des ménages(en U.C) dans l'an 

né« de référence R, c est à dire la dernière an 

né«   pour laquelle la demande de 1 appareil élec 

troménager en objet a été quantifiée avec pré« 

sion 

K    * Portion de la coneommation des ménages (en 

U.C. ), destinée à la satisfation dee toutes les 

nécessités primaires (alimentation, habitation, 

santé, éducation, vêtement etc. ) 

Qfl " Demande de l'appareil électroménager en objet 

pour l'an de référence R, c'est à dire la derniè- 

re année pour laquelle la demande de l'appareil 

électroménager en objet a été quantifié avec pré 

cisión. 

La valeur de la consommation des ménages pour les années 

jusqu'à 1976-77 a été obtenue   par des documents du Plan. 

Pour les années 1978-82 la valeur de la coneommation dee 

ménages a été calculée par l'application de l'équation sui - 

vante : 

1 
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cA 

CA   *        Valaur en U.C. do la consommation des mé 

nag«« dans l'année A (1978.. . 1912) 

Cu   "        Valaur en U.C.  de la consommation des mé 

nages dans la   dernière année pour laquelle 

une donnée officielle est disponible (d'après 

Ut documents du plan, les annexes statisti - 

ques «te.) 

F      *        Facteur d'augmentation de la valeur de la con 

sommation des ménages indiquée par le plan 

N¿   *       Nombre des ménages dans l'année en objet 

La» résultats sont montrée dans l'annexe 2 mais, dans 

la table suivante on anticipa quelques valaurs .(nombre 

ménages x 10* valeur de la consommation en U.C., uni 

téa de compte ). 

A« No ménages 

1973 2491 

19TS 2.6M 

19T7 2. §42 

1979 ).07t 

19§2 1.314 

Consommation par ménage 

4*3, • 

MS, 9 

•U,7 

IttS. 2 

llîé.i 
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An No ménage» Con sc 

1973 2.999 417,1 

1975 3.115 597 

19T7 3.370 524,3 

1979 3.622 546,9 

1902 3.962 595,1 

Consommation par ménage 

An No ménagei 

1973 950 

1975 966 

1977 1.050 

1979 1.103 

1902 1.177 

Consommation par ménage 

679,5 

7623 

•67 

1063 

Il «at important de noter que lea valeurs de la con- 

sommation entre les trois Pays ne peuvent pat être 

comparées parce que sont exprimées en termes con 

étants mail les années de référence  sont différentes. 

En ce qui concerne le facteur K.c'eit à dire la por- 

tion de consommation des ménages   destinée à la sa 

tisfationde toutes les nécessités primaires (alimen- 

tation, habitation, santé, éducation, vêtement etc. ) ce 

facteur a été considéré être le suivant: 

•     500      U.C./an/ménage pour 1 Algérie et la Tunisie 

-    470      U.C./an/ménage pour le Maroc 

. 
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C«s valeur« ont été prit«« après une analyse des 

documenta officiels disponibles (1) et de la pré - 

•ente structure des prix existente dans les trois 

Pays. 

La valeur C*   -   K   »era donc la suivante (en uni 

té de compte U.C. ). 

Algérie Maroc Tunisie 

1975 305,9 37 179,5 

1976 369,5 45,7 226,2 

1977 412,7 M,3 262,3 

197S 462,« 63,6 312,8 

1979 503,2 76,9 367 

190© 541 91,2 430,3 

19*1 604,2 107,7 493,5 

1912 676,8 125,1 561,5 

Il faut noter encore que ces valeurs ne sont pas com- 

parables mais ils sont seulement des index proportion 

nel«. Une comparaison est possible seulement en an- 

nées différentes pour le même Pays. 

(1)      Pour l'Algérie:Projections provisoires de la population algérien 

ne de 1970 à 1985 - Secrétariat d'Etat au Plan 

- Etat et Structures des ménages en Algérie -Direction des 

statistiques. 

- La dépense d'habitation à partir de 1 enquête sur les budgets 

familiaux de 1967-1968 - Secrétariat d'Etat au Plan. 

- Evolution du Produit National brut 1963-1971 Direction de la 
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L'équipe Bprghi   fc Baldo a été tide, pendant sa mistión dans Us 

Pays du Maghreb, par la très valable cooperation dai organisme» 

•uivanta : 

COMITE   PERMANENTE CONSULTATIF DU MAGREE ,  Tunia 

AARDES , Algar 

CHAMBRE DE COMMERCE ET D'INDUSTRIE D ALGER 

COMMISSION NATIONALE DES INVESTISSEMENTS, Algar 

MINISTERE DE L'INDUSTRIE, Alfar 

SAFAM,  Algar 

SAFAR,  Algar 

SECRETARIAT   D'ETAT AU PLAN - DIRECTION DES STATI   - 

STIQUES - DIRECTION DE LA COMPTABILITE NATIONALE 

ET DE LA PREVISION 

SO NAC AT , Algar 

SON ACOME, Algar 

SON EL EC, Algar 

S. N. GALLERIES ALGERIENNES, Algar 

SNIT ,  Aigar 

COMMISSION NATIONALE INVESTISSEMENTS, Casablanca 

EC DOM, Casablanca 

MADISON, Casablanca 

MAFEC, Casablanca 
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Continuation das notti 

Comptabilité Nationale at da la Prèvi »ion. 

• Annuaire Statistique de l'Algérie 1970 at 1972. 

- Document du plan 1973 - 1977. 

- Bullettin trimestriel de Statistiques - Direction das 

Statistiques. 

Pour le Maroc: 

La consommation et les dépenses des ménages au Maroc 

vol .1 ¡premiers résultats à l'échelon National et vol. III 

l'habitation - Secrétariat d Etat au Plan. 

Comptes de la Nation 1963-1973 - Direction de la Statisti- 

que,  Division de la comptabilité Nationale et des Synthèses. 

La situation économique du Maroc en 1973 - Direction de la 

Statistique. 

- Recensement général de la population et de l'habitat 1971- 

Direction de la Statistique. 

Note rapide sur les index   des prix à Casablanca -   n. 7. 7. 74 

Direction de la Statistique. 

Document du plan de développement économique et social 

1973 - 1977. 

• Annuaire statistique du Maroc 1970 et 1973. 
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Coatismatlon das nota« 

Pour U Tunisi«: 

• IVo Plan da développement économique at aoeial 1973 - 76 

La consommation at lei deponici dai ménages an Tunisi« 

1965 -   1961, Institut National de la Statistique • 

- Annex« statistique (197 2-1976) pour Us travaux   preparato* 

ras du budget économique 1975, Ministère du Plan. 

- Annuaire statistique 1969. 
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2.4.1.3 Comparaison entre la demand« pour le Maghreb 

•t la demande dañe certaine« régions européennes. 

Cette comparaison peut ttre utilisée plutôt pour 

contrôler une tendance du marché que pour   esti 

mer la demande future dans le Maghreb. 

Cette comparaison pourrait être faite avec   des 

Pays qui sont passés par des situations où les re 

venus et les dépenses par ménage étaient compa- 

rables à ceux du Maghreb actuel. 

D'après ce qui précède, on a pris la décision d'u - 

tiliser les deux dernières méthodes et on a écarté 

celle des moindres carrés. 

On signale aussi que,  quand des documents officiels 

fournissent des prévisions spécifiques sur l'évolution 

future des électroménagers (comme dans   le  cas de 

l'Algérie,   ou le document du plan 1973-1977 fournit 

un taux d'amortissement   supérieur au 6% par an) 

on a appliqué ces informations pour la construction 

des graphiques qu'on a aprèscomparé à ceux fournis 

par l'application de la méthode des dépenses de   mé 

nages (décrite au para 2.4. 1. 2). 

On a constaté que les résultats sont comparables 

(voir annexe 5A, 6A et suivants). 



r 
•.p.«. 

-   31 

2.4. 2 hVJHPlil?Ql.ï?J:}±,iL*2tL 

Le marché pour Ics appartili de cuisson connaît 

una évolution très importante sur la perioda étu_ 

diée et ceci pour plusieurs raisons: 

- apparition relativement récente des appareils à 

combustible gazeux dans le Maghreb; 

- disparition des appareils à combustible solide 

(charbon de bois) due à une rareté de ce combu 

stible, à un phénomène d'urbanisation remarqua 

ble dans le Maghreb,  à une modernisation très 

poussée des ménages, etc. 

Ainsi, malgré l'utilisation et la fabrication locale 

d'un appareil à combustible liquide (réchaud à près 

sion,  à petrol) les appareils de cuisson à combusti 

ble gazeux ont connu une expansion extraordinaire 

sur la période étudiée. 

Us constituent environ 30% de la demande   globale 

de tous les appareils et machines électromécaniques 

à usage domestique cosommés au Maghreb. 

Une analyse de la structure de cette demande permet 

de dégager l'importance de la demande du réchaud plat 

à deux ou trois feux par rapport à la cuisinière qui est 

un produit plus cher et par conséquent relativement 

moins demandé. 
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Réchaud pression. 

Le réchaud pression est un appareil an voi« de 

disparition; il eat remplacé par des appareils à 

combustible gazeux, 

- Algérie: 

la demande algérienne évaluée pour les réchaude 

pression est la suivante: 

demande apparente 1974   :   30, 000 pièces 

demande prévue       1977   :   30.000     " 

demande      " 19S2   :   20.000     " 

- Maroc : 

L'utilisation du réchaud pression est très faible. 

Sa place a été prise par le réchaud camping qui 

est plus facil à utiliser et qui se fait de plus en 

plus disponible sur le marché,  contrairement à 

ce qui arrive dans les deux autres Pays. 

Tunisie: 

1 a production locale  s'est maintenue à une   ni- 

veau de 100. 000 pièces par an et ce volume suf 

fit à couvrir la demande intérieure et même   à 

couvrir le 10% environ de la demande des Pays 

limitrophes; pour les raisons citées dans l'in tro 

duction,  la concurrence des appareils à gaz est 

telle qu'on prévoit une réduction de la demande 

du réchaud pression dans le futur. 
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¿•mande apparent«  1974 : 100.000  pièces 

demande prévu«        1977: 100.000       " 

demande prévue        19Ì2 :    70.000       " 

2.4.2,2 Réchaud camping. 

- Algérie : 

demande actuelle négligeable. L'introduction de 

ce produit aurait probablement un succès comme 

au Maroc. 

- Maroc: 

produit localement en plusieurs modèles. 

Sa disponibilité locale et l'existence d'un système 

de distribution des bouteilles à gaz de 3 Kg. font 

du réchaud camping un des appareils de cuisson 

le   plus demandé sur le marché. La demande fu 

ture de cet appareil continuera avec le mtme   ry 

thme sur les années futures mais il serait tempe 

ré  par l'amélioration du niveau de vie qui amène 

rait les ménages à substituer le réchaud camping 

par le réchaud plat ou éventuellement les cuisiniè 

res à gaz. 

On prévoit : 

demande apparente 1974 

demande prévue 1977 

demande prévue        19t2 

150.000  pièces 

200.000 

200. 000 

M 

II 

- Tunisie: 

demande actuelle relativement faible. 
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2.4, 2. S Réchaud -piati (pour détail* voir annexe n. S) 

- Algeria : 

il ait difficile da suivra l'évolution da la 

demande apparante de réchaud-plats en 

Algérie parcaque les statistiques du com 

merce extérieur ne sont pas homogènes et 

lai réchaud-plats sont comptabilisés avec 

des autres appareils à combustible gazeux. 

D'après des informations obtenues auprès 

des Autorités douanières on dégage que   la 

demande apparente sur la période 1965-1971 

ait comprise entre 30 et 40.000 réchaud - 

plats par an. La demande apparente pour les 

aimées suivantes a été chiffrée avec précision: 

1972 :   41.000   unités 

1973 :   77.000   unités 

Oli note une augmentation importante dans les 

dernières années,  quand des programmes im 

portants d'importation et de production ont été 

lancés. Les importations sont assurées par les 

SociétésNationales SONACAT, GALERIE ALGE - 

RIENNE ET SONALGAZ et la production future 

•era assurée par SONELEC (200.000 réchaud- 

plats à produire en 1978) et SAFAM 
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D'après l'analysa das dépansss das  ménages 

algériam on a dégagé qua la portion de reve- 

nu à disposition de chaque ménage, une   fois 

que las bssoins primaires ont été satisfaits 

(alimentation, vêtement, santé, éducation, etc. ), 

pour l'achat de biena de consommation durables 

devrait augmenter d'environ 2,24 fois   de 1973 

à 1977 et de 3, 68 fois de 1973 à 1982. 

Si on applique l'hypothèse de la proportionate 

de l'accroissement de la demande des produits 

électroménagers avec l'accroissement du pou_ 

voir d'achat des ménages, on dégage que la de 

mande des réchaud-plats (calculée sur la base 

de la demande apparente du 1973) devrait évolu 

ar   à : 

1977 : 174.000 

1912 : 286.000 

avec un taux moyen d'accroissement par an sur 

la période 1973 .1977 de 23% et da 10% environ 

sur la période 1977-1982. 

Par ailleurs les importateurs algériens prévoi- 

ent une importation très importante qui, avec la 

production locale,  voit     attendre une offre   de 

133.000 réchaud-plats pour l'année 1974 et   ila 

estiment que cette offre correspond aproximati 

vement a la demande algérienne de cet appareil. 
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En partant de cette hypothec« «t appliquant la 

proportionalité entre la demande dea appareils 

électroménager» et l'accroissement du pouvoir 

d'achat des ménage« on dégage le« valeurs sui 

vents : 

1975 : 167.500    unités 

1976:203.400 " 

1977:227.400 " 

1978:254.000 " 

1979:276.000 " 

19Ì0 : 297. 000 " 

1981 : 332.000 " 

1912:372.400 " 

Ces valeurs recouplent les prévision« d'importa 

tion et production de« Sociétés Nationale« char - 

gées de ce secteur qui prévoient une demande  à 

satisfaire de l'ordre de 150.000 unité« en   1975 

•t de 200.000 en 1976. 

Les valeurs de la demande indiquée« pour   les an 

nées 1980 et «uivante« sont très importantes   et 

pourraient être atteintes seulement en cas d'une 

importante réduction des prix de vente publique et 

d'une action promotionnelle. On e»time que la pro 

duction locale atteindra vers l'horizon 1980un  vo 

lume compri« entre 200 et 250.000 réchaud-plats 

par an. 

• Maroc: 

la demande de réchauds-pi at s au Maroc est sati 

«faite presque dan« sa totalité par la production 

locale et peut être chiffrée en : 
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1949 .   40.000 unités 

1970 50.000 ii 

1971 47. 000 •i 

1972 41.000 n 

1973 126.000 H 

1974 120.000 n 

L'augmentation de la demande dans les pré 

mières années 1970 a été d'une telle impor 

tance qu'elle a dépassé les prévisions des 

deux fabricants locaux,  mais les données de 

I 973 et 1974 sont à corriger pareequ 'il y a 

lieu de tenir compte des ventes de 30. 000 ré 

chauds environ dans les régions frontalières 

à des étrangers. 

II y a donc lieu de retenir une chiffre de 

90. 000 unités qui a été utilisée comme base 

pour le calcul de la demande future. 

D'après l'analyse des dépenses des ménages 

marocains, on a dégagé que la portion des re 

venus à disposition de chaque ménage, une fois 

que les besoins primaires ont été satisfaits 

(alimentation, vêtements, santé, éducation  etc. ) 

pour l'achat de biens de consommation durables 

devrait augmenter d'environ 2 fois de 1974   à 

1977 et de 4, 5 fois de 1974 à 1982. 
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Si on applique l'hypothèse de la proportiona 

lité de l'accroissement de la demande des 

produits électroménagers avec l'accroisse 

ment du pouvoir d'achat des ménages, on 

dégage que la demande de réchaud-plats au 

Maroc (calculée sur la base de la demande 

apparente 1974) sera : 

1975   : 121.500 unités 

1976   : 149.000 n 

1977   : 178.000 H 

197i  ; 208. 000 ti 

1979   : 252.000 ii 

19tO   : 298.000 n 

1981   : 330.000 n 

1982   : 360.000 n 

De ces chiffres on     dégage un taux d'ace roi s se 

ment moyen de 26%  sur la période 1974-   1977 

et de  15% sur la période 1977- 1982 

On considère ces valeurs réalistes en tenant 

compte aussi du programme de vente à crédit 

qui démarrera en 1975 et sera assuré   par 

EQDOM. 

-   Tunisie: 

la demande tunisienne pour les réchaud-plats 

a été comprise entre 20 - 30.000 unités par an 
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•ur la period« 1% 9-1971 at •* situ« am 

1972 : 29.275 unit«! 

1973 : 24.374      " 

1974 î 39.037      » 

D'après l'analyse dea dépenses des ménages 

tuniaiens on a dégagé que la portion dea rêve 

nua à dispoaition de chaque ménage pour l'achat 

de biens de consommation durables devront 

augmenter d'environ 1,8 fois sur la période 

1974-1977 et d'environ 3.9 fois sur la période 

1974-1982. 

Si on applique l'hypothèse de la proportionate 

de l'accroissement de la demande des produits 

électroménagers avec l'accroissement du pouvoir 

d'achat des ménages on dégage que la demande 

de réchaud-plats en Tunisie (calculée sur la 

moyenne 1973-1974) qui est de 31. 705 unités sera: 

1977:     58.000 unités 

1982 :   123.000      " 

D'autre part la demande des réchaud-plats de- 

vrait connaître un taux d'accroissement très 

important dans lea années avenir et cela dû: 

- démarrage de deux unités de fabrication 

suffisamment intégrées; 
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- supression partitila das taxa a ayant  pour 

conséquence una réduction du prix da van 

ta public. 

Dans catta optique on pourrait appliquar  la 

hypothèaa da l'accroissement da la domande 

proportionnalla à l'augmentation du pouvoir 

d'achat aur la baie de la valaur da la daman 

da apparante an 1974 (39.000 unités) at  on 

dégagera las valeurs suivantes : 

(c'est important de mentionner que les deux 

sociétés productrices en Tunisie, SOTACER 

et LE COMFORT ont l'intention da sous-trai 

ter à une société, l'émaillaga de 50. 000 ré - 

chaud-plat a en 1975). 

1975 :  44.700  unités 

1976 : 61.000 " 

19T7 : 71.000 " 

1912 : 120.000     " 

Vers l'horizon 1910 la demande devrait  con 

naîtra un« réduction dans le taux  d'accrois^ 

sèment, tenant compte de la tendance à répla 

cer le réchaud-plat par la cuisinière. 

z. 4. i. 4       Çtiitoài*iAA\\imtÀititet&ii.mmtk 
• Algérie: 

les statistiques du commerce extérieur ne 

peuvent paa ttre considérées pour estimer 
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U valeur d« la demande sur la period« 1965« 

1971 parc« qu« 1«« données tur les cuisinières 

sont indiqués avec celles d'autres appareils. 

D'après l'enquête on a pu chiffrer la demande 

apparente pour les années de 1972 - 73, qui 

est la suivante : 

1972 

1973 

1974 

42.432 unités 

26.179 unités 

54.369  unités 

La production locale couvre   environ   15% de 

la demande et l'importation est assurée   par 

les Sociétés Nationales   SON AC AT,  SON AL - 

GAZ et GALERIES ALGERIENNES. 

La valeur des importations pour le  1973 doit 

•tre considérée comme une chiffre conjonctu 

relie et, pour cette raison,  comme base pour 

1« calcul de la demande future on a considéré 

la valeur relative à l'année   1974 en tenant com 

pte que la portion de revenu à disposition des 

ménages   algériens, une fois que tous les be  - 

soins primaires ont été   satisfaits .devrait 
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augmentar d'environ 1, 7 fois de   1974 à  1977 

et de 2,1 foia de 1974  à 19Ì2, on a dégagé 

qua la dam and« davrait être la auivanta : 

1975 :   et.000 unités 

1976 :   S3.000 M 

1977 :   93.000 11 

1971 : 103.000 II 

1979 : 113.000 II 

19Ì0 : 121.000 II 

19*1 : 135.000 II 

19t2 : 152.000 M 
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La taux d'accroissement moyan da If T4 à 

if 77 étant de 20% par an at da 1977 à 1982 

da 10% par an. 

Cat chiffres sont très proches dei taux da 

accroissement enregistrés en Italie et en 

France (sur la période 1952-1960) et en Es, 

pagne (sur la période 1960-1968) quand ils 

étaient dans des situations analogues à celles 

du Maghreb en mat'ère de dépenses des mé- 

nages. 

La demande devrait être entièrement couverte 

par la production locale. 

La Société Nationale SONELEC devrait démar_ 

rer une unité de fabrication de cuisinières en 

1975 avec une production initiale de 25.000 uni 

tés et atteindre la production de 100.000 unités 

par an en 1978. 

Las valeurs ci-dessus référenciées coincident 

avec les prévisions formulées par les Sociétés 

Nationales chargées de la production et de l'im. 

portation des appareils électroménagers,  qui 

prévoient une demande à satisfaire de l'ordre 

da 60.000 cuisinières en 1975 et de 80-85.000 

cuisinières en 1976. 

1 
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. Maroc: 

la demande de cuisinières au Maroc a connu 

une augmentation très importante dans le« 

dernières années étant donné que une produç 

tion locale a démarré avec une conséquente 

réduction des prix de vente publice. 

La demande apparente a été la suivante: 

1972 :    4.032 unités 

1973 :     8.462     " 

1974 :   15.000     " 

On prévoit que dans les années à venir l'ac- 

croissement de la demande demeurera im- 

portant mais avec des taux plus réduits que 

ceux expérimentés pour les années '73 et '74. 

En tenant compte que le pouvoir d'achat des 

ménages marocains augmentera d'environ  2 

fois de 1974 à 1977 et d'environ  4, 5 fois de 

1974 à 1982 et appliquant l'hypothèse de la 

proportionalité entre l'accroissement de la 

demande des appareils électroménagers et 

l'accroissement du pouvoir d'achat,  on dégage 

que la demande des cuisinières au Maroc 

(calculée sur la base de la demande en 1974) 

sera: 
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1977   :   29.500   unites 

1912   :   66.000       " 

On consider« cette valeur comme minimum com 

paré  à celle d'autres pays. 

Ces valeurs correspondent à un taux d'accroisse 

ment moyen de 24% par an de 1974 à 1977 et de 

11% par an de 1977 à 1982. 

La demande pourrait augmenter plus rapidement 

par effet de l'introduction du programme de   cré 

dit pour l'achat des appareils électroménagers 

prévu pour le débout de 1975. 

La vente à crédit pour ces appareils a eu com - 

me effet, dans les Pays européens où elle a été appli 

quée , une augmentation de la demande comprise 

entre 10 et 30% et on estime que le mtme effet 

aera obtenu au Maroc. 

La demande sera donc comprise entre ces valeurs : 

1975 :   20.000 

1976 :   24.000 - 31.000 

1977 :   29.000 - 37.000 

1978 :   34.000 - 44.000 

1979 :   41.000 - 53.000 

1980 :   49.000 - 64.000 

1981 :   58.000 - 75.000 

1982 :   68.000   -   90.000 

On peut noter donc que le retard du marché maro 

cain comparé à celui d'autres pays, sera rattrap - 

pé  à la suite d'un possible dégrèvement fiscal 
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réduction des prix) et à la vente à crédit qui at 

teindra une couche de population plue importan 

te. 

Tuniiie: 

l'évolution de la demande de cuisinières en Tu 

nisie peut être divisée en deux périodes: la pre 

mière.de 1965 à 1970,  a vu une demande   très 

faible due au contingentament des importations 

et au fait que tous les appareils   électroména- 

gers étaient considérés comme articles de luxe 

et donc  surtaxés; la deuxième a vu une plus gran 

de liberalisation dans la commercialisation   de 

ces appareils et la création d'un organisme pour 

l'importation pour cet appareil. 

Tout cela a causé la réduction des prix de vente 

publics  et, par conséquent, une augmentation im 

portante de la demande , qui a été la suivante: 

1972 :   7.974   unités 

1973 :   8. 161 

1974 : 13.000       " 

La valeur relative à l'année 1974 a été considérée 

comme base pour le calcul de la demande future 

par l'application de la méthode de la proportionaU 

té entre l'accroissement du pouvoir d'achat   des 

ménages et l'accroissement de la demande des 

appareils électroménagers. 



•.p.a. 
47 

2.4.2.5 

Les vtliuri suivantes ont été dégagées: 

1975 : 16. 300 unités 

1976 : 20.500 

1977 : 23.800 

1978 : 28.300 

1979 : 33.300 

1980 : 39.000 

1981 : 44.800 

1982 : 51.100 

Le   taux d'accroissement moyen sur la période 

1974-1977 est d'environ 22% par an et sur la 

période 1977-1982 est d'environ 17% par an. 

Commentaire sur les prévisions futures des 

appareils de cuisson et comparaison interna- 

tionale pour les deux appareils les plus de m an 

dés: la cuisinière à gaz et le réchaud-plat. 

Í 

î 

On note néanmoins que les calculs pour les pro 

jections ont été fait pour chaque Pays indépen- 

damment l'un de l'autre. 

Cependant, on retrouve un mtme ratio entre la 

population et la demande enregistrée dans les 

trois Pays. 

Par exemple: la demande apparente tunisienne 

pour les réchaud-plats est environ 1/3 de la de 

mande algérienne et marocaine (mtme ratio 
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Un ramarciamant particulier au a«r»<mnti du Cantra d'Etuda« 

Indu* riatta a du Maghrab qui a participé i létudt at à Moneiaur 

1« Diractaur du CEIMqui avtc aa« •ugfaation« at ta co m pat anca 

*•«• a guidé à manar à bon íin la projat. 
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existant entre le nombre des ménagea) et   on 

note la même chose dans le cas des cuisiniè- 

res (sauf pour le Maroc). On note aussi   que 

au Maghreb la demande pour les cuisinières 

à gaz connait un taux d'accroissement supé- 

rieur à celui des réchaud-plat s. 

Cette tendance se retrouve dans le cas de plu 

sieurs Pays européens dont la demande appa 

rente pour les cuisinières est actuellement 

supérieure à celle des réchaud-plats. 

Les taux d'accroissement moyens(12 • 15% 

par an) prévus pour le Maghreb sont plausi - 

bles et très similaires à ceux enregistrés dans 

d'autres Pays méditerranéens (Italie et France 

»52- '60 , Espagne -  '60-'68) quand ils étaient 

dans des situations analogues à celles du Ma- 

ghreb en matière de dépenses de ménage. 

Total demande appareils de cuisson 

Algérie Maroc Tunisie 

1974:217.000 285.000 152.000 

1977:350.000(297.000) 408.000(415.000)       195.000 

1982:544.000(458.000) 628.000(650.000)      241.000 

Il faut noter que les données pour le Maroc 

comprennent environ 200.000 réchaud-campings. 

Ce nombre n'est pas entièrement utilisé pour la 

cuisson des aliments. 

* 
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Appareils _de Çhjuffagje jiomejUque_ 

Les valeurs ci-dessus indiqués sont à considérer 

comme des maximum   parce que dans les proje- 

ctions on a pas tenu compte de la partie de popu 

lation qui vive dans les régions les plus chaudes. 

Poêles et réchauds calorifères à combustible 

jiquidg £p2ur détails voir annexe n. 7)  

- Algérie: 

Demande apparente   1972   :   33.299   pièces 

" " 1973   :   38.946       " 

" " 1974   :   40.000       » 

On prévoit une stabilisation de la demande 

parce que on considère que d'autres systèmes 

de chauffage seront préférés. 

On pense surtout au radiateur i gaz dont l'im 

port at i on et la promotion sont assurées   par 

la Société SONALGAZ. 

Demande prévue    1977   :   55.000   pièces 

" "        1982   :   70.000        " 

• Maroc: 

Demande apparente 1972 

" " 1973 

•• .. 1974 

" Prévue * 1977 

" 1982 

4.866 pièces 

9.391 

15.000 " 

29.000 " 

68.000 " 

É Données obtenues par l'application de la loie de proportionalité entre 
dépenses des ménages et demande d'appareils électroménagers. 

1 



I 
t •.p.a. 

IO 

- luna slot 

Les polies à combustible liquido sont, avec 

les radiateurs à gaz, les systèmes de chauf 

fage les plus demandés en Tunisie, toutefois 

la demande reste soumise i des conjonctures 

variables qui pourraient être stabilisées par 

1« développement de la production locale qui 

est maintenant à un niveau très faible. 

Demande apparente 1972 

H n 1973 

•i M 1974 

" prévu« * 1977 

ii M 1912 

4.477 pièces 

4.029        " 

7. 500        •• 

13.000        " 

29.000        " 

Dana les trois Pays du Maghreb ce système de 

chauffage est an train de connaître un taux  de 

accroissement important parce qu'il est parti« 

culi è re ment apprécié pour des raisons economi 

quae. 

-    Algé riet 

las radiateurs à gas ont connu un taux d'ace rois 

s«ment très important dans las damiers trois 

ans, comma on la peut apprécier par les données 

suivante s t 

Domanda apparante 1972   :  23.000 

" » 1973   ;   §6. MO 

" » 1974   :   92.000 

* Données obtenues par l'application da la loie d« proportionalité antre 
dépentes dos ménages et demande d'appareil« éloctoménagera. 
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On a pas pu vérifier U donnée relative à l'année 

1974 et on a donc préféré calculer la demande fu- 

ture, par application de la méthode de la proportio 

nalité de la demande avec l'accroissement du pou 

voir d'achat des ménages sur la base des valeurs 

1973. 

Les résultats sont les suivants: 

Bate 1973 

Demande pour l'année   1977      126.600 

" " "        1982      208.000 

Ces valeurs sont à considérer un maximum. 

A la production locale (SAFAM) qui couvre   10% 

environ du marché , s'ajoute l'importation, assurée 

par les Sociétés Nationales SONACAT, SONALGAZ 

et GALERIES ALGERIENNES. 

Le taux d'accroissement très important qui a été 

dégagé pourrait être dû à la politique promotionej_ 

le de SONALGAZ et à l'augmentation du nombre des 

ménages branchés au réseau de distribution du gaz 

naturel,nombre qui était de 220.000 en 1973 et qui 

sera de 450.000 en 1980 (dans 50 villes). 

- Maroc: 

la demanda a été relativement faible dans le passé: 

Demande apparente   1971   :    4.000  unités 

" " 1972   :   10.400       » 

» " 1973   :   13.566      » 
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D«m«4i  prévu« i 1977 :   23. 700 unit et 

••              it 1912 :  M. 790      " 

• Tonivi«: 

Demand« apparent« 1974 t    6. M* unité« 

M              H         * 1977 i  12. Oté      " 

M              » 1912 s 2«.»**      " 

i Donné« s obtenu«• par 1 «application de la loi« <U 

proportionalité «ntr« dépenses d«s ménages et 

demanda d'appareils électroménager«. 
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-   Algéri«t 

Damane« apparante 1972 i     6.000 pi*c«a 

•' " 1973 t 15.000      " 

» » 1974 t 21.000     " 

prévu«       1977 t 34.000     " 

'» 1912: 59.000     " 

M 

M 

prévu« 

1972 t 3.000 plecas 

1973 t t. 000    " 

1974 t 12.000 " 

1977 t 25.000 " 

1902 t 51.000    " 

• Tunisi« t 

apparante 1972 t 2.000 pièces 

» 1973 t 3.000    " 

" 1974 t 3.000    " 

prévu«       1977 t 5.400    " 

1902 t 11.000    " 
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2.4.3.4 Considération* sur lei projections concernantes 

les appareils à chauffage domestique 

Cu a essayé de comparer les prévisions sus- 

mentionnées avec les données historiques des 

Pays européens mais on a trouvé qu'il ne sont 

pas comparables. 

A titre d'information on signale que: 

- pour les poêles à combustible liquide on note 

en Europe una stagnation de la demande et, en 

certains cas,  une récession; 

- pour les radiateurs à gaz il y a une augmentation 

très forte de la demande,   supérieure à 15% par 

an dans certaines régions; 

- pour les radiateurs électriques on note une 

augmentation importante ( 6-7% par an) mais 

inférieure aux taux d'accroissement observés 

dans le cas des radiateurs à gaz; le radiateur 

électrique est le système de chauffage le plus 

vendu dans les régions froides d'Europe (AU« 

magne, Nord de la France) mais cela n'est pas 

vrai pour l'Italie et le Sud de la France. 

Demande total« appareils à chauffage domestique 

Algérie Maroc Tunisie 

1974 15 3.000 42.000 17.300 
1977 217.000 77.000 30.000 
1982 33 7.000 ISO. 000 66. 000 
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2.4.4,1 Çlin*tUj»\|ri jpour détails voir annex« n. 10) 

- Algérie: 

•n Algérie,  comme dans las autres Pays du 

Maghreb, le climatiseur est un appareil es- 

sentiellement destiné à l'administration. 

Quelque ménage dont le pouvoir d'achat est 

assez important pourrait acquérir cet appa- 

reil, mais bien après des produits electrodo 

mestiques plus essentiels. Actuellement une 

usine est en cours de construction et elle at- 

teindra un volume de production de 30. 000 

unités par an en 1978. D'après la méthode de 

corrélation du taux d'accroissement du pouvoir 

d'achat, la demande serait de 47.000 unités par 

an en 1982. Mais on estime que cette valeur 

pourrait être atteinte seulement au cas où une 

action promotionnelle (particulièrement en ce 

qui concerne le prix) soit faite. 

Demande apparente 1972 :    3.652 pièces 

" " 1973 : 10.330    M 

" " 1974 : 17.000    " 

" prévue 1977 : 26.000    " 

" " 1982 : 30.000-47.000 pièces 

- Maroc: 

les mimes considérations s'appliquent au cas 
au Maroc. 

m 
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Demand« apparante 1972: 4.000 pièces 

M                 »         1973: 4.500 " 

•'                 ti         1974; 5.000 •• 

"        prévue       1977: 7.000 " 

«'                 ••         1982: 10.000 " 

•  Tunisie: 

las mimes considérations qu'aux deux cas préce 

dents. 

Demande apparente 1972: 3.000 pièces 

"                 ••        1973: 3.000 " 

»                 "        1974: 3.200 » 

"       prévue       1977: 4.000 " 

"                 "        1982: 5.000 " 

2.4.4. 2             Petits ventilateurs domestiques (pour détails voir 

.annexe n._l lj  

- Algérie: 

les données sur la demande algérienne pour   les 

ventilateurs domestiques ne sont pas disponibles, 

cependant les informations obtenues sur place mon 

trent que l'offre étant limité, la demande est faible 

apparente. 

- Maroc: 

d'après une étude faite pour compte de l'O. D. I., se 

dégage un taux d'accroissement du 7% par an   pour 

cet appareil. Les projections faites employant cet in 

dex ne s'accordent pas avec les prévisions calculées 

selon la méthode de corrélation de la demande   avec 

pouvoir d'achat des ménages(9. 700 contre 23. 700 en 

1977,13.300 contre 54.000 en 1982). 
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Des comparaisons avec le marché du Sud de 

l'Europe (conditions climatiques similaires) 

montrent que les premières chiffres sont les 

plus proches de la réalité. On estime donc que 

la demande atteindra les valeurs suivantes: 

Demande apparente 1974 :       8.000 pièces 

prévue      1977 :     13.000    " 

•• " 1982:     30.000    " 

Tunisie: 

les prévisions des opérateurs du secteur (il 

existe une petite activité de montage) indique 

une augmentation constante de l'ordre du 10% 

par an. 

Le taux d'accroissement de la demande reste 

inférieur que celui qui se dégagerait d'après 

l'application de la méthode de corrélation de 

la demande avec l'augmentation du pouvoir de 

achat des ménages. 

Demande apparente 1974 :      5. 500 pièces 

" prévue      1977 :      7.300      '• 

•• " 19S2 :    11.700     " 
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2.4.5        ARPLI>Iii«jLit0Iiliä.u£t. 

2.4.5.1        Appareils frigorifiques à usage domestique 

a compression (pour détails voir annexe n. 11 

•• Algérie: 

l'évolution de la demande apparente de réfrigé 

rateurs à usage domestique en Algérie depuis 

1965, comme il est montré par les statistiques 

du commerce extérieur,  est la suivante: 

Demande apparente 1965 1965 12.944 unités 

1967 21.826      " 

1969 19.253      " 

1971 16.960      " 

1972 8.812      " 

1973 35.283      " 

La réduction importante sur la période 1969 - 1972 

est probablement due à la contingentament des 

importations,  au fait que tous les appareils 

électroménagers étaient considérés articles 

de luxe et donc surtaxés et à la nécessité de 

destiner toutes les ressources aux programmes 

d'industrialisation et de création des infracstruc 

tures. 

La demande a été donc influencée par ces fac- 

teurs et des responsables algériens dans le sec 

teur de la distribution estiment que la valeur in 

diquée pour l'année 1973 devrait être augmentée 

d'environ 30% pour s'approcher de la valeur de 
la demande réelle. 
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La situation ci-de« tu» mentionnée a changé 

dam les année* 1973 et 1974   et dea program 

mei importants d'importation et de production 

ont été lancés.  Les importations sont assurées 

par le Sociétés Nationales SONACAT et GALE- 

;*IES ALGERIENNES et la production future se 

ra assurée par SONELEC (200.000 réfrigéra- 

teurs à produire en 1978) et par les Sociétés 

SAFAM et SAFAR. 

D'après l'analyse des dépenses des ménages 

algériens on a dégagé que la portion de revenu 

à disposition de chaque ménage, une fois que 

les besoins primaires ont été satisfaits (alimen 

tation, vêtements,   santé,  éducation,  etc. ) pour 

l'achat de biens de consommation durables de - 

vrait augmenter d'environ 2, 24 fois de 1973 à 

1977 et de 3,68 fois de 1973 à 1982. 

Si on applique l'hypothèse de la proportionalité 

de l'accroissement de la demande des produits 

électroménagers avec l'accroissement du pou- 

voir d'achat, on dégage que la demande de ré - 

frigérateurs (calculée sur la base de la demande 

apparente 1973) devrait evolver à : 

1977 :      79.000 unités 

1982:    130.000     " 

avec un taux moyen d'accroissement par an tur 
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U period« 1973-1977 de 23% et d« 10% environ 

•ur U période 1977.1982. 

D'autre part on a indiqué que la demande réelle 

jusqu'à 1973 est considérée de 30% supérieure 

à la demande apparente et donc la demande réel_ 

le en 1973 devrait être chiffrée en 46.000 environ. 

Sur cette base et appliquant la proportionalité en- 

tre la demande des appareils électroménagers et 

l'accroissement du pouvoir d'achat des ménages, 

on dégage les valeurs suivantes: 

1975:     76.000 unités 

1976:    92.000 » 

1977 :  103.000 " 

1971 :  115.000 " 

1979:  125.000 " 

1980:  135.000 " 

1911 : 150.000 " 

1982:  170.000 " 

Ces valeurs coincident avec les prévisions de 

importation des Sociétés Nationales déférées à 

ce but que estiment une demande à satisfaire de 

Tordre de 70-75.000 réfrigérateurs pour le 1975 

et de l'ordre de 90.000 pour le 1976. 

Les responsables algériens   du secteur production 

estiment que si certaines conditions   favorables 
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•ont obtenus, par exemple: 

- réduction de prix une fois que la production 

locale démarrera; 

- facilitée de payement (ventee à crédit) 

la demande pourrait atteindre les valeurs 

maximales suivantes: 

Demande   1977   :   128.000 

" 1982   :   250.000 

qui correspond à leur programme de production. 

En retenant la seconde hypothèse la demande de 

vrait donc passer de 35.000 en 1973 à 170.000 en 

1982,  avec une augmentation d'environ 400% en 9 

ans. 

Cette augmentation pourrait sembler excessive, 

mais, bien au contraire elle demeure acceptable 

surtout quand on la compare aux   augmentations 

qu'on a enregistré dans le Pays européens ayant 

des situations analogues à celles du Maghreb,  du 

point de vue revenus par ménage.  En Italie la de 

mande apparente est passée de 60.000 réfrigéra 

taure en 1952 à 750.000 en 1959 avec une augmen 

tation de 1. 100% en 7 ans et avec une population 

totale supérieure à celle du Maghreb en 1982. 

I 
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En Espagne de I960 à 1970 la demande apparente 

pour réfrigérateurs à compression est passée de 

80.000 à 670.000 avec une augmentation de 750%. 

Las facteurs déterminants de ces taux ¿'accrois 

sèment importants sont les suivants: 

- accroissement du pouvoir d'achat des ménages 

(las dépenses des ménages sont augmentées de 

2, 8 fois en Espagne en termes réels dans la pé 

riode prise en considération et de 1, 7 fois en 

Italie de 1952 à 1959, toujours en termes réels); 

- démarrage de la production locale,  qui a donné 

lieu à une réduction des prix de vente publics 

et à la promotion de la vente à credit. 

Au cas où ces mtmes conditions se retrouvaient 

intégrellement ou en partie en Algérie l'augmen- 

tation de 400% prévue pour la période étudiée se 

rait justifiée. 

Maroc: 

la demande apparante da réfrigérateurs au Maroc 

a été la suivante: 

1958 : 10.228 unités 

1960 : 8.237      " 

1963 : 9.378      " 

1965 : 5.325     " 

1968 : 12.400      " 
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I970t l S. 900 unité. 

1971 : 13.200     " 

1972 : 13.600     " 

1973 : 15.400      •• 

I 

La réduction de la demande dans les années 

1960.1965 a été due probablement au départ 

des étrangers et à l'introduction sur le mar 

ché d'un certain nombre de réfrigérateurs 

d'occasion (1). 

Depuis 1970 la demande s'est accrue mais à 

un taux relativement faible.  Les prévisions 

pour les années futures sont plus optimistes 

et déji vers la fin du 1974 les opérateur du 

secteur ont remarqué une augmentation très 

importante de la demande. 

L'importation est contingentée,   mais une mo 

darne fabrication.locale couvre une grande 

partie de la demande (70%). 

D'après l'analyse des dépenses des ménages 

marocains on a dégagé que la portion de re - 

venu à disposition de chaque ménage pour le 

achat de biens de consommation durables de 

vrait augmenter d'environ 3, 17 fois de 1973 

(1)   Voir document du plan 1968.1972 - page 127, vol.II. 
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à 1977 et de 7,3  fois de 1973 à 19Ì2. 

Si on appliqua l'hypothèse de la proportionate 

da l'accroissement de la demande des produits 

électroménagers avec l'accroissement du pou 

voir d'achat, on dégage que la demande de ré- 

frigérateurs (calculée sur la base de la de man 

de apparent« 1973) devrait évoluer à : 

1977   :   4t. MO  unités 

19t2   ¡112.000      " 

•vac un taux moyen d'accroissement par an  sur 

la période 1973-1977 de 33% «t de 11%   environ 

•ur la période 1977-1982. 

D'autre part un organism« (EQDOM) qui assurera 

la vante à crédit des appareils électroménagers 

démarrera son activité en 1975. 

La vante à crédit pour les réfrigérateurs a eu 

comme conséquence, dans les Pays européens où 

•11« a été appliquée, une augmentation de la de man 

da d'environ 30% at on estime que le même  effet 

sera obtenu au Maroc. 
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La demand« sera done compri•• antre ces valeurs: 

Demande salon 

l'augmentation 

du pouvoir d'a_ 

chat dai ménages 

1975 33. MO 

1976 41.000 

1977 40.000 

197t 57.000 

1979 69.000 

1988 82.000 

19tl 96.000 

19t2 112.000 

Demande selon 1 augmenta 

tion du pouvoir d'achat des 

ménagea mai a tenant com 

pte de l'effet de la vente à 

crédit. 

42.900 

53.300 

63.000 

74.000 

89.000 

106. 000 

125. 000 

145. 000 

Las comparaison! avec d'autres Paya méditer 

ranéeme comme ont été faites pour l'Algérie sont 

ancora valables pour le Maroc. 

•  Tuniaie: 

l'évolution de la demande apparente de réfrigé 

retours i usage domestique en Tunisie depuis 

1965,  comme il ressort des statistiques    du 

commerce extérieur, eet la suivante : 

1965 :    3.226  unités 

1966:    2.154      " 
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194? :    1.875 unités 

1968 

1969 

1970 

1971 

1972 

1973 

1974 

3. 199 

3.866 

9.073 

8.357 

12. 530 

18.000 

25.000 

M 

" (estimée d'après le« résul 

Wi dei premien 8 mois). 

Là demande très faible enregistrée dans la pério 

de 1965 - 1969 est expliquée par les raisons stù 

vantes : 

contingentament des importations; 

•    les réfrigérateurs étaient considérés produits 

de luxe et donc surtaxés; 

nécessité de destiner toutes les ressources di 

sponibles i la création des infrastructures et 

à l'industrialisation du Pays; 

En 1970 la situation a changé   ; la Société LE COM 

FORT a été chargée de l'importation des réfrigéra 

taure,des appels d'offre internationaux pour   des 

quantités correspondantes aux besoins nationaux ont 

été lancés, on a enregistré une diminution très im - 

portante du prix de vente public et par conséquent 

une augmentation de la demande (46% par an sur   la 

période 1970 - 1974). 

\ 
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L'augmentation da la demand« demeurera im 

portante pour les raisons suivantes: 

- démarrage de la production locale (25.000 

unités en 1975 - 1976, 35.000 en 1976-1977, 

50.000 en 1977 - 1978); 

- probable abolition de la taxe a la consom - 

mation (36%) sur les réfrigérateurs. 

Si on applique l'hypothèse de la proportionality 

de l'accroissement de la demande des produits 

électroménagers avec l'accroissement du pou 

voir d'achat on dégage que la demande des réfri 

gérateurs devrait évoluer comme suit (calculée 

sur la base de la moyenne de la demande 1973-1974): 

1975 :   26.900  unités 

1976 :   33.700       " 

1977 

197§ 

1979 

19M 

19S1 

19Ì2 

39.000 

46.600 

54.«00 

64.000 

73.000 

§4.000 

n 

H 

n 

Avae un taux d'accroissement moyen par an da 16% 

sur la période 1974 - 1977 et le mime aur la pério 

d« 1977 - 1982. 

Comme base pour le calcul on a considéré la moyenne 

de la demande apparente enregistrée en 1973 et 1974 

pour les raisons suivantes: 

-      les données pour l'année 1974 ne aont pas défini - 

ti ve s; 
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-    en 1975 devrait démarrer la production local« 

mais das délais sont possibles et, dans la ml 

ma période on pourrait prévoir des réductions 

•ur    les quantités importées et par conséquent 

une diminution du nombre des appareils dispo__ 

nibles sur le marché. 

On considère utile de noter que les prévisions    ci- 

dessus référenciées sont très comparables   avec 

celles faites par les opérateurs du secteur. 

Pour les comparaisons avec d'autres Pays Méditéjr 

ranéens voir les données citées dans le cas de l'Ai 

gérie. 

Demande totale Réfrigérateurs 

Algérie Maroc Tunisie 

1973        35.000 15.400 18.000 

1977      103.000 (121.000) 48.800(63.000) 39000 

1982      170.000 (250.000) 112.000(145.000) 84.000 

La demande connaîtra donc un taux d'accroissement 

très important, pareil à celui enregistré en Europe 

dans les années '50. 

2.4.5.2 rAj>oareüf réf rjgérateu rs à absorption 

La demande pour cet appareil est presque négligeable 

dans le Maghreb du fait qu'il est essentiellement de- 

stiné à des ménages ruraux non electrifies et par ccn 

sequent peu inclins à l'usage des appareils domestiques. 
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2.4.6.1 Cha uff«.«au et chauffe-bains électriques (pour 

détail! voir annoxe n. 12) 
t:i:::::r::::::::::::::::::ir::t::!itcsit 

Algérie: 

1« chauffa.bain élactriqu« ne connaît pat una gran 

d« diffusion an Algérie at le modèle à gas eat gè. 

néralement préféré à caute de la politique da pro 

motion entreprise par SONALGAZ. 

La demanda ne devrait pas dépasser la nombra da 

5. 000 appareils par an. 

Maroc: 

la chauffe-eau at la chauffa-bain électrique sont 

préférés au modela i gas. L'existance de deux 

unités de fabrication de chauffe.bains électriques 

au Maroc explique en partie l'utilisation plus im. 

portante de cet appareil. 

La demande apparente dans les années passées 

a été la suivante: 

1972 :    4.000  unités 

19Î3 t    4. 500     •» 

1974»    5.400     " 

et devrait évoluer vers les chiffres suivantes : 

demande prévue 1977 : 10. 000 unités 

1982 : 24.000      " 
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c« qui represent« un taux moyen par an de 20% 

et doit être considéré un objectif maximum. 

*    Tunisie: 

Demande apparente 1972 : 1.250 unités 

" " 1973 : 2.000       " 

" " 1974 : 3.000       " 

La demande pour cet appareil connaîtra    une 

augmentation rapide qu'on peut expliquer  par 

Taction promotionnelle entreprise par la STEG 

pour l'installation, le financement et même   la 

fabrication de cet appareil (projet SACEM). 

Demande projetée 1977 :    S. 400 unités 

» "      1982 :   11.700      " 

ce qui represente un taux d'augmentation moyen 

ne de \%% environ. 

Il faut noter que ces chiffres sont nettement inférieures 

aux prévisions de la STEG (Société qui assure la di- 

stribution de cet appareil) qui  prévoit une demande 

globale d'environ 100.000 appareils dans les   prochaines 

7-8 années. 

Le tableau suivant indique   les prévisions établies par 

la méthode retenue de calcul et par celles fournies par 

la STEG. 

i 
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197S: 

1976: 

1977: 

1971: 

1979: 

1980: 

1981: 

1982: 

Projection • suivant Projections 

l'augmentation   du suivant les 

pouvoir d'achat das informations 

ménages. de la STEG. 

3.700 unités 6.000 unitéi 

4.700 ti 9.400 H 

5.400 H 10.900 M 

6. 500 M 13.000 II 

7.600 M 15.300 II 

8.900 II 18.000 II 

10.200 II 20. 500 II 

11.700 II 23.400 II 

2.4.é.2 Chaufiejbains_à £azJpour détails voir annexe n. 13) 

-  Algérie: 

la promotion de l'utilisation du combustible ga 

eaux en Algérie et le programme de fabrication 

locale entrepris par SONELEC sont de nature à 

encourager l'augmentation de la demande future 

pour cet appareil. 

Demande apparente 1972:   22.500 pièces 

" " 1973:   25.200        " 

" " 1974:   40.000 " 
11 projetée 1977:   75.000 " 

» " 1982:123.000 » 
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Les previsioni ci-dessus réféssnciées représentant 

un maximum. 

- Maroc: 

la demande est faible et la concurrence   des chauf 

fe-bains électriques toujours plus forte. 

- Tunisie: 

la demande pour les chauffe-bains instantanées est 

actuellement au même niveau que le modèle electric 

que, mais, comme indiqué dans le paragraphe corre_ 

s pondant, le chauffe-bain électrique prendra dans le 

avenir une place plus prépondérante dans le marché. 

Demande apparente 1974 :   4.000   pièces 

" estimée     1977 :   6.000 " 

» " 1982 :   7.0OO " 

Demande totale pour chauffe-bains électriques et à  gaz 

Algérie Maroc Tunisie 

19T4 

1977 

19Ì2 

2.4.7 

45. 000 

M. 000 

12t. 000 

5.400 

10.000 

24.000 

7.00 

11.400 

18.700 

Parmi les autres appareils électriques compris dans 

cette étude seulement le fer à repasser est l'appareil 

le plus utilisé par les ménages. 

Les autres appareils, tels que la machine à laver, les 
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2.4.7.1 

I 

1974 

1977 

1912 

•èche-cheveux, lei aspirateur de poussière etc. 

connaîtraient un usage plus développé dans l'avenir 

avec l'augmentation du pouvoir d'achat des ménages. 

jrer_â_rep_asser (pour détails voir annexe n. 14) 

- Algérie: 

on a rencontré des difficultés pour suivre l'évo 

lution de la demande dans les années passées par 

ce que les statistiques montrent une évolution   en 

"dents de scie" qui rend difficile l'évaluation    du 

marché réel actuel.   Les projections faites en se 

basant d'une part sur la base des chiffres '74 et 

de l'autre sur la moyenne de '71-'73-'74 montrent 

une demande future qui, comme valeur minimale 

est de l'ordre de 67.000 fers i repasser en 1982 

et comme valeur maximale est de 110.000 unités 

par an, à la mime date. 

Domande fers à repasser 

24.000 

Projections sur la Projections sur la base 

de la moyenne de la de base de la demande 

1974 

41.000 

67. 000 

mande 1972 -73-74 

45.000 

110.000 

Cette dernière chiffre nous semble plus réaliste en 

considérant qu'il s'agit d'un appareil à bon marché 

à usage courant et de première nécessité. 
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2.4.7.2 

M* roc i 

Demand« apparante 1972 

" "        1973 

M projeté«    1977 

t. i.        1982 

22.000 pièces 

28.000       " 

36.000 

71.000       •• 

164.000       " 

C«B projections ont été faitee selon la method« 

d« corrélation de la demande avec l'augmenta- 

tion du pouvoir d'achat. 

Tunisie: 

la demande de cet appareil a été jusqu'à ce m o 

ment faible et elle est couverte, en bonne partie, 

par un montage local. 

Cependant elle connaîtra une augmentation pro 

portionnelle à l'augmentation du pouvoir d'achat. 

Demande apparente 1974 :     6.000 pièces 

" prévue       1977 :   11.000       " 

" "        1982 :   23.000      " 

Machines   à laver le linge (pour détails voir 

ftuiexe n._15)  

S'agi s tant d'appareils destinés à des ménages à 

revenu assez important, la machine i laver le lin 

ge n'a pas été fortement demandée jusqu'à présent- 

Cependant avec l'amélioration du niveau de vie,  la 

urbanisation et les politiques promotionnelles   et 

même la fabrication dans quelques Pays du Maghreb, 
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la demande pour catte machin« pourrait connaftra 

una augmentation rapide à moyen et long terme. 

• Algérie: 

l'évolution historique de la demande en Algérie 

pour cet appareil ne peut itre nullement indica 

tive de l'évolution future essentiellement   pour 

dea raieons de contingentement mais en se ba- 

sant eur une demande plus importante dans le 

avenir   un projet de fabrication de 25.000 appa 

relia par an a été retenu. Il eat prévu que les 

premières machines à laver, produites par la 

nouvelle usine, seront sur le marché vers la fin 

du 1975 et que la production atteindra le chiffre 

de 25.000 en 1978. 

Demanda apparente 1972 :       841 pièces 

» "        1973 :   9.846        " 

" "        1974 :   8.000        " 

" projetée    1977 : 13.000 " 

" " 1982 :25.000 " 

• Maroc: 

la demande, qui a été jusqu'à présent limitée   à 

cauae du coût   élevé de l'appareil, pourrait con- 

naf tre une certaine augmentation dans l'avenir 

graçe à l'amélioration du niveau de vie et à la 

politique de crédit accordée pour les électromé 

nage ra. 

\ 
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Demande apparent« 1972 :    ISO pièces 

" "        1973 :l.a00        » 

" "        1974:1.600        " 

" projetée     1977 :4.000        " 

" "        19*2:9.000        » 

Tunisi« : 

1« demande pour cet appareil qui n'a enregistré 

qu'une faible progression durant les années pas 

sées pourraient connaftre une poussé remarqua 

ble par Taction promotionnelle entreprise par la 

Société Tunisienne de l'Electricité et du Gaz, pour 

la vente à crédit spécialement conçue pour cet ap 

pareil. 

Demande apparente 1974 :      ISO poèces 

" projetée    1977 t 1.200        " 

" "        19§2:2.700        « 

2.4.7.3 Jrfachjnes^laver la vaisselle, 

La demande dans les trois Pays a été et demeure 

très faible, surtout à cause des coûts très élevés 

soit i l'achat qu'à l'utilisation de cet appareil 

(électricité et détergents,  entretient, etc. ) 

L'expérience d'autres Pays montre que la de man 

de de ce genre d'appareil augmente brusquement 

\ 
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lorsque le personnel disponible pour le travail du 

ménage commence à diminuer ¡cela arrive très ra 

pide ment dans les régions où l'industrie se develop 

I 
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2.4.7.4 Sèche-cheveux à usage domestique (pour détails 

vojraannexe=n¿ \*fcB, ....,.,,,,«,,. 

- Algérie: 

les statistiques du Commerce extérieur de l'Ai 

gérie et du Maroc indiquent les importations 

pour cet appareil. 

La demande enregistrée  sur les années passées 

a évolué d'une façon constante et on prévoit qu e 1 

le contnuera avec le même rythme. 

En tunisie une unité de montage a été implantée 

à partir de 1968 et semble couvrir M7i du mar 

ché tunisien qui est de l'ordre de 4.000 appareils 

par an. 

Les projections liées à l'augmentation du pouvoir 

d'achat sont les suivantes: 

Algérie: 

Demande apparente 1974 :    8. 500 pièces 

projetée    1977 :  14.000     " 

" 1982 :   24.000     " 

«i 

H 
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3. SITUATICI ACTUELLE DE LA PRODUCTION 

ET DE L'IMPORTATION DES APPAREILS 
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*• * L(UÜ2.4HC£i.2t!j£(ifl5 pag.   §5 

3. Iti La production en Algérie pag.   85 
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3.2.3 L'importation an Tunisia pag. lOO 

3.3         Ç°Jn^^Lciai^LAiiSLn-4SB_fJ?6.ail*i1il 

3.3.1 Algeria pag. ÎOI 

3. S. 2          Maroc pag. 101 

3.3.3          Tunisia pag. 102 

4. SATISFACTION DE LA DEMANDE 

FUTURE DES APPAREILS 

ELECTROMENAGERS pag. 103 

| 4,i Ai»EV!ilJjLSJai,!0J? pag. 103 
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• pa TI 

• Mtfwci 

•MM "At* 19 741      3. 400 pi èce s 

projeté«    1977:   10.000        " 

1902:   23.000        " 

•  Tusiisisi 

2.4.7.1 

Demand* apparent* 1974:     4.000 pièces 

" prévu«       1977:     7.000       " 

" "        1902:   15.000 

to&ix tfVVIfll V » 
L«t statistiques du Commarce extérieur dei trois 

Paye montrent une évolution trèe variable des im 

portations   des annéea passées. 

Les projections futures basées sur l'augmentation 

du pouvoir d'achat «ont comme suit : 

Algérie: 

Demande apparents 1974:      7.000 pièces 

" prévue        1977:    12.000        " 

" "        1902:   20.000       " 

t 



? 

I 
I 
I 

•.*.•. 
79 

Maree: 

Demand« apparent« 1974:     I. 200 pièces 

» prévu«       1977¡    6.000        •' 

'• » 19Í2¡ 14.900        " 

Tuai aia i 

Demand« apparent«  1974t    4. 000 pièces 

" prévu«        1977t     7.000       " 

M M i9§2:   li.000        " 

i. 4.7. é      ¿yt't'tvi ¥ jwitiin t «.cirtu#v. 

La demande enregistrée dans lea statistiques des 

importations est trèa faible et ae limite à quelques 

centaines d'exemplaires pour 1'enssmble du Ma - 

ghreb. 

Il n'y a aucune prévision ni justification au démarra 

ge d'une production local« à court ou à moyen terme. 
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| Tou. les appareil, électroménagers, pour le.quel. 

• on a indiqué le. prévi.iona futures, peuvent être re 

• partia en deux grande« catégorie.,  .uivant l'impor" 

" tance de leur utilité. 

I Pour la première catégorie dont l'utilité eat plua 

importante, on peut claaaer, auivant l'exemple de. 

Paya européena, lea chauffe-eau, le. fer. à repae- 

•er et le. machine, à laver le linge; pour la deux. 

2.4.7. 7        Autrea appareil, mécaniquea de cui.ine (robota 

dm cuiaine, grillea, mixera,  etc. ) 

Le. atatiatiquea du Commerce extérieur dea troia 

Paya ne fournit paa dea chiffrée détailléea   aur lea 

importationa de cea appareils. 

On peut dire que la demande de cea appareila de- 

vient importante aeulement quand lea beaoina pour 

autrea électroménagera comme, par exemple, lea 

appareila de cuiaaon et lea réfrigérateura aont sa 

tiaf aita. 

C*i peut prévoir une demande appréciable aeulement 

ver« l'horiion 1980. 

2.4.7.8 Con.idération. aur le. calcul, de 1. demande future 

pour le. appareil, électroménagera décrita à la pa- 

ragraphe 2.4.7 et comparaiaon internationale. 
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ième catégorie de produite dont l'utilité est 

inférieure,  on peut classer: les rasoirs éle£ 

triques, les aspirateurs de poussiere et les 

cireuses de parquet, les machines à laveria 

vaisselle et les robots de cuisine. 

Des observations faites sur le comportement 

des ménages,  en matière d'acquisition en é- 

quipements électroménagers,  montrent qu'à 

l'augmentation du pouvoir d'achat et une fois 

satisfaits les besoins primaires en matière 

d'équipements électroménagers (cuisson, chauf 

fage, réfrigérations des aliments) les ména- 

ges ont tendance à s'équiper en appareils et 

machines de la première catégorie mention- 

née ci-haut. 

Seulement alors qu'il y aura une plus forte au 

gmentation dans le revenu des ménages,  ceux- 

ci tendront à acquérir les appareils et les ma- 

chines de la deuxième catégorie. 

La théorie ci-dessus exposée trouve sa confir- 

mation pas seulement dans la situation actuelle 

dans les Pays du Maghreb,  mais aussi dans la 

analyse du comportement des ménages europé- 

ens, en conditions analogues d'évolution de leur 

revenus. 

En 1971 l'étude d'équipement des principaux a£ 

pareils électroménagers en Europe était le suivant: 

1 
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(nombre des ménages équipés sur 100) 

Machine à laver   Chauffe-bain 

liTfif ISJIül? la vaisselle électrique 

Belgique 67,7% 75,6% 2,3% 14, 5% 

Danemark 92% 34% 5% 4% 

France •0% 56,2% 2,7% 20,6% 

Gr ande «Br etagne 63,7% 64,8% 1,1% 61,2% 

Irlande 33% 49% « 36,1% 

Italie 62,9% 56,2% 5,2% 33,4% 

Hollande 51% •1% .. 18,6% 

Du tableau précédent il se dégage maintenant que 

le taux d'équipement réfrigérateurs est beaucoup 

plus fort que   celui de la machine à laver, qui 

est lui-même supérieur que celui de la machine 

à laver la vaisselle dont l'utilité est considérée 

plus faible   et dont le coût est considéré, vrai ou 

faux, plus élevé. 

Le mime raisonnement s'applique pour les appa- 

reils du petit électroménager dont la demande est 

plus marquée pour les appareils de première né- 

cessité tels que le fer à repasser. 

J 
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A titre d'illustration on peut citer qu'en 1971 

le taux d'équipement en France pour lei fers 

à repasser ¿tait du 95%,  alors qu'il était seu- 

lement de 61% pour les robots de cuisine et de 

9» 5% pour les grille-pain. 

Mf,çhine_ à_ coudre. à_ usage J^mjes tique 

La demande de la machine à coudre est bien éta- 

blie dans les ménages ruraux et urbains. Des opé 

rations de montage ont été établies au Maroc et 

en Tunisie et couvrent une bonne proportion de la 

demande. 

En Algérie la demande est couverte essentielle- 

ment par des importations faisant suite à des appels 

d'offre internationaux lancés par la SONACOME et 

il n'y a pas de projets de fabrication locale. 

Oi peut prévoir que l'évolution future pour cet ap - 

pareil suivrait le même taux d'accroissement que 

celui enregistré jusqu'à présent. 

Le marché marocain se distingue par une demande 

d'appareils manuels de type traditionnel alors que 

en Algérie et en Tunisie la demande s'oriente vers 

les machines du type automatique et électrique. 

La Société SINGER.qui sert tout le marché maghre 

bin, nous a fourni les prévisions suivantes (que 

nous considérons objectif*    maximales à atteindre): 
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Algeri« t 
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Dam«»*)« «ppartnt« 1974 i    18.000 pièc«i 

" prévu«       1977 t    24.000     " 

M H 1912:    40.000     " 

Maroct 

D«m*n4« apparent« 1974 s    18.000 pièc«« 

»        prévu«       1977:    24.000     " 

» " 1912 »    40.000 

Tuni«l«t 

D«m«né« apparent« 1974 t       5.000 pièc«a 

" prévu«      1977 :       7.000    " 

" " 19t2t     11.000    " 

1 
1 
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3.1. 2.6        fTRAFOR - Çaj-lH«ncji _et_Mohammedia 

j STRAFOR est la Société marocaine   la plus 

importante pour 1¡?. production d'appareils 

J électroménagers,  avec deux usines et 120 

personnes  (en considérant seulement le dé- 

partement pour la production des électromé 

nagera). 

La production en 1974 a été de: 

- cuisinières à gaz de modèle« différents       10.000 

- réchaud-plats à trois feux 120.000 

- réchaud-camping 80. 000 

i La capacité productive   pour les cuisinières 

est à la limite et ne peut pas être augmentée 

considérablement avec les  équipements actuel 

lement en dotation.  Une augmentation graduel- 

I le de la production pendant le deuxième sèmes 

tre du 1975 est envisagée pour atteindre un vo 

lume d'environ 30-35.000 cuisinières par an, 

dont 15-20.000 destinées à l'exportation surtout 

vers les Pays de l'Amérique Latine. 

En ce qui concerne le réchaud-plats à trois feux 

j la capacité maximale de production est de 

130. 000 unités par an. Un projet pour augmenter 

la production à 250. 000 réchaud-plats par an est 

actuellement à l'étude.  Une partie de la production 
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actuelle «at exporté« dans lai Paya limitrophea. 

La production du réchaud camping a commencé 

dana le deuxième trimestre du 1974 et actuelle- 

ment a atteint let 800 piècei par jour. On pré - 

voit une production de 2000 pièces par jour en 

1975. 

l'industrie de fabrication et montage des appareils 

électroménagers en Tunisie emploie environ 235 

personnes. 

Les Sociétés du secteur sont les suivantes: 

L| CONFORT s Jvfc 

Effectif: 420 personnes, dont environ 10 employées 

dana le secteur électroménagers. 

La Société comprend 3 départements: 

- département confort collectif 

- " "        domestique 

industriel 

En outre de l'importante activité commerciale, 

LE CONFORT produit deux modelée d'apparsila 

électroménagers: le réchaud-plata à trois feux 

et le radiateur à gas butane. 

Le programme actuel prévoit la production de 

20. 000 pièces par an du premier appareil et de 

30. 000 pièces par an du second. 

Actuellement les technologies employées sont 
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arti aanal« a, maia à court terme la production 

doit être transférée dana une nouvelle uaine, 

actuellement en construction. Du matériel très 

moderne,  dont dea preaaes de 250 ton. qui se - 

ront utilisées pour l'emboutissage des parties 

du réchaud-plats,  a été acquis et en conséquent 

ce on prévoit une amélioration notable de la 

qualité et une réduction des temps de production. 

Dana la nouvelle uaine démarrera aussi la pro - 

duction de réfrigérateurs domestiques sous li - 

cence de la Société Espagnole FAGOR.  La ligne 

de production aura une capacité maximale de 

80.000 réfrigérateurs par an pour deux postes 

et le programme actuel prévoit les quantité sui 

vantes: 

1ère année 

2ème     " 

3èm*    " 

25.000 réfrigérateura 

35.000 

50.000 " 

La majorité de cette production (2/4) aera cone 

tituée par le modèle de 320 litres de capacité; 

1/4 par le modèle de 240 litres et 1/4 par le mo 

dèle de 340 litres. 

Au début on prévoit d'importer des pièces pour 

un montant représentant environ le 50% du prix 

de revient de l'appareil pour descendre après à 

40% lors de la troisième année d'activité. 
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3.1.3.2 

3.1.3.3 

SAC EM . Mensel Bourguiba 
•   S   S   S   SS   S   S   S    S   S   S    S^B   S   S 

La Société SACEM est une filiale de la STEG, 

la Société tunisienne pour la distribution de 

l'énergie électrique et du Gaz et elle a comme 

but principal la production de transformateurs 

et moteurs. Un département est destiné à la 

fabrication des chauffe.eau et chauffe-bains 

électriques de 100 et 150 litresde capacité. 

D'importantes transformations sont en train 

d'être effectuées dans le département pour per 

mettre une augmentation remarquable de la pro 

duction sous lepoint de vue qualité et quantité. 

L'ancienne ligne de production assurait, avec 

25 personnes d'effectif,  une production de 7/8 

pièces par jour,  alors que la nouvelle ligne aj| 

•ure une production de 50 pièces par jour (15 

pièces de 100 litres de capacité et 35 pièces de 

150 litres). 

SOTACER-rMenaeJ Bourguiba. 

La SOTACER a un effectif d'environ 150 per - 

sonnes,  dont 30 employées par la production 

d'électroménagers. 

La production actuelle consiste en: 

- montage des cuisinières à gas 9.000 par an environ 

Í 

\ 
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montage des réchaud-plats à 
gas à 1 «t à 3 faux 

montage d«t radiateurs à 
butane et à combustible liquide 

28.000 par an environ 

«.000 

[ 
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3.1.3.4 

Le programme à court terme de la SOTACER 

ne prévoit pas le démarrage de nouvelles pro 

ductions mais l'augmentation du pourcentage 

d'intégration (c'est à dire l'augmentation du nom 

bre de pièces produites localement). 

En effet la grande majorité des pièces et ensem 

bles faisant partie de la production des appareils 

électroménagers ci-dessus mentionnés est im - 

portée de l'Europe. 

Des nouvelles machines sont en cours d'acqui- 

sition pour atteindre ce but , dont une presse de 

200 tonnes qui permettra l'emboutissage des dif 

ferentes parties des réchaud-plats et une machi 

ne pour l'estampage de plastique qui sera utilisé 

pour la production des boutons et d'autre« partie« 

rentrant dans le montage.des cuisinières et d'au- 

tres appareils électroménagers. 

SOTAL - Tunis 
ESCKZSSSS 

La SOTAL (Société Tunisienne Aluminium) a un 

effectif de 300 personnes environ. 

Ils sont spécialisés dans la production d'articles 
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d« mittag« en aluminium. Environ 50 par sonnes 

•ont employées dans la département   de la pro - 

duction des réchauds à pétrol (environ 100.000 

par an) et plus que 20 personnes à l'unité d'é - 

maillage qui travaille en sous-traitance pour comp 

te des Sociétés LE CONFORT et SOTACER aussi 

bien que pour des clients étrangers. 

Il s'agit en effet de la ligne d'émaillage la plus 

grande et la plus moderne en Tunisie, avec une 

capacité de 1.400 tonnes par en. La production 

actuelle des réchauds pression (100.000 unités 

par an) correspond à la capacité maximale mais 

on estime que par une augmentation du 30% dans 

l'équipement cette production pourrait doubler. 

Cette augmentation ne rentre pas dans les pro - 

grammes à court ou à moyen terme de la Société 

parce que on prévoit une baisse de la demande de 

cet appareil qui va être remplacé par le plus pr¿ 

tique réchaud-plats. 

3.1.3. S        STIET - Tunia 
excesses 

Effectif de 50 personnes; spécialisée dans le mon 

tage des petits électroménagers comme : fers à 

repasser électriques,  eiche-cheveux, petits ven- 

tilateurs domestiques,   rasoirs électriques,  moulins 

à café. 
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Toutes lea pile«! lent importé«!. Des essais 

d'approvisionnement effectués sur pite« •• 

•ont révélés,à leur «vis, une erreur parc« que 

la qualité des produits n'ait pas talle à assur- 

ar la standing da qualité à laquelle leur clien- 

tèle est habituée. 

Oh ne prévoit pas de nouvelles initiatives à 

court et moyen termes,  mais seulement l'ac- 

croissement de l'activité de montage à un 

rythme de 10% par an. 

1,1       L'leM«rlaHon 4tt apparai 1 s électroménagers dans 

toa Pavs du Maahreb 

On a vu aux paragraphes précédents qu'une grande 

partie de la demande apparente est satisfaite par 

l'importation. On considère utile de donner ci-dessous 

quelques informations sur le système d'importation 

existant dans les trois Pays. 

3.1.1 Algérie 

L'importation est réalisée par tas Sociétés Natif 

nales suivantes: 

-SONACAT: 

importation de tous lea modales d'apparsila 

électroménagers , sauf pour les machinas à 

coudre; 

1 
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. tOKACOMEt 

importation das machines à cerneva; 

. SONALGAZ: 

importation d'appareils do cui»»on at 4« cheuf 

faga à gas, qui sont commercialisés diracta - 

mant par catta Société; 

. GALERIES ALGERIENNES: 

importation da tout lai modeles d'apparali i 

électroménagers qui sont commarcialiaéa par 

catta Société. 

La a volumai d'importation aont autorisés par la 

Mini etère du Commarca après la présentation das 

prévisions das vantas par chaque Société Nationale. 

S. 1.2       £%roç. 

L'importation est assurée par environ 70 importa- 

teurs. L'importation de la plus grande partie d'ap- 

pareils est contingentée, mais en général la satis- 

faction de la demande intérieure est assurée. 

L'importation est aaauréa par environ 20 importa- 

teur a ; 

Lea réfrigérateurs sont importés seulement par la 

Société LE CONFORT de Tunis. 

Lea importations pour la pluspart des appareils 

sont contingentées, mais en général la satisfaction 
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de la demande intérieur« «it »sture«. 

3.3 

3.3.1 

3.3.2 

Commercialisations des appareils éltctromena- 

Ifr» »u Mj|h*«b 

Aljérie_ 

La commercialisation dea appareils electro - 

ménagers est assurée par un nombre considé 

rabie de revendeurs qui achètent les produits 

auprès des Sociétés Nationales SONACAT et 

SONACOME. 

Autres Sociétés Nationales   (SONA LG A Z et 

GALERIES ALGERIENNES) assurent la dis. 

tribution des appareils importés. 

M§roç_ 

La commercialisation des appareils électromé 

nagert est assurée par un nombre considéra - 

ble de revendeurs (environ 400); la plupart de 

ces rsvendeurs est associée à la nouvelle orga 

nisation pour la vente à crédit,   ECDOM, qui 

vient d'Itre crée et dont l'activité démarrera 

en 1975. 

Le système de vante i crédit adopté prévoit le 

payement de 25% du montant total de part du 

Client aux revendeurs associés; le revendeur 
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ECDOM payera 1« told« au revendeur at 

11 davlandra crédltaur du Cliant, qui payara 

la montant dans un délai qui peut changar da 

9 à 18 moia avec un taux d'intérêt de 10%. 

Ce procédé pourra être utilisé seulement 

pour las achats supérieurs à 500 dirhams et 

on prévoit qu'il produira un accroissement 

considerable de la demanda des appareils é- 

lectroménagers. 

TujiUie_ 

La commercialisation des appareils electro- 

ménagers est assurée par plusieurs revendeurs 

(environ 200),  aussi bien que par la Société LE 

CONFORT (producteur et importateur) et par 

la Société SACEM (producteur de chauffe-bains 

électriques).' 

On n'utilise pas la vente à crédit sauf que dans 

la cas de ventes de chauffa-bains de la SACEM. 

I 
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3.       SITUATION ACTUELLE DE LA PRODUCTION ET DE 

L'IMPORTATION DES APPAREILS ELECTROMENAGERS 

3. 1 La production local« 

Une industrie de montage et fabrication d'appareils 

électroménagers est active dans les trois Pays du 

Maghreb.  Elle représente une réalité vivante et dy_ 

namique dans le cadre économique de la région   et 

emploie environ 700 employés. 

Cette industrie couvre à présent le 10% environ du 

marché et elle est en train de se développer i  un 

rythme très rapide ; on prévoit qu'elle Batisfera de 

ici à 6 ans la presque totalité   de ce marché en ce 

qui concerne les appareils les plus courants. 

Dans cette section les nombreuses Sociétés du sec 

teur seront examinées et pour chacune seront four- 

nies les données sur les produits, quantité de produ 

et ion, technologie employée et programmes futurs. 

3. 1. 1 Algérie: 

l'industrie de montage et de production des appa 

relia électroménagers en Algérie n'est pas eneo 

re très développée mais si on prend en considéra 

tion les réalisations en programme    à court ter 

me, elle devrait devenir la plus importante parmi 

celles prises en considération par la présente étu 

d«. 

Lea Sociétés les plus importantes du secteur sont 

les suivantes: 
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4.       SATISFACTION DE LA DEMANDE FUTURE DES 

APPAREILS ELECTROMENAGERS 

Dans les paragraphe« précédents on a fourni les don- 

nées de la demande pour les appareils électroménagers 

ainsi que la consistence des programmes de fabrication 

actuellement en coure ou en projet pour l'industrie lo - 

cala. 

Dans ce paragraphe on étudiera comment la demande 

aera satisfaite; les données suivantes se réfèrent au 

Maghreb dans sa totalité et tiennent compte des projets 

de développement   de la production locale,  tenant en con 

aidération que les programmes de production sont conio 

lidés jusqu'au 1977 seulement et que pour les années sui 

vantes on a été obligée de faire des hypothèses. 

4.1 Appareils de cuisson 

4.1.1       £!cMu¿E.rlUJ&!L 

Dentane«       Production locale balance 
(programme* actuals) 

19?4 1 30. 000 130.000 

19Î7 130.000 130.000 ... 

I9Ì2 90.000 90.000 mmm 
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4.111      ¿iftavl, &NPft*M 

Demand«      Production locale balance 
(programmes actuels) 

W4 IS«.000 150.000 

iff? 200.000 200.000 - — 

1MÎ 200.000 200. 000 ... 

Mêmes considérations mentionnées au point 4.1.1 

pour le réchaud pression. 

<•*•>       MflNifeltel. 

Demande      Production locale 
(programmes actuels)        balance 

lt?4 242.000 190.000 72.000 

197T 474.000 500.000 

1942 152.000 

En 1977 la demande intérieure devrait être assurée 

par la production locale. L'industrie de montage et 

de fabrication actuelle devra augmenter sa capacité 

de production afin de satisfaire les besoins pré- 

vues pour 1982. Si, comme il sera proposé au cours 

du rapport, la production locale de brûleurs et robi- 
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nata à gas (Us deux composants les plus impor- 

tant a du réchaud-plats) démarrera, il n'y aurait 

pas d« problemas tschniques pour assurer la sa- 

tisfaction de la demande par l'industrie maghrebi 

ns. 

4.1.4        Çî»L»MèX«fiJtf. 

I Demanda        Production Balança 
(programme actual) 

lfT4 12.000 20.000 62.000 

lf TT 144-153.000     120,000 2é-33.000 

1H2        271-293.000 

Oñ prévoit une réduction considérable des importa. 

tions pour 1977. Néanmoins pour envisager la de - 

mand« prévue pour l'horizon 1980 l'industrie loca 

le devrait doubler sa capacité de production. 

*•*•      Appareils pour le chauffage domestique 

4.2,1       J'otles^ Combustible lio¿iide 

Demande      Production Balance 

(programme actuel) 

I   
19T4     72.000    20.000 52.000 

I 19TT     97.000 

1982    147.000 
î 
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Oli n'a pas d'informations assea précisas pour un 

développement quelconque de cette industrie. 

Par conséquent il faudra envisager un accroisse« 

ment très considérable de l'importation, car la 

demande apparente se développera arrivant à des 

taux très importants,  ou bien il sera nécessaire 

de prévoir des investissements dans ce secteur. 

4* 2* 2        Radiateurs à gas 

Demand«     Production 
(programmes actuels) 

Balance 

I0T4 

ltTT 

IN2 

ne. ooo         26.000 

162.000              3 S. 000 

290.000 

M. 000 

126.000 

i: 

i 
ï 
f 
i 
r 

Dans ce cae aussi la production actuelle est tout 

à fait déficitaire et les taux d'accroissement de 

la production sont insuffisants   à satisfaire l'ac- 

croissement important de la demande. 

4. 2. 3        fi*J*L*ieürJ Jl5£ÎLiaul,_ 

Demande        Production 

W4 37.000 

1«77 66.000 

1H2 122.000 

10.000 

Importation 

27.000 
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-IOT. 

La production actuelle couvre seulement 1/4 

du marché et on n'est pas à connaissance de 

projets pour fair« faca à l'accroissement de 

la demande. 

AeWtHf POUF to climatisation et U v-tfflaHffi 

4. 3.1        SMm^l^Jirf 

Demande     Production 

(programme actuel) 

lf 74 14.000 14.000 
ItTT 40.000 30.000 10.000 
1912 45.000 30.000 15.000 

En 10T7 une grande partie de la demande sera 

satisfaite par la production d'une usine qui va 

démarrer prochainement en Algérie (projet 

SONELEC).  CXi n'a pas connaissance d'autres 

projets industriels sauf un programme "à long 

terme" de la Société LE CONFORT (Tunisie) 

quin'eet pas précise jusqu'à présent. 
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4.3. 2        E«liÍ»Jrln¿il»i*HrJ J.SlW.42!2£.,Iia.u± 

1974              18.000                  ... 18.000 

1977              24.000                  ... 24.000 

1982              35.000                  ... 35.000 

4.4        AiülliÜL íliíaiiíi^^U-L mw domestique 

Demande     Production Baiane« 

(programme actual) 

I On a constaté que la production locale est nulle,. 

•auf une activité de montage sur petite échelle en 

jl Tunisie employant des composants entièrement 

importés de l'Europe. 

I On ne connaît pas de projets industriels dans ce 

secteur. 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

1974 85.000 10.000 75.000 

1977        190.230.000  200.000 

1982       366.4 80.000 

En 1977 la production locale pourra satisfaire la 

demande maghrébine et aussi exporter des appa- 

reils en petites quantités. 

Cette tendance devrait se renverser vers la fin 



».p.a. -lOf- 

des années '70 »i on prend en considération Ita 

programme« actuals de production et lee previ- 

sioni maximales de la demande. 

Néanmoins on considere que à cette époque les 

unités de fabrication auront ajusté leur produc 

tion en fonction de l'accroissement de la deman 

de. Dans ce cas le déficit de la demande/produ£ 

tion ci-dessus mentionné devrait se réduire no- 

tablement. 

4. S        Chauffe-eau et chauffe-bains 

4. 5.1       Piíaííftf •ül_?L<Ü?lulíi"^aillf-è Jl*« 

Demande       Production      Importation 

ltî4 

ItTT 

1912 

45.000 

•1.000 

130.000 

•0. 000 

45.000 

négligeable 

En 1977 la demande devrait être entièrement satis- 

faite par la production qui démarrera en Algérie vers 

1975. 

La capacité maximale de production est de 100.000 

unités par an et cela n'est pas suffisant pour couvrir 

la demande à l'horizon '80. 

Des   ajastements des quantités produites devraient 

•tre pris en considération. 
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4.3.2     2^^L*-*iiL sí ¿fenkKftz&tei. aiafi'iaäy 

Damand«      Production       Importation 

I 

r. 

1974 

1977 

19Í2 

13.000 

16-21.000 

28.40.000 

13.000 

20.000 

Déjà en 1975 1» capaciti de production sera supé- 

rieure à 17.000 unités par an et on peut prévoir 

que le« usines existantes sont en mesure de satis 

faire l'accroissement de la demande. 

4.6        Autres appareils électroménagers à usage domestique 

Pour tous les appareils référenciés dans ce secteur 

il n'existe ni une production locale (avec la seule 

exception d'une opération de montage sur une échelle 

tris limitée et basée sur des composants et ensembles 

entièrement importés) ni de programmes futures de fj| 

brication. 

La seule exception est représentée par la machine auto_ 

matique à laver le linge pour laquelle existe le projet 

SONELEC que prévoit le démarrage du montage en 1975 

et de la production en 1976.  Celle-ci atteindra le niveau 

de 25.000 unités par an en 1978 et cette production sera 

suffisante pour satisfaire la demande algérienne,  mais 

H 
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paa la temane« maghrébine qui devrait otra «a IMI 

d'environ 40. 000 unités oar an. 

On n'a pa« connais tanca d'un poeeible ajustement 4« 

la production. 

4.7 

Las activités industrisllas pour In machins à coudra 

sont limité«s à un« activité do montag« dos pièces inj 

porteas da l'Europa ot do l'Asio. 

Los responsables da cas industrias ont exclu la pose¿ 

Mlité do démarrer una production local« à moyen  t«f 

m«. 
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5.       BESOIN EN COMPOSANTS ET ENSEMBLES D'APPAREILS 

ELECTROMENAGERS ET CONSIDERATIONS SUR LA REN- 

TABILITE D'UNE LEUR PRODUCTION LOCALE 

'• *        Le» composant« produits localement 

Let composants déjà produits localement ne sont pas 

mentionnés ci-dessous parce qu'il est logique de pré 

voir que leur production s'accroîtra d'une façon pro- 

portionnelle à la demande. 

5,2        Las besoins en composants et ensembles 

Les besoins en composants et ensembles importés à 

présent sont indiqués ci-dessous pour les années pro • 

chaînes (dans le paragraphe 6.4 on a fait des considé 

rations sur la rentabilité de la production locale pour 

les composants les plus importants; pour les autres 

la possibilité d'envisager une production locale demeu 

re très lointaine). 

Dans le calcul des besoins en composants on a utilisé 

comme base une valeur moyenne entre la demande de 

appareils maximum et minimum   indiqués      au cha - 

pitre n.4 et on l'a augmentée pour tenir compte des 

nécessités en pièces de rechange soit pour les appa- 

reils déjà existantes soit pour l'entretient des appareils 

à installer. 

Le pourcentage d'augmentation varie de zero a six 

pourcent suivant la pièce en objet et sa vie moyenne. 
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H La Société (é) emploie 60 personnes environ et el 

le a effectué le montage «les cuisinier ce et des 

• appareils pour le chauffage domestique. En plus 

elle a déjà obtenu l'agreement pour démarrer la 

I production de réfrigérateurs et d'autres appareils 

électroménagers. 

Pour réaliser ce but elle est en train de s'équiper 

avec du materiel très moderne, y compris une 

j presse de 250 tonnes, une ligne d'émaillage. etc. 

Les programmes en cours comprennent la produ£ 

tion de: 

- cuisinières à gaat 1.000 unités par an. 

] Presque toutes les pièces sont importées, il 

• '•fit donc plutôt de montage que de production« 
i 

• réchaude .plats: debut de la production 197S. 

Tout l'outillage est déjà prêt; 

- appareils pour le chauffage à combustible liquide: 

j| 1/10.000 unités par an; 

Il - apparsile pour le chauffage à gas (butane) : 9.000 

unité« par an, mais on prévoit un accroissement 

J très important de la production sur les prochaines 

années (15.000 en 19?5); 

I 

] 

r 
(é) Société mixto 
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5. 2.1       f 2HI ÄPlrliIi_4£ £HÍ1f 2ÍL? 

Compotanti                              Bf oin i978 Bf oin 1982 

Robinets à gaz 2. 520. 000 3. 850. 000 

Brûleurs 2.520.000 3.850.000 

Raccorda (pour le tube de 
raccordement en caoutchouc) 720.000 1.150.000 

Boutons en plastique 2. 520. 000 3. 850. 000 

Tubes de raccordement 
en caoutchouc                     , 720.000 mt. 1. 150.000 mt. 

Lampes four (quand montées)        20.000 30.000 

Termostats four   "         " 20.000 30.000 

Timers four           "         " 20.000 30.000 

Cordons secteur   "         " 20.000mt. 30.000 mt. 

Moteurs pour le grille 
(quand montés) 20.000 30.000 

Laine de verre 

5. 2. 2       four .ißpareilsjl« chauffage; 

Composants Besoins 1978 Besoins 1982 

Robinets à gaz 240.000 380.000 

Chambres de combustion 240.000 380.000 

Résistances électriques 76.000 129.000 

Tubes de raccordement en 
caoutchouc 240.000 mt. 380.000 mt. 

Cordons secteurs 150.000 mt. 240.000 mt. 
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S. 2.4 

Composants Besoin 1978 Besoin 1982 

Parties mécaniques du 
compresseur du conditionneur      30.000 

£ our aj^ar ejL¿sJrtgorificji¿a: 

Composants Besoin 1978 

Unité réfrigérante complet« 260.000 

Joint magnétique 260,000 

Laine de verre 

Polyurethane 

Termostat 260.000 

Bouton   interrupteur contact 260.000 

Cordon    secteur 500.000 mt. 

30.000 

Besoin 1982 

420.000 

420.000 

420.000 

420.000 

850.000 mt. 

5. 2. 5 Pour chauffe-eau et chauffa-bains; 

Composants Besoin 1978 

Robinet    à gas 90.000 

Unité brûleur pour mod. 
instantané 90.000 

Résistance électrique 25.000 

Fond   pour l'enveloppe 
extérieur du chauffe-bain 
électrique 50.000 

Termostat 115.000 

Besoin 1982 

130.000 

130.000 

50.000 

100.000 

180.000 
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3.2.6 AutjMM ajjpar•iI»_*i*£t£iSH5 L à. ü.fltí JJ'srií.Itiflii*-. 
Tous le« appareils qui appartiennent à ce groupe 

ne sont pai produits dans les Pays du Maghreb 

•t ils ne le seront pas même pendant la période 

considérée dans l'étude. 

Il existe une activité de montage limitée à quel- 

ques appareils, mais cette activité est effectuée 

par une seule Société qui est obligée par des ac- 

cords pris   à utiliser des éléments importés. 

Pour cette raison on ne peut pas prévoir la poji 

sibilité  de les remplacer par une production lo 

cale,  même partiellement. 

En plus il s'agit de composants spécifiques  que 

on devrait produire sur licence (avec les char- 

ges correspondantes pour les royalties,  etc. ) 

et surtout les quantités en question sont tellement 

limitées que on considère qu'une production locale 

ne soit pas rentable. 

Une exception est constitué par la machine auto- 

matique à laver le linge, qui sera produite en 

grandes quantités en Algérie par la Société SO- 

NELEC.  Le seul composant qui ne sera pas pro 

duit localement est le programmateur, pour le- 

quel on prévoit   une     importation   de 

25.000 pièces par an environ en 1978 et autant 

en 1982. 

I 
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1.3 Appareil» électroménagers constitués par das com« 

posants à caractéristiques spécifiques 

Les besoins en composants pour les appareils   ci- 

dessous indiqués n ont pas été évalués parce que 

presque tous les composants sont de dessin spé - 

cial et ont des caractéristiques spécifiques pour 

chaque marque et qui empêchent l'interchangeabi- 

lité avec appareils d'une autre marque. 

Ces appareils sont: 

5.3.1 MachinesJkJaver_le Hnje 

5.3.2 Machines- J%yS.r_la- 1*1*1^1 

5.3.3 E?J"£ •- £eJ?aJie.I 

5.3.4 S èc he -_chey eux 

5. 3. 5 Machines_à_coudre 

5.3.6 E^**®*! á1?.0!1!^" 

5. 3. 7 Pî**li_XS^!—ale-ïïf 

5.3. • 5°bo.tf. ae_c-iiJiiîe-?J JViL*J -?tiii*_*-?E*£!Bll£ ilicir.2" 

ménage£s_ 

La demande de ces appareils a été déjà indiquée au 

paraghraphe et les considérations sur la rentabilité 

d'une production locale pour les appareils indiqués 

aux points 6.3. 1,  6.3. 3,  6.3.5,  seront   données 

r 
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5.4 

5.4.1 

au paragraphes suivants; pour Us autre* apparsili 

la possibilité d'snvisagar uns production locals ds- 

meure très lointaine. 

Considérations genéralas sur la rentabilité ds la 

production 

Pour être en mesure de sélectionner les composants 

pour lesquels une production locale soit rentable, on 

estime utile de fournir ci-dessous des informations 

sur leur technologie de production,  investissements 

nécessaires et possibilité de soustraitance pour des 

usines déjà existantes. 

Robinets à jaz 

Le robinet à gaz,  de trois ou quatre modèles stan- 

dard,  est employé sur les appareils de cuisson à 

combustible gazeux,   sur les polies à gaz aussi bien 

que sur les chauffe-bains et sur les chauffe-eau à 

gas. 

Pour satisfaire la demande locale une usine conçue 

pour la fabrication de robinets à gas devrait produire 

lss quantités suivantes: 

1978 

1982 

2. 850. 000 

4.200.000 

n 
Oi estime que ces volumes peuvent être produits lo- 

calement d'une façon très économique,  comme on le 
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5.4.2 

dégage dans l'étude technico-économique relative 

(volumelVde la présente étude). 

En effet,  même si les usines les plus grandes en 

Europe ont une production qui dépasse les 5.000.000 

de robinets par an, il y a aussi dans les Pays euro- 

péens plusieures Sociétés dont la production est com 

prise entre 2. 000. 000 et 2. 500.000 pièces par an. 

Les matières premières: laiton e n barres et tôle, 

•ont disponibles sur le marché local, (importées) 

On prévoit un investissement d'environ 1.000.000 

unités de compte U.C.  (cette unité de compte U. C. 

a été utilisée pour les études de rentabilité et cor- 

respond à 1 Dinar Tunisien = 10 Dirhams Marocains2 

10 Dinars Algériens) et l'emploi d'environ 100 ouvriers 

et employés. 

On estime que cette Société pourrait atteindre une 

chiffre d'affaires d'environ 1. 200.000 - 1. 500. 000 U. C. 

la première année et 2.000.000 U.C. en 1982. 

5LuieürJ J?2-u£ HìFt.rJS*i.*—4£ J£HÌiJ2.n_^_c£,H*ìuì.t!£!e 

gazeux 

Ces brûleurs sont employés sur les réchaud-plats, 

les cuisinières et sur certains modèles de réchaud- 

camping. 

Pour satisfaire entièrement la demande locale on 
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5.4.3 

••time que une uiine conçue pour la production 

de brûleurs pour appareils de cuisson à combustible 

gazeux devrait avoir le "output" suivant: 

1978    :    2.520.000 

19«2    :     3.900.000 

On estime que ces valeurs pourraient être produites 

localement d'une façon très économique,  comme on 

le dégage dans l'étude technico-économique relatif 

(volume III de la présente étude). 

Ce composant est constitué par deux parties,  le corps 

du brûleur en aluminium, obtenu par moulage sous 

pression et par le diffuseur,  en laiton. 

Les matières premières essentielles sont disponibles 

au Maghreb et l'importance de l'usine est comparable 

à celle des usines européennes. 

La même usine pourrait produire des détendeurs de 

pression pour bouteilles à gaz, pièce qui est de plus 

en plus demandée avec l'accroissement de la diffusion 

des bouteilles dans la région. 

On estime un investissement de l'ordre de 1-1.100.000 U.C. 

et l'emploi de 100 ouvriers environ. 

5tLc£°J; ÌEPJì^-
1
« !"£*_<*£ Jic£°JTleIP*ni en_çaoutchouc 

Ce raccord est utilisé sur presque tous les appareils 

à gaz et il est obtenu à la suite d'opérations relative- 

ment simples à partir de barres en laiton ou acier ou 

(*) importées. 
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bien par moulage sous pression. 

Las quantités demandées par le marché sont élevées 

mais elles ne justifient pas l'existance d'une usine. 

Ca composant est produit par des Sociétés spécialisées 

dans la production de tous les modèles de raccord avec 

una production de l'ordre de plus de 30.000.000 pièces 

par an. 

Parmi les producteurs les plus importants ilya SERTO, 

PRES BLOCK,   ERMETO   (Suisse, France, U. S. A. ). 

Ce raccord peut être l'objet d'une sous-traitance dans 

la Maghreb et on estime que un certain nombre de So- 

ciétés est à mesure de le produire. Parmi ces Sociétés 

que l'équipe a visité pendant sa mission dans les Pays 

du Maghreb,  il y a AMS (Sousse,  Tunisie) et la Société 

daa Industries Mécaniques Electriques (Fea, Maroc). 

3.4.4    Boutpnsjen jjlastigue 

Le bouton de contrôle,  en plastique,  est utilisé sur 

tous les appareils à combustible gazeux,  aussi bien 

que sur une grande partie des appareils électriques. 

La quantité importée est très petite et se réduira 

encore dans le futur parce que la tendance est de la 

produire localement,  directement par les Sociétés 

utilisatrices ou par sous-traitants. 

Une seule machine pour l'estampage des matières plas 

tiques est suffisante. 
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5.4.5 

[ 

5.4.6 

5.4.7 

IH^L l*JrAci:2.ri!,2nJtïLt.*ÎL SíiiHÍ^SHS 

Il ne rentre pas dans la production des appareils 

électroménagers,  mais il est fourni par les instai 

lateurs de tous les appareils à combustible gazueux. 

La technologie de production est très similaire à 

celle des parties en plastique; la quantité à produi 

re ne peut pas justifier en aucun cas une production 

conçue seulement pour ce but mais doit être incluse 

dans la fabrication d'autres modèles de tubes ou au 

tres parties en caoutchouc. 

Après une enquête auprès des fabricants et des pro. 

ducteurs maghrébins il résulte que seulement      20% 

des cuisinières vendues sont    munies   de    grillet 

timer. 

Les pièces nécessaires sont donc en nombre qui ne 

permet pas d'envisager une production locale. 

Cordons_se eteur 

Il est utilisé sur la plupart des appareils électriques 

et aussi sur les cuisinières à combustible gazeux au 

cas ou elles sont munies d une grill. 

Le marché a été évalué en 1.000. 000 m. en 1982, 

chiffre   auquel      on peut ajouter environ 500.000 m. 

de cible spécial pour le fer à repasser. 
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Les matières premières nécessaires sont le fil de 

cuivre étiré (en section nécessaire) et du PVC en 

granulés. 

Après le toronnage du fil, il est introduit dans un 

banc d'étirage où il est recouvert de PVC. A la sor 

tie le câble est refroidi et il est introduit dans un 

tunnel de contrôle où plusieures mesures électri- 

ques sont effectuées aussi bien que le contrôle de 

l'épaisseur du PVC. 

Enfin,  le câble est bobiné. 

L'investissement pour une usine conçue pour la pro 

duction du cordon secteur de ce type a été évalué 

en 25.000 U.C. (1 U.C.  équivalent à 1 Dinar tuni- 

sien = 10 Dinars Algériens = 10 Dirhams Marocains). 

A ce chiffre on doit ajouter la valeur des instruments 

de contrôle qui a chiffrée en 9. 000 U. C. 

Deux ouvriers suffisent pour faire fonctionner les 

machines de production.  On estime que le prix de 

revient d'une installation similaire soit environ de 

0.05 U. C. /mètres dans le cas d'une production con 

tinue sur toute l'année. Mais à la vitesse de produc 

tion minimale de l'installation (70-80 mt/min) la pro 

duction de 1.000.000 mt. nécessaire à l'industrie de 

montage des appareils électroménagers peut être ter 

minée dans six semaines environ et à la vitesse nor- 

male de l'ordre de 700-800 m /m in la production tota 

le est complétée en 3 jours. 
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- radiateurs électrique• sproduction da 10.000 

unités par an, y compris le type à bain d'tuU 

le et le modèle à infrarouges; 

- réfrigérateurs à usage domestiquera produc 

tion devrait démarrer vera la fin du 1975 avec 

une capacité maximale de 30.000 pièces par an. 

Les groupes compresseurs seront importés. 

S. 1.1.2 #4F,ARs-sAlg«r 

Cette société (*) emploie 23 personnes mais une 

augmentation de production eat prévue pour em 

ployer environ 50 personnes en 1976. 

Cette société a démarré en 1972 le montage des 

radiateurs à combustible liquide et des cuisiniè 

res à gas.  Toutes les pièces sont importées d'Ita 

lie.  Les niveaux de production (qui, à notre avis, 

ne peut pas être augmentée d'une façon remarqua 

ble) sont les suivants: 

- radiateurs 5. 500 par an 

- cuisinières 1-MX) par an 

A la fin du 1974 la production de réfrigérateurs 

aous licence italienne a démarré; les   modèles 

produits sont de 130 et 180 litres de capacité. La 

production de modèles à 250 et 320 litres est aus 

ai prévue à court terme. 

La production est actuellement de 6/7 réfrigérateurs 
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5.4. •       i'tin^d« v«j£t_ 

La laine de verre est employée comme calorifuge 

dani let réfrigérateurs, le« cuisinières, dans cer 

tains modèles de chauffe-bains électriques. 

La demande est en diminution parce qu   il y a une 

tendence à remplacer la laine de verre par le polv 

uréthane dans les réfrigérateurs. 

En plus,on estime que l'induxtrie des appareils 

électroménagers absorbe une partie très négligea- 

ble de la domande globale de la laine de verre et 

qu elle n'est pas telle à justifier sa production. 

Parmi les producteurs les plus importants ,  il ya: 

ST.GOBA1N (France),  BALZARETTI & MODIGLIA 

NI (Italie), OWENS CORNING (U.S.A.), JOHNS 

MANVILLE (U.S.A. ). 
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ce département soit convenablement augmenté« 

afin de permettre une production d'autrei mo - 

dèles nécessaire* à l'industrie de montage des 

appareils électroménagers. 

5, 4. 1U      S*èi2îk.ri dç_combujstipn £our_ Eoi.lf.f_A.gaz_ 

Les programmes de fabrication actuels et futu- 

res pour ce qui concerne les poêles à gaz pré - 

voient des quantités très limitées,  donc une pro 

duction locale de chambres de combustion ne se_ 

rait pas justifiée.  Une éventuelle production de- 

vrait en tout cas être examinée et discutée pour 

la cession des know-hows et licences entre celui 

qui fait l'investissement et les producteurs euro 

péens,  parmi lesquels nous mentionnons: 

F.LLI ONOFRI (Italie),   CEPEM et DE DIETRICH 

(France) 

S. 4.11       Thermo£tjts 

Les thermostats utilisés sur les appareils electro 

ménagers sont de modèles très différents et qui 

nécessitent de procédés de fabrication entièrement 

différents. 

Les modèles les plus connus sont: 

- thermostat pour fours (cuisinières à gaz); 

les besoins en 1982 seront d'environ 30.000 ther 

mostats et cela ne justifie pas une production lo- 
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cal«. En effet l'installation minimale qui aoit 

rentable prévoit la fabrication d'environ 50.000 

pièces par mois et nécessite un investissement 

d'environ 200.000 U.C. en équipement de pro- 

duction  (3 machines transfert à 12 postes,  une 

machine à moulage sous pression d'Aluminium- 

150 gr.,  une machine à diamantage à 4 têtes, 

moteur de laboratoire etc. ). 

A ce niveau de production (600.000 pièces par 

an) on peut   estimer   un prix de reveint d'envi 

ron 1,7 U. C. par pièce.  Dans tous les cas le 

élément sensible doit être importé (coût: envi 

ron 0, 3 U.C.) parce que sa production locale 

pourrait être justifiée seulement à un niveau de 

l'ordre de 2.000.000 pièces par an. 

Thermostats à plongeur sensible pour chauffe- 

bains électriques. 

Les besoins en 1982 doivent être d'environ 180.000 

pièces et les considérations faites pour les thermo- 

stats pour fours sont aussi valables dans ce cas. 

Néanmoins il faut noter que la technologie de pro 

duction de ce modèle de thermostat est entière - 

ment différente de celle précédemment référen- 

ciée et les machines nécessaires pour les deux 

productions sont entièrement différentes entre 

elles. 

. Thermostats bi-métal pour fers à repasser. 
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II peut ètra fabriqué dans l'usine même   de pro 

auction des fers à repasser (pour détails voir 

l'étude technico-économique spécifique: vol. V). 

Si 4.1 2       6r_oupe _çg_mpjr es •J8ur_Rgurjré*gijéjiajeur s_à_usajtc 

dornest ig ue_ 

Pour satisfaire la demande maghrébine on estime 

que une usine conçue pour la production de groupes 

compresseurs devrait avoir le "output" suivant: 

1978    :     260.000 pièces 

1982    :     420.000      " 

On a examiné la possibilité d'une fabrication loca- 

le   dans un étude technico-économique spécifique 

(vol.  VI du présent étude). 

Une usine conçue pour produire ces groupes de- 

vrait nécessiter d'un investissement d'environ 

3.400.000 U.C., pourrait employer 200 person 

nés environ et avoir une chiffre d'affaires (la pre 

mière année) d'environ 2.700.000 U.C. par an. 

L'évaporateur est essentiellement formé par 2 feuilles 

d'acier collées d'une façon spéciale pour obtenir 

la formation des canalisations entre les deux sur 

faces. 

La technologie employée pour la fabrication de ces 

plaques est très avancée et le nombre des posses- 

seurs du "know-how" est très limité. En Europe 

quatre fabricants seulement assurent la production 
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d'évaporataurs tuffi tanta pour 11.000.000 réf ri 

gérateurs ). 

Oh suggère que l'uainage des plaques importées 

soit fait localement , de préférence dans les usi 

nés mêmes de production de réfrigérateurs (pour 

éviter des problèmes   de transport et emballage). 

Les opérations suivantes sont nécessaires pour 

la fabrication d'un évaporateur à partir des pia 

ques plates importées: 

. découpage et perçage réalisés   au moyen d'une 

presse de 50 tonnes; 

- controle entrée et sortie de la canalisation au 

moyen d'un outil pneumatique spécifique; 

- introduction du capillaire et soudoire; 

- cintrage de la plaque   au moyen d'une cintreusa; 

- essai pression à 8 ATE ; 

• vernissage par immersion (l'unité de vernissage 

comprend aussi une unité de pré-traitement - au 

chrome - et au four. 

On a évalué l'investissement pour l'équipement de 

production en environ 130.000 U.C. 

Le personnel suivant sera nécessaire: 

• contre-maître 1 

- opérateur machine outils 1 

. ouvriers qualifiés 10 

- ouvriers non qualifiés 2 

et les salaires (charges sociales comprises) ont 
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été évalués en environ 19.000 U. C. par an. 

Chaque plaque a un coût C. I. F.  Maghreb de en- 

viron 4, 8 U. C. A cette Valeur on doit ajouter les 

frais d'exploitation,  le personnel etc. et on a 

calculé un prix de revient total d'environ 5 U. C. 

par pièce. 

5.4. 14       Condejis_a^eur_j^ujjréf£i^é^ateurs__ 

Le condensateur est essentiellement constitué par 

un tube en cuivre et par un grillage en fil de fer 

pour agrandir la surface utile pour dissiper 

la chaleur. 

Les opérations suivantes sont nécessaires: 

- découpage tube en cuivre par une machine coupante; 

- cintrage du tube; 

- découpage fil de fer (1 mm. de diamètre) 

- soudure des fils de fer par une machine à souder 

automatique de 450 KVA; 

- vernissage à électrophorèse par unité automatique. 

On a évalué l'investissement pour l'équipement de 

production a   environ 163. 000 U.C. 

Le personnel suivant sera nécessaire: 

- contre-maître 1 

- opérateur machines outils     l 

- ouvriers qualifiés 13 

• ouvriers non qualifiés 2 
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•t les salaires (charges sociales comprises) ont 

été évalués en environ 23.000 U.C. par an. 

Pour la production de 260. 000 condensateurs 

(besoin de l'industrie de fabrication de réfri- 

gérateurs en 1978) les matières premières sui- 

vantes seront nécessaires: 

- tube en cuivre 8 mm. diamètre 

- fil en fer 1 mm.      " 

- minuterie 

3.900.000 mètres 

15.600.000    " 

On a calculé le prix de revient en 2, 6 U. C. environ 

par pièce. 

Dans ce cas aussi on suggère que la production des 

condensateurs soit intégrée   aux   usines de fabrica 

tion     des     réfrigérateurs. 

5.4.15 Fondsjen tôle_pour i:hauf£e-bains_ £lectricjues 

Ces fonds (en tôle de 3 ou 4 mm.  d'épaisseur) sont 

actuelment imp ortés d'Europe et sont utilisés en 

Tunisie. 

La Société MAFEC de Casablanca produit ces fonds 

et elle est à mesure de les exporter dans le reste 

du Maghreb. 

5.4.16 M2Í£.u£8_41^5tIÍ3H.e£ 
Les moteurs électriques pour les groupes comprejj 

leurs, pour machines à laver le linge, pour les eli 

matiseurs et pour les petits électroménagers ont été 
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pris en considération. 

Pour satisfaire la demande maghrébine une usine 

devrait produire les quantités suivantes: 

1978    :     550.000 moteurs 

1982    :    650.000 

On estime que ces volumes peuvent donner lieu 

à une production locale dune façon économique, comme 

on le dégage dans 1 étude technico -économique çi-joint 

(volume VII de la présente étude). 

On prévoit un investissement d'environ 1.800.000 U.C. 

et l'emploi d'environ 130 ouvriers et employés. 

5.4.17 Machines _à _lay er_le_ linge_ 

Les machine à laver le linge seront produites en 

Algérie à partir de 1975 et une production de 

25.000 unités par an sera atteinte en 1978. 

Tous les composants seront produits localement, 

sauf le programmateur. 

5.4.18 Fera à £ej?asse_r^Li^S^itSlL^^Î. 

Pour satisfaire la demande maghrébine une usine 

conçue pour la fabrication de fers à repasser et 

sèche-cheveux devrait produire les quantités sui 

vantes : 

1978 140.000 fers à repasser et 35.000 sèche-cheveux 

1982    :     255.000    " " et 62.000    " " 



! 

t S 

i 

I 
I 

131- 

On estime que cat quantités peuvent donner lieu 

à une production locale dune façon rentable , corn 

me on le dégage dan» l'étude technico-économique 

relative (volume V de la présente étude). 

On prévoit un investissement d environ 600.000 U.C. 

•t l'emploie d'environ 60 ouvrier! et employé». 
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par jour et atteindra le« 20 réfrigérateur« par 

jour en 1975. La capacité maximale de production 

eat de 50 réfrigérateur« par jour et le« responsa- 

ble« de la Société estiment d'atteindre en 1976 

cette capacité. 

3.1.1.3 SONELEC - Alger 

La Société Nationale Sonelec a en cours de rea- 
ti) 

li s at ion une grande unité destinée & la production 

d'appareils électroménagers.  L'usine qui devrait 

occuper environ 4. 200 personnes prévoit la pro - 

duction des appareils suivants: 

Appareil 

I 
I 
! 

I 
On envisage auesi la possibilité de construire vers 

I l'horiaon 1980 une usine pour la production de petits 

électroménagers (fers à repasser, robots de culsi- 

I ne,  sèche-cheveux,  etc. ).  Ce projet, qui n'est pas 

(É) * TIZI-OZOU 

! 

Chauffe-bain et chauffe- 
eau à gaz 25.000 100.000 

Cuisinière à gaz 20.000 100.000 

Réchaud-plats à gas 100.000/150.000 200. 000 

Machine à laver le 
linge montage 25.000 

Réfrigérateurs 30.000 200.000 

Climatiseur 6.000 30. 000 
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POURCENTAGE DES MENAGES POSSEDANTS APPARE! LS 

ELECTROMENAGERS  EN MAROC EN 1970 

Mil i eu urbain 

Cuisinière 7,7 

Mach i ne à 
coudre 2,9 

Rechaud plat 44,7 

Fer à repasser 14,1 

Réfrigérateur 19,3 

Mi I i eu ruraI 

0,5 

0,6 

5,9 

3 

1,3 

POURCENTAGE DES MENAGES URIA INES POSSEDANTS 

APPREILS ELECTROMENAGERS SELON CLASSE DE DEPENSE 

HnRQÇ 1979 

3.600 DH 3.600 - 7.200 DM 7.20 

Cui ai ni ère 0,6 2,1 18,5 

Rechaud plat 12,3 45,1 63,1 

Réfri geratsur 6,6 14,3 34,6 
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DEMANDE POUR LES CUISINIERES  A GAZ 

An Tunisie Algérie Mar 0 e Total 

Min. Max. 

1972 7.974 42.432 4.032 54,438 

1973 8.161 26.879 8.462 43.502 

1974 13.075 54»369 14.900 82.344 

1975 16.300 68.500 20.100 104.900 

1976 20.500 83.100 24.000 31.000 134.600 

1977 23.800 92.900 29.500 37.000 153.700 

1976 28.300 103.800 34.000 44.000 176.100 

1979 33.300 113.000 41.000 53.000 199.300 

1980 39.000 121.700 49.000 64.000 224.700 

1981 44.800 136.900 58.000 75.000 255.7C0 

1982 51.100 152.200 68.000 90.000 293.300 
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•. p. a. •9 - 

•acore définitif, prévoit un« production de 

1. 300.000 appartili électroménagers par an 

environ. 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
P 3.1.2       Maroc: 

I l'industrie pour la production et le montage des 

appareils élsctroménager au Maroc emploie 

Ì345 personnet environ. 

Lee Sociétés du secteur sont les suivantes: 

3.1. i. 1        MADISON -= Casablanca. 

Cette Société produitdes réfrigérateurs à usa- 

ge domestique depuis 12 ans et emploie »0 per 

eonnes. 

Jusqu'à 1969 le niveau de la production a été de 

4 à 5.000 réfrigérateurs par an mais pendant 

lee dernières années cette production a été por 

tèe à 9-10.000 pièces par an et les prévisions 

pour 1975 montrent une augmentation ultérieure 

r jusqu'à dépasser les 15.000 unités. 

Les modèles de 140-200 - 230 - 270 - et 330 litres 

sont produits. 

La capacité maximale de production est d'environ 

î 25.000 unités par an.  La méthode de travail et la 

technologie employée eont très modernes et prej 

I que toutes lss opérations sont effectuées dans la 
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OEMANDE POUR POELES 4 MAZOUT 

An Tunisi« Algérie Maroc Total 

1S72 4.477 33.299 4.886 42.642 

1973 4.029 38.946 9.391 52.366 

1974 7.541 40.000 15.000 62.541 

1975 9.400 45.000 20.200 74.400 

1978 11.800 50.000 25.000 86.800 

1977 13.700 55.000 29.700 98.400 

1978 16.300 60.000 34.800 111.100 

1979 19.200 65.000 42.100 126.300 

1980. 22.500 70.000 50.000 142.500 

1981 25.800 70.000 59.000 154.800 

1982 29.400 70.000 68.600 16B.000 
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ANNEXE 8 

An Tunisi« Algeri« Maroc Total 

1972 4.926 23300 10.400 36.326 

1973 4.065 56. 530 13.566 74.161 

1974 6.797 92.000 12.000 110.797 

1975 8.400 93.800 16.200 118.400 

1976 10.600 113.600 19.900 144. 100 

1977 12.300 126.600 23.700 162.600 

1971 14.700 141.900 27.800 184.400 

1971 17.300 154.300 33.600 205. 200 

19M 20. 300 166.200 39.800 226. 300 

1911 23.300 185.000 47.100 255.400 

1912 26. seo 208.000 54.700 289. 200 
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DEMANDE POUR RADIATEURS ELECTRIQUES 

An Tunisie Algerie Maroc Total 

1972 2.000 6.00G 3.000 11.000 

1973 3,000 15.081 8.000 26.081 

1974 3.000 21.150 12.800 32.950 

1975 3.700 26.600 17.200 47.500 

1976 4.700 32.300 21.300 58.300 

1977 5.400 36.100 25.300 66.800 

1978 6.500 40.300 29.600 76.400 

1979 7.600 44.000 35.900 87.500 

1980 8.900 47.300 42.600 98.800 

1981 10.200 52.800 50.300 113.300 

1982 11.700 59.200 58.400 129.300 
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DEMANDE POUR CLIMATISEURS D'AIR 

An Tunisie Algérie Maroc Total 

1972 3.000 3.662 4.000 10.652 

1973 3.000 10.330 4.500 17.830 

1974 3.200 17.000 5.000 25.200 

1975 3.500 21.400 5.500 30.400 

1976 3.700 23.000 6.000 32.700 

1977 4.000 26.000 7.000 37.000 

1978 4.200 30.000 7.500 41.700 

1979 4.400 30.000 8.000 42.400 

1980 4.600 30.000 8.500 43.100 

1961 4.800 30.000 9.000 43.800 

1982 5.000 30.000 10.000 45.000 

Not«: 

1. En Tunisie, la plus grande partie des climatiseurs est 

absorbée par l'administration de l'Etat et par différents 

sociétés. On extime que la demande des particuliers soit 
très réduite. 

2. En Algérie aussi, le climatiseur est, en grande partie, 

absorbé par l'administration. Une usine qui est actuelle- 

ment en construction, fonctionnera en 1978 à plein rythme 

(30.000 unités par an). Si l'évolution de la demande étai^ 

liée à l'augmentation du pouvoir d'achat des ménages, on 

pourrait prévoir une demande d'environ 47.000 climatiseurs 

en 1982. D'après cette prémisse (l'Administration étant le 

client le principal) on ne prévoit pas un fort acroissement 

une fois qu'on a atteint le chiffre de 30.000 unités par an. 

3. Pour le Maroc, les mêmes considérations faites à propos de la 

Tunisie et de l'Algérie sont valables. 
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mine mime, aauf l'estampage dea parties en 

plastique qui est sous-traité. Lea groupes 

compresseurs sont importés. 

Les régrigérateurs sont constamment moder 

nisés suivant des standards internationaux et 

prochainement la laine de verre sera remplacée 

par le polyurethane comme isolant. 

Adjacent à l'usine principale un autre atelier a 

récemment démarré la production de réirigé - 

rateurs destinés à l'exportation en France. 

Ls production de ce modèle, entièrement conçu 

au Maroc, est prévue pour 6/7.000 unités pour 

1975 et 10. 000 unités en 1975 - 1976. 

3. 1.2.2 MAFEC - Casablanca 

Cette Société, crée en 1953 est spécialisée dans 

les secteurs de la charpenterie et de la chaudron 

nerie et emploie 100 personnes,  dont 30 employés 

dans le département de production des chauffe-bains 

électriques. 

La production présente est d'environ 3 50 unités 

par mois des modèles suivants: 30, 50, 75, 100 et 

75 litres est le plus demandé. 

Presque tous les composants sont produits dans 
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Evluttan da u production dt réfrigfrattur; mtnagtri dan» Its principaux 

pays productturi occicUhtau» dt 11» a 1970 tn mlUUrs da pièce«. 

10000 
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DEMANDE POU«  LES CHAUFFES-BAINS ELECTRIQUES 

1 An Tun¡si Algérie      Maroc Total 

I 
I 
I 

1972 1.250 4.500 4.000 9.750 

1973 2.000 4.500 4.500 11.000 

1974 3.000 5.000 5.400 13.400 

1975 6.000 4.000 7.200 17.200 
1976 9.400 4.500 8.900 22.800 

1977 10.900 5.000 10.600 26.500 
1978 13.000 5.000 12.500 30.500 

1979 15.300 5.000 15.100 35.400 
1980 18.000 5.000 17.900 40.900 
1981 20.500 5.000 21.200 46.700 
1982 23.400 5.000 24.600 53.000 

Notai 1. En Tunisie le tré« fort acero i ssement, en 
pourcentae«/ est du au aussi fait que ce 
produit est vendu par la STE6 avec des fa. 
ci li té a de payement. 

2. En Algérie   la  stagnation  prévoyable de  la 
demanda est  due à   la concorrence du chauffe- 
bain a  gaz  (qui   d'ai Heur  est  produit   local- 
isent ) . 

3. Pour   le Maroc,   l'accroissement  de  la demande 
comparé è   la population  eat   inférieure à 
celle qui   s'enregistre en  Tunisie,  car  il 
n'y a pas une action promotional lea 
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DEMANDE POUR LEt, CHAUFFE-BAINB A GAZ 

An Tunisia Algérie                Maroc                    Total 

1972 4.000 22.500 26.500 

1973 4.000 25.200 29.200 

1974 5.000 40.000 45.000 

197B 6.000 50.400 56.400 

1978 6.000 67.300 73.300 

1977 6.000 75.200 81.200 

1978 6.500 84.000 90.500 

1979 6.500 91.500 98.000 

1980 6.500 98.500 105.000 

1981 7.000 110.000 117.000 

1982 7.000 123.200 130.200 

ü2ir 

1, En Tunisia,  la demande de ce produit est limitée et on con- 
sidère qu'alla n'ait pas un développement important étant 
donné que le chauffe-bain électrique est vendu,  par l'Orga- 
nisme de distribution de l'énergie électrique, à des condi- 
tions très avantageuses avec  des formes de payement très 
différées. 

2, En Algérie la production locale commencera en  1975-1976,  la 
production à plein temps sera atteinte en  1978-1979. A partir 
de 1976,   on a donc entroduit un facteur de modification de 
10% en considérant aussi la possibilité d'une diminution 
partielle d'impôts sur ce produit.   En plus,  il faut considé- 
rer l'action promotionelle conduite par SONALGAZ et le re- 
marquable impulsion donné au réseau de distribution du gaz, 

3, Pour le Maroc,  la demande est très réduite,  considérant 
qu'il n'y a pas de la distribution du gaz.   Il y a, au con- 
traire,   la production locale des chauffe-bains électriques. 
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i. p. a. 

3.1.2.3 

91 - 

l'utin« mime et leuUment les thermostates 

et les réfractaires sont importés.  La laine 

de verre est achetée sur le marché local,  mais 

importée en gros (Espagne,  Italie,   France). 

La technologie employée est bonne et on estime 

que la capacité productive peut être augmentée 

sans investissements importants en équipements 

et sans aménagement des ateliers  de production. 

SINÇE_R= -_ Cas ablancf 

Associée à SINGER INTERNATIONALE. 

15 personnes sont employées dans le département 

"machines à coudre". 

La machine est importée entièrement et seulement 

les meubles en bois et formica sont fabriqués loca 

le nent. 

Production:   8.000 machines par an environ. 

Plusieurs sous-traitants locaux ont été contactés 

par SINGER pour démarrer une production locale 

de certaines pièces mais les projets n'ont jamais 

abouti parce que le produit fabriqué localement 

aurait été plus cher que la pièce originale impor- 

tée par les autres Sociétés du groupe (Italie, Fran 

ce,  Turquie,  Hong-Kong,  etc. ) 

Il n'existe pas de programmes à court terme pour 

une augmentation des quantités d'opération réali - 

sees localement. 
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Evolution <t la production it ohtuMt-ttu tt  chauffe-bain 
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DIMANDI POUR LES FERS If REPASSER 

Tunisi Algérie Maroc Tot«! 

1972 5.400 44.000 22.000 71.400 

1*73 6.000 23.000 28.000 57.000 

1974 6.000 24.000 36.000 66.000 

1975 7.400 30.200 48.600 86.200 

1976 9.400 36.000 59.700 105.100 

1977 10.800 41.000 71.200 123.000 

1978 13.000 45.800 83.500 142.300 

1979 15.200 49.900 100.800 165.900 

1980 17.800 53.700 119.500 191.000 

1981 20.400 60.000 141.400 221.800 

1982 23.400 67.200 164.100 254.700 
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t •.p.a. Anntxi 16 

DEMANDE POUR MACHINES A LAVER LE LINGE 

I 

An Tunisie Algérie Maroc Total 

1972 100 841 1.000 1.941 

1973 150 9.846 1.000 10.996 

197a 150 8.000 1.600 9.750 

1975 500 10.000 2.700 13.200 

1978 1.000 12.500 3.300 16.600 

1977 1.200 14.000 4.000 19.200 

1978 1.500 15.500 4.800 21.800 

1979 1.800 17.500 5.700 25.000 

1960 2.100 19.000 6.800 27.900 

1961 2.400 22.000 8.200 32.600 

1982 2.700 24.000 9.500 36.200 

l 
Í 

Í 

Note: 

1. Les précédents historiques de la demande en Tunisie démon- 
trent une stabilité à des niveaux très bas.   En 1975,  STEG, 
qui est un Organisme de l'Etat pour la production et distri 
bution de l'énergie électrique, commencera una campgne de 
promotion qui prévoit de très considérables facilités de 
payment, La demande future a été donc calculée en considé- 
rant ce facteur sans tenir compte des précents historiques, 

2, En Algérie les précédents historiques ne peuvent pas être 
pris en considération,  du moment que le produit est forte- 
ment contingenté.  L'évaluation de la demande future est 
très influencée par la mise en marche d'une usine, qu'en 
1978, atteindra une production de 25.000 unités par an. 
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ANNEXE 15C 

Evolution dt U production di mtchints * Uvtr It Ungt (Un» It» principaux 

Mvt occidtnUux dt 1959 > 1970 >n miUitrs dt pUct». 
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DEMANDE POUR 8ECHE-CHEVEUX 

An Tunisia Algeria Maroc Total 

1972 3.000 10.000 3.000 10.000 

1973 3.500 3.000 3.200 9.700 

1Ì74 4.000 8.500 3.400 15.900 

1978 5.000 10.700 5.000 20.700 

1976 6.200 13.000 7.000 26.200 

1977 7.200 14.500 10.100 31.800 

1978 8.600 16.300 14.000 38.900 

1979 10.200 17,700 17.000 44.900 

1960 11.900 19.100 19.000 50.000 

1981 13.700 21.300 21.000 56.000 

1982 15.600 23.900 23.300 62.800 

1 
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3.1. 2.4 fODJPI _. C|«#bUnc*= 

Il y a un accord de coopération avec la CAMPING 

GAZ INTERNATIONALE (France) et elle produit 

•oua licence un modèle de réchaud-camping avec 

une production d'environ 250.000 pièces par an. 

Une visite auprès de l'usine n'a pas été possible 

parce que l'usine mime est en cours de réorga- 

nisation. 

3.1.2. S SONAGAZ - Fez 

La Société SONAGAZ a démarré en 1969 par la 

production de réchaud-plats et seulement en 1974 

elle a commencé la production des cuisinières à 

gaz. 

La Société emploie 100 personnes environ et ses 

capacités de production sont les suivantes: 

- réchaud-plats 8. 000 

- cuisinière à gaz 900 en 1974 -   4.000 en 1975 

Presque tous les composants et ensembles ren- 

trant dans la production sont fabriqués sur place. 

Les technologies employées sont modernes et le 

département mécanique bien équipé. 

Au contraire,   on estime que l'unité d'émaillage 

ne serait pas entièrement suffisante au cas où le vo 

lume de production augmenterait. En effet il s'a_ 

git d'une unité semi-automatique à chargement 

manuel. 
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1         Corp« tôle singué« emboutie «t plié« 

2         Couvercle ti         ti M                                   II 

3         Support casserole font« émaillée moulage 

4         Diffueeur laiton ou tole estampé -   embouti 

5         BrOUur aluminium ou fonte moulé sous pression - 
moulage 

6          Protection aluminium anodi sé estampé et découpé 

?         Manchon réaine th«rmodurcis- 
sable 

estampage sur machine 
transfer 

Dani 1« corpa aont co mprist 

Contra-porta téle verni« embouti« - découpée 

Porta ii        H M                                            tl 

Encadrement "    chromé« profils aoudés 

Glace doubl« glace 

Charnière acier chromé découpée 

Ressorti fil «n aci«r harmonique 
chromé 

Bac chauffe-plate toi« émaillée emboutie et découpée 

Dos de la cuisinière tôle singuée Il                                         M 

Rampe tuyau acier poli Plié 

Robinete . laiton ou aluminium estampé . extrusion 
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Four 
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1.1 1 

1 Coffe« ttl« v«mi« à f«u découpé« plié« soudé« 

1 Parti« frontal« "   chromé« M                                II                II 

3 Déflecteur Il                ti Il                                II                II 

4 Chambre d« 
combustion 

toi« pott« •mbouti« plié« 

5 Port« Iti« verni« à f«u découpé« plié« soudé« 

6 Grill« de combustion   fil«t aci«r chromé •oudé 

7 Protection fil aci«r chromé soudé 

• Robin«t è épingle laiton •stampe 

• Raccord gaa aci«r pou tuyau 

1® Parabole téle chromé« découpé« plié« 

11 Hou« nylon •stampage à injection 

11 jSOUtOn ré«in« th«rmodurcissabl« estampage sur maeh¿ 
n« transfer 
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RADIATEUR ELECTRIQUE 
1 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

•.».«. 

2 

S 

Í 

S 

é 

t 

10 

11 

12 

13 

14 

IS 

la 

IT 

II 

6,1 

MiJATlVft KU CT MS Vt 

Goujon avec aereua  ador aingué chromé 
at rondalla • 

Rondalla 

Interrupteur 

Parabola 

Réaiatanca 

laolant entretoiaa 

Tirant 

Paroi peat. 

aoiar varni 

réataa phénoliqua 

découpée 

attempnee aur machina 
tranafer 

MU chromé« (partía       decouple at pilé« 
tot* aaulamant) 

aeiar fil aupport an atéatita 

aténtita 

Al aciar harmoniqua 

tola varnia (à four) 

Orilla da protection fll aciar chromé 

Mia varnia (à four) lacla 

Flan 

Via 

Via 

Ecrou 

Rondalla 

Rondalla elaatia.ua 

Coréen aectaur 

Protection cardan 

acier ainfué chromé 

M 

découpée et pltéa 

plié« et aoudéa par point» 

découpée et pliéa 

" at emboutie 
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RADIATEUR ELECTRIQUE 
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RADIATEUR ELECTRIQUE 

1 Roule nylon 

2 Voyant rouge polythene 

3 Poignée réiine thermodurcis sable 

4 Equerre bande* en acier chromé ou 
verni 

5 Amortisseur caoutchouc 

6 Couvercle tôle acier chromé 

7 Attache tôle acier chromé ou verni 
ou aluminium anodi a é 

8 Côté latéral tôle en acier vernie à feu 

9 Grille n           o n           n 

10 Vig acier chromé ou singué 

11 ii n           ii n 

12 H n           n n 

13 M Il                        M n 

14 II Il                        II n 

15 Ecrou Il                      II ii 

16 Douille taraudée Il                        II n 

17 Goupille M                    II n 

18 Rondelle Il                      II n 

19 Rondelle élastique Il                    II n 

20 ti               ii Il                    II ii 

21 H               n Il                    II n 

22 Tourillon à vit Il                    II it 

23 Tirant Il                    II H 

24 Embout Il                    II n 

25 Entretoiee Il                    II ii 

26 Support acier singué 

27 Tirant acier chromé ou singué 

28 Fourchette bandee en acii er singué 

29 Plaquette bandes en acii Br singué 

30 Grille grille zinguée 
acier 

et chromée en 

31 Protection des aluminium ou résine thermo- 
roues durcissable 

estampage à injection 

estampage sur machine trans« 

profilé et découpé 

estampée 

estampée • découpée 

profilé et découpé 

estampée et découpée 

beirr« cylindrique 

découpé et soudé 

barre cylindrique 

découpées et pliées 

moulée sous pression - 
estampage sur machine transí. 
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32 P«tit« «querré bandes MI aclar ainfué 

33 Attaqua Il                             II                   H 

34 Plaque de support toi« an aciar singué 

35 Douille lamp« «tentât« 

* Goujon laiton 

37 Coquille steatite 

31 Re a sort fil harmonique bruni 

39 Coquill« aciar singué 

40 Mot«ur atator «t rotor 

41 Pia« isolent steatite 

42 Toucha pUatique ABB 

43 M H            H 

44 1« M                        II 

45 II M                        II 

4é II Il                        II 

4T Aunt fil a* tonfatene 

41 H M                           II 

4f Restatane« 

50 Borat steatite 

51 Tharmoatat •im étal 

52 Ax« laiton 

53 Hélice éa vanti- aluminium anodi sé ou téla 
lation aciar verni 

54 Interrupteur résina thermodurcieeablc 

55 Coffra réiiitanca 
éa chauffage 

«•H an aciar verni 

56 Bouton résina thcrmodurcieeable 

57 Borna laiton 

58 Réalatanca ni an tungsten« 

59 Tharmoatat bimetal 

60 Ampoula 

dé««upées «t pliéaa 

eetampée (pressée) 

narra 

eatampéa (pressé«) 

narra 

estámpate à injaettnn 

H 

M 

«arra 

aatampé at clué 

estampage sur machina tranaf* 

aatampé et soudé 

estampa«« tur machine tranaf« 

barre 
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O. INTIOPUCTIOM 

Dens c« répertoire technique on e prie en consid| 

ration tous lea appareilt électromécaniques à usa 

ge domestique qui sont produits ou bien commercia 

lité* dans les Pays du Maghreb. 

Pour chaque appareil ont été fournies les données 

suivantes: 

- dessein de détails d'un appareil type; 

- dénomination de toutes les pièces et/ou ensembles 

rentrant dans la production de l'appareil type; 

- matériel de construction de chaque pièce 5 

• quand possible on a fourni aussi les moyens de 

production de chaque pièce, 
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Potito «ouorro 
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10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

Compresseur 

Plaque compresseur 

Clavette compresseur 

Protecteur thermique 

Ecrou 

Rondelle 

MWHft" 
voir Etude 

acier zingué chromé découpage, pliage 

câble en cuivre recouvert    extrusion 
en PVC 
acier zingué chromé 

Bouchon en caoutchouc  caoutchouc 

antivibratile 

Entretoise 

Condensateur 

Vis 

Filtre 

Capillaire 

Evaporâteur 

Vis 

barre 

I» 

estampé 

tuyau acier zingué et chromé 

acier zingué chromé barre 

acier zingué chromé barre 

Tuyau d'échappement inf, caoutchouc 

sup. 

Bouchon 

Moteur 

Vis fixe-moteur 

Bouchon en caoutchouc 
sup. 

Bouchon en caoutchouc 
inf. 

acier zingué chromé 

stator et rotor 

Acier zingué chromé 

caoutchouc 

barre 

barre 

estampé 

Diaphragme condensateur    plastique polystyrole 
anti-choc 

moule à injection 

Barre de support 
transversale 

Hélice de ventilation     polystyrole antichoc 
condensateur 

plAquatti acier zingué chromé        découpée 

moule à injection 

Clip pour hélice con-     plaquettes acier ressorts   découpé 
densateur zingué chromé 

Hélice évaporateur al. découpé et assemblé 

Clip pour hélice éva-  acier 

pora  r 
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2B Coffre de 1'évaporatsur plastique polystirole antichoc moule à injection 

29 Vis acier zingué et chromé barre 

30 Bouchoir^ de l'air plastique polystirole antichoc moule à  injection 

31 Plaquette commande 

bouchair 
acier zingué chromé découpé 

32 Ressort pour plaquette acier ressort zingué chromé découpé 

33 Télécommande câble en cuivre recouvert en 

PVC 
extrusion 

34 Boîte à commandes plastique polystyrole antichoc moule à  injection 

35 Vis acier zingué chromé barre 

36 Thermostat 

37 Commutateur 

38 Condensateur 

39 Bande condensateur tôle acier zingué chromé découpé 

40 Vis - acier zingué chromé barre 

41 Condensateur 

42 Bande plaquette acier zingué chromé découpé plié 

43 Vis acier zingué chromé barre 

44 Rélais départ 

45 Vis acier zingué chromé barre 

46 Câble alimentation 

4? Bornes réaine thermodurcissable moule sur machine 

transfert 

48 Plaque commande al.  sérigraphié sérigraphié 

49 Poignée résine thermodurcissable moule sur machine 

transfert 

50 Ressorts pour poignées acier fil harmonique zingué 

chromé 

51 Résistence électrique 

52 Bassin acier tâle vernie au feu estampée et pliée 

53 Capot M                        II                       II                                       || •i                 n 

r>a Vis pour capot acier zingué chromé barre 

55 Grille postérieure plastique polystirole antichoc moule à  injection 

56 Vis acier zinaué chromé 

Ressort pour  partie 
frontale 

plaquette acier ressort  zingué 
chromé 

découpé 
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56     Filtri da l'air 

59 Ensamble frontal 

60 Panneau mobil 

toil« 

plastique pelyatlroia antichoc moula à injection 



I 
I 
i 
I 
i 
1 

I 

VENTILATEUR 

» 



I 
I 

I 

*.»•. 

10.1 

I VBiTILATBH 

I 1 Support plaatique - polyatlrole antichoc moula à injection 

f Basa H                                 n                              H n             n 

Í 3 

4 

Encadrement 

Motaur 

H                                 H                              n n              n 

Í 5 Cordon «vac fione cibla revêtement en plaatique cible extrusion 
flona en polyatlrole PVC . moule injec 

I 6 Hélice plaatique ABS moule a injection 

7 Protection fil acier chromé soudé 

1 8 Interrupteur polyatlrok antichoc moule à injection 

9 Via de fixage laiton barra 

1 
1 
1 
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REFRIGERATEUR A COMPRESSION 
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REFRIGERATEUR A COMPRESSION 
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1  Coffre 

¿  Calorifuge 

3  Boulon 

nfeFflaBSnATBifl ft CQTflHSIQff 

laine de verre ou polyatirole 

•ciar 

4  Portière évapor. matière plastique polystirole pour moule à injection 

aliments 

acier pour ressorts en fil 5 Ressort 

6 Ressort 

7 Amortisseur 

8 Douille 

9 Petite douille 

10 Bassin 

11 Guide 

12 Clayette 

13 Support 

14 Cuve int. 

15 Tringle gauche 

16 Tringle 

1? Tringle 

18 Pied réglable 

19 Soupirail 

matière plastique polystirole moule & injection 

matière plastique polystirole 

Fil en acier chromé ou matière 

plastique Polystirole 

moule à injection 

matière plastique Polystirole   moule à injection 

vis en acier zinguáe st chromées 
à tête ronde recouverte en PVC ou 

en caoutchouc 

tâle en acier, épaiss.0,8 vernie 

en four à 120° 

20 Bac à legumes 

21 Epaisseur 

22 Charnière 

23 Douille 

24 Enjoliveur 

25 Plaque en verre 

26 Tringle droite 

27 Glissière à grille profilé en plastique polystirole extrusion 

plastique 

cuivre chromé 

matière plastique Nylon 

profilé en plastique PVC chromé 

verre ômerillé 

moule à injection 

estampée 

moule à injection 

extrusion 



11.4 
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28 Grilla 

29 Ressort 

30 Orille 

31 Support grille 

32 Récupérateur eau 

33 Guide 

34 Douille 

35 Goupille 

36 Encadrement 

37 Palier 

38 Couvercle 

dis.2 39 Ressort 

1 
40 Boite à beurre 

41 Boulon 

42 Support d'oeuf 

43 Portillon 

44 » 

45 Etagère porte 

46 

47 Couverture int. 

48 Joint porte 

49 Porte ext. 

50 Boulon 

51 Support 

52 Coussinet 

53 Poignée porte 

54 Enjoliveur 

55 Douille 

56 Porte CPL 

Fil 0   3 acier zingué et chromé 

acier & ressort en bande 

fil 0 3 acier zingué chromé 

matière plastique polystirole 

Il II H 

fil acier zingué chromé 

matière plastique nylon 

" " polystirole 

cuivre chromé 

profilé en plastique PVC chromé 

acier & ressort en fil 

matière plastique polystirole 
antichoc 

acier 

moule à injection 

moule à injection 

estampé 

extrusion 

moule è injection 

plastique polystirole anti choc       moule & injection 

caoutchouc - acier magnétique 

acier 

fil en acier zingué et chromé 

cuivre chromé 

matière plastique Acrilonitrili 
•tiróle Butadiène Chromé ou 
Al. chromé moulé sous pression 

matière plastique polystirole 

"       "    nylon 

" " polystirole 
profilé 

breveté (il faut l'acheter) 

extrusion 

d   ¡.3        57    Ampoule 

58    Rélais CPL 
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59 Cordon 

00 Sic à glaçons 

61 Tub« 

62 Tub« 

03 Plaqua signal• 

04 Mot, compras* 

cuvette an plastiqua   polyatirols 
antiohoc    bac à flacona PVC estampage à gravure 

06 Sécheur, déshydrateur 

06 Attacha câbla 

0? 

06 Bac à glaçons cuvatta an plastiqua polystirola 
antichoc diviseur glaçone an «1/ 
anodiaé 

09 Ev/aporataur 

70 Entretoise •ciar poli 

71 Condansaur 

72 Rassort fil en acier à ressorts 

73 Manatts polypropylene 

74 Couverture H 

75 Joint thermodurcissabls 

76 Support da lamp* polypropylene 

77 Interrupteur PVC 

78 Support thermostat   polystirole 

79 Douille lampe thermodurcissabls 

80 Patte cuivre 

81 Entretoise polystirole antiohoc 

82 Tôle de serr. cuivra 

83 Thermostat 

84 Tuyau isolant cuivra 

85 Freezer 

86 Capillaire 

moule à injection 

moula à injection 
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1} 

2} 

M*# 

Mf,  1     Coffr« 

"      14   Cuv« intérieur« 

"     49   Port« «xtérisur« 

CM conpoMnt« sont «n téla   (0,8-1 mm,épai«««ur) pilé« «t «oudét 

Apre« CM opération« il« «ont décapé«, varni« «xtéri»ur«m«nt par uMg« 

d« piatolst« «t séché« au four a 1« temperatura d'environ 120°C. 

La pièci réf.  14 (cuv« intérieur«) p«ut itr« fait« «usai «n plastique 

comme décrit au point 2), 

Réf.  14 Cuva intériaur« 

"     20 Bac 

36 Encadranant 

"     4? Couvarture intériauri 

LM piècM ci-dMaua référanciéM «ont fabriqué«« à partir da fauillM 

d« polyitirol« d« différant« 4p«is««uri ««Ion la pièc« (2,5 - 5 mm,), 

LM moulu utilisées «ont «n •luminium, 

Apre« le moulage laa pisca« «ont soumieM aux opération« mécaniquM 

d« finisMg«. 

La pièc« réf. 20 (bac) paut étrs produit« par moulas« è injection d« 

matari«ux typa méthacryl«t«. 

./. 
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3) 

4) 

SÊÎlSUSiÊÊÊm 

Lea wttriiUK utili»*« comte oalorifugee tonti 

- lain« da verre 

- Polyurethane      t ce materiel (coneorvé à una temperatura de 

2CWS»C) peut être injacté directement antra 

laa deux peroia (réf.i at 14) ou biari daa pannaaux 

pauvant itra préparât introduite antra at apréa 

las daux paroia. 

Pour obtanir laa meilleure réaultata,lee troia 

compoaanta du polyuréthane (réaine, ieocyonate at 

fréon) davraiant Hre mélangéi aur placa toute do 

•ulta avant l'injection, 

Il eat conatltué d'un enveloppe en ouivre rempli« per de tamia 

moleculairea. 

I 
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ÇJMrrifiAP« IlfffÇHlIQVf 

1 

2 

3 

4 

s 

é 

7 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

lé 

17 

11 

if 

Fona 

Cylindre 

Fond 

Tuyau sortit «au 

Bri ••-remous 

Tuyau entrée «au 

Flasque 

Joint flasqu« 

Contra «flasqu« 

Protection 

aciar singué 

aciar singué soudé 

estampé 

calandré 

astampé 

resistane« 

Protection termostat 

tuyau acier singué 

aciar singué 

tuyau acier singué 

aciar singué 

amiante découpé 

aciar singué 

tuyau acier singué fermé à un« extrémité 

Vis 

Isolant 

Résistance 

Termostat 

Lampe 

Coffre extt 

Appui 

Vis 

aciar singué 

laine de verre ou polystyrène ou verniculite 
ou liige 

fil résistance support steatite 

toi« vernie au four 

aciar singué 

calandres 

estampée 
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20 

II 

22 

23 

24 

29 

Mit v«rnit au four 
Il M II 

estampée Fond sup. 

Fond ini. 

Calotte protection toit vernit au four ou polypropylene ettampé 

Bouchon voyant PVC estampage a inj. 

Vii aeitr singué 

Rondalla caoutchouc estampée 
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1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

S 

9 

Cuva 

Plaqua Je recaption 

Tuyau à bac 

Annaau support chambra 
da combustión 

Diffuseur 

Appui cassarcia 

Basa fixa 

Bouchon cuva 

Bouchon 

laiton ou aciar vami smboutis - découpé at soucW 

Il                                 II M M                                              M                                II 

aciar poli coupé st soudé 

laiton ou aciar poli découpé 

laiton ou aciar poli 

aciar poli 

aciar zingué chromé 

laiton ou aciar poli 

smbouti st découpé 

H M 

ronds 

par tournag« 

H ii 

10   Tiga pompa «vac joint aciar ou caoutchouc 
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1 

2 

3 

4 

9 

fimifcVf f f ****** A Q** 

Coffra 

Flanc 

Plaqu« d'appui 

Pannaau frontal 

téla a« aci«r émaillé« 
M ti 

••tempe« «t décauaé« 

aérigraphlé " 

6 Poiiiné« 

7 VU 

• Rassort 

9 Ronton« 

10 Crochet 

11 Vii 

I 
di.. 2 

! 

12 

13 

•14 

reata« t*«rmoéhircUa«kbla 

«ciar aingué enromé 

UH« «a aciar à raaaorta 

aciar banda« 
Il M 

aciar chromé 

aciar aingué enromé 

a»t« aciar émaillé Chassis 

Barra transvareal   " 
de support 

15 Profils "      "         " 

lé Robinet à gas taita« 

17 Goulotta à 3 voi«s " 

Il Tuyau antréa aau " 

19 Raccord antréa aau " 

20 Raccord " 

21 

22 Raccord coud« gaa 

23 •* " " » 

24 Crochet da fixag«   bandas aciar 

25 Barr« da commanda     " 

26 Poignée resins th«rmodurcU«ebls 

27 Crochet de fixaga   banda« aciar 

28 . «5 détails robinat 4 gaa » voir ili. ié 

46 Embout taraudé      laiton 

47 " " '» 

4S 
49    Raccord 

M 

M 

estampage sur machin« tranafat 

«atampé • plié - découpé 

plié 

sstampng« aur machina tranafar 

aliéea . découpési 

barra Hexagonal« 

M 

II 
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M Couvtrclo 

SI Joint 
}| M I. 

SI «vat latta» 

M Joint 

SS Set«« 

Sé VU 

ST Ecrou 

M Joint 

«a      .. 

40 Manantía latta« 

él 

él Ecrou 

él 

44 Vit 

éS Ronéall« 

éé Vit 

é? 

41 

et Chamo*« et ceméntala« 

ft Cor»« an», et valva 

71 Corp« informéiitir« 
et valva 

71 DouilU 

73 Tuyau 

74 Mamaran» 

7 S Pivot 

Té Disqu« 

77 Ecrou 

7t Cor»« taf. " 

7t Partit frontal« 
et la valva " 

t0 Joint lièto 

itila à la aakéttta 

atior atnane enromé 

at lar ainfué chromé 

13,« 

•arra kaxaaonal« 

naeonpén 

narra 
H 

H 

M 

»arra 

barra 

manti tant pr«««ion 

narra 
ii 

narra naaafaatia 

manié 

ééconné 
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tl    Joint lief« 

•2    Manchon laiton 

13    Corps d« valva 

14    Plaqu«tt« 

85    Corpi régulateur 

16    Poignet 

17    Pivot 

Il    Ecrou 

•9    Pivot 

«O       » 

91    Joint caoutchouc 

92    Somali« laiton 

93 

94    Pivot 

95    Embout 

94    Tuyau 

9T    Pivot 

91 

99    Ecrou 

100 Pivot taraudé 

101  Joint tttga 

102     " ii 

103 Plaauatta laiton 

104 Joint caoutchouc 

105     " H 

106  Raccord laiton 

107  Corps du robinat H 

101 Ecrou aeiar ningud chromé 

109 Vit Il               M                           II 

110 Pivot da poignda laiton 

111 Joint caoutchouc 

112    " II 

113 Pivot laiton 

découpé 

barra 

moulaga 

barra 

moulaga 

M 

barra 

découpé 

banda« 

it 

barra 

M 

tuyau 

barra 

barra haxagonal« 

découpé 
M 

barra 

découpé 
II 

barra 

«•tampé 

barra 

découpé 
M 

barra 
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Î 

I 

114    Raccord 

US    Ecrou spécial 

1 lé    Tuyau 

11?    Bouchon 

HI    Pivot 

11?      " 

120    Joint 

Ul    Bouchon 

122 Joint 

123 Déflecteur 

124 Vit ée hiocafo 

125 Joint 

12é 

117    Vii 

Ut   Joint 

lit    Vii 

ist     " 
1 Si    Joint 

ISt    VU 

1 S3    Joint 

IM    Vii 

ISS      " 

13»    RonéolU 

ISt    Vii 

138 Ecrou 

139 Joint 

14t    Vii 

141 Cere« 

142 Ronéeile 

143 Vii 

144 Vii 

145 " 

146 

laiton 

II 

II 

ttèfC 

laiton 

litio 

acier inox 

leiten 

Ulfe 
M 

acier ntefuc chromé 

acier ninguc chromé 
„ Il H 

caoutchouc 

acier ainfué chromé 

caoutchouc 

acier ai»|u4 chromé 

M »I " 

leiten 

acier 

Ueno 

acier 

laiton 

acier 

menlnfe 

carre 

M 

ecce«»* 

harre 

account 

ééceueé 

»erre 

cécoupé 

H 

hnrrc 

M 

M 

II 
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UT    »Matite 

let    Jaiiil 

1«9      " 

lit 

Iti 

lii 

111        " 

IM    Vit 

Iff    Oiclttit 

m 

M 

M 

II 

ti 

dictait 
M It 

II 

II 
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tt 
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it 
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it 
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it 
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H 
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it 
I 41 
140 

I4C J 

141 

to 

1 1 
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IS 
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1 S 
St 
5 t 
St 
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FSft A ftl 

Cordon secteur cordon secteur revêtu en PVC 
(deux conducteurs plus un fil 
connexion de terre revêtu en toile 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

H 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24a 

24b 

24c 

24d 

24e 

Lampe témoin 

Poignée partie sup.     résine therm odur ci s sable 

Poignée partie inf. 

Calotte 

Manette 

Bouton 

Bouchon 
•i 

Plaque 

Termostat 

Axe 

Rondelle entretoise 

tôt« en acier chromé 

ré aine therm odur ci s sable 

polyethylene 

acier zingué chromé 

bimétallique - singué 

laiton 

Ressort 

Réservoir 

Plaquette à bornes 

Injecteur 

Support 

fil harmonique - acier 
•• M II 

laiton soudé pour étanchéité 
sous pression 
toile traitée à la bakélite 

laiton 

résine therm odurcissable 

Boulon acier poli 

Bouchon polyethylene 

Plaque de base alluminium (poli à l'intérieur) 

Résistance cuirassée 

Protection résistance  amiante 

Plaque supérieure       fonte 

Vis acier chromé 

W.1 

cordon secteur revêtu 
en PVC - extrusion 

estampage sur machine 
transfer 

estampé - découpé 

estampage sur machine 
transfer 

estampage à injection 

découpé 
H 

barre cylindrique 

poli 

embouti - découpé 

découpée 

barre cylindrique 

estampage sur machine 
transfer 

barre cylindrique 

estampage à injection 

moulé sou s pression 

moulée 
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25 Poignée 

26 

27 

26 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

36 

39 

40 

Plaquette fixage 
câble 

Pa s se-eft ble 

Vi« 
•i 

Vie 

E er ou 

Boulon vie 

Rondelle 

Vie 

Ineigne 

rétine tharmodurctseable 

acier singué* chromé 

caoutchouc ou PVC 

acier chromé 

eur machine 
transfer 

découpé 

tt 

H 

H 

•• 

H 

H 

W 

N 

H 

M 

M 

alkuninlum sérigraphié découpé 

Í 
Í 
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1 

2 

3 

4 

S 

6 

7 

• 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

IS 

lé 

17 

18 

15,1 

Caletta 

JICHI ' ÇHlYIVft 

polyétkylèn« estampage à injection 

Tuyau convoyaur réeine phénolique ou tôla «dar résina «etampée sur 
chromé machina transfer 

Poignée 

Support inti 

ext. 

Embout taraudé 

Pivot 

Interrupteur 

Moteur 

Hélice de 
ventilation 

polyethylene eitampage à injection 

laiton barra hexagonale 

acier tingué chromé 

balancier à revêtement taermeplastique 

à induction 

polythene estampage à injection 

Plaque d'appui      polyethylene 

Support et 
résistance 

Coquille sortie 
air 

Bouchon 

Cordon aacteur 
avec fiche 

support en steatite - 
résistance 

réaine phénolique ou tôle 
acier chromé 

polythene 

cible revêtu en plastique 
fiche an polystyrène • laiton 

résine eetampée sur 
machine transfer 

estampage à injection 

cible extrusion PVC 
estampage à injection 

l 
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18,t 

!f FiUt a«i«v chromé  0, T mm* • •»ai s saur 

20 Rae »ort acl«r lit à rassort*  # 11 mm. 

21 Isolant •laqua «n amianta 

22 Cibi« revêtement an PVC rcvttement extrusio: 
d'Alimentation noyau an cuivra PVC 

23 Coquill« à 
expansion 

laiton harre cylindrique 

24 Ecrou ii •arre hexagonal 

23 Protection câbles tuyau M PVC extrusion 

* Via acier singué chromé harre 

2T •i n          n          H n 

21 M M           n         n M 

29 •i n           n         M • I 

I 
I 
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1 Equilibreur toile bakélitlsée 

2 Tale de serre M        II 

3 Tube isolant laine de verre 

4 Ressort fil en acier à ressorts 

5 Douille acier chromé 

6 Rondelle »   » 

7 Poignée resine thermodurcissable 

e Dos de poignée Il            H 

9 Manette H            H 

10 Couvercle •I            H 

11 Voyant rouge polypropylene transparent 

12 Ressort acier pour ressort chromé 

13 Cordon cible alimentation résistance 

PVC 

14 Garniture acier chromé 

15 Lampe témoin 

16 Thermostat bimetal 

17 Poignée fonte 

18 Disque indicateur al. sérigraphie 

19 Pont de fixage acier zingué 

20 Poignée resine thermodurcissable 

21 Couvercle »               M 

22 Ressort acier & ressort chromé 

23 Calotte tfile en acier chromé 

24 Soubassement al.(poli 

25 Gaine passefil caoutchouc ou PVC 

26 Vis acier chromé 

27 it It       II 

26 M 1«       Il 

29 tl H       II 

30 II •t       H 

31 Rondelle n     n 

32 •i •I       tl 

découpée 

barra 

découpée 

moula à injection 

découpée 

moulage 

decoupé 

decoupé plié 

estampés découpé« 

moulé sous pression 

estampé 

I 
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NOTES 

La résistants utilisé« tur IM far« à npwv peut atra da deux 

modelaas 

O réaistanca cuiraaaéai 

la fil de la résistance aat iaolé par du matériel réfrac taire at 

introduit dene un enveloppe an tûle rond« ou rectangulaire. Ce 

type de resistance a l'avantage de pouvoir être réplacé facilement, 

2) Réeiatance montée eur la baaa du fer à rapaeeer: 

Dana la baaa du fer on creuse une place où on preaaa du matériel 

réf ree taire, on inaère la résistance, on recouvre de matérial ré» 

fractair« et on preaaa à nouveau. 

La plaque avec la raaiatanca aat apràe passé« au four pour aechar 

•t durcir 1« matériel isolant réfrac taire. 
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MACHINE A LAVER LC LINSE 
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MACMINE A LAVE» LE LINOt 
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1 Roulett« 

2 Vii 

3 Charnier« 

4 Support Tuyau 

5 Boulon 

6 Ressort 

7 Plaque d'appui 

8 Loquet port« 

9 Support 

10 Hublot verre 

11 Serrure 

12 Poigne« port« 

13 Clef 

14 Couvercle 

IS Charnière 

16 Ecrou 

17 Support batt. 

18 Encadrement 

19 Couvercle 

20 Ressort 

21 Tige 

22 Tringle 

23 Man. inf. 

24 Man sup* 

25 Disque gradué 

26 Vis 

27 Cache-cerrie 

28 Couvercle 

29 Anneau protec. 

30 Joint 

31 Pignon 

Support en métal et roue en plastique 

Bout en acier singué,  tête en plastique 

tôle estampée galvanisée et chromée 

polystyrole antichoc 

acier chromé 

acier singué ou cadmié 

toi« estampée galvanisé« et chromée 

verre athermique 

laiton chromée 

polystyrole antichoc 

laiton chromé 

Ml« estampée,  vernie 

t«le estampée chromé« ou alliage légère moulée 
sous pression chromée 

fer singué et cadmié 

tôle estampée 

alliage légère 

ele estampée vernie et émaillée 

acier poli 

acier zingué et cadmié 

tôle vernie 
plastique chromée (ABS-Ostalem) 

ii H 

aluminium anodi e é 

acier chromé 

plastique anti-choc (Moplen) 

Die estampée - vernie - émaillée - ou inox 

aluminium 

caoutchouc 

acier chromé 

32    Indicateur Progr.plastiqua sérigraphié« 
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33 Call« 

34 Plastron 
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34 Ressort 

37 Joint 

31 Carcasa« 

39 Couverture 

40 Insigne 
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43 Vi.seri« 

44 

45 Ecrou 

46 Visserie 

47 

44 

4f 

5f 

§1 

51 

53 

54 

55 

56 

57 

5S 

59 

60 
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caoutchouc ou liar« 

plastique 

aluminium moulé sous »roa«ion 

acier 

caoutchouc 

téle estampée, vernie ou émaillée 
M II II II 

plastiqua ou aluminium chromé 

vis «n acier 

écrou «n aci«r 

Gain« pa«. FI 

Boulon 

Call« 

Paliar tamb. 

Roncoli« 

Pr«sse-étoupc 

Paliar tamb. 

Courroie 

Joint 

Poulie 

caoutchouc 

acier singué et cadmié 

tele singuée 

coussinet a billes 

tdle façonnée cadmié« chromé« «n aine 

caoutchouc 

coussinet à billes 

caoutchouc 

caoutchouc 

aluminium moulé sous pression ou font« 

Barn* caoutchouc  fibre 

Poulie aluminium moulé sous pression 

Joint caoutchouc 

Roncelle " 

Rone ello acier 
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66 
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69 

TO 
71 

72 

73 

74 

75 

76 
77 
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79 

81 

Support 
Ressort tract. 
Contre-poids 

Amort, teles. 

Moteur 

Tambour 

Joint 
Cuve 
Corpi filtra 
PI après CIN 
Il M II 

ti      n ci 

Il H CI 

M 

M CIN 
n 

Visseria 

80      Pressostat 

D. Elee.vanne 

82      Thermostat 

aluminium ou fonts 

acier poli 
fonte 
acier • huile - joint en caoutchouc 
couaainet en bronce 

acier inox 
caoutchouc 

acier émaillé 

acier inox 
vis acier 

ii n 

" "   inox 

écrou en acier 

83 Programmateur 
84 Pompe vidange 
85 Gaine pas.fil 
86 Micro ruptsur 
87 Equilibreur 

88 Tôle d'appui 
89 Joint 
90 Patte de fixage 

91 Rone elle 

vis «n acier 

laiton membrane en caoutchouc - plots argentée - 
calotte plastique the rmodu reis table 
bobines en cuivre - support tôle en fer chromée 
à sine - corps en plastique (nylon) 
tôle en fer - chromée en zinc - plots en cuivre 
béryllium plastique caoutchouc 

moteur - plott argentés 
moteur - supports en aluminium moulé à pression 

caoutchouc 
plaatique thermodurcissable etc« 

pia etique antichoc 
tôle en fer zinc csdmié 

caoutchouc 
«le en fer zinguée ou verni« 
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91 ii           n H 

94 Pièce raccord plaatique 

9S Eque r re tOl« «n fer eingué« ou vernie 

94 Joint caoutchouc 

9? Moteur électrique moteur éUctriqu« 

9t Condoni ateur 

99 n 

ite Support toi« «n fer verni« 

îoi Patto n          n        n 

102 Joint caoutchouc 

101 Bouchon caoutchouc n 

104 Equerre lupp. tOl« «n fer verni« 

105 Bouton plaatique chromabl« 

104 Clavier tOl« «n fer cadrriée - reaaort 

107 Equerre "           "     verni« 

104 Réeietence acier inox 

109 Cordon flex. cible en cuivre • revête m«nt 

110 PI. aprii DIN via «n acier 

111 M                M               M n           H 

112 Il                II               M n           i« 

11) Il                II            M M                   M 

114 M                II            M II                    M 

Ui Viatorie Il                    II 

lié •i Il                    M 

11? Ecrou Ml écrou «n aciar 

Ut "        Ml M                n 

119 PI. «prêt DIN écrou en laiton 

acier 

•a PVC 
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deas, 4      122 Tuyau liaison 

123 Joint 

124 Joint 

125 C.clcc. vanne 

126 Bobine 

127 Pompe vidage 

121 Tuyau protec. 

129 Reaaort 

110 Boulon 

131 Ventilateur 

132 Tuyau accord, 

133 Manchon 

134 Filtre 

135 Joint 

136 Corpi filtre 

13? Etr. CE Fixa. 

131 Joint 

139 Injecteur 

140 Corpa pompe 

141 Hélice 

142 Joint 

143 Raccord 

144 Bac à le a live 

145 Joint 

146 Care, infer. 

147 "       Bup. 

144 Tuyau accord 

caoutchouc 

support tôle en fer - bobines en cuivre« 
corpa en plastique (nylon) 

moteur - support en al. moulé sous preaaion 

caoutchouc 

acier 

acier chromé 

plastique 

caoutchouc 

ti 

plastiqua 

caoutchouc 

plastiqua 

tôle en far chromé« en zinc 

caoutchouc 

fer cadmié 

plastiqua 

laiton chromé 

plaatiqua (Moplen) 

caoutchouc 

plaatiqua 

M 

caoutchouc 
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149 Tuyau accora caoutchouc 

liO Couvercle téla an far verni a ou aciar inox 

151 Tuyau da vida caoutchouc 
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1SJ it            M II 
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144 II H       H 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
Í 

LAVE - VAISSELLE 

i« 

t 

11 

u 

i* 



I 
W.I 

LAVE -VAISSELLE 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

W.2 

LAVE-VAISSELLE 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
Î 

16.3 

LAVE-VAISSELLE 

I 
I 
Í 



1 
I 

1] 
I 
1 
I 
I 
I 
I 
I 
1 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

«•« 

LAVE-VAISSELLE 



i 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

WCCHAUO PUT 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
1 
II 
11 
I 
I 
1 
I 
I 
I 
I 
I 
r 
! 

H.fl 

LAVE-VAISSELLE 

MT 



î 
i 

LAVE-VAISSELLE 

1B.P 

lit 



i. 

LAVE-VAISSELLE 

Ü.? 

It? 



18.6 

LAVE-VAISSELLE 

I 
I 
I 

t»! 

til 

C=3 — '—j— h— -M 
i i 

> i 

— — 

i i i 

'   ' • 

i£2i —J 

tat 

•f 
tts 

tao 
I3S 

tat 

134 



li 
L 

L 

[ 

l 
l 
I 
I 
I 
I 
! 

Í 

10,9 

il 
II 
i 
i 
i 

•.p.a. 

dia.  2 

WWB-YftI§l5LkS 

1 Poignée aluminium ou plastique chiamatile 

2 Plaque gauche tôle en fer vernie 

3 Flanc droit al.  chromé 

4 "      gauche »          H 

5 Revêtement de la 
partie frontale du 
socle tôle en fer vemie 

6 ; 

7 3 

s ; 

9 

Poignée plastique 

Support regard plastique 

io : 

H Porte tôle estampée vernie 

12 Pièce fermet. A 1. 

13 Enjoiliveur Al.  anodisé 

14 Ecrou Acier 

15 Vis Vis auto-taraudeuse 

16 Ressort Acier poli 

17 PI.  après DIN Vis en acier chromé 

18 Visserie Rondelle en acier 

19 Visserie Vis en acier chromé 

20 Boulon Acier 

21 Ressort acier poli 

22 Ecrou agrafé 

23 Bouchon à vis plastique 

24 Charnière tflle en fer zinguée 

25 » M                                               M 

26 Cadre de fixage joint tôle en fer zinguée et chromée 

27 Cuve à détersif plastique 

28 Commande de la cuve 
à détersif "              et acier 

29 Charnière tôle en fer zinguée 
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30 Crochet fixage Joint plastique 

31 Joint sup. dé tars if caoutchouc 

I 
32 

33 

II                  II 

Ressort acier 

I 
34 Axe acier chromé 

35 Joint caoutchouc 

I 
36 Couvercle cuve à détersif tôle vernie et acier inox 

37 Porte cpl. tâle en fer entaillé et acier inox 

1 
38 Capot cpl, laiton chromé 

39 PI. après DIN 

•       dis. 

40 Visserie 

3              41 Roulette caoutchouc (Vulcolan) 

1 42 Axe acier chromé 

43 Isolement 

1 44 Fermeture plastique 

45 Socle arbre tâle en fer vernie 

1 4? Joint plat 

48 Equerre sup. tôle en fer 

I 49 inf. •t            H 

50 sup. 

I 51 Tringle bas tôle en fer zingué et cadmié 

52 Roulette plastique 

[ 53 Goupille •i 

r 
54 tringle tôle en fer zingué et cadmié 

55 H                  «» M                         II                        II                                     M 

i 
56 Pied réglable plastique et acier 

57 Plaque 

i 
58 Plaque de travail bois laminé 

59 Cornière tâle 

i 
60 

61 Cornière 

i 62 Plaque üB protection 

63 Socle post. tûle en fer 

I 
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16.11 

64 joint 

65 Equerre ant» 

66 Flanc gauch« 

67 Cuve 

tale en  fer verni 

M        » 

Panier (Profil plan dm travail 

Ecrou 

Porte-écrou 

68 

69 

70 

•yñ il                 H 

72 Vis 

73 Vis 

74 Vis 

75 Vis 

76 Vis 

77 Rondelle en caoutchouc 

78 Rondelle 

79 PI.  après DIN. 

80 Visserie 

81 

82 

83 

84 

85 

86 

87 

88 

89 

90 

91 

92 

93 

94 

Micro rupteur 

Roue dentée 

Poignée sup, 

Equerre 

Joint plat 

Feuille isol, 

Indicateur 

Support 

Ressort 

Semelle 

Traverse de groupement 

Cornière de support 

Acier inox tflle en fer émaillée 
tôle en fer plastifiée  (Plastisol 

jAl, poli 

Acier 

Tôle en fer 

Acier 

Tflle en fer 

Nylon 

Tôle en fer 

Caoutchouc 

plastique 

Al, anodisé et sérigraphé 

Tôle en fer zingué 

Il II M 

» H II 

Acier 

Tôle en fer zingué 

H •• H 
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95 Roue dentée nylon 

96 Tige verticale tôle en fer verni 

97 Ressort acier 

98 Disque suppl.roue indicateur tôle en fer vernie 

99 Roue  dentée nylon 

100 Bobine cuivre 

101 Doseur 

102 Programmateur cuivre 

103 " •« 

104 Clavette acier 

105 Micro interrupteur plastique - laiton 

106 Ampoule rouge verre 

107 Clips acier 

108 Vis 
M 

109 Visserie II 

110 " 1» 

111 » II 

112 

113 Ecrou M5 

114 Visserie 

115 PI.   après DIN 

116 V-.-•»•;•.'"  de commande 

117 Pivot de command« 

118 Entretoise 

119 Accrocheur 

120 Ressort 

121 Manette 

122 Plaque de support 

123 Vis cylindrique 

124 Goupille 

125 Pivot 

126 

tôle en fer zingué et chromé 

acier zingué et chromé 

acier 

tôle en fer zinguée et chromée 

acier 

tôle en fer zinc - Al. moulé sous 
pression 

tôle en fer zinc - Al. moulé sous 
pression 

acier zinc - cadmium 

acier 
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dis. 6     127 Rondelle 

128 Filtre 

129 Joint 

130 

131 Bouchon 

132 Bras inf. 

133 Tuyau 

134 Bras sup. 

135 Manchon 

136 

137 Pompe recyclage 

138 Corps filtre 

139 Douille de raccord 

140 Capot en caoutchouc 

141 Rondelle 

142 Ecrou 

143 Réduction 

144 Tube-support 

145 Vis 

146 Rondelle caoutchouc 

147 Bande serre-tuyau 

148 Rondelle 

149 PI.  après DIN 

150 Visserie 

151 Tuyau 

dis. 7 152 Tuyau de chargement 

153 Support électrovanne 

154 Attaque taraudé 

155 Tuyau aliment. 

156 Ecrou 

157 Tuyau 

158 Manchon 

acier 

nylon 

caoutchouc 

plastique 

acier inox 

plastique 

acier inox 

caoutchouc 

moteur électrique pompe plastique 

plastique 

caoutchouc 

laiton ou broniB 

laiton chromé 

laiton chromé 

"  ou al. chromé 

acier 

acier 

aCier galvanisé 

acier 

acier 

acier 

caoutchouc 

M 

tâle en fer zingué et cadmié 

laiton chrome 

caoutchouc 

plastique 

caoutchouc 
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1 159 

160 

Douille raccord 

Joint 

plastique 

1 161 Bande tôle en fer zingué 

1 
162 Manchon caoutchouc 

163 Adoucisseur plastique (nylon, 

1 
164 Raccord à 90° plastique 

165 Raccord a 45° M 

1 
166 Raccord M 

16? Manchon à T M 

1 
166 Equerre da support tflle en fer 

169 Manchon caoutchouc 

1 
170 Raccord M 

171 Bouchon à vis plastiqua 

1 172 Bobine electro vanne à 2 voies cuivre 

173 Cuvette à sel plastique 

1 174 Tuyau raccord à 90° H 

175 Bande acier zingué 

1 176 H H                            II 

177 » Il                            II 

1 178 Joint caoutchouc 

179 Ecrou taraudé plastique 

1 180 Raccord " 

181 Support equerre tôle en fer 

1 
1 

182 Corps électrovanne nylon 

183 Raccord à 90° •i 

dis, e 184 Plaque à Domes 

1 
185 Pièce de service plastique 

186 Thermostat plastique tôle en fer contacts 

1 
187 Support 

188 Raccord 

f 
189 Pompe de déchargement moteur électrique 

1 
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Couvtrcl« (i       H M 

Plaque «a support font« émaillé« 

Diffuseur laiton ou tilo 

Brûleur aluminium ou foato 

3*1 

Mio «stampe« »maillé« emboutie at découpé« 

Pivot 

Protection 

MaACnOn 

Rooinet 

acior ainfué 

aluminium sérigraphié 

reala« thernrtodurci«. 
saal« 

laite« ou aluminium 

meulaf« 

•stampe 

moulé «ou« pression « 
moulag« 

oarr« 

découpé 

eetampag« sur machin« 
transfar 

•stampe . extrusion 
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190 Raccord à T 

191 Thermique ( 

192 Thermostat 

193 

194 Tube support 

195 Roulette 

196 Plaque d'appui 

197 Manchon  [bride, 

198 Tuyau 

199 Plaque d'appui 

£00        " " 

201 Plaque d'appui 

202 Manchon 

203 Tuyau raccord à 60° 

204 Tuyau de déchargement 

205 Condensateur 

206 Raccord à 90° 

207 Vis de fixage condensateur 

208 Equerre support condensateurs 

209 Pressostat 

210 Tuyau du pressostat 

211 

212 Moteur pompe 

213 Ecrou 

214 Borne 

215 Vis 

216 Plaquette 

217 Cordon 

218 Eon Lecteur 

219 Protection 

plastique 

plastique tôle en fer contacts 

acier inox 

H   M 

M      II 

caoutchouc 

tôle en fer zingué et cadmia 

tôle en fer zingué et cadmia 

caoutchouc 

plastique 

plastique et acier 

tôle en fer 

Plastique tôle caoutchouc contata 

électriques 

caoutchouc ou plastique 

moteur électrique 

acier 

acier 

tôle en fer 

câble électrique 
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220 Bandi 

221 Vis 

222 Vil 

223 " 

224 " 

225 " 

226 Condensateure 

227 Manchon 

228 Banda 

dit. e    229 Roulette 

2X 

231 Entonnoir 

232 Panier inf. 

233 Paniar sup. 

234 Paniar aasiattaa 

235 Roulette 

236 Panier à couverts 
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acier zingué 

acier zingué 

caoutchouc 

acier zingué 

plastique 
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Calotta 

Plaque 

^HywHjJUÜLJ¿lL£d¿sJssB£yki 

polystyrène antichoc 

toile traitée à la 
bakélite 

Amortisseur 

Plaquette 

Interrupteur 

Moteur 

Joint 

Poignée 

Calotte 

Anneau 

11 Petit bouchon 
en caoutchouc 

12 Fermeture 

13 Plaquette 

14 Valve 

15 Bouchon 

16 Plaquette 

17 Petit bouchon 
en caoutchouc 

18        Sac avec 
encadrement 

caoutchouc 

acier singué 

polystyrène antichoc 
et laiton 

stator et rotor 

polystyrène antichoc 

estampage à injection 

découpée 

estampée 

découpée 

estampage à injection 

estampage à injection 

caoutchouc estampé 

polystyrène antichoc       estampage à injection 

résine au phénol estampage sur machine transf. 

polythene 

polystyrène 

caoutchouc 

estampage à injection 

préformé 

estampé 

toile (sac) / polystyrè estampage à injection 
ne antichoc (encadrement) 
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19 Ann« au joint 

20 Pat« «-câble 

21 Tuyau flexible 

22 Goulott« 

23 Tuyau extension 

24 Broaa« 

23 Goulott« 

2« Condons at «ur 

2? Cordon 

21 Charbon 

29. 34    Via 

35 Eerou 

* Renateli« 

ST M 

3i II 

39 Broaa« 

40 Coíír« 
* 

41 Poignée 

:?.2 

caoutchouc «stampe 

caoutchouc ou PVC estampage à inject. (PVC) 

fil acier • polystyrène " " 

polystyrène antichoc estampage à injection 

" " extrusion 

polystyrène antichoc 
poils estampage à injection 

polystyrène antichoc " " 

cibi« d'alimentation        ctble revêtu en PVC 
revêtement PVC « ficha extrusion - fiche estampage 
polystyrène à injection 

acier singué chromé 

H M 

polystyrène antichoc - polla    estampage à injection 

polystyrèn« antichoc " " 
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1 Plaque de fixage du câble    caoutchouc ou PVC estampé 

2 Carcasse tôle en acier chrom é découpée et pliée 

3 Support plaquette acier zingué découpée et soudée 

4 Guide rond en acier zingué 
chrome 

barre 

5 Equerre plaquette acier zingué découpétet pliée 

6 Support M                             M                  M H               H 

7 Vis acier chromé barre 

8 Disque indicateur aluminium sérigraphié découpé 

9 Réflecteur tôle acier chromé découpée et pliée 

10 Ressort arrêt plaquette acier zingué «              H 

11 Ressort acier fil harmonique 
zingué 

12 Ressort ii         ii      H 

13 Résistance int. résistance sur bandes 
disposée à grecque sur 
isolant de mica 

U Résistance ext. Il                             II                  II             M 

15 Plaquette bandes acier zingué découpé et plié 

16 Glissière H          ii        H Il                       II 

17 Termostat 

18 Interrupteur résine thermodurcissable estampée sur machine 
transfer 

19 Côté latéral tôle en acier verni à feu 
ou résine thermodurcis- 
sable 

estampée et découpée 
estampée sur machine 
transfer 

20 Il                          M voir ill. 19 

21 Socle tôle acier zingué estampée et découpée 

22 Efier bandes en acier zingué «                    « 

23 Coté latéral tôle                "        " •1                                      M 

24 Feuille aluminium aluminium poli à l'intér. Il                                     II 

25 Cordon secteur 

1 
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26 Tuyau isolant 

27 Support 

28 Axe 

29 Structure de base 

30 lé si stance ext. 

31 Vi« 

32 M 

33 •1 

H Bouchon 

35 VU 

36 Rondelle 

37 Vis 

38 Ecreu 

39 Rondelle élastique 

40 Ecrou 

41 Partie int. 

42 Vi» 

A3 Tuyau isolant 

a Poignée 

45 Rondelle 

46 Vis 

steatite 
résine thermodurcissable estámpate sur machine 

transfer 

acier tingué barre 
résine thermodurcissable estampage sur machine 
ou aluminium transfer ou moulage sous 

pression 

résistance sur bandes 
disposée à grecque sur 
isolant de mica 

acier zingué ou chromé 

résine thermodurcissable estampage sur machine 
transfer 

acier singué ou chromé 

n 

it 

i« 

M 

•I M H 

tôle en acier singué estampé et découpée 

acier chromé ou singué 

steatite 
résine thermodurcissable  estampage sur machine 

transfer 

acier chromé ou singué 
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1 Revêtement Umai 

2 Lames 

3 Calotte protection 
Umti 

4 Support limn 

5 Gruid« lamo« 

6 Pivoti lamas 

7 Interrupteur 

t Ecrou 

f Têts motaur 

10 Rotor motaur 

11 Vis 

12 Bovins 

13 Vis 

14 Vis 

15 Support 

lé Embout 

17 Vis 

Il Cavet int. 

19 Contact 

polythene 

acier 

taie chromée 

tôle singuée 

nylon 

plastique ABS 

acier singué 

acier • tftle 

acier 

fil cuivre avec noyau 

acier chromé 
M H 

aluminium 

acier 

acier chromé 

estampage à injection 

estampée 

estampage à injection 
» it 

harre hexagonale 

estampé« 

harrs cylindrique 

plastique 

harre cylindrique 
M M 

moulé eous pression 

harre cylindrique 

cuivre avec polystyrène estampage à injection 
anti-choc 
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20 CSM« d'alimentation   cibi« revêtu en plastique   extrusion PVC 
avec prit« et fiche     fleh« tt pris« en cuivrt 

•t polystyrène antichoc 

11 Support pris« 

22 Bornea 

23 Tête moteur 

24 Enveloppe 

2S 

Ü 

Vii 

ABS 

aluminium 

ABS 

aciar chromé 

estampage à 
injection 

moulé août 
presaion 

estampage à 
injection 

barre cylindrique 

découpées 

Í 
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QUILL 

1 Boulon acier chromé barra cylindrique 

2 Bas« tOle acier chromé estampée - découpée 

3 V«rre verre 

4 Parti« latéral« tOle acier verni n                   n 

5 M                          II M              II                    II n                  M 

6 Encadrement rétine thermodurcieeable 
ou alluminium 

estampage sur machin« 
transfer - moulé sous prêt 

7 Panneau postérieur tOle acier chromé •stampe« - découpé« 

8 TOI« Il              M                    II n                 n 

9 Pied Al. ou résine thermodurcie- 
eable 

•xtrusion - estampage sur 
machine transfer 

10 Protection cibi« acier tOle chromée profilé 

11 Paliar droit bandes acier chromé découpées et pliées 

12 "       gauch« H           M          H n                    n 

13 Capot acier tOle - chromé découpé «t soudé 

14 Charnier« bandes acier chromé découpé«s «t pliéss 

15 Couvercle tOle acier verni à feu n                 ii 

16 Poignée résine thermodurcissable estampage sur machin« 
transfer 

17 Fil d« raccord«m«nt cuivre profilé 

18 Il                                   M M 

19 Il                                    II H 

20 Il                                    M M 

21 • 1                                    II H 

22 Il                                    II H 

23 Encadrement profilé en acier chromé soudé 

24 Resaort gauche fil harmonique acier chromé 

25 "          droite H         H                  H           n 

26 Vie acier chromé 

27 n          ii 

28 n          ii 

29 Il                    M 

30 Il                   II 

31 Il                    II 

32 Eorou Il                    II 



I 
I 

loa 

33 Vis 

34 Rondell« 

35 Ruban adhésif 

dis, 2^6 Ressort 

37 Voyant rouge 

38 Goujons 

39 Vis 

40 Vis 

41 Support brochs 

42 Equerr« 

43 Support moteur 

44 Careases 

45 Levier 

46 Resistance 

47 Poignée 

48 Manette 

49 Interrupteur 

50 Panneau 

51 Embrayage 

52 Equerre 

53 Plaque 

54 Fourchetts 

55 Broche 

56 Panneau int. 

57 " •• 

22*3 

acier chromé 

bandes harmoniques acier 

polythene transparent 

laiton 

acier chromé 
»» ii 

allumini um 

extrusion 

harre 

moulé sous prsssion 

bandes acier singué chromé    découpé st plié 

fil en tungstène isolé avec 
poudre durcissable protégé 
par un tuyau en acier poli 

résine thermodurcissable estampé sur machine tränst 

tôle en acier verni et sèri. embouti découpé 
graphie 
Tuyau en acier poli tuyau 

bandes acier singué chromé découpées . plies s 

barre carrée en acier singues 
chromée 

tôle en acier chromé emboutie - découpée 

I 
I 
I 
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58 Support commutateur band»« on acier mingué chromé   découpée« et pliée« 
59 Micro interrupteur résine thermodurcUsable        «etampag« «ur machine 

transfer 
60 Vi« actor chromé                            harre 
61 Commutateur 

62 Moteur rotor - stator - réducteur 
63 Ampoule 

64 Porte-ampoule résine thormodurcittablo        estampage «ur machine 
transfer 

65 Vi« acier chromé 

66 II                         M 

67 M                         M 

61 ri                    II 

69 Il                         M 

70 Il                         l< 

71 Seron Il                         II 

71 ti H                         M 

73 Roticeli« Il                          M 

74 Rondelle élastique Il                       M 

75 M                              M • I                          II 

1 76 Vi« Il                          M 
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STANDARD REFERENCE MATERIAL 1010a 
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1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

Careaste 

Raccord 

Ressort 

Glissière 

Interrupteur 

Capote 

Roues int. 

aluminium (verni à feu) 

réfine thermodur eis sable 

fil harmonique acier 

résine thermodurcissable 

acier tôle vernie 

nylon - laiton 

Couteau circulaire acier à couteaux 
denté 

aluminium anodi sé 

caoutchouc ou PVC 

acier 

acier tôle chromée 

stator - rotor avec vis sans 
fin 

charbons 

acier chromé 

poly styrolène antichoc 

cible d'alimentation revêtu 
en PVC - fiche en polystyro. 
lène 

Vis acier chromé 

Vis " 

Vis 

Vis "           " 

Ecrou "           " 

Rondelle élastique   " " 

"Bac aliments plastique ABS 

Pied ventouse vis en acier - pied en PVC 

Support 

Passe.cible 

Embout 

Rondelle 

Moteur 

Condensateur 

Charbons 

Vis 

Borne 

Cordon secteur 

moulé sous pression 

estampage sur machine transfer 

estampage sur machine transfer 

estampée et découpée 

estampage à injection 

extrusion 

estampé 

moulage 

découpée 

estampage à injection 

cible extrusion - fiche 
estampage i injection 

27    Pied 

ou caoutchouc 

plastique ABS 

estampage à injection 

estampé 

estampage à injection 
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2« Piad 

29 Gli..1er« 

30 Chariot 

31 Support 

32 Equarra 

33 Plaqua d'appui 

34 Vii 

35 Rondali« 

3« Via 

37 Plaqua 

plastiqua AU 

til« aeiar vanii« 

plastiqua ABS 

aciar chromé 

Ml« aeiar vanti 

••tampag« à inj action 

découpé« . astampée 

«•tampag« à inj action 

découpé «stampe« 
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MACHINE A COUORE 
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M9vyr* A çAî§ 

1 Coffre 

2 Couver cl« 

3 Soci« 

4 Couvercle 
inter rupteur 

5 Support 

é Mot tur 

T Amortisseur 

I Interrupteur 

9 Condene at our 

10 Rondelle isolante 

II Entretoiae 

12 Lame roulante 

13 Pane ctble 

14 Rondelle isolante 

15 Partie aup. moulin 

lé Rondelle 

17 Bornes 

11 Cordon 

M.1 

plastique méthacrylate 
H H 

"       polystyrène 
antichoc 

plastique polypropylene) 

stator et rotor 

caoutchouc 

polystyrène antichoc 
et acier fil harmonique 

toile traitée à la bakélite 

laiton 

acier à ressort 

caoutchouc ou PVC 

toile traitée à la bakélite 
Il M ,, 

feutre 

toile traitée à la bakélite 

cible d'alimentation revêtu 
en PVC avec fiche en 
polystyrène 

estampage à injectior 

estampé 

estampage à injectior 

découpée 

barre cylindrique 

découpée 

estampé 

découpée 

découpée 

cible revêtu en PVC 
extrusion • fiche 
estampage à injec. 
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1 Bas« 

2 Charnier« pour Im même 

3 Disput " " 

4 Ecrou " " 

5 Vis d« fixmge dm Im chmmlèrm 

6 " "     pour ill.   1 

J Tourillon à pointe pour 111, 36 et 33 

e Vis d« f ixmg« à point« 

9 Plaqu« d« l'aiguille 

10 Vis pour plaqu« d« l'aiguilla 

11 Plaqu« da protection navette 

12 Rassort pour plaqua protection navets 

13 Vis   

14 Fourchett« du convoyeur 

15 Boulon pour la mime 

16 Vis d« fixas« 

17 Convoyeur 

18 Vis du convoyeur 

19 Coulissa   de l'arbre du crochet 

20 Vis pour la mime 

21 Boulai pour poulie de frottement 

22 Ecrou    " " M 

23 Pouli« de frottement 

24 Disque d'arrlt 

25 Vis pour 1« mime 

26 Arbre du crochet 

27 Joint d« tranaport 

28 Goupille conique pour 11 

29 Manston du transporteur 

30 Annssu " 

31 Axe pour 1« mime 

32 Vis pour le mime 

I 
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33 Arbre à came 

34 Joint de transport pour la ml 

35 Vis pour le mime 

36 Fourchette de l'arbre du crochet 

37 Boulon pour la mime 

38 Vis de fixage 

39 Arbre du crochet 

40 Porte crochet 

41 Goupille conique 

42 Anneau de fixage pour ill,39 

43 Vis de fixage pour le mima 

44 Glissière 

45 Vis pour la même 

46 Plaque pour la mime 

47 Vis pour la mime 

48 Couvercle du guide navette 

49 Goupille pour la mime 

50 Ressort pour la même 

51 Vis pour la mime 

f 

dit, 2 52 Bras 

53 Vis pour le mémo 

54 Goupille pour le mime 

55 Disque de désengagement du petit volant 

56 Anneau de tétachement 

57 Vis pour le mime 

58 Couvercle latéral du bras 

59 Vis pour le mime 

60 Porte-rochet tortu 

61 Support pour le mime 

62 Vis de fixage pour le mima 

63 ^ ¡ide de fixage pour ill,61 

64 Porte-rochet postérieur 
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65 Couvre-courroie 

66 Vìa pour le même 

67 Tuyau de detach amant 

68 Goupille conique pour 11 

69 Petit volant 

70 Arbre moteur pour le tirmm 

71 Double excentrique 

72 Vis pour le mime 

73 Coussinet pour arbre moteur 

74 Vis pour le mime 

75 Fourchette excentrique 

76 Barre de traction 

77 Bielle 

78 Vis du couvercle pour ill .76 «t 77 

79 vis à boulon pour excentrique) pour ill.76 et 77 

80 Ecrou pour la même 

81 Vis de fixage 

82 Cylindre du tendeur à fil 

83 Goupille pour le même 

84 Poulie pour le même 

85 Axe pour le même 

86 Encastrement du dispositif à régler l'aiguille 

87 Platine pour le même 

88 Boulon pour la même 

89 Icrous pour le même 

90 Plaque graduée du dispositif à régler l'aiguills 

91 Goupille pour la même 

92 Vis de fixage 

93 Levier du dispositif à régler l'aiguille 

94 Vis de fixage 

95 Vis de règlement 
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96 Ressort d'encastrement 

97 Vis pour le mimo 

98 Petit disque pour le ports-rochet 

dis, 3 99 Plaque frontale 

100 Boulon pour la même 

101 Dispositif pour le réglage du fil 

102 Rivage 

103 Corps de tension 

104 Vis pour le mime 

105 Tuyau de tension 

106 Vis pour le mime 

107 Axe de tension 

106 Disque de tension 

109 Disque de relâchement de tension 

110 Crochet pour le dispositif réglage fil 

111 Ressort de tension 

112 Disque de réglage de la tension 

113 Goupille de relâchement de tension 

114 Ressort de tension 

115 Barre de pressage 

116 Vis à tuyau pour la mime 

117 ressort de la barre de pressage 

118 Disque pour la mime 

119 Coupe-fils 

120 Vis du pied-de-biche 

121 Barre aiguille 

122 Vis à tuyau pour la mima 

123 Vis de fixage 

124 Disque  ill.122 

125 Dispositif réglage fil 

126 Vis pour 1B mime 

1?^ Serre—aiguille 

128 Vis pour le même 



I 
I 
I 

17.12 

I 
I 
I 
I 

•. p. •. 

129 Guide ressort du dispositif de pressage 

130 Vis pour le même 

131 Dispositif pour lever le pied-de-biche 

132 Vis pour le même 

133 Vis de fixage 

134 Tige motrice de la barre aiguille 

135 Vis pour le même 

136 Boulon pour la même 

137 Guide de la barre aiguille 

138 Vis pour le même 

139 Levier du tendeur à fil 

140 Vis pour le mime 

dis. 4  141 Dispositif de bobinage partie supérieure 

142 Arbre pour le même 

143 Poulie 

144 Vis sans fin 

145 Anneau de caoutchouc 

146 Roue hélice 

147 Excentrique à coeur 

148 Vis pour le même 

149 Disque pour le même 

150 Boulon pour ill,146 

151 Vis de fixage pour la 

152 Lame 

153 Vis de réglage 

154 Ecrou réglage 

155 Ressort 

156 Goupille 

157 Dispositif tfuide-fil 

158 Ressort pour le même 

159 Vis pour le même 

160 Partie inférieure du dispositif bobinage 
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161 Ressort pour la mime 

162 Levier 

163 Goupille 

164 Vis de fixage 

165 Pivot de tension 

166 Ressort de tension 

167 Disque de tension 

168 Anneau de tension 

169 Corps de la nav/ette 

170 Partie supérieure 

171 Couvercle 

172 Ressort 

17w Vis 

174 Plaque de la glissière 

175 Vis pour la même 

176 Vis pour ill.169 

177 Goupille pour ill,170 

178 Crochet 

179 Capsule 

180 Petit rochet 

181 Crochet de la charnière 

182 Plaquette mobile 

183 Ressort tension 

184 Goupille pour ill,181 

185 Ressort du piston 

186 Vis pour ill,182 

187 Vis du ressort tension 

dis, 5    188 Boîte à moteur 

189 Support pour la mime 

190 Couvercle pour la mime 

191 Vis pour le m&me 

1P~* Vis pour ill,189 

193 Vis de fixage du moteur manuel 
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194 Vis pour la grands roue dante« 

195 Grande roue dentea 

196 Petite roue dentée 

197 Manivelle 

198 Joint 

199 Ressort du piaton 

200 Piston 

201 Vis de fixage du piston 

202 Goupille de la manivelle 

203 Ressort du Joint 

204 Vis pour le mime 

206 Boulon conique de la manivelle 

206 Disque pour le mime 

207 Ecrou pour le même 

208 Piston de serrement da la manivelle 

208 Ressort pour le mime 

210 Ecrou pour le mime 

211 Manivelle 

212 Ecrou pour ill.214 

213 Goupille pour ill,211 

214 Vis du manche 

215 Manche en porcelaine 

216 Pied-de-biche commun 

217 Bouterolle à rivet 

218 Bordeur universal 

! 

dis. 6   218 Flanc 

220 Croisière 

221 Volant 

222 Pédale 

223 Paragouttea 

224 Paravolant 

225 Vis pour le mime 

226 Arbre coudé 
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227 Couaainat à billet 

228 Botta à bialla 

229 Contra-boîte inférieur« 

230 "        "       supérieure 

231 Via de fixege 

232 Bille 

233 Alache inférieur de le bielle 

234 Via pour le mime 

235 Piv/ot pour le même 

236 Via de fixage 

237 Bielle 

238 Ecrou de réglage 

239 Déclenche-courroie 

240 Support pour le mime 

241 Vis pour le même 

242 Ressort pour le même 

243 Porte-godet 

244 Vis pour le même 

245 Petite roue de pédale 

246 Goupille pour le même 

247 Pointe conique de l'astrette 

24B Boulon de la pédale 

249 Boulon du paregouttes 

250 Disque supérieur du paregouttes 

251 Boulon pour ill.239 

252 Vis de réglage pour le peregouttes 

253 Vis de fixage pour ill.   227 - 247 - 245 

17.16 

dis.  7 254 Tige de la genouillèn 

255 Boulon 

256 Support 

257 Support du boulon 

258 Crochet 
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259 Support pour ill.280 

260 Boulon ároctaur 

261 Plaque 

262 Via de fixage pour ill, 257-288-259-261 

263 Ressort 

264 Tige supérieure 

265 Vis pour le mime 

266 Partie inférieure du levier 

267 Vis pour la mime 

266 Ressort pour la mime 

269 Levier 

270 Goupille pour le mime 

271 Joint 

272 Vis pour le mime 

273 Barre pour le mime 

274 Ecrou pour le mime 

275 Plaque de l'érecteur 

276 Goupille pour le mime 
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES 

I OUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RECHAUD 

PETROL. AVEC INDICATION PES PARTIES ACTUELLE 

I MENT IMPORTEES 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

I Cuv« tele e stampe« 

1 Couvercle 

1 Brûleur 

1 Bouchon «n métal 

I 1 Couvr«-brûleur percé 

en tôle estampée 
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES 

QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RECHAUD 

PLATS A UN FEU. AVEC INDICATION PES PARTIES 

ACTUELLEMENT IMPORTEES 

1 Base estampée 

(perçage en lieu) 

- Rampes 

1 Robinet 

1 Poignée 

1 Brûleur 

1 Porte-caoutchouc 

WtCt   IttPeiTCE 

J 
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES 

QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RE- 

CHAUD-PLATS A TROIS FEUX. AVEC INDICATION 

DES PARTIES ACTUELLEMENT IMPORTEES 

1 Base emboutie 

Ê (perçage en lieu) 

- Rampes 

3 Robinets 

• 3 Poignées 

3   Brûleurs 

1 Porte-caoutchouc 

2*2 Pieds 

2 Supports pieds en 

caoutchouc noir 

1   Grille 

1   Tuyau caoutchouc 

attaque gaz 

fltCC      MPMTII 
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES 

OUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION PES CUI- 

SINIERES. AVEC INDICATION DES PARTIES ACTUEL- 

I LEMENT IMPORTEES 
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1 Carcaase later, four 

1 Etabli 

1 Couvercle 

1 Sous-plan singué pour 

attaque dea rampe a 

1 Contre-porte 

1 Porte 

1 Encadrement 

2 Verrea 

. Charnière a 

- Ressorts 

1 Cuve chauffe-plat a 
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•   Calor i fof* (Aancs 

et deeeue du four) 

I   Moteur (pour grill) 

-    VU 

1    Lamp« du four 

1   Interrupteur tt 

prise de courant 

1    Cordon secteur 

1   Thermo stata four 

1    Timer 

3   Support poêle 

en fomte 

•HCl    IM PUTII 

SMtlalÜrt lYf C taWWf I 

1   Porte 

1   Contre-porte 

1   Paroi intér. 
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«ICI s* PORT« 
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1 Frontal 

1 Contre-frontal 

1 Tableau de bord 

4 Poignées 

2 Flancs 

l Dossier verni 

- Rampes 

- Robinets 

- Gicleurs 

- Raccord porte- 

caoutchouc 

1-2    Plats (¿maillé») 

1    Grille (zinguée- 

chromée) 

1    Fond du four 

l    Brûleur 

l    Brûleur auxiliaire 

(pour grill) 

t 
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES 

QUI RENTRENT PANS LA PRODUCTION DES RADIA 

TEURS A BUTANE. AVEC INDICATION DES PIECES 

ACTUELLEMENT IMPORTEES 

WtCt    M*ftTU 

1    Carcasse 

2    Brûleur 

1    Paroi de division 

2    Flancs 

1    Réflecteur 

I 
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES 

QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION PES 

CHAUFFE-EAU ELECTRIQUES, AVEC INDICATION 

DES PARTIES ACTUELLEMENT IMPORTEES 

PICCC   IKWftîtt 
1    Cuve cylindrique eau 

sans fond, 2,5 nun. de 

épaisseur 

1    Fond super, tôle em- 

boutie    3 mm. 

I    Fond infér. tôle em- 

boutie (3mm.) avec 

bride soudée 

1 Cuve extér. cylindrique 

sans fond, 1 mm. d'épais 

seur 

2 Fonds tôle embouties (1 mm) 
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PICI n+mrn 
1   Couverture, groupe 

réti «ance thermostat 

estampée et soudée à 

la bride, émaillée 

1 Calotte protection en 

plastique 

2 Tuyaux entrée et sortie 

H20 

1    Résistance (1200 W . 

1000 W) pour 100 et 

150 litres 

4   Supports intér. et extér, 

- Isolants (liège) 

1   Thermostat à sonde 

1    Bri se-jet (tôle soudée) 

1    Lampe témoin 

- Petits câbles de raccor- 

dement 

1    Groupe de sécurité 

hydraulique 

1    Laine de verre 

(partie super.) 
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2 

3 

4 

S 

6 

7 

• 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

It 
IT 

18 

19 

Grill« •cl«* chromé" 

M it 

découpé« 

Condensateur 

Extracteur réaln« thermodurci« sable 

Protection cordon    caoutchouc ou PVC 

Résistance 

Commutateur réeine thermodurcissable 

Ressort 

Raccord 

acier fil harmonique zingué 

réaine thermodureis sable 

Rondelle acier singué chromé 

Amortisseur caoutchouc 

Via acier zingué chromé 

Plaquette de fixage acier zingué chromé 
cible 

Bras de mélangeur fil acier chromé ou acier 
inox 

Fouet 

Bouchon 

Revêtement 

Fusain 

anneau seeg« 

fil acier chromé ou acier 
inox 

PVC 

polypropylene 

acier 

estampage sur 
machine transfer 

estampée 

estampage sur 
machine transfer 

chromé 

estampage sur 
machine transfer 

estampé 

découpée et pliée 

rond 

rond 

estampage à injec. 
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0. 

Pendant 1« premier« plias« d« c«tt« étude, un« 

équipa d'expert« a étudié le marché maghrébin 

dei appareil« électroménager« et « déterminé 

1« demande future jusqu'à 1982. 

0'après l'étude de marché,  on « découvert que 

le secteur qui connaîtra un taux d'accroissement 

parmi les plus élevés sera celui des appareils 

de cuisson à combustible gazeux (réchaud plats, 

cuisinière et réchaud camping). 

Oh estime que le marché de ces appareils peut 

•tre calculé en 780.000 unités en 1978 et il sera 

de l'ordre de 1.220.000 en 1982. 

La demande de ces appareils est à présent cou- 

vert« en grande partie par la fabrication locale 

mais un certain nombre de composants,  ou en - 

sembles,  sont importés, notamment le robinet 

(qui sera objet d'un autre étude de rentabilité)et 

le brûleur. Ce dernier est présent en trois ou 

quatre exemplaires dans la pluspart des réchaud 

plats et des cuisinières. 

La demande totale des brûleurs pour appareils 

de cuisson à usage domestique a été estimée en 

2.520.000 en 1978 et en 3.900.000 en 1982. 

Les mimes quantités pourraient Itre fabriqués 
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at'un« façon rentable au Maghreb, comma on 

varia par la préaant« étude. 

En addition aux brûleurs, on a prit an considé- 

ration la production, dan« la mima mint, dai 

détendeur• da prasalon pour bouteilles à gas. 

La diffusion da la bouteille à gas devient de plus 

en plus importante et on estime une demande de 

1. SO«. 900 détendeurs en 1971 et de 2.000.000 en 

lftl. 
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1. CONSIDERATIONS GENERALES 

Parmi les estimations faitea dans cette étude, il 

est important de faire les considérations sui van 

tes: 

hi On a considéré utile d'adopter pour les calculs 

de cette étude une Unité de Compte (U.C.) théo 

rique ayant la valeur suivante: 

1 U.C. » 1 Dinar Tunisien = 10 Dinars Algériens = 

10 Dirhams Marocains. 

1. 2 Pour l'équipement on a adopté les prix européens 

(car,  dans les trois Pays du Maghreb, l'équipe- 

ment pour les nouveau investissements est exempt 

des droits de douane). 

Néanmoins on a majoré ces prix pour tenir compte 

des frais de transport,  engineering, installation 

et assistance technique. 

1. 3 Pour le coût du terrain et pour le coût du Génie 

Civil on a pris des valeurs moyennes existantes 

dans le   trois Pays. 

1.4 Pour le coût de la main d'oeuvre on a considéré, 

pour les différentes spécialisations, la moyenne 

des salaires payés actuellement dans les trois 

Pays. 
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1.5 

1.6 

1.7 

1.1 

. 4 

On a considéré qua lc terrain «oit plat at capable 

a« supportar une charge d'environ 1 Kg/cm . et 

que les utilités publiques (énergie électrique, eau, 

égouts, routes ) sont     disponibles  à  proximité. 

L'hypothèse que l'usine fonctionne à un   poste de 

travail de 8 heures par jour, moyennant 250 jours 

par an a été prise en considération pour les calculs. 

On a estimé que trois mois de stock de matières 

premières seraient  nécessaires. 

On a considéré que seront atteints les volumes de 

production suivants: 

Brttleurs 

1971 2. 520. 000 

1979 2.900.000 

19t0 3.200.000 

1911 3.500.000 

19S2 3.900.000 

197S 1.500.000 

19T9 1.650.000 

1900 1.100.000 

1981 1.900.000 

1902 2.000.000 
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Dana 1«« calculi on a tanu compta du fait qua dt 

nouvallai machines saront acquises et d« nouveau 

peraonnel engagé à mesure que la production se 

a« croit» 

Le compte d'exploitation détaillé (voir annexe n. 7) 

s'arrête en 1982 pour les raisons suivantes: 

• las prévisions de la demande (comme décrites 

dans le volume I) s'arrttent au 1982; 

- pour les années suivantes l'augmentation de la 

demande pourrait être satisfaite ou par la créa- 

tion d'une nouvelle usine,  ou par un deuxième pos, 

ta de travail dans la même usine; 

- en 1982 l'équipement de production sera entière. 

ment amorti, mais il pourrait être nécessaire de 

acheter de machines encore plus modernes (cette 

possibilité est difficile à prévoir maintenant); 

- néanmoins on a indiqué, pour les années 1983 -87 

les données nécessaires pour completer les frais 

d'exploitation; 

- on a supposé    que les amortissements seront uti- 

lisés pour réduire le montant du capital emprunté. 

Le compte d'exploitation a été rédigé en considérant 

lssprix constants du 1974. 

Les comptes d'exploitation ont été calculés avec le 

but de déterminer le bénéfice net,  sans considérer 
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1«« impôt» tur cae bénéfices. Oh n'a pai indiqué 

Us charges fi teal« • pour Ut deux raiaona suivantes: 

- dans las trois Paya una exemption partielle ou 

totalt dea impôts sur les bénéfices industriels, 

pour un certain nombre d'années,  est prévu par 

le coda des investissements, mais cela ne peut 

pas Itre prévu à l'avance parce que il eat objet 

d'une negotiation entre l'entrepreneur et les Au- 

torités; 

- l'implantation de l'usine sera l'objet d'une dé- 

ciaion politique priae par les Gouvernements 

des trois Paye. Etant donné que la fiscalité est 

différente dans les trois Pays, il eat impossible 

de tenir compte de cet élément dana les calculs 

financiers. 

En ajoutant les charges fiscales au compte 

d'exploitation (voir annexe n. 7) il eat possible de pré 

parer la bilan prévisionnel. 
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2.       fJ9ffIPP Pi FAI M9ATJQN 

2.1 Procédé de fabrication du brûleur 

Le modèle le plut diffusé du brûleur i gas est 

celui qui est constitué par deux parties: 

. couverture diffuseur en laiton (schéma annexe n. 1) 

• corps vertical du brûleur en aluminium (schéma 

annexe n. 2) 

2. lit ]-§_diffuseur 

Le diffuseur ait produit à partir d'une barre en 

laiton suivant les opérations ci-dessous détaillées: 

»fit îê filrrifiiil0 » Moyens utilisés      Temps     Piècet 

1/100 min   /h 

1 coupage de tige     en machine coupante 10 600 
bouts autom. à disque 

2 chauffage du bout four continu à gaz 
ou électrique 

— ... 

3 estampage du diffu- presse spécifique 20 300 
seur 

4 cieaillage des déchets presse mécanique 
20 tonnes 

20 300 

S confection 10 

2. LI Le corps du brûleur est produit en aluminium 

par moulage aoua pression suivant les opéra- 



I 
I 
I 
I 

•.p. ». 

Hon« cUétiseus «ét«iUé««i 

. • - 

moulag« soui prtsiion machin« pour 
4o la pile« moulag« sou« 

pr«««ion 

Tamps 1/100   Pile«« 
min /h 

30 600 

1,1,3 !*•• éauxpiacaa aoat assemblé««, essayée« 

•t transporté«« «u magasin pour l'emballage 

T«mp« 1/100   Pièc«« 
min /h 

10 600 

L« détendeur de pr««aion se compos« dea pi«c«a 

suivant«• (voir schèma annexe n. 3) 

- corpa (rép.l) 

. couver cl« {rép. 2) 

• écrou d« iiiitft (rép. 3) 

- raccord (rép. 4) 

. baianei«r (rép. 5) 

- support msmbrans (rép.6) 

. bouchon (tn polyityrole) (rép. 7) 

t 
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20 Rondell« •cier 

21 Support moteur aluminium moulé sous pression 

22 Coffr« polystyrène antichoc estampage à injection 

23 Cordon secteur cibi« alimentation cible revêtu en PVC 
r«vêt«ment en PVC - extrusion « fiche 
fiche en polystyrène estampage à injection 

24 . 2é   Vis acier 

V Ecrou acier 

28 Engrenage laiton laiton 

29 Mixer acier chromé ou inox 

30 Rotor moteur 

31 Stator    " 

32 Plaquette four acier poli découpée 

33 Support Aluminium moulé «ou« pression 

M VI« acier 

[ 
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I 
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2.2.1 

él eque de fermeture en aluminium (rép. 8) 

ii. 2 rondelles en acier (rép. 9) 

pivot en aluminium (rép. 10) 

membrane (rép. 11) 

patit bouchon en caoutchouc (rép. 12) 

rassort (rép. 13) 

via # 2,6 m dix piscas) (rép. 14) 

£©rtL(rép.l) 

La corps du détendeur a st produit en alliage 

légers par moulags sous pression suivant las 

opérations ci-dessous détaillées: 

ttlÉt 4f ftlriSiligt   M°YfïH HfWf'f       Tampa 1/100  Pièces 
min /h 

1 estampage 

2 perçage st file - 
tage 

3 vernissage extsr. 

machine pour moula       10 
ge sous pression de 
100 tonnes - Moule 
3 éléments 

Machine transfer à 15 
4 postes 

vernissage au pisto        10 
let 

600 

400 

600 

2.2.2 ÇffWtrïtf frfttI) 
L* couverture du détendeur est produite en al- 

liage légère par moulage sous prsssion, suivant 

la a opérations suivantes; 
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2.2.4 

. 10 

ffrtf if ftlrififfrp MffYwiff MMI* i Temps 1/100 Pièces 
min /h 

1   estampage 

2 filetage 

machine pour mou- 
lage sous pression 
de 100 tonnes- mou 
le à 3 éléments 

taraudeuse 

10 600 

3  vernissage enter, vernissage au pis. 
tolet 

15 

10 

400 

600 

£cJ¡2.u_d± i1 L'AI* (r*P* 3) 

L'écrou de fis sage est produit en alliage légère 

par moulage sous pression suivant les opérations 

ci-dessous détaillées: 

min /h 

1   estampage machine pour mou- 
lage sous pression 
de 100 tonnes - mou 
le à 8 éléments 

5 1.200 

2 filetage taraudeuse automat. 15 400 

3 vernissage vernissage electros, 
tatique 

5 1.200 

Sa$cpx©l.<rép.4) 

Le raccord est produit en alliage légère par 
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2.2.3 

2.2.6 

- 11 

moulage sous pression, suivant Ut opération! 

ci-dessous détaillées: 

Util Mf ftftrtfitifP      MtYtm Hîliftft     Temp, l /100 Pièce. 
min /h 

1   «atampag« machina pour mou 
laga »ous praaaion 
de 100 tonnes - mou 
le à 8 éléments 

15 2 filetage et perçage    tour automatique 

3 vernissage vernissage electro^     S 
tatique 

artJ» levier <*•>•*> 
Il eat produit en alliage légère par une machine 

pour moulage sous pression de 10 tonnes. Moule 

à t éléments. 

Temps 5/100 min 

Pièce s /h 1.200 

Cil« est produite en alliage légère par une ma. 

china pour moulage sous pression de 10 tonnes. 

Moule à • éléments. 

Temps 5/100 min 

Pièce s /h   1.200 

1.200 

400 

1.200 
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2. 2. T kl&uc&oji <r*P*7* 

Il est produit en polystyrole par un« machin« 

pour «itampage de matières plastiqua« à in- 

jection d« 50 gramme«. Moula« à 10 élément«. 

T«mp« 5/100 min 

Pièce« /h   1.200 

2. 2. • <
LL#t!Ut*_%J*l!£t.tH.r,£ <réP« 8> 
Il est produit à partir d« bande« en aluminium 

par une cisaille de 20 tonne«. 

Temps 5/100 min 

Pièce«/h   1.200 

Le« pièce« doivent être anodi«é«? ex^-riovire- 

-ent par soustraitnnce. 

2. 2.9 Les jronjejlf.sjrép. 9) 

Ella« «ont produite« à partir d« bande« en acier, 

cisaillée« par une cisaille de 20 tonnes. 

Temps 5/100 min 

Pièces/h   1.200 

2.2.10 Le_pjvpjjrep.l0) 

Il est produit à partir d'aluminium en barres par 

moyan d'un tour automatique. 
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Temps 5/100 min 

Pièces/h   1.200 

2.1.11 Pièces achetées sur le marché local ou impórteos: 

- mombran« on toilo rocouvorto par caoutchouc 
(rép.11) 

• potit bouchon on caoutchouc (rép. 12) 

- roaaort on acior (rép. 13) 

-n.6 vit #6, 2 M (rép. 14) 

2. 2.12 Lo montago du détondour do prootion est effectué 

par loi opération! suivantes: 

Movons utilisés Temps 1/l00 Pièces 
min /h 

I 
I 
I 

1   asaomblago du ... 15 400 
I balancier (rép. 5) 

avec le bouchon 
(rép. 12) 

j 2  assemblage de      presso pnouma- 25 240 
l'attelage de la     tique 
membrane (rép.6) 

! avec celle-ci (rép. 
11) et rondelles 

j (rép. 9) 

3 assemblage du        pro sao pneumag 15 400 
balancier (rép. 5)   que 
avec pivot (rép. 10) 
et corps (rép. 1) 
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4 viaatf« du raccord     tottrat -vi« •»•£       || 
(rép.4) aur la corpi    matlaua 
(rép.l) 

1 viaaaga eu bouchon ... §§ 
(réf. 7) tur la couvajr 
tur« (rap. 2), introdui 
r« 1« raaaort (rép. 13) 
•t 1« di aqua da f«rm| 
tura (rép.*) 

é  aaaamalaf« final teurma-via •*«£      IM 

Ut 

4« 

Í 
I 
I 
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3.1 

. IS . 

EQUIPEMENT 

Pour executor Us opérations décrites tens U 

parti« 2, stront nécessaires 1st machinas ci. 

4a s sous mentionnées: 

Cauiaement pour la »»»auction 

JUttU* 

ddcoupeuse automatiqua 

four à fat ou électrique 

preeae 90 tonnas 

cisailla 20 tonnas 

machina à mouler aoua praaaion 
100 tonnes 

machina à mouler aoua praaaion 
10 tonnes 

machine pour estampage matiè. 
ras plastiquas 50 gr. 

machine transfer à 4 postea 

taraudeuse automatique 

tour automatique pour filetage 

cisailla 20 tonne a 

tour automatique pour uainage 
harres 

unité de vernisaage (avec ma- 
chine pour le dégraissage, poj 
tes pour la verni »sage au pis- 
tolet électrostatique, four et 
chaîne transporteuse) 

établis de montage 

Nomare 

3 

1 

S 

S 

T 

2 

4 

2 

2 

1 

30 
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tour 1 

p«rc«ui«t 1 

frittttt« u*iv«rt«lU 1 

r«ctifi«ut« uaiv«rt«U« 1 

vabotauM 1 

•eiaur «n travar* 1 

Mvtë 9 

i 
I 
I 
I 
1 *••     IìMMìM tiilt jtelittlm mm l'i 

¡1 U3BÛH ifsffllu 

il 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
¡I 
II 

I 
I 

. lé 
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4.       MATUMi PIUMIIRII 
L'aluminium «t 1« Uiton constituant las daux métaux 

cerneo tanta lae différant! élément! du arûUur. La 

»rtlaur att formé da 70 gr. da laiton at da SS fr. da 

aluminium. 

La matièra première la »lui utilUéa pour It dé tan. 

daur 4a preaeion aat una alliaga léger« dont 199 gr. 

rentrant dont la production d'una pièce. 
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L* précision des opération* d'uainage et leur 

multiplication «xiga una main d'oeuvre qualifié* 

•t nombreuse qui aara diractement ou indira eta- 

m ant ai lignea aux opérations da fabrication. 

S.1 Maja d>tuvre direcfa 

iáMal 

ouvriers aux machinai outil a 

ouvriers département vernie., 
eage 

euvriars départamant montaga 

MflUfcff 

33 + 3 (raaarva) 

6 + 1        " 

29 + 3 

Total 75 ouvriar a qualifiés 

5.2 

Pour la main d'oauvra diracte on a considéré 

un cartain nombra d'ouvriara da rasarvi pour 

assurar una continuité da la production an caa 

d'absanci. La moyanna d'abaanca du paraonnal 

ée production an Europa aat d'an vi ron 10%. 

Mito I'm*?f fftflffffft 

lutai* 

opérateurs machinai outils 

contramaltraa 

Nombra 

4 

T 
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PRESSE FRUITS 
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s.i 

ouvriers pour l'atelier de 
entretien et outillage 

magasiniers 

chauffeurs 

personnel de garée 

main d'oeuvre non-spécialisée 

employée 

directeur technique 

I 

2 

2 

S 

2 

1 

Libellé Nojnjbxi 

employée 3 

directeur administratif 1 

directeur commercial 1 

directeur général 1 

Total général du personnel 
au complet    •   i W 
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é. SATIMENT,   LAY-OUT ET INSTALLATIONS 

AUXILIAIRES (voir annexe« n.4, 5,6) 

La nouvelle implantation nécessite uns surface 

d'environ 11.000 m , dont environ 3.070 m* 

couverts (les prévisions d'extensions futures 

y sont comprisss). 

D'après l'analyse complète des cycles ds pro- 

duction on a déduit: 

• la qualité et la quantité des machinss nécés. 

saire s 

• la disposition dss différents ateliers, maga, 

sins et bureaux 

tout cela afin d'obtenir un bon fonctionnement 

de l'usine et uns gsstion économique ds l'entre 

priss par rapport au personnel,  aux moyens et 

aux matériaux adoptés. 

Ls mtme principe nous a adressé dans ls choix 

dss locaux destinés aux services sociaux (can- 

tins, vestiaire, dispensaire,  etc. ) aux services 

généraux (conciergerie, parking) et aux services 

technologiques (controle thermique, poste de trans 

formation,  contrôle de production de l'air comprimé 

etc.) 

6.1 Cette nouvelle implantation aera constituée par 

«4 
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un bâtiment principal d'environ 3.000 m   couverts, 

Dans et bfttiment seront situés: 

- magasin des matières premières 

- magasin de produits finis 

- atelier montage 

- atelier mécanique 

- atelier entretien et outillage 

- sureaux 

- cuisine et réfectoire 

- vestiaire 

- locaux pour lee eervices sociauex, 
dispensaire 

• contrôle thermique 

• poste de transformation 

- poste de compression de l'air et de 
l'eau 

300 m 

200 " 

300 " 

1.300 " 

100 " 

300 '* 

120 " 

100 » 

100 " 

§0 " 

•0 " 

50   » 

••2 •âtlmants auxiliar«. 

Les òttimente auxiliaires seront constitués par 

un petit édifice pour la conciergerie d'environ 

70 m . 

é'3 Installation. »u^Ufir,. 

Le bon fonctionnement de l'ueine rend nécessaire 

les suivantee inetallations auxiliaires: 

- poste de transformation à 220 Volts et réseau 

de distribution de force motrice; 

- système d'éclairage; 

• système de distribution de l'eau; 
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system« éo «•trifcution a« l'air comprimé«; 

téléonon« 

•ystem« do chauffage; 

•yttèm« é* climatisation; 

réiaau eVégout«; 

•yttèm« é« protection contro to« inc«n«i««; 

•ittèm« éo trait«m«nt 4« l'«au «t éo« fumé««; 

H 
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7. 

7.1 

7.1.1 

7.1.2 

7.1.3 

»VALUATION DE L'INVEITIMEMEWT 

Capital fix« 

Terrain 11.000 m 

2 
Construction 3.070 m 

Installations auxiliaires «t services 
sociaux: 

- post« da transformation at réseau 
distribution forca motrice 

- système d'éclairage 

- réseau distribution de l'eau 

- réseau distribution air comprimée 

- téléphone 

- système de chauffage et de 
climatisation 

• réseau d'égouts 

- système de protection contre les 
incendies 

- système de traitement de l'eau et 
des fumées 

- transports intérieures 

• cantine 

- vestiaire 

- dispensaire 

- bureaux 

. 23 

34.375  U.C. 

140.500 

Sé. 500 " 

12.500 " 

11.500 " 

20.500 " 

3.150 " 

55.500 " 

15.400 " 

4.400 " 

9.400 » 

¿.250 " 

6.250 » 

1.900 » 

1.250 " 

é.250 " 
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7.1.4 ï<tfiPinL«ntj>our ja, groducfion 

Libellé 

découpeuse automatique 

four à gaz ou électrique 

presse de SO tonnes 

cisaille de 20 tonnes 

08BÙ£± CoûLaûitlirj.ÇoQLtotal 
(U. C. ) (U.C.) 

3 

1 

5 

5 

presse i mouler sous pre¿   7 
•ion   100 tonnes 

presse à mouler sous 2 
pression 10 tonnes 

presse à mouler à chaud        1 
matières plastiques 

6.250 

3.125 

5.625 

2.500 

21.875 

18.750 

3.125 

28.125 

12.500 

153.125 

12. 500 25.000 

6.250 6.250 

machine transfer à 2 37. 500 75.000 
4 postes 

taraudeute automatique 4 3.750 15. 000 

tour automatique pour 2 6.250 12.500 
filetage 

cisaille de 20 tonnes 2 4.375 8.750 

tour automatique pour 1 6.250 6.250 
usinage des barres 

unité de vernissage 1 40.600 40.625 

établis et outillage pour SO 312, 3     9.375 
1« montage 

Total . .  414.375 
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catte valeur doit être augmenté« pour couvrir 

loa frail d'anginooring, transport, montage, 

assistance technique et génie civil pour l'ins- 

tallation. Cee frais peuvent être estimés en 

20% environ du total ci-dessus indiqué, c'est- 

à-dire   82.875   U.C.   environ,  chiffre qui va 

s'ajouter au montant de  414. 375 U. C. 

L'investissement nécessaire pour l'équipement 

de production est de 497. 250 U. C. 

T. 1.5 f SHiPl'a'JLRPirJlflfUt? Ì'2.umì*J£ 

MfrrH 

tour 

perceusss 

fraiseuse univeraalle 

rectifieuse universelle 

raboteuse 

acier en travera 

divers 

(U.C.) (u.c.; 

1 6.250 6.250 

2 1.175 3.750 

1 9.375 9.375 

1 9.375 9.375 

1 1.175 1.875 

1 187.5 187.5 

4112.5 4812.5 

Total      35.625  U.C. 

i 
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Ces irait doivent être augmentés d'an virón 

la 15% pour couvrir lai frais da transport, 

montage, assistance technique pendant le dé 

márraga et l'installation, ce qui amène le 

montant total à 41.000 U. C. 

7. 1. é F *jà?J>£nà §Pl 1* £ 2n±*£uÇ Ü°J* 

Les intérêts pendant la construction et les 

frais avant démarrage (salaires personnel 

pour la direction des travaux, frais de régis 

tration,  etc. ) ont été évalués   en 97.437 U.C. 

(voir compte d'exploitation annexe n. 7). 

Cette valeur représente environ le 10% du mon 

tant total des immobilisationa (à l'exception du 

terrain). Dans la table suivante on a tenu compte 

de ce facteur. 

7.1.7 !*£!• *!ca£itulf,tiye dubasoin_de capital oour 

immobilisation 

terrain 

bâtiment 

installations auxiliaires 
et services sociaux 

équipement pour la pro- 
duction 

équipement pour l'atelier 
d'outillage 

34.375 U.C. 

155.500     " 

243.075     " 

549.975     " 

45.887      " 

Total ... 1.028.812  U.C. 
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7.1.1 

lé Ma 

altáis S. — JT^QTi^i i?£*.i*_ 

PovUo 

Equipement pour la production 

Equipement pour l'atelier 
d'outillage 

549.975 U.C. 

45.087 U.C. 

Total      595.862 U.C. 

Tor rain 

Bâtiment 
Installatone auxiliairoe 

34.375 U.C. 

155.500 U.C. 

143.075 U.C. 

Total      432.950 U.C. 
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EVALUATION DES FRAIS D'EXPLOITATION 

DE L'USINE PENDANT LA PREMIERE PHASE 

QUI PREVOIT UNE PRODUCTION DE 2. 520. 000 

BRULEURS ET 1. 500. 000 DETENDEURS DE 

PRESSION PAR AN. (Voir table Compte d'ex- 

ploitation, annexe n. 7) 

1.1 Matièrei premier«» 

1.1.1 &tH¿L'l R*2®\èl?£ £°^L If S&ÌPXL 
On a vu, dans le paragraphe précédent, que 

chaque brûleur eat compoaé par environ 70 gr. 

de laiton et 35 gr.  d'aluminium. 

On a conaidéré l'achat du laiton en barre au 

prix de 0, 937 U. C. par kilo et l'aluminium 

au prix de 0, 75 U. C. par kilo. 

D'après cala et en tenant compte des déchets 

de fabrication (environ 15%) , on a que le coût 

de la matière première rentrant dans la pro- 

duction de chaque brûleur est de 0, 125 U. C.  environ. 

1.1.1 A%*ieI«J JLBlPÍeIfJJ?2.uI Ie.d¿tendeur de_pjee£Íon 

Chaque détendeur de pression se compose de 

environ 140 gr. d'alliage légère,  de parties en 

plastique et d'un certain nombre de pièces achj 

téea sur le marché local ou importées. 



i 
I 

f 
í 
[ 

I 

i 
I 

I 

tpa 

1       Commutateur 

2 

3 

4 

S 

4 

7 

• 

1« 

11 

12 

13 

14 

15 

1« 

IT 

12 

polystyrène antichoc 
•t acier fil harmonique 

Protection cordon   caoutchouc ou PVC 

Roue dentée nylon 

Cône de pressurage    ABS 

Roue dentée nylon 
Il II M 

intermédiaire 

Tuyau de connexion laiton 

Filtri 

Ressort 

Bac 

Capsule 

Caréate« 

Bouchon toi. 

Plaque da tate 
M II 

Bouchon 

Support 

Lamea reeeort 

Moteur 

ABS 

fil en acier i ressort 

ABS 

polypropylene 

ABS 

polystirène antichoc 

polyetyrène antÍchoc 
H it 

laiton 

toile traitée à la bakélite 

acier aingué 

rotor . stator 

1.1 

estámpate à injection 

H 

ii 

•arre cylindrique 

estampas* * injection 

estampage à injection 

barre cylindrlqus 

découpée 

•andes 
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1.2 

1.2.1 

On a considéré l'achat «• l'alliage léger« à 

1, 25  U. C. p*r kilo et que It prix das pièces 

achetées complétas at nécessaires pour cha- 

que! détandeur soit da 0, 025 U. C. 

D'après cala at an tanant compte das déchats 

da fabrication (environ 15%), on a que la coût 

das matières pramièraa et des composants 

rentrants dans la production de chaque déten 

daur aat da 0, 232   U. C.  environ. 

Ittiffiiflfft Iff **•*» fr» gfflWffif1 

ouvrière qualifiés 

Nwnhg«        Total/an 

75 93.600   U.C. 

On a coneidéré le salaire de 75 personnes, mais, 

pour ca qui concerna la a calculs daa heures ef- 

fective a da travail» noua devons considérer 68 

ouvrière, c'est-à-dire le total d'ouvriers sans 

las 7 da reserva, pour un total de 1 36.000 heu 

ras da travail de main d'oeuvre dir acte. 
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S. 2.2 Ifefe J'£«J»vr± iafAltf tf _ 

MUM Nombra TQUI/an 

ouvriers non-qualifié« S 5.468   U.C. 

opérateur! machinas outils 4 7.000      " 

ouvriers pour atelier outil- 3 5.2S0      " 
lage et entretien 

magasiniers 2 2.900      " 

Chauffeure 2 3.500      » 

personnel de gar4« 2 3.500      " 

employée 2 2.500      " 

contremaîtres 7 15.312    " 

directeur technique 1 2.690     " 

t. 2. 3 lVâWL*J®k>&$n*MllA*S&t%. 

libellé Nomerò       Total/a« 

employés administratifs et 
direction 

3 3. 750 U. C. 

directeur administratif 1 2.690    " 

directeur commercial 1 2.690    " 

directeur général 1 4,370   « 
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1.1.4       i&bjiwtoWj JVJêWMê 

Main d'oeuvre directe 

Main d'oeuvre indirect« 

Par tonnai adminittration at 
¿traction 

93.»0©  U.C. 

47.714     " 

13.344     » 

Total ... 154.114  U. C. 

1.3 

On a partagé las irait généraux antra fixât at 

variables; 

•. s. i       £i^jMiNH.(Jm. 

Eclairage 1.140 U.C. 

Salaire pertonnel a4mini| 
tration 

13.144 ii 

Atturancat 11.444 u 

Climatisation at chauffage 1.444 M 

Réparation et antratian 1.344 tl 

Déplacement! 3.444 M 

Total ... 34.444  U.C. 
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Fere* motrica 

Transitairs, transport 
matièrai prämierst 

Gas, «au at futi 

Frai« da vanta at distribution!» 

Daxhat s da production 

Outil a, matérial da conaom» 
mation 

Com m. téléphona 

Fraia da banqua 

Frai a légaux 

Divari 

23.000   U.C. 

1.250 

3.123 

6.230       " 

3.115       » 

62.300 

1.230 

1.175 

ais 
3. 250 

Total ... lOt. 150   U.C. 

a. 4 

1.4.1 _Fo>rid d«_roulem«nt 

Maturas prsmièras pour 2. 520.000 
brOlaurs: 

- laiton      ISO tonnas 

- aluminium   90 tonnas 

315.000   U.C. 
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Matières premieres pour 
1.500. 000 détendeurs : 348.000   U.C. 

• alliage légère (alliage d'aluminium 
et zinc) 220 tonnes 

- pièces détachées (voir procédé de 
production) 

- minuterie (voir procédé de production) 

Matériel de consommation et fourniture       62. 500  U. C. 

Total 725.500   U.C. 

Total matières premières et fournitures 
pour trois mois 181.375  U.C. 

Salaire personnel pour trois mois 38.705   U.C. 

Total fond roulement......      220. 080   U. C. 

I 
I 
I 
I 
I 

8.4.2 Am or ti *• e ment_ 

- Equipement: amortissement sur 5 ans     119.172  U.C. 

- Installations auxiliaires et services 
sociaux : amortissement sur 10 ans 

- Bâtiments : amortissement sur 20 ans 

24.307      •• 

7.775      " 

Total amortissement     151.254   U.C. 
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t. 4. 3 Dans l'impossibilité de connaître la forma, 

tion du capital fix« et roulant, on a supposé 

qua tout ce capital soit rémunéré à un taux 

minimum de 7% (ce taux est indiqué en tant 

qua normal par les codes d'investissement 

das trois Pays). 

La compte d'exploitation (voir annexe n. 7) 

indique le bénéfice additionnel, avant les im 

pots, par rapport au capital employé. 

Las frais financiers pour la première année 

d'activité seront donc: 
87.422   U.C. 

t. 5       rrfi #ff fr*m 

Las frais suivants ont été pris an considération 

pour calculer le coût d'una heur« de travail: 

- salaire main d'oeuvre direct« 93.600   U.C. 

• salaire main d'oeuvre indirect« 47. 720 

- frais généraux fixes 34.600 

- frais généraux proportionnai« 101. 250 

• amortissements 151. 254 

- frais financiers 87.422 

Total 522. 846   U. C. 

On a vu au paragraphe précédant que dans un an 
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U travail effectué par la main d'oeuvre direct« 

pourra etra chiffré an 136.000 heures. Chaque 
heure da travail coûtara donc: 

3.844  U.C. 

D après 1 analyaa dea cycle« da production on a constaté 
qua pour la fabrication d'un brûleur   48 secondas sont 

nécessaires et 219 secondes pour la production de 
chaque détendeur. 

En ajoutant la valeur du temps à la valeur des matières 
premières et des composants,  on a les prix de revient 
suivants: 

brûleurs 

détendeurs 
0.173  U.C. 

0.464  U.C. 

8.6 Prix de vente 

Pour aaaurer la compétivité   de cea deux composants 
sur le marché maghrébin on auggère les suivants 
prix de vente: 

brûleurs 
détendeurs 

0.200   U.C. 
0.500   U.C. 

Le prix de vente pour le brûleur est suffisamment 
inférieur à ceux du matériel d importation; le prix 

du détendeur est très proche de ceux importés mail 
il est toujours compétitif* 



? •5 

i 

**      •.*• » - JS . 

1.7 agitation pour U irtmiè^ 

matières premier«» 663.000   U.C. 

lalairei 

frail généraux fix«! 

frali généraux proportionnait 

frali financian 

fraii formation pinonnel 

141.320 " 

34.600 " 

108.250 » 

•7.422 » 

30.000 " 

Total    1.064.592   U.C. 

- vantai H. T. dur la base de    1. 254.000    U. C. 
2. 520.000 brûleur • at 
1. 500.000 détendeur«) 

. produit 

- amortissements 

- Beneficai après le« 
amortissements 

189.406   U.C. 

151.254     " 

36.154     " 

A ce bénéfice correspond una rentabilité sur la 

capital invaiti d'environ 3» 7% 
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9. INVESTISSEMENTS NECESSAIRES POUR LA 

AUGMENTATION DE LA POTENTIALITE DE 

LA PRODUCTION 

9.1 Dani l'introduction on a ••timé let productions 

suivantes: 

1978 : 2. 520.000 brûleurs «t 1. 500.000 détendeurs 

1979: 2.900.000        M 1.650.000       " 

1980: 3.200.000 " 1.800.000       " 

1981: 3.500.000        " 1.900.000       " 

1982: 3.900.000 " 2.000.000 

Catt« importante augmentation de la potentialité 

de production peut it re atteinte par l'acqui station 

das équipements suivants: 

Machines l%± Ì9J& \m. |ü¿ 

découpeuse automatique 1 

four 1 

presse 50 tonnes 1 1 

cisailla d« 20 tonn s s * * 
presse à mouler sous pression 
100 tonnes 1 1 

machine transfer à 3 postes 1 

taraudeuse 2 

tour automatique pour 
filetage 1 

établis pour montage 4 2 1 3 

eersonne 1 (ouvriers Qualifiée 8 4 2 6 20 
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f. i Laa i*vaitiaaamanta additionnait «uivanta aont 

éonc mécéaaairaai 

19T9 t 

19§0 t 

Itti t 

1912 t 

63.000 U.C. 

10.500     " 

30.000     " 

44.400     " 

Tota.lt      141.100  U.C. 

f, 3 Laa invaatiaaamanta totaux à la fin éaa »vamièraa 

S ajuiéaa d'activité aar ont éonc! 

1.176.912   U.C. 

Invaatiaiamant par »©ata éa travail créa t 

1.174.912 

129 
*   9.123  U.C. 
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1 

u Dispositif to fimf« tollt traits* à la Ukéüf 
eu cibi« 

éécoupés 

ii Corden asctsur         cibls d'ali mentation cftbls à rsvètsmsnt PVC 

1 • 
vsvttu «n PVC - fieli« m 
polystyrène 

fieli« à «stampags Inj set 

1 
12 

23 

Vis                              «der chromé 
"                                                                     M                          ti 

1 
24 

21 

M                                                                     M                          M 

••                                                                     Il                          II 

1 IT 

H                                                                     Il                          II 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
Í 
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10.        COMPTE D'EXPLOITATION SUR 10 ANS ET 

COMMENTAIRES (voir annexe n. 7) 

10.1 L»annex« n. 7 montre l'évolution dee freie de 

gestion,  lee ventes, lee amortieeemente et 

lee bénéfices pendant 10 ans. 

10. 2 Comme déjà mentionné au paragraphe n. 1. 8 

on a supposé    que les amortieeemente seront 

utilisée pour réduire le montan   du capital em 

prunté. 

10. 3 Même pour cette raison lee bénéfices sont, en 

pourcentage, très importante en rapport au ca- 

pital employé,  eurtout après le 1982. 

D'autre part lee bénéfices effectifs pour les pre 

mières années pourraient être inférieurs à ceux 

indiquée dans le Compte d'Exploitation (annexe 

n. 7) à cause des difficultés de démarrage qui 

sont difficiles à évaluer. 

Lee bénéfices calculés sont la conséquence du 

prix de vente   retenu     'proche du prix du pro 

duit     d'importation); les autorités pourront bien 

réduire, une fois que la production soit a régime, 

les droits de douane pour obliger la production 

maghrébine à devenir compétitive sur le marché 

international. 
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10.4 Ol « examiné l'«ff«t d'un« augmentation des 

coût« des matières premier«« et d«   la main 

d'oeuvre sur l«s compte« d'exploitation. 

Le bénéfice de gestion est très élevé et peut 

soutenir,  sans conséquences, des augmenta- 

tions importantes des frais de gestion. 

Notamment l'augmentation des prix des matières 

premières n'est pas un phénomène limité aux 

Pays du Maghreb mais il est un phénomène au 

niveau mondiale. 

10.5 Puisqus la valeur du bénéfice varie beaucoup 

sur les premières années (à cause de l'augmen 

tation importante de la production et surtout à 

cause de la période très réduite prévue par la 

.loi pour les amortissements) on a calculé les 

taux de rentabilité interne,  qui est la seule va- 

leur qu'on peut employer pour faire des comps¿ 

raisons entre différente« alternative« ou autres 

possibilité d'investissements. 

On a calculé (voir annexe n. 7) les taux de ren- 

tabilité interne sur les premières cinq années. 

On a calculé aussi les taux de rentabilité interne 

sur dix ans, ce qui est encore plus intéressant, 

dans l'hypothèse de production constante pour les 
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anafe« suivantes 1962t 1« taux de rentabilité 
sur !•• annéts ainsi dégagées sst sans doute 

très prudent parce qu'en réalité la production 
augmentera et on pourra faire face à cette 
augmentation par deux postes de travail sans 
augmenter les investissements* 
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11. f^ANÇEMffNT 

11, ! Etant donné que 1« volume de production,  pour 
l'usine en objet, «at au niveau européen, il sera 
très facile d'atteindre une rentabilité acceptable. 

Pour cette raison lea facilitée pour lea nouvelles 
initiativea prévuea par lea codea dea investisse- 

menta dea troia Paya a ont aana doute auffiaantes 
pour faire démarrer cette nouvelle initiative, 

11,1 On conaidère important de mentionner le fait 
qu'il aérait utile d assurer une méthode de finan 

carrent qui empêche lea dangera suivante: 

- naiaaance d'une production concurrente dana 

un délai trop bref; 
- difficulté de créer une concurrence quand cette 

éventualité aera considérée nécéssairei 

Jl, 3 En tenant compte de la trèa bonne coopération 
existante parmi les trois   Pays du Maghreb,  on 

•stime qu'une solution possible pour éviter les 

deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait être 

la suivante: 

- formation d'un holding par la participation du 

capital public des trois Pays; 
- financement de la nouvelle entreprise assuré par: 

a) capital local en pourcentage suffisante a satis- 

faire le lois du Pays où la nouvelle usine sera 
implantée; 
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b) 1« complement du capital sera souscrit par 
l'Holding Maghrébin avec l'accord quo cette 
participation sera assurée dans toutes les 

entreprises concurrentes à créer* 

Par ce système on obtiendra d'une part que la 
participation des autres deux Pays i l'entre- 
prise empêche la création trop rapide d'initia 
tivea concurrentes; de l'autre la possibilité de 

participer à une éventuelle initiative concurren 

te réduira l'opposition du Pays où la première 
usine a été placée« 
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11. »JEU D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annexe n. 8) 

L« lUu d'implantation de Tutina sarà l'objet d'una 

déciaion politique antra la a Gouvernements des troia 

Paya. 

Prenant an considération les plana de développement 

régionaux des trois Paya aussi que la localisation aç_ 

tuelle des Sociétés de montage d'appareils électromé 

nagera qui deviendront lea Cliente las plus importants 

da catte nouvelle usine,  on a préparé la liste qui suit 

des régions industriallea au Maghreb qui ont été ou 

aont an train d'Itre aménagée (électricité, eau,  égouts, 

transports) et qui sont conaidéréea aptes à l'implanta- 

tion de l'usine. 

Etant donné que les usinas de montage sont concentrées 

dans lea régions suivantea: 

Tuniaia   : Tunis, Bizerte 

Algérie   : Alger, TíBLOUBOU 

Maroc     : Casablanca, Mohammedia, Fea 

On euggère que l'usine de fabrication des brûleurs et 

des détendeurs soit implantée dans un des lieux ci- 

de s sou a mentionnée: 

Skikda ou Satif (Algérie) 

Fea ou Oujda (Maroc) 

Menmel Bourguiba ou Sous se (Tuniaia) 
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Les eaux premières localités (en Algeri«) ont 

été choisies p«rc« qu'elles ss trouvant situées 

sntrs lss régions où le développement ssra le 

plus poussé,  considérant le document du plan 

algérien 1973.1977 et parce qu'elles sont sussi 

desservies par un réseau de communication très 

développé. 

Les mêmes considérations ont été faites pour ce 

qui concerne le choix des localités au Maroc et 

en Tunisie. 
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TABLE      rVpypi niTATmM 6MLE      D'EXPLOITATION annexe -7 

MATIERES     PREMIERES - A- 

SALAIRES - B 

FRAIS    DEMARRAGE - Ç 

FRAIS GENERAUX    FIXES - D 

FRAIS   GENERAUX    PROPORT - E 

FRAIS    FINANCIERS - F 

TOTAL   FRAIS     GESTION 

VENTES 

PRODUIT 

AMORTISSEMENTS 

BENEFICE 

'/•BENEFICE   DANS       L'ANNEE 
SUR    LE   CAPITAL    FIXE 

DEBOURSEMENTS POUR INVESTIS. 
SEMENTS FIXES OANS   L'ANNEE 

FRAIS PENDANT LA COSTRUCTION-Q - 

TOTALITE  DES INVESTISSEMENTS 
FRAIS A   PARTIR   DU    DEBUT 

CAPITAL  ROULANT 

TOTAL'  DEBOURSEMENTS 

-G- 

- H- 

- L- 

-K- 

-M- 

N- 

P- 

Q 

R 

S 

T 

AMORTISSEMENTS CUMULEES   - U" 

NECESSITE  FINANCIERES   V^T-U- 

DEPENSES EN OEVISE - W- 

EPARGNE    EN   DEVISE 

DIFFERENCE    CUMULEE 

- z 

- y 
TAUX OE   RENTABILITE 
INTERNE    SUR 5     ANNEES 

SECTION   1     L 10 Il        H 

1976 1977 1978 1979 

— 681000     74 5,300 

— 141320      151.304 

I    1980     I 

817600 

156296 

20X100 3 0.000 — — 

12241 

12.241 

— 34.600        34600        34600 

*    t    ;     • 

— 10*250      12*520     134640 

65196 87.422        76684        71.525 
* -......-    ,     . . .. , 

•5196    100459 2   1 130.558   1.214661 

— — 1.254.000   1405000  1.540.000 

— — 189.408      274442     325339 
— -    +—• - - - - t    - .. 

— — 151.254      163.654      165.954 

(12241)       (66196)       38.154      110560     159.385 

— — 0,7V. 10,1V. 14,4% 

174075      756500 — 63000       10.500 

12.241 85196 — — — 
 »        • t 

167.116   10 26612    1026612    1001.612   1.102312 

— 220.060      245.090     266103 

167116 1026612     1246892    1036902   1366.415 
.-    ••        - t + • 

— 151.254      315.108     461.062 
- - - • - • -     t -•• 

107116    10 26612    1097638    1021794      867353 

— 595000      063.000      808300     628100 

— — t2 500 00    1400000   1540.000 
t- . , 

— (565000)        (7000)    564700   1.29 6600 
L 

11% 

''8   | 1979   |   1980   | 1981     | 1982 1983   | 1984     | 1985    | |    1986 |   1987    j 

1000 
1               1 

74 5300J   817600 
! 

676.300 951.500 PROPORTIONELLES   A    LA    PRODUCTION i 

320 151.304     156.296 158.792 166.260 
PROPORTIONELS   A    LA    PRODUCTION   AVEC   UN          I 
FACTEUR     COMPRIS    ENTRE   0,7 tt 0,9 

:0 00 —                — — 

4 600 34.600       34600 34.600 34600 CONSTANTS 

0 250 12 2520     134640 

76 884        71525 

1130.558   1214661 

—   T 

145410 

62.114 

1.279.216 

156875 

53404 

1364659 

17 80.000 

PROPORTIONELS   A      LA    PRODUCTION 

7 422 #    45335 41.016 37.579 34269 31.418 

4 59 2 ^356.590 1352271 134 6634 1345.544 1342673 

4000 1405.000  1540.000 1.650.000 PROPORTIONNELS   A    LA    PRODUCTION 

9406 274442     325339 

163.854      165.954 

110566     159365 

370 784 

171.954 

199630 

415.341 

1 60.674 

234467 

•! 254 0   61.70 2 

• 361 708 

49102 

378.627 

47.00 2 

384164 

41.002 32082 

13154 393 454 405.245 

3,7V. 1 0,1V.         14,4V. 17,6 V.' 20% #     3 0,8% 32,3% 3 2,67. 3 3,4% 34,5% 

— 61000       10500 30 000 44000 
ODANS   L'HYPOTHESE     QUE     L'EQUIPEMENT DE 

• - —              — — — PRODUCTION   NE   SOIT RIS NI RENOUVELE NI POTENCIE 

(3.812 1091612   1102312 1132312 1176312 

a 080 245.090     266.103 200631 3052 27 

|B892 1.336.902   1366.415 1415943 1.481539 

254 315.106     461.062 651016 633.690 

[7638 1021794     887353 " 762927 647649 

|3000 806000     628.100 906.300 995500 

1-0 00 1400000   1540.000 1650000 1.7 60.000 

0 00) 564700  129 6.600 2.036300 2.622.600 

11% 

• DANS   L'HYPOTHESE    QUE   LA     PRODUCTION 
DEMEURE    CONSTANTE 

505947 536845 469643 446641 416759 

NOTE   TOUTES   LES   VALEURS   SONT    EN    UC 
1UC*1DT«10 DA£10 DH 

I    SECTION   2 

22% 
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1.4        Pour 1« coût 4« U main d'oeuvre, on a considéré, 

pour los différentes spécialisations,  U moyorino do« 

salaires payai actuollomont dan« los trois Pays. 

1. S        On a considéré quo le terrain soit plat ot capable 

do supporter uns charge do 1 Kg/cm^ environ et 

que les utilités publiquss (énergie électrique, eau, 

égouts,  routes ) tont     disponibles   à proximité. 

1*4        L'hypothèse que l'usine fonctionne à une poste do 

travail de 8 heures par jour, moyennant 250 jours 

par an,  a été prise en considération pour les cal- 

culs. 

1. ?        On a estimé quo trois mois de stock de matières 

premières seraient nécessaires. 

1. i        On a considéré que les volumes do production suivants 

seront atteints : 

1971 : 2.850.000 

1979 : 5.200.000 

1910 t 3.500.000 

1911 : 3.900.000 

1912 t 4.200.000 

Dans los calculs on a tonu compte du fait que de nou 

voiles machines seront acquises et du nouveau per- 

sonnel engagé à mesure que la production ¿'accroît. 
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Le compte d'exploitation détaillé (voir annexe 2) 

s'arrête en 19t2 pour le» raison suivantes: 

- Us prévisions de la demande (comme décrites 

dans le volume 1) s'arrêtent en 1982 

• Pour les années suivantes l'augmentation de la 

dam ande pourrait être satisfaite ou par la cré- 

ation d'une nouvelle usine ou par un deuxième 

poste    d« travail dans la même usine. 

- En 1992 l'équipement de production sera entièrement 

amorti mais il pourrait être nécessaire d'acheter de 

plus modernes équipements (et cette possibilité est 

difficile à prévoir maintenant). 

- OR a indiqué pour les années 1983.1987 les données 

nécessaires pour compléter le compte d'exploitation 

. On a supposé   que les amortissements seraient uti- 

lisés pour réduire le montant du capital emprunté. 

1,9       Le compte d'exploitation a été rédigé en considérant 

le prix constant   du 1974. Les comptes d'exploitation 

ont été calculés avec le but de déterminer le bénéfice 

sans considérer les impôts sur ce   bénéfice. 

On n'a pas pu indiquer les charges fiscales pour les 

raisons suivantes: 

. dans les trois Pays une exemption partielle ou totale 

das impôts sur les bénéfices industriels, pour un 

certain nombre d'années, est prévu par le code des 

investissements; 
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mai« cela ii« peut pat être prévu à l'avance parct 

qu'il est l'objet d'un« negotiation antra l'entrepre- 

naur at Us Autorités; 

- l'implantation de l'usina sera l'objat d'une 

décision politique parmi les Gouvarnamants des 

trois Pays. Etant donné que la fiscalité est diffé 

rente dans las trois Pays, il est impossible de 

tenir compta de cet élément dans les calculs fi. 

naaciers. 

En ajoutant las charges fiscales   au compte 

d'exploitation (annexa 2 ) il est possible de prép». 

rar le bilan prévisionnel. 



I 
I 

Mi 
.6 . 

2. PROCEDES DE FABRICATION 

Deux model«« d« robinets ont été pris «n considé 

ration: 

• robinet en laiton 

- robinet «n aluminium 

D'après une analyse des différents procédés de fa 

brication on a remarqué que; 

- la production du robinet en aluminium,  nécessite 

d'une investissement en équipement d'environ 10% 

supérieur à celui nécessaire pour la production du 

robinet en laiton; 

• le nombre d'ouvriers nécessaire pour la produc - 

tion du robinet en aluminium est inférieure d'envi 

ron 20% à celui employé pour la production de l'au 

tre modèle; 

- la plus grande partie des producteurs des appareils 

de cuisson en Italie (le Pays producteur le plus im- 

portant en Europe pour ce qui concerne ces appareils) 

emploi le robinet en laiton; 

- le plus grand nombre des robinets rentrant dans la 

production des appareils de cuisson au Maghreb est 

du modèle en laiton; 

- les experts de ce secteur considèrent que le robinet 

en laiton est le type le plus répandu et il demeure 
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tou|«uri U plua éamanéé par l'inéuetria 4a 

fabrication afee appartila électroménagers. 

Four tentât cea raiaona la procédé de fabrication 

pour la roeinet an laiton a été finalement choisi. 
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Ce robinet •• compose des pièces suivant«a 

(faire referme« au schéma annexe n. 1) 

- corpa <rép. 1) 

- tourillon (rép. 2) 

- via d'arrêt (rép. 3) 

- ressort (rép.4) 

- cdne (rép. S) 

- aiguilla d« régulation (rép.é) 

- bride du tourillon (rép. 7) 

- ficUur (rép. 8) 

- via d« fixai« do la brido (rép. a) 

• joint pour aiguilla (rép. 10) 

La corpa aat produit à partir d'un« earra an 

laiton 20 x 20 x 40 mm. •uivant 1«. opérationa 

ci-dessous détaillé«s: 

•JâfrricitiQn  Movan« utl^ti*        Tampa 1/100    Pièces 
min /h 

10 600 1 coupage de tige machine coupante 
en bouts autom. à diaque (40 mm ) 

2 chauffage du bout tour continue à table 
pivotante 

3 estampage du presse de 80 tonnes    20     300 
corps 

4 découpage des presse de 20 tonnes    20     300 
déchets 
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de fabrication   Moyens utilisés        Temps 1/100   Pièces /h 

machine 
5 usinage du corps     transfer à 7 postes       25 

à table pivotante 

6 finissage (diaman    machine à diamanta.     15 
tage)du cône int.      ge à 4 têtes 

240 

400 

2.2 TsujriUaß. 

Le tourillon est produit à partir d'une barre étirée 

•n laiton $  8 mm. suivant les opérations ci-dessous 

détaille« •: 

de fabrication Moyens utilisés        Temps 1/100  Pièces/h 

1 perçage central et  tour autom.pour 
coupage travail sur barre 

2 fraisage latéral 

3 fraisage central 

4 perçage et filetage 
à deux tttes 

10 600 

fraiseuse ho ri «ont. 5 1. 200 

fraiseuse     " 10 600 

perceuse sensitive 20 300 

2.3     v,f j'irrtf 

La vis d'arrêt est produite è partir d'une barre étirée 

«m laiton # 3 mm. suivant les opérations ci-dessous 

détailles: 
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laovas utilisés        Temas 1/100  P1«C«S/B 

1 Tour nag« tt décou- tour automatique 5 
»•g«                           pour usiner 1« barre 

2 Fraisage fraiseuse horizontale    5 

1.200 

1.200 

2.4 

La cém« est produit à partir oV un« barre en laiton 

#12 mm. suivant le« opérations ci-d«ssous détail 

lé« s: 

fabrication  Mo veni utilisée        Ttroj| >/10Q £&«&/& 

1 Dégrossis sag« «t 
decoupage 

Tour autom. pour 
usinage barras 26 mm. 

2 Exécution d« trous transfer à ? postas st 
d« max. st min* «t   à tabi« pivotant« 
usinage d« la parti« 
postérieure 

3 finissage (diaman    machin« à diamantage 
tag«) externel à 4 tltes 

20 

10 

300 

600 

2.5       Aiauille d« régulation 

L'aiguille de régulation «st produit« à partir d'un« 

barra étiré« «n laiton $ S mm. suivant lss opéra - 

tions ci-dsssous détaillées! 
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1 Tournai« «t décog   tour autom.pour 10 600 
page                            usiner U barro 

2 Fraisaf« fraiseuse horimon. S 1.200 

2.6       Brie« 

La brio« du tourillon «at produit« «n acior Aoo, bandas 

35 x 1 mm. , suivant l«s opérations ci-dossou« détaillé«•: 

Moyens utilisés   Tama« 1/100   Piêps/h 

1 Estampage pr«ss« d« 20 tonn««       6 1.000 
avac alim«ntat«ur 

2 Traitement galvj     à sous-traiter 
niqu« (singage) 

2.7       Glcl«ur 

L« gicleur «st produit i partir d'un« barre «xagonal« 

•n laiton suivant l«s opérations ci-d«ssous détaillées: 

Hada da fabrication  MoYff*f ^|i»<»   Tfi^y« 1/fOQ  Pi«c««/h 

1 Tournag«, fiUtagc   tour autom.à 20 100 
I parcage «t découpa,  usiner l«s barra« 

t« 

*••        Comnoaants achetés localement 
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1    Vis de fiate« *• U bri«« 

i    Ressort 

3    Joint pour ai guilU 

- 11 - 

2,6 M A 

fil $ 0, 5 mm. 

"0" ring 

2.f 

moataae 

montai« du joint pour aiguilla 
(réf. 10) 

montaga du plan d'arrtt aur 
la tourillon (réf. 2) at conno¿ 
tion da la brida du tourillon 
(réf. 7) 

movam utili afa 

tabla avac surface an boia - 
3 récipianti an matières plastique 

tabla avec surface en bois - 
4 récipients en matière plastiqua 
dispositif de vissage pneumatique 

montage de l'aiguilla sur cone 
(réf. 5) 

montage final, 
placer proprement le corps 
de l'outil, 
graisser et insérer le ressort, 
placer le tourillon aur la bride, 
appuyer et visear la première 
et la deuxième via. 

eaaai statiatiqua 

tabla avec surface en bois - 
dispositif de vissage pneumatique 
3 récipients en matière plastique 

table avec surface en bois 
outil pour positionner le corps 
4 récipients boite de graisse 
dispositif de vissage 

outila d'essai - étanchéité 
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J. I 

Pour 1* exécution éa« epéretie*« «écrite« éan« la parti« 

1, l'«n««mel« oe« machin«« ci-ée««ou« mentionnée« 

•era nécessaire* 

naciii: 

Machinât coupant« i autom. à éieeue S 

Four continu à fa« à tabi« pivotant« 1 

Ihr«««« i« SO tonna« S 

Ci «ai 11« éa 20 tonn«« s 
Machine transfer à 7 po«t«a à tahle 
pivotant« 

t 

Machin« à diamanta«;« à 4 tota« 4 

Tea« automatique« 11 

Frai««u««« S 

Perceu««« «t éecoUeteuaee 1 

Pre«««« éa 10 tonna« 1 

Etabli« ao montata li 

S.I 

H 

Tour 

lutteront« moéole« éa perce««« 

Frai««u«« uni ver ««U« 

i 

1 

1 
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MÈEkiaL NOMBRE 

Rectifieuee universelle I 

Raboteuse i 

Sci« en travers i 

Divers 

Le laiton et l'acier constituant loe Ut deux métaux com. 

»«•anta lee différents éléments eu robinet. Lee miteux 

•ont achetée eoue forme de barree de différente« épais- 

tour • «t diamètre* et en bende«. Un robinet standard e et 

formé par 200 gr. de laiton et 7 gr. d'acier. 

1.       IMOiN EN PERSONNEL 

La précision dos opération d'usinage et leur multiplica- 

tion nécessite une main d'oeuvre qualifiée et nombreuee 

qui eora directement ou indirectement es signée aux op¿ 

rettone de fabrication. 

s.!  Main fîtrn fritti 

yillteti £2MJ££. 

ouvriers aux machines à emboutissais 11*1 (reserve) 

ouvriers mécaniques 27 4 3 

ouvriers au montage 314-3 
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Pour 1« personnel direct, on a considéré un certain 

nombra d'ouvriers ds reserve pour assuror uno con 

tiauité do U production on cas d'absonco. La moyen 

ns d'absences du psronnel ds production, on Europe, 

•st d'environ 10%. 

$*2    Mite fmrrf Iwürtsit 

LIBELLE 

opérateurs machines outils 

contremaîtres 

magasiniers 

ouvriers pour l'atelier 4'entretient 
st outillage 

smployés 

main d'oeuvrs non«spécialisée 

ouvrière au contrtle de qualité 

Chauffeure 

personnel de garde 

NOMBRE 

3 

4 

1 

3 

2 

5 

2 

2 

2 

»•*    Ctárt ti fittatacái. 

UBELLE MJQBUCJLI 

smployés ssrvice administratif 
st secretariat 

responsable du service administratif 
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ck*f é« proéuctío* 

ür«ct«ur c«mm«rci«l 

4ir«ct«ur général 

«•tel ffeét«! éu pmwmmml *« cwnjltt   t    110 



I 

I ft IT - 

6.      BATIMENT, LAY-OUT ET INSTALLATIONS AUXI- 

LIAIRES (voir annexes n. 3, 4, 5) 

LA nouvelle implantation nécessite d'un« surface de 
2 2 •nviron 14.000 m   dont 3.670 m   couverte (Iti pré 

vision» d'extensions futuras y sont comprisas). 

D'après l'analysa complèta das cyclas da production 

on a déduit: 

- la qualité st la quantité das machinas nécessaires 

- la disposition das différants ateliers, magasins et 

bureaux. 

Tout cela afin d'obtenir un bon fonctionnement de la 

uaina et une gestion économique de l'entreprise par 

rapport au personnel, aux moyens et aux matériaux 

adoptés. 

La mtme principe noua a adressé dans le choix des 

locations destinées aux services sociaux (cantine, v«¿ 

tiaire, dispensaire etc. ), aux services généraux 

(conciergerie, parking) et aux services technologiquas 

(cantrale thermique, poste de transformation, centrale 

da production d'air comprimé ). 

6.1       Httffltftt irtiwltil 
Dans ce bgtiment earont situés i 

2 
- magasin des matières premières m    300 

• magasin produits finis "      200 

- atelier montage "      400 

- atelier mécanique " 1.600 
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. atelier entretien et outillage m      200 

• bureaux direction, technique, 
administration, vente "        300 

- cuisines st réfectoire "        260 

. vestiaires 80 

- locaux pour les services sociaux, 

dispensaire, conseil d'ouvriers "        100 

- centrale thermique "        50 

. poste de transformation "       70 

• poste de compression de l'air 
et de l'eau "       40 

2 
total ........m    3.600 

6.2.     Ijftltim ir*"*1»" 

Les bâtiments auxiliaires seront constitués par 

un petit édifice pour la conciergerie d'environ 

T0 m2. 

6.3       Installation! auxiliaire» 

Le bon fonctionnement de l'usine rend nécessaires 

les suivantes installations auxiliaires: 

- poste de transformation 2000 KVA et réseau de 
distribution de force motrice 

. système d'éclairage 

- système de distribution de l'eau 
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eyettme 4« attribution ait comprimé« 

tolépkoft« 

•ystem« de climatisation 

réeeau d'éfouti 

•y«tèma A« protection contra l'incendie 
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7>       EVALUATION DE L'INVEITMIEMENT 

7.1 Coital fi«« 

14.000 m2 43. 750 U.C. 

T. 1. 2       Conit.I\4£t¿o£i 

3.670 m2 175.000 U.C. 

7.1.3       ¿ntlUALioni tt_§¿ryif tt_s2citu£ 

- poste de transformation at réseau da 
diitribution force motrice 

- système d'éclairage 

- réseau distribution de l'eau 

• réseau distribution de l'air comprimée 

* téléphone 

- système de climatisation 

- réseau d'égouts 

- système de protection contre l'incendie 

- transports intérieurs 

- cantine (cuisine et réfectoire) 

- vestiaire 

- dispensaire 

- bureaux et archive 

69.625   U. C. 

15.625      ' 

11.750      < 

21.875      ' 

3.125      ' 

62.500      ' 

11.750      • 

6.250      ' 

6.250      ' 

6.250      ' 

1.Ì75      • 

1.250      ' 

6.250      ' 
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7.1.4 J*>#tmuUtfvJt.vi*^tf 

machino« coupant«« 
autom. à disqu« 

four continu à gas 
à sol« tournant« 

proti«* d« SO tonn«! 

cisailla« d« 20 tonn«« 

mackin«« transfer à 
7 post«« à tabi« pive, 
tant« 

machin«• à diamant«^ 
g« à 4 tétta 

tours automatiques 

frais«us«s 

p«rc«u««s «t décolle - 
t«us«s 

pr«ss«s d« 20 tonno« 

établis d« montage 

Gott unitaire 
(U.C.» 

Coût total 
(U.C.) 

4.250 1§.750 

3.12S 3.125 

S. MS 21.125 

2. MS 12. 500 

43. 7S0 3«3. 750 

5.000 20. 000 

Total 

6.250 112.500 

1.175 9.375 

625 3.125 

4. 3T5 t. 750 

312,5 •.750 

,. 6l§. 750 UC 

C«tt« vaUur doit étr« augmenté« peur couvrir 

lo« frai« d'engineering, transport, montage et 

assistance technique pendant l'installation. 
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C#« Irait cuvant ttrt ••timet «n 10% 4u 

total ci.ëatau» mentionné, c'«at-à-air« 

113.7 50 U.C. qui s'ajoutent tu montant 

«•¿11,750 U.C. 

L'iav«ttitt«m«nt néeittair* pour l'équi- 

p«mtnt «tt 4» 742. 500 U. C. 



v«f* 

IOC 
,**•*•*•*«*•••*<**> 

í 
Al« 

f   SIC1IIN 1     | 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
i 
I 
1 
I 
I 
I 
I 
1 
1 
1 

•.p.a. 23   . 

UHUt Nombre   Coût unitaire 
(u.cTi 

mt¿ 

(U.C.) 

tour 1 6.250 6.250 

differenti modèles do perceuses 2 1.875 3.750 

frai a «uo o univoriollo 1 9.375 9.375 

rectifieuse universelle 1 9.375 9.375 

raboteuee 1 1.875 1.875 

•cit on trovara 1 187, 5 187, 5 

divora 4812, 5 4812, 5 

34. < »25 

Coa frai« doivont Itro auf montea d'environ 15% pour 

couvrir loa frais do transport, montage, assistance 

technique, pendant le démarrage et installation qui 

amènent le montant total à 41.000 U. C. 

7.1.6        E*fif JPÎTavL1! £<^l?Lu.£t.L0,E 
Lea intérêts passifs pondant la conatruction et les 

frais avant le démarrage (salaires personnel pour 

la direction des travaux, frais de régiatration, etc. ) 

ont été évalués en 122.156 U.C. (voir compte d'ex. 

ploitation, annexe n. 2). 

Cette valeur représente à peu près 10% du montant 
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total des immobilisation (à 1 exception du terraink 
Dans la Ubi« suivant« en a tenu corrpte de ce facteur. 

7.1« • 

terrain 

estiment 
installations auxiliaires at 
services sociaux 
équipement pour la 
production 
équipement pour l'atelier 
outillage 

43.750   U.C. 

I«!. 500   U.C. 

262.175   U.C. 

• 19.356  U.C. 

45.000   U.C. 

total investissements ••••    1.362.761   U.C. 

IttK'i'tgi. fitti ltttrl. t«-cü»it*l-*a ¿VU Il1 

m£ijRtUl©çaJe 

Dovile 

équipement pour la pro- 
duction 
équipement pour l'atelier 
outillage 

Ht. 356  U.C. 

45.900   U.C. 

total •••  •64.356  U.C. 

terrain 
bâtiment 
installations auxiliaires et 

serviess sociaux 

43.750   U.C. 

191.500   U.C. 

162.175   U.C. 

total    4M.425  U.C. 
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•. EVALUATION DES FRAIS D'EXPLOITATION 

DE L'USINE PENDANT LA PREMIERE PHASE 

QUI PREVOIT UNE PRODUCTION DE 2.850.000 

ROBINETS PAR AN   (voir Ubi* Compta d'Exploi 

tation, annexe n. 2) 
„^—————— —•—^—» 

1(1 Matières »raroièrsa 

Qu a vu dans 1« paragraph« précédant, que cha- 

que robinet standard «at composé par 200 gr. 

da laiton,  7 gr. d'acier at un certain nombre 

da pièces achetées sur le marché. 

Oit a considéré l'achat du laiton en barre de 

différants diamètres,  suivant la nécessité de 

la production au prix de 0, 937 U. C. par kilo, 

l'acier sous forme de bande au prix de 0, 125 U. C. 

par kilo et que le prix des pièces achetées com 

plètes soit de 0, 0275 U. C. par robinet produit. 

D'après cala on a que le coût de la matière pre 

mière et des pièces achetées localement ren - 

trant dans la production de chaque robinet atan 

dard est de 0, 234 U. C. 

La valeur comptable de la matière première pour 

la fabrication des robinets est en réalité inférieu- 

re à 0, 234 U.C. d'environ 10%, pour tenir con>| 

te des déchets de fabrication pendant le premier 

outillage et la soustraitanc« (singage de certaines 

pièces) 

•• 2       SYiltttHïn ttt fuit li iirmntl 
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Liaalla Ñamara   Salaira manaual moyan      Tfftl/U 
chargas sociales com. 
prisas 

ouvrier • Î7 96  U.C. 96.100  U.C. 

OU a coaaiddrtf 1« aalaire sa 77 peraoratea mais, 

»our ea qui concerne laa calculs da a hauras af - 

facti va a da travail, noua davons conaidérar 70 

ouvriers, c'aatJudlre 77 ouvriara moins las 7 

¿a reeerve, pour S hauras da travail par jour, 

pour 250 jours da travail par an = 140.000 hau- 

ras da main d'oauvre diracta par an. 

i.2.2       JfeteJ*£tty/lMtartf 

Libelle 

ouvriara non qualifica 

opérateurs das machinai outils 

contramaltras 

ouvriars pour la contrôla da qu§ 
lité 

ouvriars qualifiés pour l'outillât« 
at l'entretien 

gialli.     X$éLZIë. 

s 5.470 U.C. 

3 5. 250 

5 10.940 

2 2. 500 

3 5. 250 
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Mftftlinieri I i. SM   U.C. 

Chauffeur« i 3,500 

Parionnol 4« foro« I 3. 500 

Employés i 2.500 

Chofi 4* proouctio* 1 2.690 

M 

II 

II 

II 

Total   44.100   U.C. 

•Ufctii* üfjtiofi      Total/» 

•mployéi administration ot 
élroction 3 3.TS«   U.C. 

éiroctour aominiítratií 1 2.690 

áiroctour commerciai 1 i. 690 

étroctour |<nérol 1 4.370 

Total i3. S00   U.C. 
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II 

mata d'oeuvre direct« té* 10®   U.C. 
I main d'oeuvre indirect« 44*100   U.C. 

M 

personnel administration et 
direction 13.500   U.C. 

Total  153.700   U.C. 

1*3 Frei« e end r eux 

OR a partagé les fraie généraux entro fixes ot 

proportionnels* 

éclairage 1.500   U.C. 
aeeurance 11.500  U.C. 

climatisation 1.T50   U.C. 

entretien et reparation 3.000   U.C. 

salaires et charges sociales 
pour personnel directif ot 
administratif 13.500   U.C. 
déplacements 3.000   U.C. 

Total 34.150   U.C. 
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21.ITS u.c 

1.250 M 

1.250 11 

3.115 II 

6.250 II 

3.125 II 

62.500 II 

fore« motrice 

frais postait téléphonique! 
•t télégraphiques 

frais transitaires pour les ma, 
tières premieres et autres 
achats 

gas» eau, fuel 

frais de vente 

déchets de production 

fournitures pour la production 
(outils, huile,  liquide réfrigé- 
ration, pièces détachées, maté 
riel de consommation) 

divers S.*«      " 

frais banque 1.IT5 

frais legali •** 

Total 105.625   U.C. 

1.4     rrët ftninfftr* * tmartl",mwtl 

•.4.1        j'qind de roulement 

Matières premières 2.150.000 pièces/an x 0, 234 

. laiton 270 tonnes eéé.900   U.C. 

. tftle      20    " 
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30. 

Matérial« 4« consommation at fournitures      42. 500   U. C. /an 

Matières premières et fournitures 
pour trois mois 

Total 112.350   U.C. 

Salaires personnel pour trois mois 

Total      31.425   U.C. 

Total fond roulement 220. 775   U. C. 

I.4. 2       i^SS.IlL'lIlfJL 

Amortissement de l'équipement 172.170  U.C. 
(5 ans) 

Amortissement des services sociaux 24.217   U.C. 
et installations auxiliaires 
(10 ans) 

Amortissement des bttiments 9.625   U.C. 
(20 ans) 

Total    201.712  U.C. 

t. 4. 3       £uL*JÌMM.ll*È- 

Dans l'impossibilité de connaître la formation du 

capital fixeet roulant, on a hypothisé que tout ce 

capital soit rémunéré à un taux minimum d« 1% 
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(c* taux «st indiqué «n tant que normal par les 

codas d'investissement dai trois Paya. 

La compta d'exploitation (voir annexe 2) indiqua 

la bénéfice additionaal avant las impôts par rap- 

port au capital employé. 

Las irais financiers pour la première année da 

activité seront donc: 

110.Mê   U.C. 

Les frais suivants ont été pris an considération pour 

calcular la coût d'une heure de travail: 

salaire main d'oeuvre directe 96.100 U.C. 

salaire main d'oeuvre indirecte 44.100     " 

frais généraux fixes 36.250     " 

fraia généraux proportionnels 10S.625     " 

amortissements 201.712     " 

frais financiers 110.841     " 

Total 601.635 U.C. 

On a vu dans le paragraphe précédants que dans un 

an la travail effectué par la main d'oeuvre directe 

pourra être chiffré en 140.000 heures. Chaque heure 
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d« travail direct* coûtera done : 

4,297   U.C. 

D'aprèi l'analyse dei cycles da production, on a qua 

pour la fabrication d'une pièce 183 secondée tont ni- 

céstaires. Chaque pièce  coûtera donc 0, 218 U.C.qui, 

ajouté à 0, 234 U. C. de matière première, noue don- 

ne le prix de revient de chaque robinet: 

0,452 U.C. 

8.6        Prix de vante 

Le prix de vente d'un robinet standard en laiton d'ori- 

gine européenne rendu sur le Maghreb (droits de douane 

payés) est supérieur à 0. 5 U. C. 

Pour les compte d'exploitation de cette usine on a éta- 

bli le prix de vente de 0. 5 U. C. 

8.7 

matières premières 666.900  U.C. 

salaires (main d'oeuvre directe 140.200     " 
et indirecte) 

frais généraux fixss 36.250    " 

frais généraux proportioneis 105.625    " 

frais financiers 110.848    " 

frais formation personnel 30.000    " 

.   1.089.823 U.C. 
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vmt«i (tur U bas« it 2. ISO. 000 
pleca«) 

produit 

amortissements 

bénéfice avant les impôt« 

. H 

1.423.000 U.C. 

3J5.17T U.C. 

201.712  " 

124.445 U.C. 

Il 
I 
I 
I 
I 

A ce benéfica correspond una rentabilité sur la 

capital invasti du 9, 5% environ. 
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INVESTISSCMCNTS NECESSAIRES POUR L'AUGMENTA 

TION DE LA POTENTIALITE DE PRODUCTION 

9.1        Dui« l'introduction on a «stime lot production! suivant«•: 

1971 : 2.110.000  pièces 

1979 t 3.200.000 

19 SO t 3.900.000 

1951 : 3.900.000       " 

1952 : 4.200.000       " 

cotto important« auf mentation de ta potentialité ám 

production pout Otre attaint« par l'acquisition eoa 

équipement suivants: 

machin« 

machinas coupant«« 

four 

press« do 90 tonnas 

cisailla do 20 tonnas 

machin« transfer à 7 postes 

machin« à diamantag« 

tours automatiques 

perceuse 

presse d« 20 tonnes 

établis d« montage 

personnel (ouvriers qualifiés) 

1122  12Ü. lili 12M 

1 

1 

1 1 

1 1 

2 4 

1 1 

1 

1 4 1 4 

t 6 • 6 
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1.1        Las lava stia samanta aéalitlonnals attivatila saat 

éa*c nécessaires: 

IfTt TÍ. STO  U.C. 

IMO 40. t«0     " 

IMI 105.000     » 

IMI 11.000     " 

Total ...    255. STO  U. C. 

t. S        Las investissements totaux à U fin aee premieres 

cine, années d'activité seront «one:       1. él i. ISO  U. C. 

Investissement par post« de travail 
créa 1,61t. 150 

—   «    U.tft   U.C. 
lSé 
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10.     COMPTE D'EXPLOITATION SUR DIX ANS ET 

COMMENTAIRES 

10.1 L'annex« n. 2 montra l'évolution des irai« da gestion, 

las vantât, las amorti si amant s at las benéficas pan. 

dant dix ans. 

10. 2      Comme déjà mentionné au paragraphe 1.8, on a sup- 

posé     que las amortissementa aeront utilisés pour 

réduira le montant du capital emprunté. 

10. 3 A cauae de cala aussi, les bénéfices s ont, en pourcen 

tage, tris importants par rapport au capital employé 

aurtout apris 1982. 

D'autre part las bénéfices effectifs pour les premières 

années pourraient Otre inférieures à ceux indiqués 

dans la compta d'exploitation (annexe n. 2) à cause des 

difficultés dues au démarrage et que sont diffidi à évs. 

luar. 

Las bénéfices calculés sont la conséquence du prix de 

vanta   retenu       (très proche du prix du produit    d'im- 

portation); les autorités pourront bien réduire, une fois 

que la production aoit à régime,  les droits de douane 

pour obliger la production maghrébine è devenir com- 

pétitive sur le marché international. 

10.4      On a examiné l'affat d'une augmentation des coûts das 

matières premièraa et de la main d'oeuvre sur les 
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comptes d'exploitation i  Le bénéfice de gestion 

est tree élevé et peut soutenir,   sens conséquences, 

des augmentations importantes des frais de gestion« 

Notamment l'augmentation des prix des matières 

premières n'est pas un phénomène limité au Pays 

du Maghreb, mais il est un phénomène à niveau 

mondiale* 

10*5 Puisque la valeur du bénéfice varie beaucoup sur 

les premières années (è cause de l'augmentation 

importante de la production et surtout à cause de 

la période très réduite prévue par la loi pour les 

amortissements) on a calculé les taux de rentabi- 

lité interne,  qui est la seule valeur qu'on peut em- 

ployer pour faire des comparaisons entre différentes 

alternatives ou autres possibilités d'investissements. 

On a calculé (voir annexe n" 2) les taux de rentabilité 

interne sur les premières cinq années* On a calculé 

aussi les taux de rentabilité interne sur dix ans,  ce qui 

est encore plus intéressant,   dans l'hypothèse de pro- 

duction constante pour les années suivantes 1982; le 

taux de rentabilité sur les années ainsi dégagées est 

sans doute très prudent parce qu'en réalité la produc- 

tion augmentera et on pourra faire face à cette augmen 

tation par deux postes de travail sans augmenter les 

investissements. 
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11.    FINANCEMENT 

11.1      Etant donné que lt volume 4« production, pour 

l'utili« en objet, est au niveau européen, il se. 

ra facila d'atteindre une rentabilité acceptable. 

Pour cette raieon lea facilitates prévues par 

lea Codes d'investissemtnt des trois Pays pour 

loa nouvelles entreprises sont sana doute suffi- 

santes pour faire démarrer cette nouvelle indus 

trie. 

11. i      On considère important de mentionner le fait 

qu'il aérait utile d'assurer une méthode de fi- 

nancement telle à empêcher   les dangers suivante: 

• naie e ance d'une production concurrente dans 

un délai trop bref; 

- difficulté de créer une concurrence quand cette 

éventualité eera considérée nécéasaire. 

11.3      En tenant compte de la très bonne coopération exig 

tante parmi lea troie Pays du Maghreb on estime 

que une solution posaible pour éviter les deux dan 

gare ci-dessus mentionnés pourrait Itre la suivante: 

- formation d'un holding par la participation du ca- 

pital public des troie Pays; 

- financement de la nouvelle entreprise aseuré par: 

a) capital local en poucentage suffisant à satisfaire 
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lo« lois au Pays où 1« nouvelle usine «ora 

implantées 

ti) 1« complement du capital »tra souicrit par 
l'Holding Maghrébin avtc l'accord que cetto 

part lection «era assuré« dans tout«! lee 

entreprises concurrente« à crear. 

Par e« system« on obtiendra d'un« part que la 
participation d«s autres doux Pays à i'entre- 
prioo empèch« la création trop rapid« d'initia. 
tivoa concurrantes et d« l'autre la possibilité 
do participer à une eventuelle initiative concu£ 

ronte réduira l'opposition du Pays où la première 

uain« a été placée. 
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W>    HIV D'IMPLANTATION nr yy^,. ,...,      ff 

Lo li.u d'implantation de Putin« ..ra l'objet d'un« 

décision politique parmi 1«. Gouvernement« de« trois 
Pays. 

Prenant en considération 1«« plan, de développement 

régional de« trois Ptv. aUiii bi,n qu# u localiilt|o|| 

actuelle de« Société, de montage (appareil, electro- 

ména|.r«) qui deviendront le. Client, le« plu. impor 

tant« de cette nouvelle industrie on a préparé la liste 

qui «uit de. région, indu.tri.lle. au Maghreb qui ont 

été ou .ont en train d'etre aménagé.« (électricité, eau, 

égout«, tran .port.) et qui .ont con.idérée. apte, à la 

implantation de l'ueine. 

Etant donné que lee u.ine« d« montage «ont concentrée« 

dan« 1«. région« suivante«: 

Tunisie :   Tunis,  Biaerte 

Algérie î   Alger,   Tiai-ouaou 

Maroc   s   Casablanca, Mohammedia, Fea 

on suggère que l'ueine de fabrication dee robinets à gai 

•oit implantée dans un des lieux ci-deseous mentionnés! 

• Skikda ou Setif (Algérie) 

- Fem ou Oujda (Maroc) 

- Menci Bourguiba ou Sou«.. (Tunisie) 

Le« deux premièree localités (en Al|éria) ont été choisies 
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•tree qu'elles •• trouvmt situées entre les régions 

et it développement tira U plu« poueeé, considérant 

lo document duplan algérien 1973.1977 ot porco quo 

elles »ont desservies par un réseau do communications 

très développé lui-aussi. 

Les mimo a considérations ont été faitea pour ce qui 

concsrns le choix des localités on Maroc et en Tuniais. 
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TABLE      D'EXPLOITATION 

MATIERES     PREMIERES 

SALAIRES 

FRAIS    DEMARRAGE 

FRAIS GENERAUX    FIXES 

FRAIS  GENERAUX   PROPORT. 

FRAIS   FINANCIERS 

1976 

A- 

B- — 
• 

1977 1978 1979 I   1980   I 1Ü81 

-C- 

-D- 

-E- 

TOTAL   FRAIS     GESTION - 

VENTES 

PRODUIT 

AMORTISSEMENTS 

BENEFICE 

'/.BENEFICE   DANS      L'ANNEE. N_ 
SUR   LE   CAPITAL    FIXE 

DEBOURSEMENTS POUR INVESTIS. 

SEMENTS FIXES DANS  L'ANNEE 

FRAIS PENDANT LA COSTRUCTION-0 - 

TOTALITE   DES INVESTISSEMENTS-R _ 
FRAISA   PARTIR   DU    DEBUT 

CAPITAL  ROULANT ~ S " 

TOTAL   DEBOURSEMENTS " T " 

AMORTISSEMENTS CUMULEES 

-h - 1 5.3 1 2 

-G- 15.312 

- H- — 

- L- — 

-K- — 

-M- (15.312) 

666.900     7 4B.I00     819J000 912.600 

— 140.200      147.6BB      155.176 165.160 

20.000        3 0.000    •     -               — " 

— 36.250        3 6.250        36.250 36.25 0 
.  .   . -    * *  

— 105.625      108770     112.210 121.630 
........          .                  • •*               ..-.-- 

86J44       11QÌ4I        96.239        677.1G 7.6.14'' 

1.0ÔJ44    1.069.823   1.134.747    1.210.392    1.312.48: 

- 1.425.000   1.6ÜÜ.000    1.750.000    1.950.00r 

 \ - - - • 

- 335.177      465.253     539.601      637.51 

- 206.712      224.316     236.38 6      257.38e 

(106.144)     126.465      240667      303.222      360.13 

-P- 216.7 50 

15.312 

23 4.062 

234.062 

— 9.5% 

1.021.175 — 

16,7% 20,2% 23,7% 

78.370        60.000      105.00c 

-"-:- 

NECESSITE FINANCIER!»   V»T"U- 

DEPENSES EN  OEVISE - W- 

EPARGNE    EN   DEVISE 

DIFFERENCE    CUMULEE 

- z- 

- y- 

234.062 

TAUX DE  RENTABILITE 
INTERNE    SUR 5     ANNEES 

L 10 i»      n 

106844 — — — — 

1.362781 1.362.761 1.441.181 1.501.151 1.606.15 

— 220.775 245040 266.104 294.19! 

1.362.781 1.583.556 1.686.191 1.767.255 1.900.34, 

— 206.712 433.098 669.464 926.87 

1.362.781 1.374.644 1.253.093 1.097.771 973.47 

665.000 666.900 627.170 879.00Q 1.017.6u 

  1.000.000 1120.000 1.225.000 1.365.0^ 

(865.000)   (531.900)   (239.070)    106.930 454.33 

SECTION   1      I 
15,5% 

1 



D'EXPLOITATION anntxe -2 

1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986   I   1987 I    1986   I 

748.100     11 WOO       912.600     912.100 

M7.6II      155.17 6      155.160      17 2.64t 

3 6.250        362 50 36.250        3 6.2 50 

105.7 70     112.250       121.630     121.315 
• ....    . _ _..    ........   

96.2 39        67 7.1 G 7.6J43 06.14 3 

134.7 47    1.210.3 92    1.312.483   1.366.156 

PROPORTIONELLES A   LA   PRODUCTION 

PROPORTIONELS   A   LA   PRODUCTION   AVEC   UN 
FACTEUR   COMPRIS   ENTRE    0,7  * 0,9. 

CONSTANTS 

PROPORTIONELS   A   LA   PRODUCTION 

5 2.27 2 

1.3 7 2.28 5 

46.888 

1.3 66901 

41.601 

1.3 61.91 4 

37.7 54 

1.3 57.767 

35.077 

1.3 55.090 

600.0 0 0    1.7 50.000    1.950000   2.1 OOOOO PROPORTIONNELS   A   LA   PRODUCTION 

465.253      539.608      637.517     711.644 

224366      236.386       257.386      259.786 

2 40.867      303.222       360.131      452.058 

7 691 6 

650.79 9 

16,7% 20,2% 23,7%) 26% 3 9,7% 

71.242 

661.657 

40,6% 

5 9.24 2 

67 8.844 

41,4% 

38.242 

703.991 

43% 

35.842 

709.068 

4 3,4% 

7 8.370        60.000      105.000        12000 

441.151    1.501.151 1.606.151 1.616.151 

2 45040      266.104 294.192 315.259 

6 66191    1.767.2 55 1.900.343 1.933.410 

433.098      669.484 926670 1.186.656 

253.093   1.097.771 973.473 746.754 

827.170      879.00C 1.017.600 994.800 

1 20.000   1.225.000 1.365.000 1.470.000 

2 39.0 7 U)    106.930 4 54.330 449.53 0 

153% 

O DANS LHXPOTHCSE  QUE L EQUIPEMENT   DE 

PRODUCTION  NE SOIT PAS NI   RENOUVELE NI POTENCIE 

• DANS   L'HXPOTHESE   QUE LA PRODUCTION. DEMEURE 

CONSTANTE. 

•69831 5 98.596 539.354 5'JI.I 1 2 442.27 0 

NOTE.   TOUTES   LES VALEURS SONT EN    U.C. 

1 UClM DT*10 DA'* 10 DH 

PTFcïiïjrï 
265'/. 
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I •• INTRODUCTION 

| Pendant U premier« phase de cette étude, un« 

equip« d'experte « étudié 1« marché maghrébin 

J de« appareil« électroménager« «t a déterminé 

la demande future jusqu'à 1982. 

| D'après l'étude de marché, on a découvert qu'un 

de« «acteur« qui évoluera à un taux très important, 

i «era celui de certain« modèles d« petits appareil« 

électroménager« tel« que le« fer« à repasser. 

On estime que ce marché peut être chiffré en 

140.000 unité« en 1978 et sera de l'ordre de 

255.000 en 1982. 

La demande de cet appareil à présent est satisfaite 

par l'importation seulement. 

De« quantité« pareille« pourraient être fabriquée« 

au Maghreb,  comme on verra par la présente étude, 

d'une façon compétitive par rapport aux appareil« 

similaire« d'origine européenne. 

On a pris en considération la possibilité d'ajouter 

la production de sèche-cheveux à usage domestique 

à celle des fer« à repasser. 
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1. CONUDEJUTIONS GENERAMES 

Dans Us t iti m at ion« faites dan» catte étude il tat 

important da fair« mantion daa considérations sui 

vantas: 

1.1 On a considéré utila d'adopter pour las calcula 

da catta étude una Unité da Compte (U.C.) théo 

rique ayant la valaur suivante: 

1 U.C. « 1 Dinar Tuniaian = 10 Dinars Algériens * 

10 Dirhams Marocains. 

1.1 Pour l'équipement, on a adopté las prix européens 

(car dans lea troia Pays du Maghreb l'équipement 

pour les nouveaux investissements est exempt des 

droits de douane). 

Néanmoins on a majoré ces prix pour tenir compta 

das frais de transport, engineering, installation et 

assiatance technique. 

1. S Pour le coût du terrain et pour la coût du Génie 

Civil, on a pria daa valeurs moyennes existantes 

dans las trois Pays. 

1.4 Pour le coût de la main d'oeuvra, on a considéré, 

pour las différantes spécialisations, la moyenne 

das salaires payés actuellement dans las trois Pays. 
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1.6 

l.T 

l.t 

O* * confiderà que It terrain e»t plat et ca- 

pable d« supportar un« charge d'environ 1 Kg/m2 

et que lee utilités (énergie électrique,  eau, 

égoute,  routes, etc.) sont disponibles à pro- 
ximité. 

L'hypothèse que l'usine fonctionne à un poste 

de travail de 8 heures par jour,  moyennant 

150 jours par an, a été prise en considération 
pour les calculs. 

On a estimé que trois moie de stock de matièrei 
premières seraient nécessaires. 

On a considéré que les volumes de production 
suivantes seront atteintes: 

197I : 140.000 fers à repasser et 35.000 sèche-cheveux 
1979 : 170.000     " » •»   4|,000      " " 

1910 : 200.000      " " "   50.000      " •• 

19§1 : 230.000     " » »   57,000      " " 
19S2 : 255.000     " » ••   62.000      " 

Dans les calculs on a tenu compte du fait que de 

nouvelles machines seront acquises et du nouveau 

personnel engagé à mesure que la production s'ac 
croit. " 

Le Compte d'Exploitation détaillé (voir annexe n'6) 
• arrêt« à 1912 pour les raisons suivantes: 
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- les prévisions de U demande (comme décrites 

dans le volume 1) s'arrêtent au 1982; 

- pour lss années suivantes l'augmentation de la 

demande pourrait Itre satisfaite ou par la créa, 

tion d'une nouvelle usine ou par un   deuxième 

poste de travail dam la même usine; 

- en 1982 l'équipement de production sera entière 

ment amorti, mais il pourrait être nécessaire 

d'acheter des machines encore plus modernes 

(cette possibilité est difficile à prévoir mainte 

nant); 

- néanmoins on a indiqué, pour les années 1983. 

1987, les données nécessaires pour compléter 

les frais d'exploitation; 

- on a supposé    que les amortissements seront 

utilisés pour réduire le montant du capital em- 

prunté. 

1.9 Le compte d'exploitation a été rédigé en considérant 

les prix constants du 1974. 

Les comptes d'exploitation ont été calculés avec le 

but de déterminer le bénéfice net,  sans calculer 

les impôts sur ces bénéfices. 

Oi n'a pas indiqué les charges fiscales pour les 

deux raisons suivantes: 



•.p. a. 
. 5 . 

l'Implantation da l'usine tara l'objat d'un« 

décision politiqu« antre les Gouvernements 

da* trois Paya; étant donné que la fiscalité 

aat différente dans las trois Pays,  il est im 

possible de tenir compte de cet élément dans 

las calculs financiers; 

dana les trois Pays, une exemption partielle 

ou totale des impôts sur les bénéfices indus- 

trials pour un certain nombre d'années est 

prévu par le code des investissements mais 

ça ne peut pas ttre prévu à l'avance parce que 

il aat objet d'une negotiation entra l'entrepre- 

neur et les Autorités; 

. an ajoutant les charges fiscales *u 

Compte d'Exploitation (annexe n.6) il est pos- 

sible de préparer le bilan préviaionnel. 
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2.       PRÇÇIPlf m rAP^ÇATiON 

Avant de donner les procèdei de fabrication retenue, 

on considère utile préciser que l'usine est équipée 

pour la production de trois modèles standard de fers 

à repasser: 

- fers è repasser sans thermostat 

• fers à repasser avec thermostat 

- fers à repasser à vapeur 

Le fer à repasser sans thermostat a une diffusion 

très limitée et sa technologie de production est la 

mtme que pour le modèle complet avec thermostat. 

Le fer à repasser à vapeur peut ttre produit par 

l'usine décrite dans cette étude, mais sa technolo- 

gie est différente de celle du modèle standard avec 

thermostat, tandis que le premier est composé par 

un plus grand nombre de pièces (le récipient en lai 

ton pour l'eau, la plaque de fermeture de la cham- 

bre de sortie de la vapeur, le vaporisateur). 

Oh a calculé que le prix de revient pour le fer à re- 

passer à vapeur soit environ 60% plus élevé que ce- 

lui du fer à repasser standard. 

En plus, la recherche de marché exécutée par l'équi 

pe d'experts dans le Maghreb montre que actuellement 

le marché des fers à repasser à vapeur est à peu près 

le 10% du marché global des fers à repasser et cela 
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tit dû au prix de vntt« très élevé. 

Peur cas raisons on a préféré décrire en détails 

seulement la production du fer à repasser avec 

thermostat. 

En ce qui concerne le sèche-cheveux on a retenu 

le procédé de fabrication d'un modèle classique. 

2.1 Procédé dt fabrication du fer à repasser avec 

thermostat 

Ce modèle de fer à repasser se compose des 

pièces suivantes (faire référence au schéma 

annexe n. 1) : 

- calotte en acier (rép.6) 

. plaque de base en aluminium (rép. 1) 

• manche en plastique (rép. 9) 

• thermostat (rép. 3) 

- résistance cuirassée (rép. 2) 

• minuterie en plastique et aluminium 

- cordon secteur (rép. 17) 

2.1.1 Calotte 

La calotte est produite à partir de tôle suivant 

las opérations ci-dessous détaillées! 
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Umém ** %^gic*tion     Moyens utilité«   Temps 1/100 Pièces 
min /h 

L 
1 
l 
I 
I 
I 
I 
I 
! 

1 découpage 

2 emboutie «age 

3 cieaillage troue 

4 finiesage 

découpeuie 10 

prette 80 tonnée 50 

cicalile poinçon- 30 
neute de 40 ton. 

machine à roder 10 

Apre a cet opération! la calotte est soumiae à 

un traitement de chromage qui comprend: 

- pré-dégraissage par aolventa 

- pré-dégraissage par liquidée alcaline 

- lavage 

- dégraissage cathodique 

- lavage 

- neutralisation acide 

- nickelage 

- chromage 

- lavage 

La vitesse de traitement «et de 60 pièces /heure. 

600 

120 

200 

600 
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La plaque de base «at produit« en aluminium 

suivant les opération! ci-dessous détaillé« •: 

Movans utilisés   Temps 1/100 Pièces 
min /h 

1 «itampag« 

2 filetag• trou« 

3 fini «««g« du plan 
inférieur 

4 poli «sag« du bord 

machin« pour 50 
moulag« 

taraudeuse semi     50 
automatique 

machin« à polir      15 

machin« i polir    120 
à main 

120 

120 

400 

50 

2.1. J £&£•£ S^JûK&kïS JlrM&UK- 
Tout«« l«s pièc«« sont produit«« à partir d« 

matièr« plastique th«rmodurcis sable. 

> poigne«: 

•stampe« par press« à injection avec moule 

i 4 éléments - 50 pièces /heure 

- bouton thermostat: 

estampé par presse à injection avec moule à 

10 éléments - 600 pièces /heure. 
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2.1.4 J^JÍ*t*¿*.*g JÍS2i¡?ÜM2 

• couverture pour la bouton du thermostat: 

découpée par découpeuse de 25 tonnes - 

600 pièces/heure 

- platine: 

découpée par découpeuie de 25 tonnes - 

600 pièces /heure 

Les deux pièces doivent être soumises à un 

traitement d'anodi s age et de sérigraphie. 

2.1. 5 ThermostaL 

2.1. 5.1 Pièces rentrant dans la »roductionjdu thermostat 

Les pièces suivantes rentrent dans la production 

du thermostat: 

2.1. 5.1.1. Plaquette réglage: 

la plaquette de réglage (solidaire avec le 

pivot de réglage) est produite à partir de 

tôle, est découpée par une cisaille (600 piè 

ce«/heure) et filetée par une taraudeuse 

(1200 pièces /heure). 

2* 1« 5» 1. 2 Plaquette bimétal: 

le bimétal est importé en bandes et il est 

découpé par une cisaille (600 pièces /heure) 
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2.1. 5. 1. 3 Plaquettes supérieures et inférieures: 

elles sont produites à partir de tôle, dé 

coupées par une cisaille (1200 pièces/ 

heure) et filetées par une taraudeuse 

(1200 pièces/heure) 

2.1. S. 1.4 Pivot de réglage: 

le pivot de réglage est produit à partir 

d'une bande d' acier suivant les opéra - 

tions ci-dessous détaillées: 

Stade de fabrication       Moyens utilisés Temos 1/100 Pièce 
min /h 

tournage, filetage et    tour automatique       10 600 
pressage pour usinage des 

barres 

fraisage évidage fraiseuse 5 1.200 

2.1. S. 1. 5 Pivot de blocage: 

le pivot de biocage est produit à partir d'une 

barre d'acier suivant les opérations ci-des - 

sous détaillées: 
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Il» tt filrfctfi?!»   Movns utilisés   Tempe 1/100 Piècei 
min /h 

découpage 

façonnage tlte 

tour 

presso 

5 

S 

1.200 

1.200 

2.1.5.2 

I 
I 

Montage du thermostat: 

les opérations suivantes sont exécutées: 

• soudure de la pointe sur la plaquette bi- 

metal par une machine à souder (400 pièces/ 
heure) 

- insertion des contacts en argent sur les 

plaquettes supérieures et inférieures par 

une presse pneumatique (600 pièces /heure) 

- insertion de l'isolant sur la plaquette de 

réglage par presse pneumatique (600 pièces/ 

heure) 

• assemblage final et insertion du pivot de 

réglage par presse pneumatique (10 pièces/ 

heure) 

Les opérations suivantes seront nécessaires 

pour la production des résistances cuirasséest 



I 
I 
I 
I 

li 
•.p. •. 

I 

Opérations Mova»« utili,!. Temps 1/100   Pièce. 
min /h 

machin« spécifique     15 

m 

construction de U spiral« 
•n aci«r au nick«l-chrome 

soudure des pièces termí- 
nalas aux extrémités de la 
spirale (les pieces termina 
les à importer) 

découpage du tube en acier      découpeuse 

introduction de la spirale 
dans le tube et remplissage 

achine à souder        20 

10 

avec poudres isolantes se. 
ch«a 

laminage de la résistance 
pour obtenir une capacité 
meilleure du pétrissage 
isolant 

fraisage d'une extrémité 

recuit de la cuirasse de la 
résistance pour faciliter la 
phase suivante de pliage 

pliage 

essai d'isolation à 1 WO V. 

finissage 

machine à remplir    120 
automatique à 8 
postes 

laminoir spécifique     10 

machine à fraiser       20 
spécifique à alimen 
tation automatique 

équipement spécifi,       5 
que autom. au four 
avec atmosphère 
neutre 

machine à cintrer 
semi-automatique 

instrument électri 
que spécifique 

40 

10 

400 

600 

600 

S0 

600 

300 

1.200 

ISO 

1.200 

300 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
Ü 

] 

1 
I 1 

- 14 

Tout«§ cat pièces, avec l'addition du cordon 

•acteur, sont finalement assemblée». Temps 

nécessaire pour l'assemblage de chaque pièce: 

1.280/100. 

2,2 Procéda de fabrication du siche.cheveux 

Le modèle du sèche.cheveux se compose des piè 

ces suivantes (voir annexe n. 2) 

- enveloppe en plastique 

- hélice de ventilation 

- base 

- tube sortie air 

- enveloppe de la résistance chauffante 

• résistance 

- moteur 

- cordon secteur 

2. 2.1 JEüy^ORP! 

Cette pièce, (en deux parties,  droite et gauche) 

est estampée en polypropylene par machine à 

injection avec moule à deux éléments. 

Vitesse de production : 120 pièce «/heure. 

2. 2. 2 i?£% 1 i«J^«niilation_ 

Cette pièce est estampée en polythene par une 

machine à injection avec moule à 4 positions. 

Vitesse de production î 240 pièce«/heure. 
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4. 

2. 2. 3 Jta£ 

La baa« «at eetampée en polypropylene par una 

machina à injection avac moule à 2 élément». 

Vitaaaa da production : 150 pièces/heure. 

2. 2.4 Juba. £ortie_air_ 

Pièce estampée an polypropylene par una machi 

na à injection avec moule à 4 éJémenta. 

Viteaae de production : 240 pièces /heure. 

2. 2. 5 £fLvlloepi deja, L*!1!**^S. £.h*4£fl,l*f_ 

Pièce eatampée en réaine thermodurciaaable par 

une machine à injection avec moule à 4 poaitiona. 

Viteaae de production : 200 piècea/heure. 

2.2.6 £1*1*1*29« 

Spiral de fil en acier au nickel.chrome. 

Vitaaaa de production ; 400 piècea /heure. 

2. 2. 7 &*£•£ AÇhetéee aurJe.majçhé lpcaj £u.im£ortées_ 

- moteur 

> cordon aecteur 

- minuterie 

- atéatite pour le aupport de la réaiatanca 

- interrupteur 

Toutaa cea piècea aont finalement aeaembléee; 

Tampa nécessaire pour l'assemblage da chaque 

pièca : 515/100. 
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lé 

EQUIPEMENT 

Pour l'exécution d«• opération! décrit«« eut« 1« 

parti« 2) ««ront nécéssair« 1«« machino« ci-d««- 

•ou« mentionné««! 

Savlit mt m tow it trgto Ugn 

Lib«Ué Nomar« 

I 
I 
II 
1 
I 

. pr«««« pour thormoplastiqu« * 100 gr.    1 

- pr«««« pour plastique thermo 2 
durci««abl« - 450 gr» 

- pr«««« à «mboutir - SO tonno« 

- machin« à découper 

- ciaaill« d« 40 tonnai 

- machin« à rodor 

- ciaaill« d« 25 tonn«« 

-taraudeuee 

. tour 

• frai««u«o 

- machin« pour moulag« «ou« 
pression - 100 tonn«s 

- taraudause automatique 

- machin« à «atinar 

. machin« à polir 

- machina pour la préparation 
des «piro« 

- machin« à souder 
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éécoupausa 1 

machin« pour rampiiaiag a 2 

laminoir à tub« falbi« diamètr« 

fraiaauaa 

four d« racuit 

machin« à cintrar 

unité d« chromai« 

dtaalla damontaf« 20 

yhjüí 

- tour 

• «ttfféronta modèlaa d« 
»orcoueoa 

- fraiaauaa univ«r««U« 

- r actifiauaa univ«r««U« 

- rabotauaa 

- acior on travers 

- divora 

Nomar« 

1 

2 

1 

1 

1 
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** MATIERE! PK EM I Eft El 

L'aluminium, U tola at Iti matièraa plastiques 

•ont U« composant« la« plu« important« rentrant 

•ans la production do« far« à rapaaaar «t da« «è. 

cha-eh«vaux. 
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5. ilfW ffW PgfWffNNjL 

La précision das opérations d'usinage et leur mul- 

tiplication exigent un« main d'oeuvre qualifiés et 

nombreuse qui sarà directement ou indirectement 

assignée aux opérations de fabrication. 

5.1 Main d'oeuvre directe 

Libellé N«lff 

ouvriers qualifiée aux machinée 

ouvriers au montage 

16 

té 

S. 1 Main d'oeuvre indirecte 

Libellé Nffffilirf 

main d'oeuvre non qualifiée 4 

opérateurs machines outils 1 

contremaîtres 4 

ouvrière pour l'atelier d'entretien 2 
et outillage 

magasiniers 2 

personnel de garde 1 

employé   programmation production 1 

directeur de la production 1 
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0.       INTEOPUCTIOU 

Pendant la prämier« pitas« de cat étude, un« équipa 

d'experts a étudié 1« marché maghrébin daa appartila 

électroménagers at a formulé da a hypothèse« aur la 

damand« futura jusqu'à 1982. 

D'aprii l'étude d« marché on a découvert qu' un dei 

secteurs qui evolverà à un taux des plus importanti 

e«ra celui dai appareils de cuisson à combustible ga. 

«eux (réchaud-camping, réchaud-plat«, cuisinières). 

<*i «stime que qu« le marché de ces appareil« peut 

•tr« chiffré en 7*0.000 unités en 1978 et sera d« l'or 

dr« d« 1.220.000 en 1982. 

La demande de ce« apparsili est à présent couverte, 

•n grand« parti«, par la fabrication locale, mai« un 

certain nombre d« composant« ou ensembles «ont im- 

porté«, notamment 1« brûleur (qui sera objet d'un au- 

tre étud« d« rentabilité) et le robin«t. 

C« dernier composant, présent normalement «n trois 

ou quatre exemplaires dam chaque réchaud-plats et 

cuisinier«, représente une partie considérable (15-20%) 

du prix de revient de ces appareils. 

Les robinsts à gas ne rentrent seulement dans la conj 

truction des appareils de culi son à combustible gaseux, 

mai« «uni ili sont employés pour d« différant« modèles 
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S.3 PtfiOnntl Adminiatntion yt Direction 

employés lervice administratif 
•t secretariat 

dirtcteur administratif 

directeur commercial 

directeur général 

Total général duo e r.onn.l   ,   M 

Nombre 

\ 
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6. BATIMENTS,   LAY-OUT ET INSTALLATIONS 

AUXILIAIRES (voir annexes n. 3, 4, 5) 

I 
Î 

La nouvelle implantation nécessite d'une surface 
2 

d'environ 8. 500 m  ,   dont environ 2. 170 couverts 

(les prévision« d'extensions futures y sont com- 

prises). 

D'après l'analyse complète des cycles de produc- 

tion on a déduit: 

- la qualité et la quantité des machines nécessaires 

- la disposition des différents ateliers,  magasins 

et bureaux. 

Tout cela afin d'obtenir un bon fonctionnement de 

l'usine et une gestion économique de l'entreprise 

par rapport au personnel, aux moyens et aux ma- 

tériaux adoptés. 

Le mime principe nous a adressé dans le choix des 

locaux destinés aux services sociaux (cantine, ves- 

tiaire, dispensaire,  etc. ) aux services généraux 

(conciergerie,  parking) et aux services technolo- 

giques (centrale thermique, poste de transformation, 

centrale de production air comprimée,  etc. ). 

Cette nouvelle implantation sera constituée par: 
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6.1 

6.1.1 

6.1.2 

6.2 

22 - 

Bâtiment! 

Un bâtiment principal d'environ 2.000 m 

couverts.   Dani ce bâtiment seront situés: 

- magasin des matières premières 200 m 

- magasin produits finis 200 

- atelier montage 200 

- atelier usinage,   moulage, produç_ 
tion thermostats et résistences "* 700 

- atelier entretien et outillage 200 

- bureaux direction technique, 
administration,   vente 200 

- cuisine et réfectoire 80 

• vestiaire et dispensaire 100 

• centrale thermique 40 

• poste de transformation 40 

- poste de compression de l'air 
et de l'eau 40 

Bât ime nt s_ aux ili ai re¿ 

Les bâtiments auxiliaires seront constitués 

par un petit édifice pour la conciergerie d'en- 

viron 100 rr    où sera  i tstallé le système de 

traitement de l'eau et les dépôts des matériels 

dangereux (réactifs,   bouteilles à gaz,  etc.) 

Installations auxiliaires 

Le bon fonctionnement de 1 usine rend nécéssairei 

les suivantes installations auxiliaires: 

- poste de transformation et réseau distribution 

de force motrice 

- système d'éclairage 
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système de distribution de l'eeu 
système de distribution «ir comprimé 

téléphone 
•ystèmc de climatisation 

réseau d'égouts 
système de protection contre les incendies 

système de traitement de l'eau 

F 
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T. EVALUATION DE L'INVESTIilXM I^T 
T.l Capital fix» 

7.1.1 Ii*I*i«L 26.000   U.C. 

7.1.2 £»t'X<tf!i«- 103.000      " 

T.I.J MfeUftLiSKi àVBWfJJLUVfe±\AS&1P& 

- pott« de transformation at 
réiaau distribution force 
motrice 

33.000   U.C. 

- système d'éclairage 6.500      " 

. système de distributi« 
de l'eau 

9.500      " 

- système de distribution air 
comprimé 

13.000      " 

. téléphone 1.200      " 

- système de climatisation 43.100      " 

* réseau d'égouts e. 500      " 

- système de protection 
contre les incendiée 3.000     " 

• système de traitement de 
l'eau 

37.500      » 

• système de transport intér. 3.000      " 

- services sociaux et fourni- *.500      " 
ture bureaux 
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Libellé Nombra Cottt unit, Coftt tot, 

(U.C.)     (U.C.) 

preses pour thermoplastique 

presse pour plastique therm o 
durcissable 

preti« à emboutir 80 tonne« 

machine à découper 

cisaille de 40 tonnes 

machine à roder 

cisaille de 75 tonnes 

taraudeuse 

tour 

fraiseuse 

machine pour moulage sous 
pression 100 tonnes 

taraudeuse automatique 

machine à satiner 

machine à polir 

machine pour la préparation 
des spires 

machins à aouder 

découpsuse 

1 12. 500 12.500 

2 18.800 37.600 

1 9.500 9.500 

1.200 1.200 

3.700 3.700 

1.200 1.200 

4.400 4.400 

600 600 

6.200 6.200 

1.900 1.900 

21.900 21.900 

3.800 3.800 

4.400 4.400 

600 î.aoo 

4.400 4.400 

3.100 3.100 

1 1.300 1.300 
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m«chin« pour remplissage 

laminoir à tue« s faible dig. 

montags 20 

6.100 

300 

12.400 

mètro                                            ] 1          12.500 12.500 

frai sous«                                       ] 1            1.300 1.300 

four do recuit                                  ] I          12,500 12.500 

machin« à cintrer                          ] 1            1.900 1.900 

unité de chromage 1          26.000 28. 000 

établis et outils pour 
6.000 

Total 193.500  U. C 

Cotto valeur doit être augmentée pour couvrir 

lss frai« d'engineering,  transport,   montage, 

assistance technique et génie civil pour Tins- 

tallation. Ces fraie peuvent être estimés en 

20% du total ci-dessus indiqué. 

L'investissement nécessaire pour l'équipement 

de production sera donc de : 
232.000   U.C. 

7.1.5 tvifirV£tJ>£4ii'itili«! dWllU! etjintretien. 

Libellé Nombre   Coût unit.  Coût tot. 
(U.C.)      (U.C.) 

tour 

différents modèles do 
perceuses 

6. 200       6. 200 

1.900       3.600 
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fraiaeuse universelle 1 9.400 9.400 

rectifieuse univtrtall• 1 9.400 9.400 

raboteuse 1 1.800 1.800 

tcitr en travers 1 200 200 

divara - 4.800 4.800 

Total 35.600 

Ca a fraia doivant être augmentés d'an vi ron 

15% pour couvrir lea fraia de tranaport,  mon 

tage, aaaiatance technique pendant le démar - 

rage et installation, qui amènent le montant 

total à 41.000 U.C. 

7,1. 6 C'a*! £*£&&*-& £?liîîril£tip!L 
Lea intérêts pendant la construction et les   fraia 

avant démarrage (salaires peraonnel pour la di. 

rection de« travaux, fraia de régiatration etc. ) 

ont été évalués en 71. 905 U. C. (voir Compte 

d'Exploitation annexe n.6). 

Catte valour représente environ le 12% du mon- 

tant total des immobilisation (avec l'exception 

du terrain). Dana la table auivante on a tenu compte 

de ce facteur. 
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C&L &rì£rs&iUa&tL°!!l 

terrain 26.000 U.C. 

bâtiment 130.000 U.C. 

installations auxiliaires 
et services sociaux 192.000 U.C. 

équipement pour la 
production 291.000 U.C. 

équipement pour l'atelier 
d'outillage 45.405 U.C. 

U.C. 

It.mpsnaie^tle, 

Devise 

- équipement pour la 
production 

- équipement pour l'atelier 
d'outillage 

total 

MïMit« If fit« 
- terrain 

- bâtiment 
- installations auxiliaires et 

services sociaux 

291.000   U.C. 

45.405   U.C. 

336.405   U.C. 

26.000 U.C. 

130.000 U.C. 

192.000 U.C. 

total ..........    348.000   U.C. 
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EVALUATION DES FRAIS D'EXPLOITATION 

DE L'USINE PENDANT LA PREMIERE PHA- 

SE QUI PREVOIT UNE PRODUCTION DE 

140. 000 FERS A REPASSER ET 35. 000 SECHE 

CHEVEUX PAR AN 

Matières première» 

•^É'A&Ey JLei?iè£«f J?2H£ ¿«1 IeX«_^regaiier 

Les matières premières suivantes seront né- 

cessaires pour la production de 140. 000 fers 

à repasser: 

aluminium 

tôle 

résine thermodurcissable 

tube d'acier inox,  8 mm. 4 

46 tonnes 

42      » 

33      » 

5.600 mètres 

fil d'acier en nickel.chrome   700. 000      " 

A ces matières premières on doit ajouter 

pièces et composants à acheter comme indi 

qué dans la description des phases de produc 

tion (steatite, cordon secteur, visserie, ma- 

tériel d'emballage etc. ) 

On a estimé que la valeur des matières premières 

et des composants nécessaires à la production de 

chaque fer à repasser (en tenant compte des dé - 
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de petits caloriièr«! à combustible gaaeux. 

La flamand« totala dai robimti a été aatiméa en 

•00.000 placai en 1974 (entièrement importen), 

2.830.000 piècei en 1978 et 4. 200.000 piècei en 

1912. 

Dee quantité! pareille! pourraient être fabriquées 

d'une façon économique au Maghreb comme on le 

verra par la présente étude. 

1.      HYPOTHESES DE TRAVAIL 

Dana les estimations faites dans cet étude il importe 

de faire mention des considérations suivante•: 

1.1        On a coneidéré utile d'adopter pour les calculs de 

cat étude une Unité de Compte(U. C. ) théorique ayant 

la valeur suivante: 

1 U.C.   =   1 Dinar Tunisien  =   10 Dinars Algériens   * 

10 Dirhams Marocains. 

1. 2        Pour l'équipement on a adopté les prix européens (car 

1 dame les troii Pay» du Maghreb l'équipement pour lei 

nouveaux investissements sst exempt des droits de dou 

j n«) pour tenir compte des frais de transport, engineering, 

inetallationi et assistance technique. 

I 
I 
I 

1. î       Pour le coût du terrain est pour le coût du Génie Civil, 

on a pria dei valeur i moyennes e xi stantii dans les 

trois Pays. 
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chete d« production) «oit de 0, 99   U. C. 

* •1 • 2 Irti^iy J?LeÍPÍ*.£«f JP°.UI IfjkQtrShS YÄML 
Le» matières premières suivantes seront 

nécessaires pour la production de 35. O00 

•èche-cheveux: 

polypropylene 7 tonnes 

polythene 0,9      " 

résine thermodurcissable        1.2      " 

fil en acier en nickel.chrome      175. 000 mètres 

A cet matières premières on doit ajouter 

pièces et composante  à acheter comme dans 

la description dea phases de production (mo- 

teur,  ressort, visserie, interrupteur,   cordon 

secteur, etc. ) 

On a donc estimé que la valeur des matières 

premières et des composants nécessaires à 

la production de chaque sèche.cheveux (en 

tenant compte des déchets de production) soit 

de 0.830 U. C. 

8-2 Evaluation des irsi» du personnel 
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ouvriers qualifiés 

t. 2. 2 .Ufin ¿'oeuvre indirect« 

MSuûlâ 

ouvriers non qualifiés 

opérateur• machines outils 

contremaîtres 

ouvriers pour l'atelier de 
entretien et outillage 

magasiniers 

personnel de garde 

employé   programmation 

directeur de la production 

t. 2. 3 fL'loniiel. ldmj^s|r at|e£ ¿tj^rjejien. 

Nojnjge.   Totfl/an 

32 39.900   U.C. 

Nombre Total /an 

4 4.400   U. C 

1 1.750 

4 8.800 

2 3.500 

2 2.500 

1 1.700 

1 1.300 

1 2.700 

Mitili 

employés administration et 
direction 

Nombre    Total/an 

3.800   U.C. 

11 
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directeur administratif 1 I.TOO U.C. 

directeur commercial 1 2.700      " 

directeur général 1 4.400      " 

1.1.4 Ilfci«jricjtitujafivf .des.."^!*!«! 

Main d'oeuvre directe 39.900    U.C. 

main d'oeuvre indirecte i». 650       " 

par sonnai administration 
at direction 13.600       " 

Total SO. 150   U.C. 

••3 Fraia »ánérf^ 

(to a partagé les frais généraux antre fixes 

et variables. Les premières sont les suivante«: 

1.3.1 fL^JtíhflMFL'te*. 

- éclairage 1.900 U.C. 
- assur anca 3.600 M 

- climatisation 1.300 If 

- entretien et reparation 1.900 II 

- salaires «t charges sociales 
du personnel administratif 
et directif 13.600 II 

- déplacements 1.900 M 

26.100 U.C. 
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- force motrice 16.000 

. frais postales, télépho- 
niques tt télégraphiques 600 

- frais transitaires pour 
les matières premières 
et autres achats 600 

- gas» eau, fuel 1.900 

. frais de vente 3.000 

. déchets de production 1.700 

. fournitures pour la pro- 
auction (outils, huile, li 
quide réfrigérateur, pièces 
détachées, matériel de con 
somm ation) 17.500 

- frais de banque 600 

• frais légaux 300 

- divers 6.000 

,   48.200 

Fraie financiers et amortis sementi 

U.C. 

Avant de chiffrer les frais financiers et l'amor- 

ti s sèment, nous considérons utile de calculer la 

valeur du fond roulement et de donner quelques 

renseignements sur l'amortissement. 
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- matièrea premieres (par an) 

- matérial da consommation at 
fournitures (par an) 

- 33 - 

167.650 U.C. 

IT. 500     " 

Total matterai prämier«» at 
íournituraa pour   3 mois 

Salaira paraonnel pour 3 moia 

Fond roulamtnt : Total . 

46.300  U.C. 

20.000       " 

66.300  U.C. 

•* 4.2 JUB2ÌÉ L'i'ïlîPtf 

- amortiaaamant aur l'équipement    67. 280 U. C. 
I ani. 

- amortissement sur las instal- 
lations auxiliaires et les servi 
cas sociaux: 10 ans 19. 200     " 

- amortiaaamant sur les bfttimentst    6. 500     " 
20 ans 

Total 92.910 U. C. 

1.4.3 EvéfJl&tP&l*! 
Dans l'impossibilité de connaîtra la formation 

du capital fixe et roulant, on & supposé   que 

tout ce capital soit rémunéré à un taux minimum 

da 7% (ce taux aat indiqué an tant que normal 

par les codas d'investissement des trois Pays) 
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Lt compta d'exploitation (voir annexe n.6) 

indique 1« benéfica additionnai avant las 

impôts par rapport au capital amployé. 

Let frais financiers pour la première année 

d'activité seront donc: 

52.550   U.C. 

••*       rrli ffr f f »If m 
Las frais suivants ont été pris en considération 

pour calculer le coût d'une heure de travail: 

- salaires main d'oeuvre directe 39.900 U.C. 

. salaires main d'oeuvre indirecte 26.650     " 

- frais généraux fixes 26. 200 

- frais généraux proportionnels 4t. 200 " 

. amortissements 92.9*0 " 

. frais financiers 52.550     " 

Total 236.4t0  U. C. 

La travail exercé par la main d'oeuvre directe 

m été évalué an 65.000 heures par an. 

Chaque heure da travail coûtera donc : 

4,407  U.C. 
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D'après 1'analyst da a cycles da production 

on a quo pour la fabrication da chaque far à 

rapaaaar 1.480 aacondea aont nécésaairaa. 

Chaqua pièce coOtora done 1,811 U.C., qui, 

ajouté à 0. 99 U. C. (coût de la matière premie 

ra nécessaire pour chaque pièce) noua donna, 

ra la prix da revient da chaqua fer à rapaaaar: 

2,801   U.C. 

En ca qui concerna la sèche-cheveux on a constaté 

d'aprèa l'analyse daa cycles da production, 

qua 420 secondes sont nécessaires pour pro. 

duire chaque pièce,  qui coûtara donc 0. 514 U. C. 

qui, ajouté au prix da 0. 830 U. C. (coût da la 

matière première nécessaire pour chaqua piè 

ca) noua donnera le prix de revient de chaqua 

eèche.cheveux : 

1.344   U.C. 

*•*       f fto to vtfflf 

8.é. 1 ftí5.Í«.vi«ll«J»OMrJlífLlL«l%f VI 

La prix de vanta public d'un far à rapaaaar 

d'origina européenne rendu aur la Maghrab 

varia antre 5 et 8 U. C. at on aatima qua la 
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12. LIEU D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annue« 
n.7) 

La lieu d'implantation da l'usina sarà l'objet d'una 

décision politiqua antra las Gouvernements des 

trois Pays. 

On a préparé la lista qui auit des régions indus- 

trialles au Maghreb qui ont été ou sont en train 

d'ttre aménagées (électricité, eau, égouta, trans, 

ports) et qui sont considérées aptes à l'implanta- 

tion de l'usine, prenant an considération las plans 

de développement régionaux des trois Pays aussi 

bien que la location actuelle des Sociétés de montag« 

(appareils électroménagers) qui deviendront les 

Clients les plus importante de cette nouvelle in - 

dustrie. 

Etant donné que les usines de montage aont con • 

centrée a dans les régions auivanteat 

Tunisie   :   Tunis, Bisarte 

Algérie   :   Alger, Tiai-Ousou 

Maroc    :   Casablanca, Mohammedia,  Fea 

On suggère que l'usine de fabrication dea fers à 

repasser et des sèche-cheveux soit implantée 

dans un des lieux ci-dessous mentionnéa: 
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- Mitt«« ou feti* (Alferio) 

- Ft» ou Oujda (Maroc) 

- Moaaol lourfuib* ou Sou»« (Tuni.i«) 

Los dou» promièro. localité« (on Aigério) ont 
•té caoiai«. p»rct qu# ,lu, it trouv#nt titué#§ 

•ut*, lo« région, où 1« dévolopp.mont tor. lo 

plM »ou««é, conférant U «ocumont du pion «J 

féri.n 1973.1977 .t p.rc. qu'.iu. Bont a„.„. 

vi«« por un ré«««u do communication très develo*. 
pê au« ii. 

I*« mlmti considération« ont été fait«, pour co 

t,*i concovn« lo choix d«. localité, au Maroc ot 
on Tuniaio. 
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TABLE      D'EXPLOITATION 

MATIERES      PREMIERES 

SALAIRES 

FRAIS    DEMARRAGE 

FRAIS GENERAUX   FIXES - D * 

FRAIS   GENERAUX   PROPORT. - E " 

FRAIS    FINANCIERS -F- 

TOTAL    FRAIS     GESTION -G- 

VENTES - H- 

PRODUIT 

AMORTISSEMENTS 

BENEFICE 

VoBENEFICE    DANS      L'ANNEE. 
SUR    LE   CAPITAL    FIXE 

DEBOURSEMENTS POUR INVESTIS. 
SEMEN TS FIXES DANS  L'ANNEE 

FRAIS PENDANT LA COSTRUCTION 

TOTALITE   DES INVESTISSEMENTS 
FRAIS A   PARTIR   DU    DEBUT 

CAPITAL  ROULANT 

TOTAL    DESOURSEMENTS 

1976 

- A- 

-B- 

"•"•" 

-C- — 

1    1977    I    1978    I    1979   I    1980   I 1981 

L- 

K- 

M- 

N 

-P- 

-0 

-R 

•S 

• T 

U 

to 30 

«030 

— 167Í50 203.160 239.500 275.01 
.   .                              »                  • t 

— 66550        71.542 10.271 «527 

20.000 15.000 '      — — — 

— 212 00        21.200 2*2 00 26.20 

— 41200        51310 9t»57 7904 
•.    •  •       .   « . .. ».....-_.•  

4 2175 52550         46.040 40J7 4 362 1 

62175 3761*0 405932 4SS209 50173 

  — 507 500 615.000 725.000 I325C 

  — 131.350 209.061 269.791 3 30.7< 

  — 92.9 90 93210       99590 9964 

(9030) (92975) 31370 115149 171.211 23112 

— — 5,5% 16.7),          24*/, 32.4 

129.000      493.500 — 1.200       26.900 531 

AMORTISSEMENTS CUMULEES   - 

NECESSITE   FINANCIERES   V = T~U- 

DEPENSES   EN DEVISE -W- 

9030 92175 — — — 

139030 994405 «94.405 695.605 712.4 05 

  — 6 6 300 77375 «9572 

139030 694.405 750.705 762990 «01977 

_ _ 92 990 196200 294.760 

7177 

100.6 

6163 

3844 

EPARGNE    EN  OEVISE 

DIFFERENCE    CUMULEE 

- z 
- y 

139.030 ««4405 «57725 576.790 517.197 4339 

— 336.000 170.000 205.000 267000 261.0 

— — 4 7 «.000 560.000 662.000 7650 

— (3 36.000) (2 0.000) 347.000 762.000 12 «6 G 

TAUX DE   RENTABILITE 
INTERNE    SUR 5     ANNEES 

10 H      n f     SECTION   1 

17«ï, 
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prix d« vent« revendeur puisse ttra compria 

antra 3 at 5 U. C. hors taxes. Pour être com 

petit if le fer à repasser produit par cette uaina 

devrait être vendu à 3 U. C. H. T. environ. 

p£& ¿•_v£n!e_R°Hr.j2. S.e£*lî ¡^cheveux 

Le prix de vente public d'un sèche-cheveux 

d'origine européenne rendu aur le Maghreb 

varie entre 6 et 8 U. C. et on estime que le 

prix de vente au revendeur puisse être com 

pris entre 3 et 4   U.C. hors taxes. 

Pour être compétitif le sèche-cheveux pro- 

duit par cette usine devrait ttre vendu à 

2.5U.C H. T. environ. 

Compte d'exploitation pour la première année 

matières premières 

salaires (main d'oeuvre directe 
et indirecte) 

frais généraux fixea 

frais généraux proportionnels 

frais financiers 

frais formation du peraonnel 

Total 

167.650 U.C. 

66. 550 ii 

26. 200 M 

48. 200 II 

52. 550 II 

15. 000 II 

376.150   U r. c. 



D'EXPLOITATION 
annexe-   6 - 

1979 1980 |    1981     1 1982 

0      203.110      239.500       275.010      303.010 

,60        71542        80.278 S5270        §4.006 

00 

00 

00 

50 

9 80 

1983 l    198A   l 1985 1986 1987 

PROPORTIONELLESA  LA PRODUCTION 

PROPORTIONELS   A LA PRODUCTION  AVEC UN 
FACTEUR    COMPRIS  ENTRE 0,7 tt 0,1 

26 200        262 00 

51390       66117 

46.040        40374 

50      405932     455209 

,00      615.000      725.000 

3 50      209.066      269791 

93210        96560 

1370      115146      171.211 

16.7). 24*/, 

1200       26.600 

26.200 

79.046 

36210 

501736 

63250 0 

3 30762 

99.640 

231122 

32.4*/, 

530 0 

26.2 00 

67.310 

30373 

54 1.799 

920.000 

376201 

11 0.62 0 

26 7.591 

34.67, 

54.900 

CONSTANTS 

PROPORTIONELS    ALA    PRODUCTION 

27.164 

0 |#536.61 

24.1 50 
î 

21.133 

535576 I     532559 

1649 ,1 1 5.924 
\ 

L .J 
520917 i     527.350 

PROPORTIONNELS   A      LA   PRODUCTION 

361.390      3 64.4 24 

43340 

336 OSO 

43 6% 

43.10 0 

367.441 

37.740 

390013 

36660 

392.650 

25.700 

341.324      349.701      353.403,    366.950 

44 2%       45.2% 
t 45.6% 

1 
4 7. 5% 

ODANS   L'HYPOTHESE   QUE   L'EQUIPCMtNT DE 
PRODUCTION NE    SOIT   PAS  NI RENOUVELE NI POTENCIE 

405     665.605     712.405       717.705     772.605 

30 0 

705 

98 0 

725 

-000 2050 00 267000 261.000 360.000 

IsoOO 560.000 662.000 795000 665000 

IsOOO)    347000    762.000    1266.000   1.771000 

17% 

77375 69.572 100.620 110.761 

762990 901977 816325 663366 

186.200 284.780 384.420 495040 

576780 517.197 433905 368.346 

• OANS    L'HYPOTHESE    QUE   LA  PRODUCTION 
DEMEURE     CONSTANTE 

34 5.006 301906 1    264.166!    227496      201786 
_!_._..     .     i  i- •—- 

NOTE:  TOUTES  LES   VALEURS    SONT EN      U.C 
1UC* 10Ts10  QAs 10 DM 

|    SECTION   2 

28 •/« 
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0. INTRODUCTION 

Pendant la première phase de cet étude,  une équipe 

d'experts a étudié le marché maghrébin des appa - 

reils électroménagers et a déterminé la demande 

future jusqu'à 1982» 

D'après l'étude de marché,  on a découvert qu'un des 

secteurs qui connaîtra un taux d'accroissement par_ 

mi les plus élevés sera celui des appareils réfrigé_ 

rateurs à usage domestique. 

On estime que ce marché peut être calculé en 260.000 

unités en 1978 et il sera de l'ordre de 420.000 en 1982. 

La demande de ces appareils sera couverte en grande 

partie Par la. fabrication locale,  mais un certain nom 

bre de composants ou ensembles doivent ttre toujours 

impertes, notamment l'évaporateur, le capillaire,    le 

thermostat,  le joint magnétique  etc. 

Pour ce qui concerne le groupe compresseur qui repre 

sente une partie considérable du prix de revient du   ré 

frigérateur,   (environ 20%),   la demande de 260,000   en 

1978 et de 420.000 en 1982 peut justifier une production 

locale comme on le verra par la presente étude. 
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Vant« H. T. (tur la »ai« 4« u©, 000 

f«M à rapastar at J§. 000 ••cha-chavaux) 
Produit 

Amortis «amants 

Benéfica, apri« l«t aroortìaaamaiiti 

IT 

S0T.lt© U.C. 

131.350 " 

92.900 " 

30.370     " 

Au banafica correspond un« rentabilité aar 1« 

capital invaiti du 5,é%. 
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1. 

1.1 

1.2 

1.3 

1.4 

1.5 

. 2 . 

CONSIDERATIONS GENERALES 

Parmi Us estimation« fait«« dan« c«t étud«,  il ««t im 

pcrtant de fair« les considération« suivante« : 

On a considéré utile d'adopter pour les calcules de 

cet étude une unité de Compte (U.C.) théorique ayant 

la valeur suivante:   1 U.C. ? 1 Dinar tunisien # 

10 Dinars algérien« * 10 Dirhams marocains. 

Pour l'équipement on a adopté les prix européens 

( car dans les trois Pays du Maghreb, l'équipement 

pour les nouveaux investissements est exempt  des 

droits de douane ). Néanmoin« on a majoré ces prix 

pour tenir compte des frais de transport,  engineering, 

installation «t assistance technique. 

Pour le cofit du terrain et pour le coût du Génie Civil 

on a pris les valeurs moyennes existente« dans  las 
trois Pays. 

Pour 1« coût de la main d'oeuvre, on a considéré, pour 

le. différente« «pécialisation«, la moyenne de« salaire. 

payé« actuellement dans les trois Pays. 

On a considéré que le terrain soit plat et capable de sup 

porter une charge d'environ 1 Kg. /cm2 et que u, ^ 

té« publique«   (énergie électrique, eau, égouts etc.) 

•ont     disponible« en proximité. 
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1.6 

1.7 

1.8 

L'hypothèse que l'usili« fonctionne à un   pott« de 

travail da S haurat par jour moyennant 250 jours 

par an,  a été prita an considération pour   lai 

calculas. 

Qu a a stime qu« 3 mois da stock de matière • pre 

mieras seraient nécessaires. 

On a considéré que les volumes de production sui 

vanta aar ont atteints : 

197« : 260.000 

1979 : 290.000 

19Ì0 : 330.000 

1911 : 370.000 

1982 : 420.000 

La dimension d« l'usine est telle à permettre une 

production maximale d'environ 450.000 unités /an. 

Le Compte d'exploitation détaillé ( voir annexe 4 ) 

t'arrêta en 1982 pour les raisons suivantes : 

- La a previsions de la demande (comme décrit« 

dans le volume 1 ) s'arrêtent en 1982. 

- Pour les années suivantes l'augmentation de  la 

domande pourrrait Otre satisfaite ou par la cré 

ation d'une nouvelle usine ou par un deuxième 

poeta de travail dans la même usine. 

En 1982 l'équipement de production sera entier«, 

mant ammorti mais il pourrait ttre nécessaire 

d*«n acheter d«   plus modernes (et cette possibi 

lité est difficile à prévoir maintenant)« 
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1.9 

- Oli a indiqué, pour Us années 19t3-t7   leg 

données nécessaires pour completer les com 

otes d'exploitation, 

- On a formulé l'hypothèse que les amortisse 

ments seraient utilisés pour réduire le mon 

tant du capital emprunté. 

Le compte d'exploitation a été rédigé en consi 

dérant les prix constants de 1974, 

Les comptes  d'exploitation ont été calculés avec 

le but de déterminer le bénéfice net,  sans considé 

rer les impôts sur ce bénéfice; on n'a pas indiqué 

les charges fiscales pour les raisons suivantes : 

-L'implantation de l'usine sera l'objet d'une dèci 

sion politique prise par le Gouvernement des trois 

Pays, 

Etant donné que la fiscalité est différente dans   les 

trois Pays, il est impossible de tenir compte de cet 

élément dans les calcules financiers, 

• Dans les trois Pays une exemption partielle ou tota 

le des impOts sur les bénéfices industriels, pour un 

certain nombre d'années, est prévue par le code des 

investissements. 
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1.10 

un 

11 est bien connu que les Sociétés dépositaires du 

know-how pour ce typ« de compresseur sont envi- 

ron une demie-douzaine« 

Si la decision de produire le groupe compresseur 

sera prise, on devra contacter un ou plusieurs de 

ces sociétés et négocier avec elles les modalités 

du fransi er du know-how« 

Le cycle de production considéré par la présente 

étude n'est pas entièrement détaillé parce que: 

• il est sensiblement lié au modèle choisi 

- les données sur le cycle de fabrication sont con 

sidérées confidentielles par les producteurs« 

- néanmoins les données globales ici exposées pour 

ce qui concerne : 

- emploi d'argent nécessair 

- les temps de production 

- la consommation des matières premières et d'éne£ 

gie. 

sont valables parce que, indépendamment du procédé 

de fabrication, les prix de revient des différents pro - 

ducteurs sont très similaires et compétitifs entre eux« 
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2. 

2.1 

2.2 

2,3 

2. 4 

2.4,1 

I 
I 

CONSIDERATIONS POUR REDUIRE AU MINIMUM LE 

PRIX DE REVIENT D'UN GROUPE COMPRESSEUR 

CONSTRUIT AU MAGHREB 

Parmi lea lignes de production dei groupes com 

presseurs réalisés en Europe dans les dernières 

années, les plus petites ont une capacité d'environ 

I. 000,000 de pièces par an. 

Il est bien connu que le coût de la main d'oeuvre 

en Europe a poussé 1'automation des lignes de pro 

duction et, par conséquence, le montant d'investili 

sèment est augmenté sensiblement. 

Le coût actuel de la main d'oeuvre au Maghreb pour 

rait conseiller d'adopter des solutions avec une au_ 

tomation réduite, mais d'autre part le coût de l'ar_ 

gent plus bas qu'en Europe pourrait compenser par_ 

tiellement la considération précédente. 

Le choix entre une solution et l'autre est lié à d'au_ 

tres considérations : 

Il faut vérifier d'abord si le dépositaire   du 

know-how choisi est disponible, c'est à dire si 

il a la capacité d'engineering suffisante pour 

développer le projet d'une ligne de production 

différente   de celle déjà réalisée. 
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2.4,2 

Nous avons ren-:arqué que les dépositaires de 

know-how ont la tendence à fournir un projet 

déjà réalisé, en réduisant seulement le nom_ 

bre des machines dans la phase de production, 

où cela est possible,  sans changer le reste* 

Si le dépositaire est disponible pour fournir, 

soit une ligne plus automatisée,  soit une li 

gne plus simple, il faut considérer que la pre 

mière solution entraîne : 

• un emploi plus important soit pour la ligne 

de production que pour l'atelier d*entretient 

• le besoin d'un nombre plus grand de spécia_ 

listes. 

- le danger d'une plus fréquente perte de pro_ 

duction à cause des pannes 

• la création d'un nombre inférieur de postes 

de travail. 

2.1 Pour la détermination des prix de revient indiqués 

en suite on a envisagé une solution intermédiaire en 

tre la ligne de production la plus simple et la plus 

automatisée. 

Le prix de revient du groupe adoptant des autres so 

lutions, sera compris entre , plus ou moins , 5% du 

prix de revient calculé. 
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3. 

3.1 

3.1.1 

3.1.2 

3,1.3 

3.1.4 

3.1. S 

3.1.6 

3.1.7 

3. Ut 

3.1.9 

3.1.10 

3.2 

3.2.1 

DESCRIPTION DES PROCEDES DE PRODUCTION 

Matériaux à l'entrée de l'usine       quantité« pour la 1ère anné 

la nouvelle usine achètera : 

Fonte en gueuses 

Rondes et barres en acier 

de différentes dimensions 

Tttles 

Tuyau en cuivre 

Moteus(voir étude 

technico-économique) 

Supports antivibrants en 

caoutchouc 

Rélais 

Peintures 

Huile lubrifiante 

1.300    Tonnes 

ISO    tonnes 

1.S00    tonnes 

40    tonnes 

260.000 

1.200.000 

260.000 

100 tonnes 

110 tonnes 

Vis serie et minutarle 

Les départements principe« «fr }ltl,ina lvoir *»*•«* •»•f n 

Fondarie de fonte 

La fonderie comprend les suivantes parties et èqui. 

pâment s principaux : 

- four à induction de 3,300 Kg. de capacité, conçue 

pour une production de 1,30 tonnes/heure, corre_ 

spondant à une production effective d« 1.000 Kg. 
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3.2.2 

d« font« par heure avec une consommation 

d'énergie de 510 Kwh par tonne. 

- four débouchage 

- ligne aérienne de coulée 

- installation de distribution, regeneration et 

récupération dei tables, comprenant   des 

rubans transportâtes s, séparateur magné 

tique, broyeur à meules, machine automati 

que à remmoulage etc. 

• installation pour la préparation des noyaux 

- installation pour la préparation des mottes 

par une machine à mouler avec un plateau 

d'environ 400 x 600 x 300 mm. 

Il faut noter que cette fonderie possède une ca 

pacité d'environ 1.000 Kg. par heure, la diffé 

rence de laquelle pourrait Stre vendue, pour 

les premières années, à d'autres entreprises; 

elle sera utilisée au 100% quand la production 

des groupes atteindra les 400.000 unités. 

L'investissement nécessaire pour ce départe 

ment a été évalué en 540.000 U.C. environ. 

Atelier usinage des pièces en fonte 

Dans cet atelier sont exécutés tous les usina_ 

ges sur les pièces provenants de la fonderie. 
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I 
I 

1.2.3 

3.2.4 

Notamment l'usinage du corps du compreewur 

est exécuté tur un« ••rie de 5 machines tren 

•fer et celui de l'arbre de command* par tour« 

automatiques. 

L'investissement nécessaire pour c« département 

a été évalué en 540.000 U. C, environ. 

Atelier usinage des pièces en acier 

Toutes les pièces en acier sont usinées par moyen 

d'une série de 10 tours automatiques et de 3 tours 

à copier. Sur certans types de groupe, 1« piston 

e«t constitué par deux pièces soudées par brasage. 

L'équipement nécessaire a été chiffré avec le re_ 

ste des machines* 

L'investissement nécessaire pour ce département 

a été évalué en 220.000 U.C. environ. 

Atelier emboutissage 

L'opération la plus complexe exécutée est 1« décou 

page et l'emboutissage de l'env«lopp« du group« exé 

cuté par un« presse de 250 tonnes. 

L'équipement de cet atelier comprend au»si l'équipe 

ment de soudage continu on atmosphère d'Argon. 

L'investissement nécessaire pour l'équipement de cet 

atelier a été évalué en 430.000 U. C. 
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1.2.1 

3.2.4 

3.2.7 

3.2.Ì 

Atelier des traitements ¿ti surface» 

Lee traitements sur les pièces comprennent 

dégraissage, phosphatisation et nitruration. 

Pour certaines pièces les surfaces sont trai 

tees au phosphate de manganèse« 

L'investissement nécessaire pour l'équipement 

de cet atelier a été évalué en 138.000 U.C. 

Atelier montage du groupe compresseur 

Les pièces produites dans les différents ate 

liers de l'usine et celles achetées y sont as_ 

•enrôlées» 

L'équipement de cet atelier a été évalué en 

244*000 U. C, environ. 

Atelier de finissage 

Dans cet atelier sont exécutées les dernières 

opérations : déshydratation dans un four à tempe, 

vernissage par immersion et séchage dans   un 

four, charge d'huile« 

L'équipement de cet atelier a été évalué en 112.000 

U.C. environ. 

Magasin, emballage et expédition 

L'usine comprend un magasin matières premières 

un magasin produits finis et un département d'im 

hallage et expédition. 
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9. 

9.1 

31 . 

INVESTISSEMENTS NECESSAIRES POUR LA 

AUGMENTATION DE LA POTENTIALITE DE 

PRODUCTION 

Dang l'introduction on a ••timé 1«B production« 

suivant« •: 

197« : 

1979: 

19 #0 : 

19S1 : 

1912 : 

140.000 f«r« à r«f»aa««r «t 35.000 «èch«.ch«v«ux 

170.000    " H " 42.000      •« •• 

200.000    » •• H  S0.000      " •• 

230.000    " " M  57,000      " » 

255.000    » " »   62.000      " " 

C«tt« important« augmentation da U potentialité* 

ée production p«ut «tre attaint« par 1« planning 

d'acquisition suivant; 

Machinas 

pr««s« pour ré«in«s thermo- 
durcissabUs 

press« à emboutir, S0 tonne« 

ciaaill« de 25 tonnes 

machine à mouler, 100 tonnes 

taraudeuse 

machine à polir 

machine à remplir 

établis de montage 

personnel (ouvriers qualifiés) 

1979   19S0   1911   1912 

1 i 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

«433 

4 7 4 7    • 22 
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L'investissement nécessaire pour ce dépar 
lament a été évalué en 19.000 U.C. environ. 

*•*•* Malter • auxiliaires 

-   atelier d'entretien  at outillage. Investie, 

•amant nécessaire : 50.000 U.C. 

•  laboratoire estai« Investis semant  nécé¿ 

saire i 13.000 U.C. 
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BATIMENT!. INSTALLATION! AUXILIAIRES. SERVICES 

{voir annaxa 1, 2, 3) 

4.1 

La nouvall* usina nécessita d'un« suríaca d'an vir on 
2 

30« 000 m   dont 11« ISO couvarta. 

Troia Mtimants ont été prévu« : 

- bêtimant principal« compranant las magasins, laa 

ataliars da production at d'antratiant, laa bur a aux 

at laa sarvicas sociaux« 

- bètimant pour l'installation daa traitamanta das aaux 

• conciargsria 

Las invaatissamants nécéssairaa pour la tarrain at la 

Genia Civil ont été évalués comma suit : 

tarrain    t    94.000 U.C. 

Génia 
civil i 112.M! U.C. 
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4.2 jnsfaUetioni »H»tt*»*m 
Le bon fonctionnement de l'usine rend nécessaire 

les installations suivantes : 

- poste de transformation et distribution de la 

force motrice 

- réseau de distribution de l'air comprimée 

« système d'éclairage 

- téléphone 

- installation de chauffage et climatisation 

• réseau d'égouts 

• système des transports intérieurs 

- sytème de prevention contre les incendies 

- installation de traitement de l'eau« 

L*emploi prévu pour la réalisation de cas installa, 

tions a été évalué en 410.000 U.C. 

4,1 Services sociaux 

Dans le bâtiment principal on trouve les services 

suivants : 

• vestiaire   où sont situés les armoires pour les 

vêtements du personnel, les douches et les servi 

ces sanitaires. 

- cantine équipée d'une installation cuisinière, d'un 

système de distribution des aliments et de l'équipe 

ment nécessaire pour un service repas d'environ 200 

personnes. 

• dispensaire. 
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L'investissement nécessaire pour l'équipement 

destini à ces services, aussi bisn que pour las 

bureaux, a été évalué en 30,000 U.C. environ» 

Les intérêts passifs pendant la construction et 

les frais avant le démarrage, ( salaires person 

nel pour la direction des travaux, frais de régi 

•tration etc) ont été évalués en 291.500 U.C. 

environ (voir compte d'exploitation annexe 4). 

Cette valeur represente environ le 10% du mon 

tant total des immobolisations (faite exéption 

pour le terrain). Dans la table suivante on a 

tenu compte de ce facteur. 
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S, RECAPITULATION DE» BESOINS PE CAPITAL FIXE 

- terrain 94.000    U.C. 

-Génie Civil 5Í5.0O0   U.C. 

. Equipement de 
production 2,311.500   U.C. 

- Installations 
auxiliaires 410.000    U.C. 

-Services sociaux 
et   fourniture 
bureaux 30.000     U.C. 

Total 3.470.000      U.C. 

S. 1 Repartition entra besoin de capital an devise 
at monnaie locala 

Davii« 

Equipement pour la production 2.511.500   U.C. 

Monnaie locale 

Tarrain 

Génie Civil 

Installations auxiliaires 

Services sociaux et fourniture 
bureaux 

94,000 U.C. 

585.000 U.C. 

450.000 U.C. 

30.000 U.C. 

Total ........   1.159.000   U.C. 
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6. MAIN D'OEUVRE 

La précision des opérations d'usinage at leur multiplication 

nécessitant d'una main d'oauvra qualifiés st nombreuse. 

La personnel nécessaire aux différants atsliars st dépar 

t amant s ast la suivant : 

Fondarla 

Contremaître 

Ouvriers qualifiés 

Ouvriers non qualifiés 

Atelier usinage oiècss an fonta 

Contremaître 1 

Ì 

6 t 2 de résarva 

5 

Ouvriers qualifiés 

Opérateurs machinas 
outils 

Ouvriers non qualifiés 

Ataliars usinaga pièces an scier 

• • 2 de résarva 

3 

2 

Contremaître 

Ouvriers qualifiés 

Opérateurs machinas 
outils 

Ouvriers non qualifiée 

Ataliars emboutissage 

Contremaître 

Ouvriers qualifiée 

Opérateurs machinas 
outils 

Ouvriers non qualifiée 

1 

20 + 2 de résarva 

3 

2 

1 

7 

2 

1 
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Atti!• r traitement 

Contremaître 1 
Ouvriers qualifiés 4 
Ouvriers non qualifiés 1 

18 

Atelier de montant 

Contremaître 
Ouvriers qualifiés 42 + 2 de réserve 

Atelier de finissage 

Contremaître 1 
Ouvriers qualifiés 7 
Ouvriers non qualifiés 1 

Magasins 

Chef magasin 1 
Magasinisier 6 
Ouvriers non qualifiés 5 

Département entretien et outillage 

Contremaître 1 
Ouvriers qualifiés 13 + 2 de reserve 

Opérateurs machines outils   6 
Ouvriers non qualifiés 2 

I 
¡I 

1 

Département installations auxiliaires 

Contremaître 1 
Ouvriers qualifiés 4 
Opérateurs installations 2 
Ouvriers non qualifiés 3 
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Dar«etto». administration, »urseu te chnlaut. programmation 

Directeur général 1 

Directeur administratif 1 

Directeur commercial i 

Directeur technique i 

Employés administration 
dept« de vente, programm« 
et bureau technique I 

Secretariat I 

ly total général »eradle: 

Directeur général 1 

Cadrée I 

Contremaîtres 19 

Employés 11 

Opérateurs machin«a 
outils 121 

Ouvriers qualifiés lé 

Ouvriers non qualifiés 22 

Total ltt 

On a estimé que lee salaires (charges sociales comprises) 

seront d'environ 270« 000 U,C, par an« 
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7,    griM^ ROULEMENT 

Matière, première» et compoaanti 
acheté» (par an) 
Matériel de contommation et 
fourniture» (par an) 

- Total matière» première« 
et fourniture» pour 3 moi» 

- Salaire» personnel pour 3 moi« 

Total fond roulement 

1,381.000   U.C. 

138.000   U.C. 

379.T50   U.C. 

67.500   U.C. 

447.250   U.C. 
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i. AMORTISSEMENTS 

- amortissement de l'équipe 
ment : 5 ans 

- amortissement des instai 
1st ions auxiliaires :10 ans 

- amortissement des bâti 
ment s   :   20 ans 

Total 

502.300 U.C. 

4t.000 U.C. 

29.250 U.C. 

579.550 U.C. 
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9.1 Let investissements additionnais suivants 

••ront dene nécessaire«! 

1979 :     1.200   U.C. 

IMO i at. too    " 

IUI :     5.300     " 

1912 t   54.900     " 

Totali  «1.200  U.C. 

39 - 

9.3 Us investissemente totaux à It fin tea pre- 

miaras S années d'activité seront donc: 

772.605   U.C. 

Investissement par poste da travail créât 

'TfrW    «    10.164   U.C. 
76 



t p. * 

-22 

9. FRAIS FINANCIERS 

Dani 1'im posibilité d« connaître 1'origin« du capital 

fixa «t roulant on a hypotiaé qua tout ce capital loit 

rémunéré à un taux minimum du 7%, (ce taux ait in 

diqué an tant que normal par la« codaa d'invaatiaaa 

ment des troia Paya ). 

Lea frais financiara pour la première anné« d'activi 

té seront donc : 

236.933 U.C. 
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10.    FRAIS GENERAUX POUR LA PREMIERE ANNEE 

P* EXPLOITATION 

10, 1 Fr»li généraux fixe a 

Pour le calcul dea fraie généraux fixes, on a 

considéré les frais pour l'éclairage, les assu 

ranees, l'énergie pour la climatisation, l'en_ 

tretient, Us déplacements et le total a été éva_ 

lue en : 

61.000 U.C. 

10.2 Frais généraux proportionnels 

Pour le calcul des frais généraux fixes, on  a 

considéré : 

- force motrice 

- courrier, téléphone 

• transitaire pour les matières premières 

• frais légaux 

- eau et combustible 

- frais banque 

• frais de vente 

- déchets de production 

«  matérial de consommation. 

Ces frais ont été évalués en : 

250.000   U.C. 
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10.3 Roy alt i« t 

D'après ce qu'il rassort d'una enqutte antra las dépp 

sitairas da know-how, las sociétés demandent la pay_e 

ment de royalties proportionnel à la chiffre d'affaires 

de la société licenciataire. 

Les valeurs suivants sont communément applies et 

allas seront l'objet d'un accord entre las deux parties« 

- pour une production comprise entra 0 et 50.000 piè 

ces par an, la royalty à payar   sera de l'ordre de 5% 

sur le chiffra d'affaires. 

• pour une production comprise entre S0.000 et 250.000 

pièces, il aera da l'ordre de 4% sur le chiffre d'affai^ 

re». 

- pour una production comprise entra 250.000  et 

1*000,000 pièces par an, il sera de l'ordre de 3% sur 

le chiffre d'affaires et il baissera à 2% pour una pro 

duction supérieure à 1 million de pièces par an. 
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11, PRIX DE REVIENT 

Pour le calcul du prix de revient Ut frais suivant* 

ait été pris en considération : 

- matières premières 

• salaires 

- amortissements 

- irais généraux fixas 

- frais généraux proportion 

neis 

• frais financiers 

Total 

1.311.000  U.C. 

270.000  U.C. 

579,550  U.C. 

61.000  U.C. 

250.000 U.C. 

256.933 U.C. 

2.79l.4tS U.C. 

Pour la première année, on prévoit une production 

de 260.000 groupes. 

Le prix de revient de chaque groupe sera donc : 

10,7 U.C. 
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PRIX DE VENTE 

Le prix d« revient de 10,7 U.C. est plu« élevé qut 

celui obtenu en Eur op« «t correspond à peu près au 

prix de vente des groupes rendus au Maghreb (droits 

de douane compris)« 

Si le prix de vente était égal à celui de revient, on 

aurait un taux de rentabilité aero la première annés« 

On estime qu'il serait utile de protéger la nouvellt 

entreprise par l'augmentation des droits de douane 

d'environ 20% pour permettre de fixer le prix de ven 

te du groupe compresseur à 12 U,C, 
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13. 

13.1 

13.2 

COMPTE D'EXPLOITAHON SUR 10 ANS  (voir «mux« 4) 

On a adopté le prix de vente de 12 U.C. pour 

toutes les années. 

L'effet de cet hypothèse est que le bénéfice at 

teint des niveaux relativement importants ; les 

Autorités pourraient décider de réduire   les 

droits de douane, mime à des valeurs plus bas 

que les actuels, une fois que la production de 

l'usine soit à régime. 

On a examiné l'effet d'une augmentation des 

cotti des matières premières et de la main 

d'oeuvre sur les comptes d'exploitation. 

Le bénéfice de gestion est éllevé et peut soute 

nir,  sans conséquences,  des augmentations im 

portantes des frais de gestion. 

Notamment l'augmentation des prix des matières 

premières n'est pas un phénomène limité aux 

Pays du Maghreb mais il est un phénomène au 

niveau mondiale. Par conséquence des augmen^ 

tations des coûts des matières   premières qui 

obliger l'entreprise d'accroitre le prix de ven 

te des groupes compresseurs seront les mimes 

pour cette usine et pour les concurrents europé_ 

ens. 
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14. FINANCEMENT 

14, i Etant donné que 1« volume de production, pour 

l'usine en objet, e et au niveau Européen,  il se_ 

ra très facile d'atteindre une rentabilité accep_ 

table* 

Pour cette raUon let facilitate, pour les nouvel- 

les initiative! prévues par le» Code» de» emploi« 

de» troi» Pay» »ont »an» doute suffisante» pour 

faire démarrer cette nouvelle initiative. 

14,2 On considère important de mentionner le fait que 

il serait utile d'a»»urer une méthode de finance^ 

ment qui empêche tou» le» danger» «uivant» : 

•   Naissance d'une production concurrente dan» 

un délai trop bref, 

- Difficulté de créer une concurrence quand cet 

éventualité »era coneidérée nécessaire. 

14. 3 En tenant compte de la très bonne cooperation 

existante parmi le» troi» Pay» du Maghreb, on 

estime qu'une solution possible pour éviter le» 

deux danger» ci-de»sus mentionnés  pourrait 

•tre la suivante : 

- formation d'un holding par la partecipation de 

capital public de» troi» Pays/ 

- financement de la nouvelle entreprise assuré par: 

a) capital local en pourcentage suffisant à satisfaire 
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Le lota du Paye où la nouvelle uain« sera 
implantée. 

b) L« complement du capital a«ra souscrit par 
l'Holding Maghrabin avac l'accord que catta 
participation aara assurée dans toutes laa 
entreprises concurrentes à créer» 

Par ce système on obtiendra d'une part que la 
participation dea autres deux Paya à l'entre- 
prise empêche la création trop rapide d'initiatives 
concurrentes; de l'autre la poasibilité de participer 

à une eventuelle initiative concurrente réduira la 
oppoaition du Paya où la première usine a été pla- 

cée. 
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15. LIEU D'IMPLANTATION DE L'USWE (voir annexe 5) 

Le lieu d'implantation de l'usine lera l'objet d'une 

décision politique parmi lea Gouvernements  des 

trois Pays« 

Une liste des régions industrielle! au Maghreb 

qui ont été ou sont en train d'être aménagées (éle 

ctricité, eau, égouts,transports)et qui sont considé 

rées aptes à l'implantation de l'usine, est proposée 

tout en considérant les plans de développement ré 

gional des trois Pays aussi bien que la location ac 

tuelle des sociétés de montage (appreils électromé 

nagers) qui deviendront les clients les plus impor 

tanta de cette nouvelle industrie. 

Le but est de servir les sociétés rapidement e d'as 

surer des irais de transport les plus réduits  possi 

bles* Etant donné que les usines de montage sont con 

centrées dans les régions suivantes : 

Tunisie   : Tunis, Bizerte 

Algérie  :   Alger, Tizi-Ouzou 

Maroc    :   Casablanca, Mohammedia, Fe« 

On suggère que l'usine de fabrication des groupes 

compresseurs pour réfrigérateurs à usage dome 
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stique, toit implanté« dans un das liaux ci-daeeous 

mantionnéa : 

- SkUcda ou Satif (Algeria) 

- Fas ou o*Jd* (Maroc) 

- Mancai Bourguiba (Tunisia) 

Lai deux premières localités (an Algeria) ont été 

choisiaa parca qu'allas s« trouvant situées antra 

les régions où la développement aera le plue pous 

sé considérant la document du plan algérien 1973/77 

et parce qu'elles sont desserviaa par un raaaau  de 

communication très développé aussi« 

Les mtmes considérations ont été faitss pour ca qui 

concerna la choix des localités an Maroc at mn tunisis« 
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10, COMPTE D'EXPLOITATION SUR DIX ANS 

ET COMMENTAIRES (voir annex« n.6) 

10.1 L'annexe n.6 montre l'évolution des frai» d« 

gestion, Us ventes, les amortissements et 

les bénéfices pendant 10 ans. 

10, 2 Comme déjà mentionné au paragraphe 1. S 

on a supposé que les amorti s ssments se- 

ront utilisés pour réduire le montant du c§ 

pit al emprunté. 

10. 3 Aussi à cause de cela les bénéfices sont, en 

pourcentage, très importants par rapport au 

capital employé,  surtout après 1982. 

D'autre part les bénéfices effectifs pour les 

dernières années pourraient être inférieurs à 

ceux indiqués dans le Compte d'Exploitation 

(annexe n.6) à cause des difficultés de démarrage 

qui sont difficiles à évaluer. 

10.4 On a examiné l'effet d'une augmentation des 

coûts des matières premières et de la main 

d'oeuvre   sur les comptes d'exploitation. 

Le bénéfice de gestion est élevé et peut soutenir 

sans conséquences des augmentations importan- 

tes des frais de gestion. 
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TABLE      D'EXPLOITATION 

1976 1977 

MATIERES     PREMIERES - A- 

SALAIRES * B- 

FRAIS    DEMARRAGE "Cr 

FRAIS  GENERAUX    FIXES - D * 

FRAIS   GENERAUX    PROPORT. - E " 

FRAIS    FINANCIERS -F- 

TOTAL    FRAIS     GESTION -G" 

VENTES - H* 

ROYALTIES - I 

PRODUIT - L 

AMORTISSEMENTS 

BENEFICE 

V. BENEFICE DANS  L'ANNEE 
SUR   LE CAPITAL   FIXE 

DEBOURSEMENTS   POUR INVESTIS 
SEMENTS FIXES DANS L'ANNEE 

FRAIS   PENDANT LA COSTRUCTION 

TOTALITE DES INVESTISSEMENTS 
FRAIS A PARTIR DU   DEBUT 

CAPITAL   ROULANT 

TOTAL     DEBOURSEMENTS 

I    1978    I 1979 1980 

20 00 0 

1381.000 1540.300! 1752800 
1- 

270000'    270.0 001    27QOO0 

1981 

19 65300 

270.00 0 
_l_ 4___ 

50.000 

610 00 61000        6 1000 61000 

-t 
250000      279000 1    317300 3 5570 0 

4 2.420 

42.42 0 

K- 

M- 

N- 

"P- 

•0- 

R- 

S- 

T- 

2 36 040 I    256.935 247600!    210100 173.600 

256040 ; 2268935 2397900   2.611.200 2.825600 

          3.120000 3.480000   3.960.000 4440000 

               91600 104.400      118.800 1332 00 

             757.465 977.700   1.230.000 1.4 fc1 200 

             579.550 579.550      579550 579550 

(4 2.42 0) ( 256040)      177915      3 91.150      §50450      901650 

4,8V. 10. 8 V. 17,7 V.        24,5 V. 

6 06 000    2.766 000 

AMORTISSEMENTS    CUMULEES   - U - 

NECESSITE FINANCIERES     -V=T-U 

DEPENSES EN DIVISE -W- 

EPARGNE   EN  DIVISE - Z" 

DIFFERENCE   CUMULEE _ y - 

TAUX   DE RENTABILITE 
INTERNE      SUR     5     ANNEES 

»> "lu " 

4 2420      256.040               
 ; i- • 

6 4842 0    1670420   3 670420   3670420   3.670.420 ! 3670420 

    447250      491.100      544450      6I4.60C 

i 
648420    3.670420   41 17670    4161520   4219870    42 85 02 0 

    529.550    1.159.100    1.73 8.650    2.318 20 C 

648420    3.670420    3.538120    3002.420   2481.220    1.966.B2C 

2600.00 0 i 1515.000    154 0.000   1.750000 ; 1.965.00C 

-- -^-- —   ---i  t;  
        i 2440.000 i 2.720.000: 3.090000    3.4 65 00 C 

...     i L_... .. -    - ; - i - . 

(2600.000) (1.675.000)   (495.00 0)    84 5.000   2.34 5.00 i 

1    SECTION   1      «. 



D'EXPLOITATION annexe.    4» 

1979 1980 

0    1540300   1752800 

1981 

19 65.3 00 

1982 

2230800 

¡0 0      270000     27Q0OO |    270.000      270000 

loo 

00 

1983 |    1984   |    1985    I    1986   i   1987 

61000        61000 61000 61000 

0 279000     317300 355.700 i    403800 

¡5 247600     210100 173.600 |    137.700 

5 2397900   2.611200 2.82 5.600    ¿103300 

J 346000 0   3960000 4440000   5.040 000 

|j0 10440 0      110.800 133.2 00       151.2 00 

.5 97770 0   1230000 1.4 «1.200    1.785.500 

0      579550      579550      579.550      579.550 

5      3 98150      §50450       901650     1.295.95 0 

io ev. 17.7 V. 24 5 V. 32.7% 

0 3670420 3.670.420 3.670.420 3.670.420 

3 491100 54Í450 614600 687700 

0 4161520 4219870 42*5.02 0 4385120 

»0 1159100 1.73 8.650 2.318.200 2.897750 

0 3002 420 2481220 1.966.820 1.487 370 

0    1540000    1750000 : 1.965.000    2230.000 

-    f'  1——        
3   2 720000   3090000    34 65000   3935.000 

: •   i    I     ... .    
0)   (49 500 0»    84 5.000    2.34 5.000   4.050000 

luv.  I  

PROPORTIONELLES   A   LA   PRODUCTION 

PROPORTIONELS    A LA    PRODUCTION   AVEC   UN 
FACTEUR     COMPRIS  ENTRE 07tt 0.9 

CONSTANT 

PROPORTIONELS    A   LA   PRODUCTION 

10400 0 9 8700        93.200        87800        82400 

3.069.60 0    3.064300   3 058.800   3053400    3 048.000 

PROPORTIONNELS   A   LA  PRODUCTION 

77250 77250 77250        77250 77250 

1741950    1.74 7250    1752.750   1758150    1761550 

' 47,5V. 476V.        47,65%       47,8 V. 46,1V. 

ODANS     L'HYPOTHESE    QUE      L'EQUIPEMENT   DE 
PRODUCTION  NE   SOIT    PAS NI RENOUVELE NI POTENCIE 

DANS       L HYPOTHESE     QUE      LA  PRODUCTION 
DEMEURE       CONSTANTE 

1410120    1332.870   1255.620   1.176370    1101.120 

NOTE: TOUTES    LES    VALEURS SONT   EN    U.C. 
1UC.S  1DTâ* IODA.ä  10DH 

I    SECTION   2 
^6%1 
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f. INTRODUCTION 

1. CONSIDERATIONS GENERALES 

2. DESCRIPTION DU PROCEDE DE 

PRODUCTION 

2.1 Matériaux à Pant ré« da Pu ti»« 

2.2 Las départamant principaux da 1 »usina 

3. BATIMENTS, INSTALLATIONS AUXILIAR 

RES ET SERVICES SOCIAUX 

3.1 Ta r rain at bâti manta 

1.2 Installation! auxiliaire» 

3.3 Sarvicaa sociaux 

4. RECAPITULATION DES BESOINS DE 

CAPITAL FIXE 

5. MAIN D'OEUVRE 

a. CAPITAL ROULANT POUR LA PREMIERE 

ANNEE D'EXPLOITATK>N 

T. AMORTISSEMENTS 

S. FRAIS FINANCIERS 

9. FRAIS GENERAUX 

pa«. 1 

PM- 2 

pas. S 

PM* 1 

PM- S 

PM- 7 

PM- 7 

PM- S 

paf. 9 

PM- 9 

PM- 19 

PM- 13 

aag. 14 

PM- 14 

PM- 14 
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Notamment 1'augmentation das prix dei matières 

premières n'est pas un phénomène limité au Pays 

du Maghreb, mais il est un phénomène au niveau 

mondiale. 

Puisque la valeur du bénéfice varie beaucoup 

sur lea premières années (à cause de l'augmen 

tation importante de la production et surtout 

i cause de la période très réduite prévue par la 

loi pour les amortissements) on a calculé les 

taux de rentabilité interne,  qui est la seule va- 

leur qu'on peut employer pour faire des compa 

raisons entre différentes alternatives ou autres 

possibilités d'investissements. 

On a calculé (voir annexe n.6) les taux de ren- 

tabilité interne sur les premières cinq années. 

Oi a calculé aussi les taux de rentabilité inter 

ne sur dix ans, ce qui est encore plus intéres- 

sant, dans l'hypothèse de production conatante 

pour les années suivantes       1982; le   taux de 

rentabilité sur les années ainsi dégagées est sans 

doute très prudent      parce qu' en réalité la pro 

duction augmentera et on pourra faire face à cette 

augmentation par deux postes de travail sans aug. 

menter les investissements. 
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0. INTRODUCTION 

Pendant la prämier« phase de cette étude, un« équipe 

d'«xpert• * étudié 1« marché maghrébin des appareil« 

électroménager« et a formulé de« hypothèse« tur la 

demanda futur« jusqu'à 1982. 

D'après l'étude de marché, on a découvert qu'un de« 

•«cteurs qui «volverá à un taux très important sera celui 

de« appareil« électroménager« qui utilisent moteurs de 

puissance comprise entre 1/8 et 1/2 H. P. Ces moteur« 

peuvent It re utili •<«    sur le« climatiseurs, les petits ven 

tilateurs à usage domestique, le« groupe« compresseur« 

pour réfrégirateurs, le« sèche-cheveux et les machines 

à laver te linge. 

On eatim« que ce marché peur être chiffré    en 550.000 

unité« «n 1978 et de 650. 000 en 1982. 

Deaquantité« pareille« pourraient être fabriquée« au Ma_ 

ghreb comme on verra dans la presente étude, d'une fa_ 

çon competitive par rapport aux appareil« similaire« 

d'origin« éuropéenna. 
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1. 

1.1 

1.2 

1.3 

1.4 

1.5 

CONSIDERATIONS  GENERALES 

Dani las estimations faites dans catta «tuda Cast im - 

portant faira mention des con aidé rations luivantai : 

On a considéré utile adopter pour les calcules dans 

catta étude une Unité de Compta   (U.C. ) théorique, 

ayant la valeur suivante : 

1   U.C. =   1 Dinar Tunisian3 10 Dinars Algerians =  10 

Dirhams Marocains. 

Pour l'équipement on a adopté las prix éuropéens(car 

dans las Pays du Maghreb, l'équipement pour les nou 

vaaux investissements est exampt des droits de doua_ 

na) . Néanmoins on a majoré cas prix pour tenir corn 

pte des frais de transport, angineering, installation , 

at assistance technique. 

Pour la coût du terrain et pour le coût du Génie Civil 

on a pris des valeurs moyennas existantes dans las 

trois Pays. 

Pour la coût de la main d'oauvre, on a considéré pour 

las différentes   spécialisation a, la moyenne des sala. 

iras payés actuellement dan a les trois Pays. 

On a considéré que le terrain soit plat et capable de 

supporter un charge d'environ 1 Kg/cm2 et que les 

utilités publiques (Energie Electrique, Eau,  Egouts 

Routas etc.)   sont   disponibles  *  proximité. 
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1.6 

1.7 

1.1 

• J 

L'hipotfcès« que l'usina fonctionne à un   poste de tra - 

vail 4« • heures par jour moyennant 250 jours par an 

a été pris« an considération pour las calcules. 

On a «stime qu«   roi« mois d« stock das matières pr« 

mieras seraient  nécessaires. 

On a considéra qu« les volumes d« production suivantes 

seront atteints t 

1971 

1979 

1900 

1911 

1912 

MO. 000 moteurs 

110.000    " 

600.000    " 

630.000    " 

650.000    " 

L ' équipement de production prévu pour la première 

année   permet aussi d'atteindre le niveau de production 

prévu pour le 1982 sans modification. 

Le compte d'exploitation détaillé (voir annexe 4 ) s'arrO 

te en 1902 pour les raisons suivantes : 

- les previsions de la demande (comme décrites dans le 

volume 1') s'arrêtent à 1902. 

- pour les années suivantes l'augmentation de la demande 

pourrait Otre satisfaite ou par la création d'une nouvel 

1« usine ou   par un   deuxième poste de travail dans la 

mime usine. 

• en 1902 l'équipement de production sera entièrement 

ammorti mais il pourrait Otre nécessaire  d'acheter 

des machines encore plus modernes (cette possibili - 

té est difficile à prévoir maintenant). 
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• néanmoins on a indiqué pour Us année« 1983- 
1917 ltt données nécessaires pour compléter 
1« compte d'exploitation; 

- on a supposé que le« amortissements seront 
utilisés pour réduire le montant du capital em- 
pruntés 

1*9 Le compte d'exploitation a été rédigé en considé 
rant les prix constant« du 1974. 
Le« comptas d'exploitation on été calculé« avec 
le but de déterminer le bénéfice net, sans consi- 
dérer les impôts sur ces bénéfice« et on n'a paa 
indiqué les charge« fiscale« pour les deux raison« 
suivantes : 

• dan« les trois Pay« une exemption partielle ou 
totale des impôts sur lee bénéfices industrióle 
pour un certain nombre d'années, est prévu par le 
code des investissement«, mai« cela ne peut pas 
•tre prévu à l'abance parce qu'il est objet d'une 
negociación entre l'Entrepreneur et les Authorités, 

• l'implantation de l'usine sera l'objet d'une déci- 
sion politique prise par le« Gouvernements de« 
troia Pays. Etant donné que la fiscalité est dif- 

férente dans les trois Pays,  c'est impossible de 
tenir compte de cet élément dans les calculs fi- 
nanciers. 

En ajoutant les chargea fiscales au compte d exploi- 
tation (annexe 4) c'est possible de préparer le bilan 
prévisionnel. 
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2. 

2.1 

2.1.1 

2.1.2 

2.1.3 

2.1.4 

2.1.S 

2.1.6 

2.2 

2.2.1 

DESCRIPTIONS DU PROCEDE DE PRODUCTION 

Matériau» à lontra« de Putin« 

La technologie de production étant la mime, Ut cal eu 

les ont été faite sur la bat« d'un   moteur de 1/4 HP qui 

represent la majorité des besoins. 

TOie magnétique (environ 0, 7 Kg/moteur) 

Fil de cuivra entaillée (environ 0, 2 Kg/moteur) 

Aluminium an feuilles (environ 0, 2 Kg/moteur) 

Tôles en ronde et barres (environ 0,4 Kg/moteur) 

Peinture 

Minuterie 

Ut departa mante principe*« da lSiaina (voir lay-out 

annexe  2 at 3 ) 

Atelier ¿«coupage. tOU magnétique 

Dana cet atalier la tôle magnétique (0, 90 - 0, 63 muli - 

met rei d'épaisseur, pertes de 2 •> 3 watts/kg) est découpée 

par deux pratses rapides (400 opérations par minute ) 

avec système d'alimentation automatique. 

Une rectifiaute ett aussi néceseaire et un four pour la 

traitement termique. 

L'investissement nécessaire pour ce département a été 

évalué en 373.000 U.C. environ. 

!! 
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2.2.2 ^•UtIJrj^jnjntJ±9_»xiTÍ^cí^ 

Lee traitements sur Ut pièces comprennent le dégraissa 

g« ,  1» phosphatisation et  nit ru ration. 

L'investissement nécessaire pour ce département a été 

évalué en 60.000. U.C. 

2.2.3 

2.2.4 

2.2. S 

Lea operations suivantes y sont exécutées : 

- soudure des tâles magnétiques en atmosphère inerte 

pour la preparation du paquet du rotor 

- préparation du stator avec presse de 2S0 tonnes pour 

montage sous pression de l'aluminium 

L'invostissemnt nécessaire a été évalué en 240.000 U.C. 

environ. 

_A|«ü«jJ»obinage 

Les operations suivantes y sont exécutées : 

• fixage de l'arbre sur le rotor 

- bobinage du fil en cuivre émaillé sur le stator, impre. 

gnation par liquide isolant   et dessication en four. 

L'investisssment nécessaire a été évalué en 185.000 U.C. 

environ. 

Atelier mjnajjs 

Toute e les operations mécaniques y sont exécutées par 
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2.2.6 

2.2.7 

2.2.8 

7 - 

moyen de tours, friseuses,  raboteuses etc. . 

L'équipement nécessaire a été évalué en 190.000 U.C. 

Les pièces produites dans les différentes ateliers de 

l'usine et celles achetées / sont assemblées. 

L'équipement de cet atelier a été évalué en 38.000 U.C. 

environ. 

L'usine comprend  un magasin matières premières, un 

magasin produits finis et un département d'imballage 

et expédition. 

L'investissement nécessaire pour ce département a 

été évalué en Iti. 000. U.C. environ. 

JM?Ü 
eJr_aü,ii1iaL,,£.i 

- atelier d'entretient et outillage 

investissement necessaire : 42.000 U.C. 

- Laboratoire essais 

investissement necessaire : 10.000 U.C. 

a. 

3.1 

BATIMENTS. INSTALLATIONS AUXILIAIRES ET SER. 

VICES SOCIAUX  (voir annexe 1,  2 et 3 ) 

Terrain et bâtiments 

La nouvelle usine nécessite d'une surface d'environ 20.000 
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mkni carrés dont 6. S70 couverts. 

Trois bâtiments ont été prévus : 

- bitimsnt principal, comprenant lss magasins, les 

ateliers de production et d'entretien, les bureaux et 

les services sociaux 

• bâtiment pour l'installation des traitements des eaux 

• conciergerie 

Les investissements nécessaires pour le terrain et le 

Génie Civil ont été evalué comme suit : 

-terrain 63.000 UC. 

- Génie Civil    294.000 U. C. 

3.2 Installations auxilia!» a 

Le bon fonctionnement de l'usine rend nécessaire les 

installations auxilairas suivantes t 

• poste de transformation et distribution de la force mo 

trice 75.000 U.C. 

• re seau de distribution de l'air comprimé 37. 500 U.C. 

• système d'éclairage 

- téléphones 

- installations de chauffage et climati 
sation 

- re seau d'égouts 

- système de transport intérieures 

15.500 U.C. 

3.500 U.C. 

• 1.500 U.C. 

19.000   U.C. 

25.000   U.C. 
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ay »teme de prevention contre les 

incandies 

installation de traitement de l'eau 

•t reseau de di «tribut ion hydrique 

Total 

9500 U.C. 

31.MOU.C. 

298.000 U.C. 

1.3. 

4. 

Service a eoeiaux 

Dans 1« bâtiment principal •• eituent lea services 

suivante : 

".Stiliti*?     où ,ont litués les armoire pour lea vête- 

ments du personnel, les douches et les aervicea 

sanitaires 

- cantine , équippée d'un« installation ciisienière, 

d'un système es distribution des alimenta et l'équi 

pâmant néceseaire pour un service repas d'environ 

790 por sonn se 

" $ima&i£° » ^'investissenent  nécessaire pour l'équi 

pâmant déatiné à ces services, auesi bien que pour 

le bureau a été évalué en 23.999 U.C. environ. 

RECAPITULATION DES BESOINS DE CAPITAL FIXE 

Us intérêts paseife  pendant la construction et lea irais 

avant démarrage (salairea pereonnel pour la direction 
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H. FINANCEMENT 

11.1 Etant donné que 1« volume de production, pour 

l'usine en objet, est au niveau européen, il se 

ra très facile d'atteindre une rentabilité acce£ 

table. 

Pour cette raison, les facilitates pour les nou- 

velles initiatives prévues par les codes d'inves- 

tissements des trois Pays sont sans doute suffi. 

santés pour faire démarrer cette nouvelle initia 

ti ve. 

11.2 On considère important mentionner le fait qu'il 

serait utile d'assurer une méthode de finance- 

ment  qui emptche les dangers suivants: 

- naissance d'une production concurrente dans 

un délai trop bref; 

- difficulté de créer une concurrence quand cette 

éventualité sera considérée nécessaire. 

11.3 En tenant compte de la très bonne coopération 

existant« entre les trois Pays du Maghreb, on 

estime que une solution possible pour éviter les 

deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait être 

la suivante: 
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éee travaux, irais da regi it ration etc.. ) ont été éva- 

lués an 197.990 U.C. anviron (voir annexe 4). 

Catta val au r raprasant anviron le 11% du montant 

total daa immobilisations (avec l'exception du terrain) 

Dans la tabla suivante on a tenu compta da ce facteur. 

- terrain 

- Genia Civil 

- Equipement da production 

- installations auxiliaires 

- eervices sociaux et fourni, 
turet  bureaux 

63.000 U.C. 

325.000 U.C. 

1.200.000 U.C. 

332.450 U.C. 

25. 500 U.C. 

Total 2.025.950 U.C. 

5. 

5.1 

ÜAW D'OEUVRE 

La précision daa operations d'usinage at leur multi- 

plication nécasaitant d'une main d'oeuvre qualifiée et 

nombreuse. 

La personnel eat partagé antre las différante ateliers 

et département a comme suit : 

Atelkr decoupage tcUas magnétiques 

Contremaître i 

Operateure machinai outils 2 
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1.1 

§.s 

It 

ouvrier« qualifiés +  1 d« «i««rv« It 

ouvriar« non qualifié« I 

At«U»r da trait«re«nt ont«urfaca« 

Contra matt r a 1 

ouvriar« qualifiés S 

ouvriar non qualifié 1 

At«liar «»«arabia«« tdlaa maanatioua« 

Contramaltra 1 

onaratauramachina« outila 2 

ouvriar i qualifiés (+ 1 da ra««rv«) 19 

ouvriar non qualifié« 2 

i. 4 Ataliar bobinaaa 

Contramatt ra 1 

operataur« machina« outil« 1 

ouvriar« qualifié« (+ 1 da rasarva) 10 

ouvriar« non qualifié« 2 

S. S Ataliar uainaaa 

Contramatt ra 1 

oparataura machina a outil« } 

ouvriar« qualifié« <• 1 da ra««rv«) IS 

ouvriar« non qualifié« 2 
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3. ê At «UT montm 

Contremaître 

ouvriers qualifiéa(+ 3 de re« 

• erve ) 

ouvriers non qualifiés 

30 

2 

5.7 Magasins 

Chef magasin 

magasiniers 

ouvriers non qualifiés 

1 

4 

1 

5.8 Installations auxiliaires 

Contremaître 

ouvriers qualifiés 

1 

8 

5.9 Direction Administration bureau technique, program- 

mation 

Directeur General 1 

Directeur Administratif 1 

Directeur Commercial 1 

Directeur Technique 1 

Employés administration, 

département de vente, pro- 

grammation et bureau technique 5 

Secretariat 3 
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1.10 

Directeur Général 1 

Cadres 3 

Contremaîtres • 

Employés • 

Operateurs • 

Ouvriers qualifiés 97 

Ouvriers non qualifiés 13 

Total 138 

On a estimé que les salaires (charges sociales comprises) 

seront d'environ 192.000 U.C. par an. 

e. FOND ROULEMENT POUR LA PREMIERE ANNEE 

D'EXPLOITATION 

matières   premières et composants 

achetés (par an) 

materiel de consommation et fourm 

tures (par an) 

total matières premières et fourni- 

tures pour 3 mois 

salaires personnel   pour 3 mois 

61S.000U.C. 

62.000 U.C. 

170. 175 U.C. 

48. 000 J.C. 

Total fond roulement     218.175 U.C. 



a 

J 
•. p. a. 

14 - 

T. AMORTISSEMENT* 

- amortissement de l'équipement! 5 «ne 

- amortissement des installations auxi- 

liaires : 10 ans 

- amortissement des bâtiments i 20 ans 

Total 

256.000 U.C. 

35. 793 U.C. 

16.250 U.C. 

308.045 U.C. 

FRAIS FINANCIERS 

Dans l'impossibilité de connaître l'origine du capital 

fixe et roulant, on a hypothisé que tout ce capital soit 

rémunéré à un taux minimum de 7% (ce taux est indi - 

qué en tant que normal pour les codes d'investissement 

des trois Pays) 

Les frais financiers pour la première année d'activi- 

té seront donc : 

157.088  U.C. 

9. 

9.1 

FRAIS GENERAUX POUR LA PREMIERE ANNEE DE 

EXPLOITATION 

Frais généraux fixes 

Pour le calcul des frais généraux fixes ou a considéré 
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les irait pour l'éclairage, lea assurances, l'energie 

pour la climatisation, l'entretient, les déplacements 

•t 1« total a été évalué an : 

32.§00  U.C. 

Frais généraux proportionnels 

Pour le calcul des   frais généraux fixes on a considéré: 

- fore« motrice 

- courier et téléphone 

- transitaire pour les matières premières 

- frais légaux 

- eau et combustible 

- frais banque 

- frais de vente 

- déchets de production 

- matériel de consommation 

- déplacement personnel 

Ces frais ont été évalué en : 

192.000  U.C. 

M« PRIX DE REVIENT 

Pour le calcul du prix de revient les frais suivants 

ont été pris en considération : 

- matière« premières 610.700  U.C. 
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salaires 

amortissement« 
frais généraux fixes 

frais généraux proportionnsls 
frais financiers 

192.000 U.C. 
308.045 U.C. 

32.500 U.C. 
152.000 U.C. 
157.088  U.C. 

- 16 

Total 1.460.333  U.C. 

Pour la première anné« on prévoit une production 
de 550.000 moteurs. Le prix de revient de chaque 
moteur sera: 

2. 65   U. C. 

11. 

12. 

PRIX DE VENTE 

Pour assurer la compétitivité de ce model de moteur 
électrique sur le marché maghrébin on suggère le 
prix de vente de: 

3.     U.C. 

COMPTE D'EXPLOITATION POUR LA PREMIERE 
ANNEE. 

- matières premières 
• salaires 

- frais généreux fixes 

- frais généraux proportionnels 
- frais financiers 

618.700 U.C. 
192.000 U.C. 

32.500 U.C. 
152.000 U.C. 
157.082  U.C. 
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- irait formation personnel 

Vontt H. T. dur la bat« dt 
550.000 moteurs) 

Produit 

Amortis lament s 

Bénéfice 

20.000 U.C. 

1.172.288 U.C. 

1.650.000 U.C. 

477.712 U.C. 

308.045 U.C. 

169.667 U.C. 

A ce bénéfice correspond une rentabilité sur le 

capital investi d'environ 8, 4%. 

13. COMPTE D'EXPLOITATION SUR 10 ANS ET 

COMMENTAIRES (voir annexe 4) 

13.1 L'annexe 4 montre l'évolution des frais de gestion, 

les ventes,  les amortissements et les bénéfices 

pendant 10 ans. 

13* 2 Comme déjà mentionné au par. 1. 8 on a -uppose 

que les amortissements seront utilisés pour ré- 

duire le montant du capital emprunté. 

13*3        Aussi à cause de cela les bénéfices sont, en pour- 

centage, très importants par rapport au capital em- 

ployé, surtout après 1982. 

D'autre part les bénéfices effectifs pour les premières 

années pourraient être inférieures à ceux indiqués 
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dans 1« compta d'exploitation (annaxa 4 ) à cauta des 

difficultés da démarrage qui aont difficile! à évaluer. 

Lee bénéfice! calculée aont la conaaquence du prix d« 

vente aupposé     (proche au prix du materiel d'impor- 

tation); lei authoritéa pourront bien réduire, une foia 

qua la production eoit à regime, lea droits de douane 

pour obliger le producteur maghrébin   à devenir com 

petitif sur le marché international. 

13.4       On a examiné l'effet d'une augmentation des coûts dea 

matièree premières et de la main d'oeuvre sur les 

comptée d'exploitation. Le bénéfice de gestion est 

très élevé et peut soutenir,  sans conséquences, des 

augmentations importantes des fraie de gestion. 

Notamment l'augmentation des prix des matières pr¿ 

mièrea n'est pas un phénomène limité aux Pays du 

Maghreb mais il est un phénomène au niveau mondial. 

14. FINANCEMENT 

14.1 Etant donné que la volume de production, pour l'usi- 

ne en objet, est au niveau européen, il aera très facile 

d'atteindre une rentabilité acceptable. 

Pour cette raison lea facilitations    aux   nouvelles 

initiatives prévues par les Codes des Investissemnta 

de) Troie Pays sont sans doute suffisant pour faire 

démarrer cette nouvelle initiative. 
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14.1    On consider« important de mentionner le fait 

qu'il serait utile duiurtr une méthode de fi_ 

nancement qui empêche les dangers suivante: 

- naissance d'une production concurrente dans 

un délai trop href; 

- difficulté de créer une concurrence quand cette 

éventualité sers considérée nécessaire. 

14« 3    En tenant compte de la très bonne coopération 

existante parmi les trois Pays du Maghreb,   on 

estime qu'une solution possible pour éviter lee 

deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait être 

la suivante: 

- formation d'un holding par la participation   de 

capital public des trois Pays; 

- financement de la nouvelle entreprise assuré 
par: 

a) capital local en pourcentage suffisante à satis 

faire les lois du Pays où la nouvelle usine se- 

ra implantée; 

b) le complement du capital sera souscrit par 

l'Holding Maghrébin avec l'accord que cette 

participation sera assurée dans toutes les 

entreprises concurrantes à créer. 

Par ce système on obtiendra d'une part que la parti 

cipation des autres deux Pays i l'entreprise empêche 

la création trop rapide d'initiative concur rente s ¡d'au- 
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formation d'un holding par la participation 

du capital public des trois Pays; 
financement de la nouvelle entreprise assuré 

par: 

a) capital local en pourcentage suffisante à 
satisfaire les lois du Pays où la nouvelle 
usine sera implantée; 

b) le complément du capital sera souscrit par 
l'Holding Maghrébin avec l'accord que cette 
participation  sera assurée dans toutes les 
entreprises concurrentes à créer. 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

Par ce système on obtiendra d'une part que la 
participation des autres deux Pays à l'entreprise 
empêche la création trop rapide d'initiative con- 
currentes; d'autre part la possibilité de participer 
à une nouvelle initiative concurrente réduira l'op- 
position du Pays où la première usine a été implantée. 
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tre part la posibilité d« participar à un« eventuelle 

initiativ« concourante réduira l'opporsition du Pays 

où la prämier« utin« a été implanté« 

Ü. UEU D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annex« S) 

L« lieu d'implantation d« l'usine «ara l'objet d'un« 

déciion politique parmi le« Gouvernements dei trois 

Pays . 

Prenant «n considération tous les plans de développe 

ment régional des trois Paye aussi bien que la locali^ 

sation actuelle des sociétés de montage (apparsile 

électroménagers) qui deviendront les clients les plus 

importants de cette nouvelle industrie, on a préparé 

la liste qui suit des régions industrielles au Maghreb 

qui ont été ou sont en train d'ttre aménagées (éléctrì 

cité, «au, é gout s, transports) et qui sont considérées 

aptes à l'implantation de l'usine. 

Etant donné que les usines de montags sont concentrées 

dans les régions suivantes : 

Tunisie : Tunis, Biserte 

Algérie : Alger, Ti ïi-ou* ou 

Maroc : Casablanca, Mohammedia, Fes 

on suggère que l'usine de fabrication des robinets à 

gas soit implantés dans un d«s lieux ci dessous men- 

tionnés : 

-Skidda ou Setif (Algerie) 
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- Ftiou Oujd» (Maroc) 

- Mental Bourguiba ou Sou «se (Tunisie) 

Lai daux premières localitéa   (an Algeria) ont été 

choiaiee parc« qu'elle«   aa trouvant située« antra 

!••  région« où le développement aera le plu. pouaaé 

c on lid é rant 1« document   du plan Algérien 19T3/77 

•t parca   qu'alla« «ont deeaarvie« par un reaaau da 

communication« trè« développé lui-au««i. 

Le« mime« con aidé ration a ont été faite« pour c« qui 

concerna la choix de« localitéa an Maroc et an Tuai 

•ie. 
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6519 20      674400 

192000      192000 

70012 0     730.600 

192 000      192.000 

32500        32.500        32500        32.500 

1983    |    1984 |    1984    I 1985 |    1986   |   1987 

<      160000      165600 

135525      114600 

1171945    1.179.100 

173.660      179.400 

93.470        7a560 51380 

1.199.970    1.2070601^105600 

17 40.000 1.600.000 

568055 620.900 

308045 306045 

260010 312.655 

12,0V. 15,4% 

Í 

PROPORTIONELLES      A     LA     PRODUCTION 

l?!ï2?ImZLS    A    LA    W0OÜCTI0N   AVEC    UN 
FACTEUR    COMPRIS     ENTRE    0,7 tt 0,9 

CONSTANT 

PROPORTIONELS   A    LA   PRODUCTION 

40.460 

1690.000 1.9 50000 
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1M% 21,4V. 

47740 

1102240 

44.100 

1176.600 1.17 4960 

PROPORTIONNELS    A     LA    PRODUCTION 

767 76 O 

36620 
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764.12 0 
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35,1V. 
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715.715 

35,3 V. 
_1  

7 71.400 

52045 

7193S5 

35,4V. 

775040 !    779220 

52.045 

722.995 

35,6 V. 

52.045 

727175 

3 5,8V. 

— io DANS   L'HYPOTHESE   QUE    L'EQUIPEMENT   DE 
— — PRODUCTION   NE SOIT PAS NI   RENOUVELE NI POTENCIE 

2025950   2025950 2.025.950 2.025.950 

227280      233500 242.760 246950 

2253230    22S9#50 2266730 2.274900 

616 090      924.13 5 1232.100 154 0225 

1637140   1.335.315 1036550 734675 

650000      675000 710000 730000 

17 40000    1.000.000 1090000 1.950000 

820000   1.945OO0 3125000 4345000 

• DANS    L'HYPOTHESE    QUE   LA     PRODUCTION 
DEMEURE     CONSTANTE EDUCTION 

••" 

682630 630.585       576510 526495 474450 

wT\ 

MOTE  TOUTES  LES   VALEURS   SONT    EN    U C 
1UC*10Tä100A2t100H 

I    SECTION  2 
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