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0. INTRODUCTION ET RESUME DES CONCLUSIONS
0.1 Objet de 1'étude

0.1.1 Le premier but de 1'étude confié par 1'ONUDI a
notre Société est celui d'établir les besoins des
trois Pays du Maghreb en composants et ensem
bles pour l'industrie des appareils électroméca
niques i usage domestique et d'étudier les pos

sibilités de les fabriquer localement.

0.1.2 Pour établir ces besoins 1'étude comprend une
étude du marché des appareils électromécani.
ques & usage domestique (avec exclusion des
appareils électroniques tels que radios, Tv,Hi-
fi, etc.)

0.2 Chronigue de 1'exécution de 1'étude

0. 2.1 Le 13 AoQt 1974 1'ONUDI a confié 1'étude A notre
société (par telex),

0.2.2 Le 23 AoQt A 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 3 exécuter,

0.2.3 Du 26 au 31 AoQt le Chef de 1'équipe d'experts
formée par notre Société pour 1'exécution du tra

vail s'est rendu i Tanger pour consulter la docu

mentation existante chez le CEIM et établir en dé
tail les dates des différentes phases du travail a
exécuter dans la région du projet.

|
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0.2.4

Du ler au 20 Séptembre 1'équipe d'experts a
travaillé chez notre sidge de Milan pour étudier
les documents fournis par le CEIM et pour pré.
parer (avec questionnaires, fiches techniques,

etc:) 1'enqulte & exécuter sur place.

Du 22 Septembre au 8 Novembre 1'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 Ministéres de 1'Industrie, du Commerce et
de 1'Economie;

- les Autorités douanidres;

- les Sociétés intéressées au commerce ou i la
production d'appareils électroménagers et celles
qui fournissent de 1'énergie (électricité, gaz,
combustible liquide, etc.);

- les Organismes de crédit intéressés soit au fi-
nancement de l'importation et/ou a 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 possédent

de 1'équipement et/ou la technologie qui pourraient

8tre utilisés pour la production des composants

d'appareils électroménagers;
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0.3

0.3.1

- plusioure autres organismes (revendeurs, ex-
perts, ménages, etc.) qui pouvaient donner des

informations utiles pour 1'étude.

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

i Milan pour:

- l'examen approfondi des problémes techniques
résultants d'aprés 1'enqulte locale A 1'aide de
experts et la visite d'usines spécialisées;

- la préparation du rapport final et de tous les

calculs, les annexes, les schemas, les dessins,

etc.,

Pendant cette piriode on a été assietés par les ox
perts du CEIM,

(] nclusio 1'

Au point de vue professionnel on est parfaitement
satisfaits de la qualité et de 1a précision des résyl
tats obtenus par cette étude, cela est da surtout &
la qualité et quantité d'informations disponibles et
encore plus i la collaboration obtenue par le CEIM
et tous les organismes contactés.

Nous sommes aussi contents que les données dégg
gées par 1'étude montrent qu'il est certainement
convenable et rentable de produire au Maghreb plu
sieurs composants d'appareils électroménagers.
L'étude chiffre la demande de tous les composants
des nombreux appareils électroménagers objet de

1'étude m@me et comprend cinq études technico -



économique de rentabilité pour des composants ou

ensembles complexes qui certainement demandent

la création d'une ligne de production exprés pour

ces produits;inéanmoins plusieurs des composants

et pidces des appareils électroménagers pourrai -

ent $tre produits localement par les lignes de pro

duction existantes déjd (qui seront eventuellement

A développer ou élargir).

La production locale de ces composants amdnera a!

« le bilan sconomie devises s'éleverait A environ

1 7.000.000 U.C. (1) par an si 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 poetes de travail (A peu
pris 610 postes de travail sont les cing lignes de
production qui ont fait 1'objet d'une évaluation tech_

nico-économique dans la présente étude);

) U.C. = unité de compte = | unité de compte =
10 dinars algériens = 10 Dirhams marocains =

| dinar tunisien.
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- formation du personnel pour des technologies
de moysn niveau (qui seront en partie disponi
bles, aprés quelques années de travail sur ces
lignes de production pour des technologies plus

avancées);

L'excellente coopération existante entrs les trois
Pays du Maghreb permet d'espérer que les nou-
velles lignes de production & créer seront réali-
séss sans difficultés. Il faut évitsr par example
de réduire la rentabilité de la production de cha
que composant, partageant la production avec
lignes séparées pour chaque Pays.

Cela peut 8tre 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 A réaliser, en tenant compte des:
- disponibilités financiéres locales

- disponibilité de la main d'oeuvre

La participation financidre de cet organisme supra-
national A la réalisation de chaque projet évitera
le danger de la création d'une production concur-
rente dans les autres Pays et pourra aussi con -
tr8ler les prix de vents en rélation aux prix de

production.
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0.3.3 D'aprds l'analyse du marché, les produits

électroménagers qui ont montré une demap

S e ar & e

de tslle A justifier un étude technico-écono-

mique de rentabilité sont les suivants:

»

s M

0.3.31 brQleurs pour appareils de cuisson i com

bustible gazeux;

0.3.3.2 robinets pour appareils & combustible g
seux;

0.3.33 détendeurs de pression pour bouteilles A gas;

0.3.3.4 fers A repasser;

0.3.3.5 sdche-cheveux;

0.313.6 petits moteurs électriques;

0.3.37 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
deux produits indiqués au points 0.3,3,4 st
0.3.3.5, ont des analogies dans les procédés
de fabrication et demandent 1'emploi d'équipe
ments similaires et pour cette raison sont re
groupés dans les m&mes unités de production.
Au cas ol les détendeurs et les séche-chevsux

eoient produits par des ligne de production im-




dépendantes, la rentabilité de ces productions
serait trds douteuse.

On a envisagé un total de cing études technico-
économiques A la fin de la recherche de marché
st 1'ONUDI ot le CEIM ont été d'accord sur ce

nombre.

Les résultats des études technico.-économiques
montrent que tous les sept produits mentionnés
au paragraphe 0.3, 3 peuvent 8tre vendus, une

fois que la production atteindra le plein état de

marché, & unprix compétitif vis-d-vis des pro-
duits importés.

Les différents produits sont mentionnés dans le
paragraphe 0.3.3 en ordre décroissant de compé
tivité avec les produits importés, dans le sens
que les brGleurs seront trds compétitifs avec ceux
importés alors que les compresseurs le seront

A peine;

Les Autorités devront assurer aux nouvelles entrg

prises ou des facilités fiscales et/ou financidres

st/ou une protection douanidre transitoire pour

tenir compte de:

- loes dépenses additionnelles nécéssaires au dédbut
pour entrafher la partie du personnel pas encore
qualifié;

- los déchets qu'on a quand les procédés de fabri.

cation ne sont pas encore au point;
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- la production n'atteindra les volumes prévus
dans 1'étude qu'aprds quelques mois apris le
démarrage de la nouvelle usine, car la demap
de présente toujours un certain délai A s'adapter
A de nouvelles conditions de disponibilité de ma-

tériel.

636 Les données principales des nouvelles lignes de

production envisagées sont les suivantes:

6. 3.6.1 Investissements!
« br@leurs ot détondours 930.000 U.C.
- robinets 1. “.. 000 U.C.
- fors A repasser ot

sdche.cheveux $70.000 U.C.

- petits moteurs électriques 1.830.000 U.C.
- groupes compresseurs 3.370.000 U.C.

‘“.l...l...'...l.... '.m.m UOCO

Y

0.3%6.2 Postes de travail:
' - br@leurs ot détondours 19
' - robinets 110
} - fors A repasser ot sdche.cheveux 4
- potits moteurs électriques 138
- groupe ‘ompresseur 198

LT R P | ) postes
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Chiffre d'affaires annuelle :

- brdleurs et détendeurs 1.216.000 U.C.

- robinets 1.425.000 U.C.
- fers 4 repasser et

séche-cheveux 490.000 U.C.

= petits moteurs électriques 1.300.000 U.C.

- groupes compresseurs 2.680.000 U.C.

total 7.111.000 U.C.

Bilan Economie devises (sur 5 ans)

- brdleurs et détendeurs 2.822.800 U.C.
- robinets 949. 530

- fers A repasser et
sdche-cheveux 1.771.000 U.C.

= petits moteurs électriques 4.345.000 U.C.
= groupes compresseurs 4.050.000 U.C.

Note:

On signale que les études technico-économiques con -
cernants les brdleurs, les détendeurs, les robinets, les
fers A repasser et les séche-cheveux sont trés détail
1és (avec les temps précis de chaque opération, les

poids précis, le codt et les caractéristiques précises

de chaque machine, etc. Jpour la seule raison que nous
avions disponibles des études trés similaires;pour les
autres produits, 1'étude contient les mé&mes données mais
avec des estimations plus globales, comme on fait d 'ha-
bitude pour ce genre d'étude . D autre part, les donn "«
précises fournies pour le premier groupe de produits
doivent 8tre adjoustées si le modele adopté par la produc

tion sera différent de celui décrit par notre étude.
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A& MAGHRED: DEMOGRAPHIE ET ECONOMIE

Avant de commencer i faire l'analyse de la situation
passée, présente et future du marché des appareils
électromécaniques a 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'aprés les données statistiques et les
plans de développement publiés par les Organismes
officiels du Pays du Maghreb.

Rémographis ( voir annexe
La population résidente dans le Maghreb en 1974

est estimée & 37.600. 000 habitants, qui forment
6.660.000 ménages.

On estime la population résidente en 1977 4 41.000.000
habitants et & 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.

Economis

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 & 1985 - Secreta
riat d'etat au plan - janvier 1972 -

2) annexe statistique(1922-1976) pour les travaux préparatoires du budget écono

3) Plan de développement économique et social 1973-77,Maroc,

r mique 1975 -Ministére du plan, Tunis
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En Algérie le P.1. B, (Produits Intérieurs Bruts)
connaftra un taux d'accroissenent supérieur a

10% par an, en termes réels, en passant de 43
milliards de Dinars algériens en 1973 & 66 milliards
de Dinars algériens en 1977,

Au Maroc le P.1. B, augmentera d'un taux de 7, 5%
par an, en termes réels, sur la période 1973-77
passant de 17.981 millions DH a 24. 049 millions DH.

En Tunisie le P.I. B, évoluera de 10,7% par an a
prix courant et de 6,2% & prix constant 1966 sur
la période 1973.76 en passant de 755, 1 millions
de Dinars tunisiens & 991, 8 millions de Dinars

tunisiens.

Il 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 mati¢res premiéres et des pro -
duits agricoles qu'on a enrégistré dds la fin du 1973.
Les revenues des exportations des matiéres premiéres
maghrebines (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 mémes se
traduire par une augmentation .du pouvoir d'achat

dans les trois Pays.

ol

Sources P I B:

1) Document du Plan 1973 - 1977, Secretariat d'Etat au plan

2) Annexe statistique (1922-1976) pour les travaux préparatoires du budget

économique 1975 - Ministdre du plan, Tunis
3) Plan de développement écono mique et social 1973-77, Maroc
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1.3

Cependant dans 1'élaboration de cet étude on se
limitera aux prévisions fournies par le plan de
développement établi en 1973, parce qu'il serait
difficil d'une part de formuler des prévisions
valables sur l'augmentation des revenus de la
exportation et de 1'autre de se prononcer sur

la destination de ces revenus additionnels.

mnﬂ“l sur la conlomm!tion des mén!gel

Comme on expliquera au paragraphe 24.1.2, on a
pris comme base pour les calculs de la demande
apparente future des appareils électroménagers
1'évolution du pouvoir d'achat des ménages.
D'aprés les enqultes 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):

- en Algérie les dépenses par ménage devraient
passer de 6,838 D,A. en 1973 4 11,768 D, A,
en 1982, avec une augmentation de 71%1 (en
valeur constante);

- au Maroc les dépenses par ménage devraient
passer de 4.871 D,H. enl1973 4 5,951 D, H, en
1982 (en valeur constante)avec une accroiese-

ment de 27% ;
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= en Tunisie les dépenses par ménage devraient

passer de 600 D, T, en 1973 41,061 D.T. en

e

1982 (en valeur constante), correspondant i un
accroissement de 76%

Il y a lieu de souligner que les chiffres indiquées

. P

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 meéme du budget familial,

En particulier on observe la tendance i la dimi
nution du pourcentage des dépenses pour l'alimen
tation, proportionnelle a 1'augmentation des dépen
ses pour les biens de consommation.

A titre d'illustration on peut citer l'exemple de
1'Algérie ol les dépenses globales des ménages
passent de 17, 035,000,000 D, A, en 1973 2
26.130,000,000 D, A, en 1977, avec une augmenta
tion de 53, 4%, mais les dépenses pour 1'achat de
biens de consommation durables sur la meéme pé
riode passeront de 4. 400, 000,000 D, A, i

8.000, 000,000 D, A, , c'est A dire une augmentation

du 90% alors que le pourcentage du budget déstiné
d l'alimentation passera du 54% en 1973 A 50, 1%

en 1977,

Des observations effectuées dans d'autres pays

| S— w—— ——
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de la Méditerranée montrent la méme tendence.
En Espagne, par exemple, le pourcentage du
budget familial destiné 3 1'achat de biens de con
sommation durables est passé de 5, 1% en 1960

2 10,1% en 1968, alors que pour la me&me période
le pourcentage du budget familial destiné 2 la
alimentation a baissé de 50% & 38,7%.

LA DEMANDE PASSEE, PRESENTE ET FUTURE
DES APPAREILS ELECTROMECANIQUES A USAGE

DOMESTIQUE DANS LES PAYS DU MAGHREB.

Le choix des mgsreils électroménagers considérés

par la présente étude.
Dans cette étude on s'est limité aux appareils et

machines destinés aux usages domestiques et on

a écarté ces me&mes appareils qui sont essentielle
ment destinés aux usages commerciaux et industriels.
Dans l'analyse de la demande présente et l'estimation
de la demande futureon a regroupé les appareils et les
machines selon leur destination, c'est & 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 liste des produits sera la suivante (1):

& 1.1 Agpareils de cuisson
- réchaud pression
- réchaud camping
- réchaud plat

- cuisiniére A gaz

2.1.2 Aupareils pour chauffege domestigue
- poelles 3 combustibles lourd
- radiateurs 2 gaz

- radiateurs électriques

1.3 Agpareils pour 1y climptisptiop et lp veptilation
ge Lair_
- climatiseurs type domestique

- petits ventilateurs

(1) La nomenclature adoptée est celle de la ''Classification
Internationale Type par Industries (CITI) ' publiée par
les Nations Unies, la '"Nomenclature des Activités Eco
nomiques'' publiée par 1'Institut National de la Statistique
et des Etudes Economiques (INSEE) en France et la
"Nomenclature Douaniére de Bruxelles'' (NDB) suivie

par les trois Pays du Maghreb, dans le recensement

de la statistique du Commerce Exterieur.
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3.1.8

2.1.6

2. ". 7

2.2
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Agpareils frigorifigues

- réfrigérateurs 3 usage domestique du type &
compresasion (inférieur a 500 1t. de capacité)

- réfrigérateurs & usage domestique du type &

absorbtion (capacité inferieure a 500 1t.)

Chautfe - bains_
- chauffe-eau et chauffe-bain A gaz

- chauffe-eau et chauffe-bain électriques

Autres gppareils électrigues & usgqe domestique
- aspirateurs de poussiére et cireuses

- fer & repasser

- rasoirs

- stche-cheveux

- machines automatiques a laver le linge

- machines automatiques 3 laver la vaisselle

autres appareils électromécaniques & usage

domestique (machines a café, robots de cui-

sine, couteaux électriques, grilles etc.)

Etpblissement de la demande de 1294 a 1973

Normalement la demande apparente est établie

selon la formule classique suivante:
demande apparente = importation + production - exportation

Les statistiques du Commerce Exterieur des trois
Pays depuis 1964 jusqu'd 1973 ont été consultées.

On a rencontré deux difficultés et exactement:
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2.2.1

2. 2.2

La majorité des données indiquées par ces
statistiques sont exprimées en poids et valeurs

CIF douane.

La classification douaniére n'est pas homogéne
c'est & dire produits du m&me type peuvent pa -
raftre sous des positions douanidres différentes
ce qui rend trés difficile 1'établissement de ta -
bleaux homogénes, me&me si on prend en consi -
dération 1'utilisation de prix et poids moyens.
Pour pallier ces difficultés une partie de la
équipe a effectué une enqulte auprés 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'aprés les enqultes effectuées auprés des 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 m&mes 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 3 usage domes-

tique est 3 ses débuts au Maghreb.
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3.3

Quant aux productions maghrebines, des visites
ont été effsctuées auprés des fabricants, qui ont
bien voulu nous fournir toutes les données histo-
riques st techniques sur leur production,

Les données ci-dessus mentionnées sont résumées
dans le tableau rélatif & 1'établissement de la de-

mande

A _demande gctuelle

Pour déterminer la demande actuelle, qui est la
valeur de départ pour les calculs de projection de

la demande future, on a ajouté a 1'évaluation de la
demande apparenteactuelle (importation + production
locale - exportation) 1'évaluation de la demande
actuelle qui n'est pas satisfaite & cause du contin-
gentement pratiqué a l'importation pour certains
appareils.

En conditions normales, de libre économie, la
demande apparente a la tendence a &tre identique

d la demande réelle, mais dans les trois Pays du
Maghredb, l'importation de plusieurs appareils éleg
troménagers est contingentée et la production locale
n'est pas suffisamment développée pour subvenir a
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 est de 30% supérieure
A 'offre.
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Il s'agit, en tout cas, d'une situation provisoire
pour la majorité des produits faisant 1'objet de
la présente étude, étant donné que des usines

capables d'assurer un volume de production trés

important vont démarrer dans un délai trés bref.
Pour cette raison, les données obtenues par les

- fonctionnaires d'organisations de commercialisa

' tion d'appareils électroménagers et 1'analyse

‘ des données plus récentes des dépenses de ménage
nous ont permis de calculer la valeur de la deman
de réelle actuelle. On estime que ces données
soient en principleexactes pour 1l'année 1973
et trés proches de la réalité pour 1974 (en tenant
compte qu'au moment de 1'enquéte 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:

2.3.1 En Algérie
La demande réelle est trés forte en consé -
quence d'un pouvoir d'achat des ménages en
expansion,
1 L'offre a des difficultés de parvenir a 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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2.3.2

2.%.9%

———

Afin d e limitsr 1a demands réelle et par rapport
aux possibilités de 1'offre actuelle une taxe a le
achat a été instauré pour de nombreux appareils

électroménagers.

Au Maroc

Au Maroc, bien que 1l'importation demeure con
tingentée, elle est laissée i l'entreprise privée
qui viendra completer la demande couverte en
grande partie par la fabrication locale. On peut
remarquer que la demande marocaine sst restée
A un niveau inférieur que celle enrégistrée en
Algérie et en Tunisie, mais on estime qu'elle
connaltra un taux d'accroissement important dans

1'avenir.

En Tunisie_

Le marché tunisien des appareils électroménagers

connaft une période d'expansion trds rapide favo -

risée par:

- une politique de détaxation partielle pour certains
appareils de premidre nécéssité (réchaud plat)

- une politique de promotion entreprise par la So-
ciété Tunisienne de 1'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
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2.4

2.4.1

est 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.

h. Qem.nde future

Méthodologie pour le cglcul de la demgnde future
Pour estimer la demande future on peut appliquer
les méthodes suivantes:
- Projection des données historiques de la deman
de apparente par la méthode des moindres carrées;
- calcul de la demande en fonction de 1'accroisse -
ment du pouvoir d'achat des ménages;
- calcul de 1'évolution du marché des appareils
électroménagers dans le Maghreb par analogie
avec celle de certaines régions européennes

dont les revenus sont, ou étaient, comparables

4 ceux du Pays du Maghreb,

Ces trois méthodes peuvent 8tre commentées

comme suit:
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La loi des moindres carrés.

L'application de cette méthode consiste i
effectuer une projection linéaire de la de-
mande passée.

L'application de cette méthode présuppose
l'existence de conditions similaires et de
stabilité rélative dans le temps; or, si on
observe la demande passée dans les Pays

du Maghreb,on peut remarquer que celle-

ci a évolué irrégulidrement et avec des

taux d'accroissement annuels trés varia-

bles, dQ d'une part & des changements dans

les conditions sociales des consommateur,
mais surtout aux politiques suivies dans
l'importation et 1a distribution des produits
électroménagers.

On peut citer comme exemple l1a demande des
réfrigérateurs en Tunisie qui a été d'environ
23.000 appareils de 1964 2 1969 et de 48.000
appareils de 1970 & 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
en détails dans le paragraphe 2.4.5. 1.Pour cette
raison cette méthode ne peut pas &tre appliquée
pour l'estimation de la demande future dans les

trois Pays.
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Notes

2 Evolution de la demande apparente en fonction de

Sur la base des données obtenues pendant l'enquate
dans la région, on a analysé: le nombre des ménages
(1) leurs dépenses et la structure de la consomma
tion familiale (tout en régime de prix constant)(2)
et on a projété ces données jusqu a 1982. I] a été en
suite calculé la portion résiduelle de la consomma -
tion une fois que toutes les nécessités Primaires (ali
mentation, habitation, santé, éducation, vétement etc. )
ont été satisfaites et on a supposé, ensuite, que la
portion résiduelle de la consommation s0it proportion
nelle 4 la demande des biens de consommation dura -
bles, parmi lesquels les appareils qui sont l'objet de

cette étude.

—————

(1)

(2)

Pour 1'Algérie:Projections provisoires de la population algérien
ne de 1970 3 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, Ministére du Plan.

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

Pour 1'Algérie:Etat et Structures des ménages en Algérie -Secré-
tariat d'Etat au plan - la dépense d'habitation a partir de 1'enquéte
sur les budgets familiaux de 1967-1968 ySecrétariat d'Etat au Plan.
Pour le Maroc: la consommation et dépenses des ménages au Maroc
avril 1970 avril 1971, Secrétariat d'Etat au Plan.

Pour la Tunisie:la consommation et les dépenses des ménages en

Tunisie 1965-1968, Institut National de la Statistique , Tunis.
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L'equation suivante a été appliquée pour le calcul de
la demande des différents appareils électroménagers

pour chaque an et pour chaque Pays

Qa .CA - K Qg
CrR - K

QA s Demande prévue de 1'appareil électroménager

en objet pour l'an A ( 1975....1982)
s Consommation des ménages dans 1 'année A

pour laquelle on est en train de calculer la
demande

Cp* Consommation des ménages(en U.C) dans 1'an
née de référence R, c est & dire la dernidre an
née pour laguelle la demande de 1l appareil élec
troménager en objet a été quantifiée avec préci
sion

K = Portion de la consommation des ménages (en
U.C.), déstinée & la satisfation des toutes les
nécéssités primaires (alimantation, habitation,
santé, éducation, vétement etc. )

Qp = Demande de l'appareil électroménager en objet
pour l'an de référence R, c'est & dire la dernid-

re année pour laquelle la demande de l'appareil

électroménager en objet a été quantifié avec pré

cision.

La valeur de la consommation des ménages pour les années

jusqu'd 1976-77 a été obtenue par des documents du Plan. J
Pour les années 1978-82 la valeur de la consommation des i
ménages a été calculée par l'application de 1 équation sui - 4

vante @



1973
1978
1977
1979
1982

Na

Cp *(F. Cp)
s
Na
Valeur en U.C. de la consommation des mé

nages dans !'année A (1978...1982)

Valeur en U.C. de la consommation des mé
nages dans la derniére année pour laquelle
une donnée officielle est disponible (d'apras
les documents du plan,les annexes statisti -
ques etc.)

Facteur d'augmentation de la valeur de la con

sommation des ménages indiquée par le plan
Nombre des ménages dans 1'année en objet

Les résultats sont montrés dans l'annexe 2 mais, dans

la table suivante on anticipe quelques valeurs ,(nombre

ménages x 103, valeur de la consommation en U.C., ani

tés de compte ).

Algsrie

No ménages Consommation par ménage
2.491 683,08
2.600 808,9
2. 062 912,7
3.07 1003,2
3.31¢ 1176, 8
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An No ménages Consommation par ménage
' 1973 2.999 487,1
’ 1978 3.18% 507

1977 3.370 524,3

1979 3.622 546, 9

1982 3.962 5985, 1

Tunisie

An No ménages Consommation par ménage

1973 958 600

1978 986 6795

1977 1.05%0 7623

1979 1.103 867

1982 1.1M 10635

Eesw—

| —

Il est important de noter que les valeurs de la con-
sommation entre les trois Pays ne peuvent pas é&tre
comparées parce que sont exprimées en terme con

stants mais les années de référence mont différentes.

En ce qui concerne le facteur K, c'est & dire la por-
tion de consommation des ménages destinée i la sa
tisfation de toutes les nécessités primaires (alimen-
tation, habitation, santé, éducation, v@tement etc.) ce

facteur a été considéré 8tre le suivant:

- 500 U.C./an/ménage pour 1'Algérie et i Tunisie

= 470 U.C./an/ménage pour le Maroc
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Ces valeurs ont été prises aprés une analyse des

documents officiels disponibles (1) et de la pré -

' sente structure des prix existents dans les trois
] Pays.

La valeur C, - K sera donc la suivante (en uni

té de compte U.C.).

Y

Algérie Maroc Tunisie

1975 305,9 37 179,5%
1976 369,5 45,7 226,2
1977 412,7 54,3 262,3
1978 462,8 63, 6 32,8
1979 503,2 76,9 367

1980 541 91,2 430,3
1981 604, 2 107, 7 493,5
1982 676,8 128,1 561,5

I1 faut noter encore que ces valeurs ne sont pas com-
parables mais ils sont seulement des index proportion
nels. Une comparaison est possible seulement en an-

nées différentes pour le méme Pays.

Notes
(1)  Pour 1'Algérie:Projections provisoires de la population algérien
ne de 1970 & 1985 - Secrétariat d 'Etat au Plan
- Etat et Structures des ménages en Algérie -Direction des
statistiques.
- La dépense d'habitation & partir de l’enquéte sur les budgets
familiaux de 1967-1968 - Secrétariat d'Etat au Plan.

- Evolution du Produit National brut 1963-197] Direction de la
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L'équipe Bprghi & Baldo a été aidé, pendant sa mission dans les
Pay s du Maghreb, par la trds valable cooperation des organismes

suivants :

COMITE PERMANENTE CONSULTATIF DU MAGREB , Tunis

AARDES , Alger

CHAMBRE DE COMMERCE ET D'INDUSTRIE D ALGER
COMMISSION NATIONALE DES INVESTISSEMENTS, Alger
MINISTERE DE L'INDUSTRIE, Alger

SAFAM, Alger

SAFAR, Alger

SECRETARIAT D'ETAT AU PLAN - DIRECTION DES STAT! -
STIQUES - DIRECTION DE LA COMPTABILITE NATIONALE
ET DE LA PREVISION

SONACAT , Alger

SONACOME, Alger

SONELEC, Alger

S.N.GALLERIES ALGERIENNES, Alger
SNIT , Alger

COMMISSION NATIONALE INVESTISSEMENTS, Casablanca
ECDOM, Casablanca

MADISON, Casablanca

MAFEC, Casablanca
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Continugtion des notes

Comptabilité Nationale et de la Prévision.
-« Annuaire Statistique de 1'Algérie 1970 et 1972.
- Document du plan 1973 - 1977.
=« Bullettin trimestriel de Statistiques - Direction des

Statistiques.

Pour le Maroc:

- La consommation et les dépenses des ménages au Maroc
vol .1:premiers résultats & 1'échelon National et vol. 111
1'habitation - Secrétariat d Etat au Plan.

- Comptes de la Nation 1963-1973 - Direction de la Statisti-
que, Division de la comptabilité Nationale et des Syntheses.

- La situation économique du Maroc en 1973 - Direction de la
Statistique.

= Recensement géneral de la population et de 1'habitat 1971-
Direction de la Statistique.

= Note rapide sur les index desprix & Casablanca - n.7.7.74
Direction de la Statistique.

e Document du plan de développement économique et social
1973 - 1977.

« Annuaire statistique du Maroc 1970 et 1973.
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Centinuation des notes
Pour la Tunisie:

= IV° Plan de développement économique et social 1973 - 76

= La consommation et les dépenses des ménages en Tunisie
1965 - 1968, Institut National de la Statistique .

- Annexe statistique (1972-1976) pour les tra vaux préparatoi
res du budget économique 1975, Ministdre du Plan.

- Annuaire statistique 1969.




2.4,1,3 Comparaison entre la demande pour le Maghreb
ot la demande dans certaines régions européennes,
Cette comparaison peut 8tre utilisée plutét pour
contrbler une tendance du marché que pour esti
mer la demande future dans le Maghreb,
Cette comparaison pourrait &tre faite avec des
Pays qui sont passés par des situations ou les re
venus et les dépenses par ménage étaient compa -
rables & ceux du Maghreb actuel,
D'aprés ce qui précede, on a pris la décision d'u -
tiliser les deux derniéres méthodes et on a écarté
celle des moindres carrés,
On signale aussi que, quand des documents officiels
fournissent des prévisions spécifiques sur 1'évolution
future des électroménagers (comme dans le cas de
1'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'ona apréscomparé i ceux fournis

par l'application de 1a 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),




2. 4,2

Le marché pour les appareils de cuisson connait

une évolution trés importante sur la periode étu

diée et ceci pour plusieurs raisons:

- apparition rélativement récente des appareils a
combustible gazeux dans le Maghreb;

- disparition des appareils & combustible solide
(charbon de bois) due A une rareté de ce combu
stible, 3 un phénomene d'urbanisation remarqua
ble dans le Maghreb, a une modernisation trés
poussée des ménages, etc,

Ainsi, malgré l'utilisation et la fabrication locale

d'un appareil & combustible liquide (réchaud i pres

sion, A petrol) les appareils de cuisson A combusti
ble gazeux ont connu une expansion extraordinaire
sur la période étudiée,

Ils constituent environ 30% de la demande globale

de tous les appareils et machines électromécaniques

4 usage domestique cosommés au Maghreb,

Une analyse de la structure de cette demande permet

de dégager l'importance de la demande du réchaud plat

4 deux ou trois feux par rapport 3 la cuisiniére qui est

un produit plus cher et par conséquent relativement

moins demandé,
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Réchaud pression,
Le réchaud pression est un appareil sn voie de
disparition; il est remplacé par des appareils &
combustible gazeux,
- Algérie:
la demande algérienne évaluée pour les réchauds
pression est la suivante:
demande apparente 1974 : 30, 000 pidces
demande prévue 1977 : 30,000
demande " 1962 : 20,000 "

- Maroc:
L'utilisation du réchaud pression est trés faible.
Sa place a €été prise par le réchaud camping qui
est plus facil a utiliser et qui se fait de plus en
plus disponible sur le marché, contrairement a

ce qui arrive dans les deux autres Pays,
= Tunisie:

1 a production locale s'est maintenue & une ni-
veau de 100, 000 pidces par an et ce volume suf
fit & couvrir la demande intérieure et méme a

couvrir le 10% environ de la demande des Pays
limitrophes; pour les raisons citées dans 1l'intro

duction, la concurrence des appareils & gaz est

telle qu'on prévoit une réduction de la demande

du réchaud pression dans le futur,
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2,4.2,2

demande apparente 1974 : 100,000 piédces
demande prévue 1977 : 100,000 "
demande prévue 1962 : 70,000 "

Réchaud camping,

- Algérie:
demande actuelle négligeable, L'introduction de

ce produit aurait probablement un succés comme
au Maroc,

= Maroc:
produit localement en plusieurs modéles.
Sa disponibilité locale et 1'existence d'un systéme
de distribution des bouteilles a4 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 méme ry
thme sur les années futures mais il serait tempé

ré par l'amélioration du niveau de vie qui améne

rait les ménages 2 substituer le réchaud camping
par le réchaud plat ou éventuellement les cuisinid
res & gaz,

On prévoit :

demande apparente 1974 : 150,000 pidces
demande prévue 1977 : 200,000 "
demande prévue 1962 : 200,000 "

- Tunisie:

demande actuelle relativement faible,
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2.4, 2,3 Réchaud -plats (pour détails voir annexe n,5)

Algérise :

il est difficile de suivre 1'évolution de la
demande apparente de réchaud-plats en
Algérie parceque les statistiques du com

merce extérieur ne sont pas homogénes et

les réchaud-plats sont comptabilisés avec
des autres appareils & combustible gazeux.
D'aprés des informations obtenues aupres
des Autorités douanidres on dégage que la
demande apparente sur la période 1965-1971
est comprise entre 30 et 40,000 réchaud -
plats par an, La demande apparente pour les

années suivantes a été chiffrée avec précision:

1972 : 41,000 unités

1973 : 77.000 unités
On note une augmentation importante dans les
derniédres années, quand des programmes im
portants d'importation et de production ont été
lancés. Les importations sont assurées par les
Société&sNationales SONACAT, GALERIE ALGE -
RIENNE ET SONALGAZ et la production future
sera assurée par SONELEC (200, 000 réchaud-
plats i produire en 1978) et SAFAM
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D'aprds l'analyse des dépenses des ménages
algériens on a dégagé que la portion de reve-
nu & disposition de chaque ménage, une fois

que les besoins primaires ont été satisfaits
(alimentation, vetement, santé, éducation, etc, ),
pour l'achat de biens de consommation durables
devrait augmenter d'environ 2,24 fois de 1973
d 1977 et de 3,68 fois de 1973 4 1982,

8i on applique 1'hypothése de la proportionalité
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
er A:

1977 : 174,000

1982 : 286,000
avec un taux moyen d'accroissement par an sur
la période 1973 -1977 de 23% ot de 10% environ
sur la période 1977-1982,
Par ailleurs les importateurs algériens prévoi-
ent une importation trés importante qui, avec la
production locale, voit attendre une offre de
133, 000 réchaud-plats pour l'année 1974 et ils
estiment que cette offre correspond aproximati

vement i la demande algérienne de cet appareil,
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| En partant de cette hypothése et appliquant la

proportionalité entre la demande des appareils
électroménagers et 1'accroissement du pouvoir
d'achat des ménages on dégage les valeurs sui
vants :
1975 : 167. 500 unités
1976 : 203, 400 "
1977 : 227, 400 "
1978 : 254, 000 "
1979 : 276. 000 "
1980 : 297. 000 "
1981 : 332,000 "
1982 : 372,400 "
Ces valeurs recouplent les prévisions d'importa
tion et production des Sociétés Nationales char -
gées de ce secteur qui prevoient une demande a
satisfaire de 1'ordre de 150,000 unités en 1975
et de 200,000 en 1976,
Les valeurs de la demande indiquées pour lesan
nées 1980 et suivantes sont trés importantes et
pourraient 8tre atteintes seulement en cas d'une
l importante réduction des prix de vente publique et
d'une action promotionnelle, On estime que la pro
‘ duction locale atteindra vers l'horizon 1980un vo
lume compris entre 200 et 250,000 réchaud-plats
l par an,
- Maroc:
i' la demande de réchauds-plats au Maroc est sati
sfaite presque dans sa totalité par la production
]] locale et peut 8tre chiffrée en:

- r—
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1969 : 40,000 unités
1970 : 50,000 "
1971 : 47.000 "
1972 : 41,000 "
1973 : 126,000 "
1974 : 120,000 "

L'augmentation de la demande dans les pré
midres années 1970 a été d'une telle impor
tance qu'elle a dépassé les prévisions des
deux fabricants locaux, mais les données de
1973 et 1974 sont a corriger parcequ'ily a
lieu de tenir compte des ventes de 30, 000 ré
chauds environ dans les régions frontalidres

4 des étrangers.

Il 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'aprés l'analyse des dépenses des ménages
marocains, on a dégagé que la portion des re
venus & disposition de chaque ménage, une fois
que les besoins primaires ont été satisfaits
(alimentation, v@tements, santé, éducation etc.)
pour l'achat de biens de consommation durables
devrait augmenter d'environ 2 fois de 1974 a

1977 et de 4,5 fois de 1974 & 1982,
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8i on applique l'hypothése de la proportiona
lité de l'accroissement de 1a demande des
produits électroménagers avec '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) gera :

1975 : 121.500 unités
1976 : 149.000
1977 178.000
1978 : 208.000
1979 : 252.000
1980 : 298.000
1981 330.000
1982 : 360.000

De ces chiffres on dégage un taux d'accroisse
ment moyen de 26% sur la période 1974- 1977
et de 15% sur la période 1977- 1982

On considere ces valeurs réalistes en tenant
compte aussi du programme de vente & 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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sur la période 1965-1971 et se situe en:

1972 : 29.275 unités
1973 : 24.374 "
1974 : 39.037 ¢

D'apres 'analyse des dépenses des ménages
tunisiens on a dégagé que la portion des reve
nus & disposition de chaque ménage pour 1'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.

8i on applique 1'hypothése de la proportionalité
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 connaltre un taux d'accroissement trés

important dans les années avenir et cela dQ:

- démarrage de deux unités de fabrication

suffisamment intégrées;
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- supression partielle des taxes ayant pour
conséquence une réduction du prix de ven
te public,

Dans cette optique on pourrait appliquer Ila

hypothése de 1'accroisssmsnt de la demande

proportionnelle i l'augmentation du pouvoir
d'achat sur la base de la valeur de la deman
de apparente en 1974 (39, 000 unités) et on

dégagera les valeurs suivantes :

(c'est important de mentionner que les deux

sociétes productrices en Tunisie, SOTACER

ot LE COMFORT ont l'intention de sous-trai
ter & une société, 1'émaillage de 50, 000 ré -
chaud-plats en 1975),

1975 : 40,700 unités

1976 : 61,000

1977 : 71,000

1982 : 120,000 "
Vers l'horizon 1980 la demande devrait con
naftre une réduction dans le taux d'accrois
sement, tenant compte de la tendence i répla

cer le réchaud-plat par 1a cuisiniére,

Chitinidres. i gon oot d6tails voir anavie fl

« Algérie:
les statistiques du commerce extérieur ne

pesuvent pas 8tre considérées pour estimer




la valeur de la demande sur la période 1965-
1971 parce que les données sur les cuisinidres
sont indiqués avec celles d'autres appareils,
D'aprés l'enquéte on a pu chiffrer la demande
apparente pour les années de 1972 - 73, qui

est la suivante :

1972 : 42,432 unités
1973 : 26,879 unités
1974 : 54,369 unités

La production locale couvre environ 15% de
la demande et l'importation est assurée par
les Sociétés Nationales SONACAT, SONAL -
GAZ et GALERIES ALGERIENNES,

La valeur des importations pour le 1973 doit

Otre considérée comme une chiffre conjoncty

relle ot, pour cette raison, comme base pour
le calcul de la demande future on a considéré
la valeur rélative a l'année 1974 en tenant com
pte que la portion de revenu a disposition des
ménages algériens, une fois que tous les be -

soins primaires ont été satisfaits , devrait
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asugmenter d'environ 1, 7 fois de 1974 & 1977
ot de 2,8 fois de 1974 & 1982, on a dégagé

que la demande devrait 8tre la suivante :

1975 : 68,000 unités
1976 : 83,000 "
1977 : 93,000 "
1978 : 103,000 "
1979 : 113,000 "
1980 : 121,000 "
1981 : 135,000 "
1982 : 152,000 "

- 42 -
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Le taux d'accroissement moyen de 1974 d

1977 étant de 20% par an et de 1977 & 1982

de 10% par an.

Ces chiffres sont trés proches des taux de
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 a celles
du Maghreb en matiere de dépenses des mé-
nages.

La demande devrait 8tre entidrement couverte
par la production locale.

La Société Nationale SONELEC devrait démar
rer une unité de fabrication de cuisiniéres en
1975 avec une production initiale de 25.000 uni
tés et atteindre la production de 100, 000 unités
par an en 1978,

Les valeurs ci-dessus référenciées coincident
avec les prévisions formulées par les Sociétes
Nationales chargées de la production et de 1'im-
portation des appareils électroménagers, qui
prévoient une demande a satisfaire de l'ordre
de 60.000 cuisinidres en 1975 et de 80-85.000
cuisinidres en 1976,
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« Maroc:

la demande de cuisini¢res au Maroc a connu
une augmentation trés importaite dans les
derniéres années étant donné que une produc
tion locale a démarré avec une conséquente
réduction des prix de vente publics.

La demande apparente a été la suivante:

1972 : 4.032 unités
1973 : 8.462
1974 : 15.000 "

On prévoit que dans les années & venir 1l'ac-
croissement de la demande demeurera im-
portant mais avec des taux plus réduits que
ceux expérimentés pour les années '73 et '4,
En tenant compte que le pouvoir d'achat des
ménages marocains augmentera d'environ 2
fois de 1974 4 1977 et d'environ 4,5 fois de
1974 a4 1982 et appliquant 1'hypothése 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 cuisiniéres au Maroc
(calculée sur la base de la demande en 1974)

sera:
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1977

1982

29, 500 unités
¢ 68, 000

On considére cette valeur comme minimum com

paré & celle d'autres pays,

Ces valeurs correspondent & un taux d'accroisse

ment moyen de 24% par an de 1974 4 1977 et de

18% par an de 1977 4 1982,

La demande pourrait augmenter plus rapidement

par effet de 1'introduction du programme de cré

dit pour l'achat des appareils électroménagers

prévu pour le débout de 1975,

La vente & crédit pour ces appareils a eu com -

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

quée ,une augmentation de la demande comprise

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

sera obtenu au Maroc,

La demande sera donc comprise entre ces valeurs:

1978
1976
1977
1978
1979
1980
1981
1982

: 20,000
: 24,000
: 29,000
: 34, 000
: 41,000
: 49,000
: 58,000
: 68,000

31,000
37.000
44, 000
53,000
64,000
75, 000
90, 000

On peut noter donc que le retard du marché maro

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

pé A la suite d'un possible dégrévement fiscal



hpu‘luloh-l‘oh.. - 46 -

réduction des prix) et & la vente & crédit qui at

teindra une couche de population plus importan

te.

= Tunisie:
1'évolution de la demande de cuisinidres en Tu
nisie peut &tre divisée en deux périodes: la pre
midre,de 1965 2 1970, a vu une demande tras
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 deuxi®me 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 rélative i 1'année 1974 a été considérée
comme base pour le calcul de la demande future
par l'application de la méthode de la proportionali
té entre l'accroissement du pouvoir d'achat des
ménages et 1'accroissement de la demande des

appareils électroménagers.
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2.4.2.5

Les valeurs suivantes ont été dégagées:

1975 : 16. 300 unités
1976 : 20.500 "
1977 : 23.800 "
1978 : 28.300 "
1979 : 33.300 "
1980 : 39.000 "
198] : 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 deman
dés: la cuisiniere 3 gaz et le réchaud-plat.
AN A A AT SIS ISrI=E=IIE IEIS
On note néanmoins que les calculs pour les pro
jections ont été fait pour chaque Pays indépen-
demment 1'un de l'autre.

Cependant, on retrouve un mé&me 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 dg

mande algérienne et marocaine (m&me ratio
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existant entre le nombre des ménages) et on
note la méme chose dans le cas des cuisinié-
res (sauf pour le Maroc).On note aussi que

au Maghreb la demande pour les cuisiniéres

A gaz connait un taux d'accroissement supé-
rieur & celui des réchaud-plats.

Cette tendance se retrouve dans le cas de plu
sieurs Pays européens dont la demande appa
rente pour les cuisiniéres est actuellement
supérieure A celle des réchaud-plats.

Les taux d'accroissement moyens(12 # 15%

par an) prévus pour le Maghreb sont plausi -
bles et trés similaires & ceux enregistrés dans
d'autres Pays méditerranéens (Italie et France
152.'60 , Espagne - '60-'68) quand ils étaient
dans des situations analogues & celles du Ma-

ghreb en matidre 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 entiérement utilisé pour la

cuisson des aliments.
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2.4.3 Appareils de chauffage domestique

Les valeurs ci-dessus indiqués sont & considérer
comme des maximum parce que dans les proje-
ctions on a pas tenu compte de la partie de popu

!
l
|
|
|
l

lation qui vive dans les régions les plus chaudes.

2.4.3.1 Poélles et réchauds caloriféres & combustible

liquide (pour détails voir annexe n.7)

- - - - -
=S sSss sz s s smzac==2

- Algérie:
Demande apparente 1972 : 33.299 piéces
" " 1973 : 38.946 "
" " 1974 : 40.000 "
On prévoit une stabilisation de la demande
parce queon considére que d'autres systémes
de chauffage seront préférés.
On pense surtout au radiateur & gaz dont 1'im
portation et la promotion sont assurées par

la Société SONALGAZ.

Demande prévue 1977
" " )982

55.000 pidces
70. 000 "

o

« Maroc:

Demande apparente 1972
" " 1973 : 9.391 v
" " 1974 :15.000 "
" Prévue & 1977 :29.000 ¢
" " 1982 :68.000 "

4.866 pidces

% Données obtenues par l'application de la loie de proportionalité entre [
dépenses des ménages et demande d'appareils électroménagers.
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] - Tunisie!

Les podles & combustible liquide sont, avec
les radiateurs i gaz,les systémes de chauf
fage les plus demandés en Tunisie, toutefois
la demande reste soumise A des conjonctures
variables qui pourraient &tre stabilisées par
le développement de la production locale qui

est maintenant & un niveau trés faible.

Demande apparente 1972 : 4.477 pidces

" " 1973 : 4.029 "

" " 1974 : 17.500 "

" prévue £ 1977 : 13.000 ¢

" " 1982 : 29.000
$.4.3.2 Padingeyrs 3 gae (goyr_ détpils voir anngxe n.8)

Dans les trois Pays du Maghreb ce systdme de
chauffage est en train de connaftre un taux de

accroissement important parce qu'il est parti-
culidrement apprécié pour des raisons économi

ques.

= Algéris!
les radiateurs 3 gaz ont connu un taux d'accrois
sement trds important dans les dernisrs trois
ans, comme on le psut apprecier par les données

suivantss:

. Demande apparente 1972 : 23.000
! " " 1973 : 56.530
" " 1974 : 92.000

sy

% Données obtenues par l'application de la loie de proportionalité entre
dépenses des ménages ot demande d'appareils électoménagers.

o
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On a pas pu vérifier la donnée rélative i 1'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:

Base 1973
Demande pour l'année 1977 126. 600
" " " 1982 208.000

Ces valeurs sont i 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 trés important qui a été
dégagé pourrait &tre dd & la politique promotionel
le de SONALGAZ et & 1'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 demande a été rélativement faible dans le passé:

Demande apparente 1971 : 4.000 unités
" " 1972 : 10.400 "
" " 1973 : 13.866 "
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Demande prévue % 1977
" " l ’.z

« Tunisie:

Demande apparente 1974
" " s 1977
" " l’.z

-’zo

23. 700 unités

54. 700

6. 900 unités

12. 000
26.000

% Données obtenues par l'application de la loie de

proportionalité entre dépenses des ménages et

demande d'appareils électroménagers.
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- Algérie:

« Maroec:

Demande apparente

t

« Tunisie:

Demands apparente

1"

1"

prévue

t

Demande apparente 1972

1973:
1974
1977
19682

1972
1973
1974
1977
1982

1972
1973
1974 ;
1977
1982

-’3 -

3.4.3.3 Padlateyry Slectriques (gopr, qétaijs voif pangxp 1)

6.000 pidces
15.000 "
21.000 "
%.000 "
59.000 '

3. 000 pidces
8,000 "
12.800 "
25.000 "
58,000 "

2. 000 pidces
3.000 "
3.000 "
5.400 "
11.000 "
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Considérations sur les projections concernantes
les appareils & chauffage domestique
Zzzrzzszzz=zz=zs==zs=====z=z=zz=zz==z
On 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 po8les i combustible liquide on note
en Europe una stagnation de la demande et, en
certains cas, une récession;

- pour les radiateurs 3 gaz il y a une augmentation
trés forte de la demande, supérieure 3 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 i gaz; le radiateur
électrique est le systime de chauffage le plus
vendu dans les régions froides d'Europe (Alle
magne, Nord de la France) mais cela n'est pas

vrai pour 1'Italie et le Sud de la France.

Demande totale appareils & chauffage domestique

1974
1977
1982

Algérie Maroc Tunisie
153.000 42.000 17.300
217.000 77.000 30.000
337.000 180. 000 66.000
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Agpareils pour_lg climptisption et 1 ventila-
tion de lair

- -
-+ 4+ 43 21 1 2 1

- Algérie:
en Algérie, comme dans les autres Pays du
Maghreb, le climatiseur est un appareil es-
sentiellement destiné & 1'administration.
Quelque ménage dont le pouvoir d'achat est
assez important pourrait acquérir cet appa-
reil, mais bien aprés des produits électrodo
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'aprés 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 8tre atteinte seulement au cas ol une
action promotionnelle (particuliérement en ce

qui concerne le prix) soit faite.

Demande apparente 1972 : 3,652 pidces
" " 1973 : 10,330 "
" " 1974 : 17,000 "
" prévue 1977 : 26.000
" " 1982 : 30.000-47, 000 pitces

- Maroc:

les mimes considérations s'appliquent au cas
du Maroc.
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2.4.4.2

Demande apparente 1972:
" " 1973:
" " 1974:
" prévue 1977:
" " 1982:

= Tunisie:

- 56 -

4.000 pidces
4.500 "
5.000 "
7.000 "
10.000 "

les mémes considérations qu'aux deux cas préce

dents.

Demande apparente 1972:
" " 1973:
" " 1974:
" prévue 1977
" " 1982:

3.000 pidces
3.000 "
3.200 "
4.000 "
5.000 "

Petits ventilateurs domestiques (pour détails voir

annexe n.11)

= 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'aprds une étude faite pour compte de 1'0O.D. 1., 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
1'Europe (conditions climatiques similaires)
montrent que les premiéres chiffres sont les
plus proches de la réalité. On estime donc que

la demande atteindra les valeurs suivantes:

Demande apparente 1974 : 8,000 piéces
" 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 1'ordre du 10%
par an.

Le taux d'accroissement de la demande reste
inférieur que celui qui se dégagerait d'aprés
1'application de la méthode de corrélation de
la demande avec l'augmentation du pouvoir de

achat des ménages.

Demande apparente 1974 : 5, 500 pidces
" prévue 1977: 7.300 "
" " 1982 : 11.700 "
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Appareils frigorifigues

Appareils frigorifiques a usage domestique

a compression (pour détails voir annexe n. 11

. Algérie:

1'évolution de la demande apparente de réfrigé
rateurs & usage domestique en Algérie depuis
1965 comme il est montré par les statistiques

du commerce extérieur, est la suivante:

Demande apparente 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 a la contingentament des
importations, au fait que tous les appareils
électroménagers étaient considérés articles

de luxe et donc surtarxés et i la nécéssité 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 étre augmentée

d'environ 30% pour s'approcher de la valeur de
la demande réelle.
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La situation ci-dessus mentionnée a changé
dans les années 1973 et 1974 et des program
mes importants d'importation et de production
ont été lancés. Les importations sont assurées
par le Sociétés Nationales SONACAT et GALE-
RIES ALGERIENNES et la production future se
ra assurée par SONELEC (200. 000 réfrigéra-
teurs & produire en 1978) et par les Sociétés
SAFAM et SAFAR.

D'aprés l'analyse des dépenses des ménages
algériens on a dégagé que la portion de revenu
4 disposition de chaque ménage, une fois que
les besoins primaires ont été satisfaits (alimen
tation, vétements, santé, éducation, etc.) pour
1'achat de biens de consommation durables de -
vrait augmenter d'environ 2, 24 fois de 1973 a
1977 et de 3,68 fois de 1973 a 1982,

Si on applique 1'hypothese 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 évolver a :

1977 ¢ 79.000 unités
; 1982: 130.000 ‘

avec un taux moyen d'accroissement par an sur




la période 1973-1977 de 23% et de 10% environ
sur la période 1977-1982.

D'autre part on a indiqué que la demande réelle
jusqu'a 1973 est considérée de 30% supérieure

A la demande apparente et donc la demande réel
le en 1973 devrait 8tre 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 "
1978 : 115.000 "
1979 : 125.000 "
1980 : 135.000 "
1981 : 150,000 "
1962: 170,000 "

Ces valeurs coincident avec les prévisions de
importation des Sociétés Nationales déférées d
ce but que estiment une demande 3 satisfaire de
l'ordre de 70-75.000 réfrigérateurs pour le 1978
et de 1'ordre de 90. 000 pour le 1976,

| Les responsables algériens du secteur production

estiment que si certaines conditions favorables
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sont obtenus, par exemple:

= réduction de prix une fois que la production
l.cale démarrera;

- facilités de payement (ventes & crédit)

la demande pourrait atteindre les valeurs

maximales suivantes:

Demande 1977 : 128.000
" 1982 : 250.000

qui correspond & leur programme de production.
En retenant la seconde hypoth&se la demande de
vrait donc passer de 35.000 en 1973 4 170.000 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 enrégistré dans le Pays européens ayant
des situations analogues & celles du Maghreb, du
point de vue revenus par ménage. En Italie la de
mande apparente est passée de 60.000 réfrigéra
teurs en 1952 4 750.000 en 1959 avec une augmen
tation de 1.100% en 7 ans et avec une population

totale supérieure A celle du Maghreb en 1982.
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En Eepagne de 1960 A 1970 la demande apparente

pour réfrigérateurs & compression est passée de

80.000 & 670.000 avec une augmentation de 750%.

Les facteurs déterminants de ces taux d'accrois

sement importants sont les suivants:

- accroissement du pouvoir d'achat des ménages
(les 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 3 1959, toujours en termes réels);

- démarrage de la production locale, qui a donné
lieu & une réduction des prix de vente publics
et & la promotion de la vente i credit.

Au cas ol ces m&mes conditions se retrouvaient

intégrellement ou en partie en Algérie 1'augmen-

tation de 400% prévue pour la période étudiée se
rait justifiée,

Maroc:

la demande apparente de réfrigérateurs au Maroc

a été la suivante:

1958 : 10. 228 unités
1960 : 8.237 ¢
1963 : 9.3718 "
1968 : 5,328 "
1968 : 12.400
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i

|

|

I 1970 : 15.900 unités
1971 13,200

I 1972: 13.600

l 1973 : 15.400

i

|

|

l

La réduction de la demande dans les années

1960-1965 a été due probablement au départ ‘
|
des étrangers et 2 l'introduction sur le mar i
ché d'un certain nombre de réfrigérateurs ‘
d'occasion (1),
Depuis 1970 la demande s'est accrue mais a
un taux relativement faible. Les prévisions
pour les années futures sont plus optimistes
’ et déjd vers la fin du 1974 les opérateur du
' secteur ont remarqué une augmentation trés
importante de la demande.
L'importation est contingentée, mais une mo
derne fabrication.locale couvre une grande
partie de la demande (70%).
D'aprés 1'analyse des dépenses des ménages
marocains on a dégagé que la portion de re-
venu A 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.ll.
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41977 et de 7,3 fois de 1973 & 1982.

8$i on applique 1'hypothése de la proportionalité
de 1'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 deman

de apparente 1973) devrait évoluer i :

1977 : 48.800 unités
1982 :112.000 ¢

avec un taux moyen d'accroissement par an sur

la période 1973-1977 de 33% et de 18% environ
sur la période 1977-1982.

D'autre part un organisme (EQDOM) qui assurera
la vente i crédit des appareils électroménagere
démarrera son activité en 1975.

La vente & crédit pour les réfrigérateurs a eu
comme coneéquence, dans les Pays suropéens ol
elle a été appliquée, une augmentation de la deman

de d'environ 30% et on estime que le méme effet

ssra obtenu au Maroc.
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1978
1976
1977
1978
1979
1900
1981
1982

-‘s-

La demande se ra donc comprise entre css valeurs:

Demande eelon

l'augmentation

du pouvoir d'a

chat des ménages

33.000
41.000
48. 500
57. 000
69. 000
82. 000
96. 8500
112. 000

Dsmande selon | augmenta
tion du pouvoir d'achat des
ménages mais tenant com
pte de l'effet de la vente A
crédit.

42.900
53.300
63.000
74.000
89. 000
106. 900
125. 000
145. 000

Les comparaisons avec d'autres Pays méditer

ranéene comme ont été faites pour 1'Algérie sont

encore valables pour le Maroc.

« Tunisie:

l'évolution de la demande apparente de réfrigé

rateurs 3 usage domestique en Tunisie depuis

1963, comme il ressort des statistiques du

commerce extérieur, est la suivante :

1968 :
1966 :

3.226
2.154

unités




| worghi ¢ beide ingg-

1967 : 1.875% unitée

1968 : 3.199
1969 : 3.866
1970 : 9.073
1971 : 8.357
1972 : 12. %30
1973 : 18.000

1974 : 25.000

" (estimée d'aprds les résul

tts des premiers 8 mois).

La demande trds faible enrégistrée dans la pério

de 1965 - 1969 est expliquée par les raisons sui

vantes @

- contingentament des importations;

- les réfrigérateurs étaient considérés produits

de luxe et donc surtaxés;

- nécéssité de destiner toutes les ressources d_l

sponibles 4 la création des infrastructures et

4 l'industrialisation du Pays:

En 1970 la situation a changé ; la Société LE COM

FORT a été chargée de l'importation des réfrigéra

teurs,des appels d'offre internationaux pour des

quantités correspondantes aux besoins nationaux ont

été lancés, on a enrégistré une diminution trés im -

période 1970 - 1974).

portante du prix de vente public et par conséquent

une augmentation de la demande (46% par an sur la
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L'augmentation de la demande 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 4 la consom -
mation (36%) sur les réfrigérateurs.

8i on applique 1'hypothise 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 des réfri
gérateurs devrait évoluer comme suit (calculée

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

1975 : 26.800 unités

1976 : 33.700 "
1977 : 39.000 "
1978 : 46.600
1979 : 54.800
1980 : 64.000
1981 : 73.000 "
1982 : 84.000 "

Avec un taux d'accroissement moyen par an de 16%
sur la période 1974 - 1977 ¢t le méme sur la pério
de 1977 - 1982.

Comme base pour le calcul on a considéré la moyenne
de la demande apparente enrégistrée en 1973 et 1974
pour les raisons suivantes:

= les données pour l'année 1974 ne sont pas défini -

tives;
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« eon 197% dsvrait démarrer la production locale
mais des délais sont possibles et,dans la mé
me période on pourrait prévoir des réductions
sur les quantités importées et par conséquent
une diminution du nombre des appareils dispo_
nibles sur le marché.

On considére utile de noter que les prévisions ci-

dessus référenciées sont trés comparables avec

celles faites par les opérateurs du secteur.

Pour les comparaisons avec d'autres Pays Méditér

ranéens voir les données citées dans le cas de 1'Al

gérie.

Demande totale Réfrigérateurs

Algérie Maroc Tunisie
1973 35.000 15.400 18. 000
1977 103.000 (128.000) 48. 800 (63.000) 39.000
1982 170.000 (250.000) 112,000 (145.000) 84. 000

La demande connaitra donc un taux d'accroissement
trds important, pareil & celui enrégistré en Europe

dans les années '50.

2.4.5.2 Appareils réfrigérateurs 2 absorption

La demande pour cet appareil est presque négligeable
dans le Maghreb du fait qu'il est essentiellement de-
stiné & des ménages ruraux non électrifiés et par ccn

séquent peu inclins A 1'usage des appareils domestiques.
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' .46 Chauffe-epy ot chayffe-bping

. .4.6,1 Chauffe-sau ot chauffe-bains électriques (pour

détails voir annexe n, 12)
' m=sssssszssssszssssszssszzszeszsszsssessss
- Algérie:

l le chauffe-bain électrique ne connalt pas une gran
de diffusion en Algérie et le modéle i gaz eeot gé-

l néralement préféré A cause de la politique de pro
motion entreprise par SONALGAZ,

l La demande ne devrait pas dépasser le nombre de

I

|

I

5. 000 appareils par an.

- Maroc:
le chauffe-eau et le chauffe-bain électrique sont
préférés au modele i gaz. L'existance de deux
unités de fabrication de chauffe-bains électriques
au Maroc explique en partie 1'utilisation plus im.
portante de cet appareil.
La demande apparente dans les années passées

a 6té la suivante:

1972 : 4,000 unités
1973 : 4.8%00
1974 : S5.400 "

ot devrait évoluer vers les chiffres suivantes :

! demande prévue 1977 : 10, 000 unités
" " 1982: 24,000 "
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ce qui répresente un taux noyen par an de 20%

et doit 8tre considéré un objectif maximum.

« Tunisie!

Demande apparente 1972 : 1.250 unités
" " l973 . 2.000 "
" " 1974 : 3,000

La demande pour cet appareil connaltra une
augmentation rapide qu'on peut expliquer par
1'action promotionnelle entreprise par la STEG

pour l'installation, le financement et méme la

fabrication de cet appareil (projet SACEM).

— ek GBE G G R e

Demande projetée 1977 : 5.400 unités
" " 1982 : 11.700

"-

ce qui represente un taux d'augmentation moyen
ne de 18% 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

l1a STEG.
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[ Projections suivant Projections
1'augmentation du suivant les
l pouvoir d'achat des informations
l ménages. de la STEG.
1975 3.700 unitée 6.000 unités
l 19761 4.700 v 9.400 v
197 5.400 " 10. 900 "
| 1978 6.%0 13.000 "
1979: 7. 600 " 15.300 "
[ 1980: 8. 900 " 18.000 "
1981 10.200 " 20. 500 "
[ 1982: 11. 700 " 23.400 "
2.4.6.2 Chayffe-bains A gaz (pour détails voir annexe n. 13)
- Algérie:

la promotion de l'utilisation du combustible ga

zeux en Algérie et le programme de fabrication
locale entrepris par SONELEC sont de nature &
encourager l'augmentation de la demande future

pour cet appareil.

Demande apparente 1972: 22.500 piéces
" " 1973: 25.200 "
" " 1974: 40.000 "
" projetée 1977: 75.000 "
" " 1982:123.000 "
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' Les prévisions ci-dessus réfémnciées représentent
un maximum.

l = Maroc:
la demande est faible et la concurrence des chauf

l fe-bains électriques toujours plus forte.

' - Tunisie:
la demande pour les chauffe-bains instantanées est

ll actuellement au mé&me niveau que le modeéle électri
que, mais, comme indiqué dans le paragraphe corre

ﬂ spondant, le chauffe-bain électrique prendra dans le
avenir une place plus prépondérante dans le marché.

l' Demande apparente 1974 : 4.000 piéces

i " estimée 1977: 6.000 "

;' " " 1982 : 7.000 "

’| Demande totale pour chauffe- bains électriques et 3 gaz

5. Algérie Maroc Tunisie

|

1974 45. 000 5.400 7.00
" 1977 80.000 10.000  11.400
1982 128.000 24.000 18. 700

2.4.7 Autres appareils électriques

Parmi les autres appareils électriques compris dans

cette étude seulement le fer & repasser est 1'appareil

Les autres appareils,tels que la machine & laver, les

l le plus utilisé par les ménages.
?
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1974

1977
1982

sdche-cheveux, les aspirateur de poussidre etc.
connaitraient un usage plus développé dans l'avenir

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

- Algérie:

on a rencontré des difficultés pour suivre 1'évo
lution de la demande dans les années passées par
ce que les statistiques montrent une évolution en
"dents de scie' qui rend difficile 1'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 1'ordre de 67.000 fers 3 repasser en 1982
et comme valeur maximale est de 110.000 unités

par an, 3 la mé&me date.

Demande fers & repasser

24.000

Projections sur la Projections sur la base
base de la demande de la moyenne de la de
1974 mande 1972 -73 - 74
41.000 45, 000

67. 000 110. 000

Cette derni2re chiffre nous semble plus réaliste en
considérant qu'il s'agit d'un appareil & bon marché

4 usage courant et de premidre nécéssité.
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= Maroc!

Demande apparents 1972 : 22.000 pidces
" " 1973 : 28.000 "
" " 1974 : 36.000 v
" projetée 1977 : 71.000 "
" " 1982 : 164.000 v

.o

.o

Ces projections ont &té faites selon la méthode
de corrélation de la demande avec l'augmenta-

tion du pouvoir d'achat.
Tunisie:

la demande de cet appareil a été jusqu'd ce mo
ment faible et elle est couverte, en bonne partie,
par un montage local.

Cependant elle connaftra une augmentation pro

portionnelle 3 1'augmentation du pouvoir d'achat.

Demande apparente 1974 : 6.000 pidces
" prévue 1977 : 11.000 "
" " 1982 : 23.000 v

Machines 3 laver le linge (pour détails voir
S'agissant d'appareils destinés & des ménages 3
revenu assez important, la machine a laver le lin
ge n'a pas été fortement demandée jusqu'd présent.
Cependant avec 1'amélioration du niveau de vie, la
urbanisation et les politiques promotionnelles et

méme la fabrication dans quelques Pays du Maghreb,

_]
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la demande pour cette machine pourrait connaftre

une augmentation rapide 3 moyen et long terme.

- Algérie:

1'évolution historique de la demande en Algérie
pour cet appareil ne peut étre nullement indica
tive de l'évolution future essentiallement pour
des raisons de contingentament mais en se ba-
sant sur une demande plus importante dans le
avenir un projet de fabrication de 25.000 appa
reils par an a été retenu. Il est prévu que les
premidres machines 3 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.

Demande apparente 1972 : 841 pidces
" " 1973 : 9 846 "
" " 1974 : 8.000 "
" projetés 1977 :13.000 "
" " 1982 :25.000 "

- Maroc:
la demande, qui a été jusqu'd présent limitée i
cause du colit élevé de l'appareil, pourrait con-
naftre une certaine augmentation dans l'avenir
grace & l'amélioration du niveau de vie et & la
politique de crédit accordée pour les électromé

nagers.

A
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Demande apparente 1972 : 850 pidces
" " 1973:1.800 v
" " 1974:1.600
" projetée 1977 :4.000
" " 1982:9.000 "

« Tunisie:
la demande pour cet appareil qui n'a enrégistré
qu'une faible progression durant les années pas
sées pourraient connafltre une poussé remarqua
ble par l'action promotionnelle entreprise par la
Société Tunisienne de 1'Electricité et du Gaz, pour
la vente & crédit spécialement congue pour cet ap

pareil.

Demande apparente 1974 : 150 podces
" projétée 1977 : 1.200 "
" " 1982 : 2. 700 "

-

Mpchings i laver 1a vaisselle,

La demande dans les trois Pays a été et demeure
trds faible, surtout & cause des codts trds élevés
soit & l'achat qu'd 1'utilisation de cet appareil
(6lectricité et détergents, entretiant, etc.)

L'expérience d'autres Pays montre que la deman

de de ce genre d'appareil augmente brusquement
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2.4.7.4

lorsque le personnel disponible pour le travail du
ménage commence i diminuer;cela arrive trés ra

pidement dans les régions ol l'industrie se dévelop

”c

Sdche-cheveux & usage domestique (pour détails
yojrapnexen:16) .. ...:cz222:2:2:
« Algérie:
les statistiques du Commerce extérieur de 1'Al
gérie et du Maroc indiquent les importations
pour cet appareil.
La demande enregistrée sur les années passées
a évolué d'une fagon constante et on prévoit qu'el

le contnuera avec le mé&éme rythme.

En tunisie une unité de montage a été implantée

A partir de 1968 et semble couvrir 80% du mar
ché tunisien qui est de 1'ordre de 4. 000 appareils
par an.

Les projections liées A& 1'augmentation du pouvoir

d'achat sont les suivantes:
= Algérie:
Demande apparente 1974 : 8. 500 pidces

" projetée 1977 : 14.000 "
" " 1982 : 24.000 "

_|
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3 SITUATION ACTUELLE DE LA PRODUCTION

ET DE L'IMPORTATION DES APPAREILS

ELECTROMENAGERS
3.1 La production locale
3.1.1 La production en Algérie
3.1.2 La production au Maroc
3.1.3 La production en Tunisie
3.2 Llimportation des appyreils $lectro-
ménpgers
3. 21 L'importation en Algérie
3.2.2 L'importation au Maroc
3. 2.3 L'importation en Tunisie
3.3 Commercialisation des appareils

3. ’o l Al.‘ri.
3.3.2 Maroc
3. 3.3 Tunisie

4. SATISFACTION DE LA DEMANDE
FUTURE DES APPAREILS
ELECTROMENAGERS

‘4.1 Appareils de cuisgon
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- Mareoc!
" projétée 1977: 10.000 "
" " 1982: 23.000 "
 Tumisiet
Demande apparente 1974: 4.000 pidces

" prévue 1977t 7.000 "
" " 1982: 15.000 "

l Demande apparente 1974: 3.400 pidces

2418 Pespire Qectrioges,
Les statistiques du Commerce extérieur des trois
Pays montrent une évolution trds variable des im
portations des années passées.
Les projections futures basées sur 'augmentation

du pouvoir d'achat sont comme suit :

« Algérie!

Demande apparente 1974: 7. 000 pidces
" prévue 1977: 12.000 "
" " 1982: 20.000 "
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Demande apparente 1974: 3,200 pidces
" prévue 1977: 6.000 "
" " 1982: 14.000 "

e Tunisie:
Demande apparente 1974: 4.000 pidces

" prévue 1977:  7.000 "
" " 1982: 15.000 "

— sum @G3R B @5 B B B s

2.4.7.6 Apirgtgure de pgupnidrg gt cirquses,

La demande enrégistrée dans les statistiques des
importations est trds faible et se limite & quelques
i centaines d'exemplaires pour l'ensemble du Ma -
‘ ghrsb.
§ Il n'y & aucune prévision ni justification au démarra

gs d'une production locale & court ou & moyen terme.
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2.4.7.7 Autres appareils mécaniques de cuisine (robots

de cuisine, grilles, mixers, etc.)
S S E2EsT=z=zzz =z z=zzzzszzs2zcz===

Pays ne fournit pas des chiffres détaillées sur les
importations de ces appareils,

On peut dire que la demande de ces appareils de-
vient importante seulement quand les besoins pour
autres électroménagern comme, par exemple, les
appareils de cuisson et les réfrigérateurs sont sa

tisfaits.

On peut prévoir une demande appréciable seulement

vers l'horizon 1980,

' Les statistiques du Commerce extérieur des trois
2.4.7.8 Considérations sur les calculs de la demande future
!

pour les appareils électroménagers décrits A la pa-

ragraphe 2.4.7 et comparaison internationale.

----—--——--————-——-—--——-----
----——-————————-—-—--————---—

|
_ Tous les appareils électroménagers, pour lesquels
s' on a indiqué les prévisions futures, peuvent 8tre re
partis en deux grandes catégories, suivant l'impor-
' tance de leur utilité,
Pour la premidre catégorie dont 1'utilité est plus
' importante, on peut classer, suivant l'exemple des
l

Pays européens, les chauffe-eau, les fers a repas-

ser et les machines A laver le linge; pour la deux-
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idme catégorie de produits dont 1'utilité est
inférieure, on peut classer: les rasoirs élec
triques, les aspirateurs de poussidre et les
cireuses de parquet, les machines a laver la
vaisselle et les robots de cuisine.

Des observations faites sur le comportament
des ménages, en matitre d'acquisition en é-
quipements électroménagers, montrent qu'a
l'augmentation du pouvoir d'achat et une fois
satisfaits les besoins primaires en matiére
d'équipements électroménagers (cuisson, chauf
fage, réfrigérations des aliments) les ména-
ges ont tendance 3 s'équiper en appareils et
machines de la premitre catégorie mention-
née ci-haut.

Seulement alors qu'il y aura une plus forte au
gmentation dans le revenu des ménages, ceux-
ci tendront & acquerir les appareils et les ma-
chines de la deuxid¢me 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 1'étude d'équipement des principaux ap

pareils électroménagers en Europe était le suivant:
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1971 ¢
(nombre des ménages équipés sur 100)

Ré{rigérateur Machine Machine i laver Chauffe-bain
laver le linge la vaisselle électrique

I

Belgique
Danemark
France
Grande-Bretagne
Irlande

Italie

Hollande

67, 7%
92 %
80%
63,7%
53%
82,9%
51%

75,6%
34%
56, 2%
64, 8%
49%
86, 2%
1%

2, 3%
5%

2, 7%
1,1%

5, 2%

Du tableau précédent il se dégage maintenant que

le taux d'équipement réfrigérateurs est beaucoup

plus fort que celui de la machine a laver, qui

est lui-méme supérieur que celui de la machine

a laver la vaisselle dont 1'utilité est considérée

plus faible et dont le coQt est considéré, vrai ou

faux, plus élevé,

Le méme raisonnement s'applique pour les appa-

reils du petit électroménager dont la demande est

plus marquée pour les appareils de premidre né-

céssité tels que le fer A repasser.

14, 5%
4%
20,6%
61, 2%
36,1%
33, 4%
18,6%
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2.4.8

A titre d'illustration on peut citer qu'en 1971
le taux d'équipement en France pour les fers
a repasser était du 95%, alors qu'il était seu-
lement de 61% pour les robots de cuisine et de

9, 5% pour les grille.pain.

Machine & coudre 2

usage domestique

La demande de la machine A 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 A des appels
d'offre internationaux lancés par la SONACOME et
il n'y a pas de projets de fabrication locale.

On peut prévoir que 1'évolution future pour cet ap -
pareil suivrait le m&me taux d'accroissement que
celui enregistré jusqu'd 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 objectifs  maximales i atteindre):
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- Algérie ¢

| Demande apparente 1974 : 18,000 pidces
- " prévue 1977 : 24.000 "
| " " 1982: 40.000

Maroct

Demande apparente 1974 : 18.000 pidces
" prévue 1977 : 24.000 "

|
I
l " " 1982: 40.000
!
|

Tunisie:!

Demande apparente 1974 : 5. 000 pidces
" prévue 1977 7.000
" " 1962: 11.000 "
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STRAFOR est la Société marocaine 1la plus
importante pour 1: production d'appareils
€lectroménagers, avec deux usines et 120
personnes (en considérant seulement le dé-
partement pour la production des électromé
nagers).

La production en 1974 a été de:

- cuisinidres 3 gaz de modéles différents 10.000
- réchaud-plats i trois feux 120.000
- réchaud-camping | 80. 000

La capacité productive pour les cuisinidres

est 3 la limite et ne peut pas 8tre augmentée
considérablement avec les équipements actuel
lement en dotation. Une augmentation graduel-
le de la production pendant le deuxi¢me sémes
tre du 1975 est envisagée pour atteindre un vo
lume d'environ 30-35. 000 cuisinires par an,
dont 15-20.000 destinées a 1'exportation surtout
vers les Pays de I'Amérique Latine..

En ce qui concerne le réchaud-plats i trois feux
la capacité maximale de production est de

130. 000 unités par an. Un projet pour augmenter
la production & 250,000 réchaud-plats par an est

actuellement i 1'étude. Une partie de la production
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3.1.3

3.1.3.1

!
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actuelle est exportée dans les Pays limitrophes.
La production du réchaud camping a commencé
dans le deuxidme trimestre du 1974 et actuelle-
ment a atteint les 800 pidces par jour. On pré -
voit une production de 2000 pidces par jour en
1978.

Tunisie:

l'induetrie de fabrication et montage des appareile
électroménagers en Tunisie emploie environ 238
personnes.

Les Sociétés du secteur sont les suivantes:

PE CONFORT ; Tuni
Effectif: 420 personnes, dont environ 80 employées
dans le secteur électroménagers.
La Société comprend 3 départements:
- département confort collectif
" "

- domestique

- " " industriel

En outre de l'importante activité commerciale,
LE CONFORT produit deux moddles d'appareile
électroménagers: le réchaud-plate A trois feux
et le radiateur 3 gaz butane.

Le programme actuel prévoit la production de
20. 000 pidces par an du premier appareil ot de
30.000 pidces par an du second.

Actuellement les technologies employées sont
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artisanales, mais & court terme la production
doit 8tre transférée dans une nouvelle usine,
actuellement en construction. Du matériel trés
moderne, dont des presses de 250 ton. qui se -
ront utilisées pour 1'emboutissage des parties
du réchaud-plats, a été acquis et en conséquen
ce on prévoit une amélioration notable de la
qualité et une réduction des temps de production.
Dans la nouvelle usine 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:

lére année 25.000 réfrigérateurs
2éme " 35.000 "
3¥me " 50. 000 "

;' La majorité de cette production (2/4) sera cons
tituée par le modele de 320 litres de capacité;

l 1/4 par le modéle de 240 litres et 1/4 par le mo
dele de 340 litres.

Au début on prévoit d'importer des pidces pour

un montant représentant environ le 50% du prix
1 de revient de l'appareil pour déscendre aprés a

40% lors de latroisi®¢me année d'activité.
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3.1.3. 2 ACEM . gengel gougggig%

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

M am T B B e By ™

et moteurs. Un département est destiné i la
fabrication des chauffe-eau et chauffe-bains
électriques de 100 et 150 litresde capacité.
D'importantes transformations sont en train
d'dtre 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
pidces par jour, alors que la nouvelle ligne ag
sure une production de 50 piéces par jour (15

pidces de 100 litres de capacité et 35 pidces de
150 litres).

i1 3.1,3.3 SOTACER - Menzel Bourguiba

B La SOTACER a un effectif d'environ 150 per -

sonnes, dont 30 employées par la production

d'électroménagers.
La production actuelle cons!ste en:

- montage des cuisinidres A gaz 9.000 par an environ

h—. R, — L ]

Y
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3.1.3.4

- montage des réchaud-plats d 28. 000 par an environ

gaz d ) ot A 3 feux

- montage des radiateurs i 8.000 " ¢
butane et & combustible liquide

Le programme i court terme de la SOTACER

ne prévoit pas le démarrage de nouvelles pro
ductions mais l'augmentation du pourcentage
d'intégration (c'est & dire 1'augmentation dunom
bre de pidces produites localement).

En effet la grande majorité des pidces et ensem
bles faisant partie de la production des appareils
électroménagers ci-dessus mentionnés est im -
portée de 1'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'autres parties
rentrant dans 'e inontage._des cuisinidres et d'au-

tres appareils électroménagers.

iOTAL-Tunil
=z ez 2=

La SOTAL (Société Tunisienne Aluminium) a un

effectif de 300 personnes environ.

Ils sont spécialisés dans la production d'articles
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3.1.35

de ménage en aluminium. Environ 50 personnes
sont employées dans le département de la pro -
duction des réchauds A pétrol (environ 100. 000
par an) et plus que 20 personnes i 1'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 an. La production
actuelle des réchauds pression (100.000 unités
par an) correspond i la capacité maximale mais
on estime que par une augmentation du 30% dans
1'équipement cette production pourrait doubler.
Cette augmentation ne rentre pas dans les pro -
grammes & court ou 3 moyen terme de la Société
parce que on prévoit une baisse de la demande de
cet appareil qui va 8tre remplacé par le plus prg
tique réchaud-plats.

STIET - Tuni
Tz Eg=s== =

Effectif de 50 personnes; spécialisée dans le mon
tage des petits électroménagers comme: fers a
repasser électriques, sdche.cheveux, petits ven.

tilateurs domestiques, rasoirs électriques, moulins
d café.
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l Toutes les pidces sont importées. Des essais
d'approvisionnement effectués sur place se
l sont révelés,d leur avis ,une erreur parce que
' la qualité des produits n'est pas telle & assur-
or le standing de qualité i laquelle leur clien-
' tdle est habituée.
On ne prévoit pas de nouvelles initiatives &
' court et moyen termes, mais seulement l'ac-
croissement de 1'activité de montage A un
' rythme de 10% par an.
' 3.2 ! t il
las Pays du Maghreb
' On a vu aux paragraphes précedents qu'une grande
partie de la demande apparente est satisfaite par
' l'importation. On considere utile de donner ci-dessous
!
i
!
!
!
i
!
l

quelques informations sur le systéme d'importation

existant dans les trois Pays.

3. 2.1 Al“. L
L'importation est réalisée par les Sociétés Natig

nales suivantes:

- SONACAT:

importation de tous les moddles d'appareils

électroménagers, sauf pour les machines &

coudre;
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.- - SONACOME:
importation des machines A coudrs;
- - SONALGAZ:

importation d'appareils de cuisson st de chauf
fage A gaz, qui sont commercialisés directe -
ment par cette Société;

- GALERIES ALGERIENNES:
importation de tous les moddles d'epparsils

électroménagers qui sont commercialisés par

|
|
|
l cette Société.
|
|
!

Les volumes d'importation sont autorisés par le
Ministdre du Commerce aprds la présentation des
prévisions des ventes par chaque Société Nationale,

J3.a.2 &'29-

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,

3.2.3  Tunisie

L'importation est assurée par environ 20 importa-

i) [R——
f— ) o pee ¥

teurs ;

Les réfrigérateurs sont importés seulement par la
Société LE CONFORT de Tunis.
Les importations pour la pluspart des appareils

sont contingentées, mais en général la satisfaction

e . - B |
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de la demande intérieure est assurée.

gars pu Maghred

Algérie_
La commercialisation des appareils électro -
ménagers est assurée par un nombre considé
rable de revendeurs qui achdtent les produits
auprés des Sociétés Nationales SONACAT et
SONACOME.

Autres Sociétés Nationales (SONALGAZ et
GALERIES ALGERIENNES) assurent la dis-

tribution des appareils importés,

Mgroc

La commercialisation des appareils électromé
nagers est assurée par un nombre considéra -
ble de revendeurs (environ 400); la plupart de
ces revendeurs est associée a la nouvelle orga
nisation pour la vente & crédit, ECDOM, qui
vient d'8tre crée et dont l'activité démarrera
en 1975,

Le systtme de vente & crédit adopté prévoit le
payement de 25% du montant total de part du

Client aux rsvendeurs associés; le revendeur
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ECDOM payera le solde au revendeur ot

{1 deviendra créditeur du Client, qui payera
le montant dans un délai qui peut changer de
9 4 18 mois avec un taux d'intéret de 10%.
Ce procédé pourra 8tre utilisé seulement
pour les achats supérieurs & 500 dirhams et
on prévoit qu'il produira un accroissement
considérable de la demande des appareils é-

lectroménagers.

Tunisie_

La commercialisation des appareils électro-
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 & crédit sauf que dans
le cas de ventes de chauffe-bains de la SACEM.
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3. SITUATION ACTUELLE DE LA PRODUCTION ET D&
L'IMPORTATION DES APPAREILS ELECTROMENAGERS

3.1 La production locale

Une industrie de montage et fabrication d'appareils
électroménagers est active dans les trois Pays du

Maghreb. Elle représente une réalité vivante et dy

Wi

namique dans le cadre économique de la région et
emploie environ 700 employés.

Cette industrie couvre & présent le 10% environ du
marché et elle est en train de se développer & un
rythme trés rapide; on prévoit qu'elle satisfera de
ici 3 8 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

ction, technologie employée et programmaes futurs.

3.1.1 Algérie:

l'industrie de montage et de production des apps
reils électroménagers en Algérie n'est pas enco
re trds développée mais si on prend en considéra
tion les réalisations en programme & court ter
me, elle devrait devenir la plus importante parmi
celles prises en considération par la présente étu
de.

Les Sociétés les plus importantes du secteur sont

les suivantes:
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4.1

4.1.1

’

NDE FU

REILS ELECTR ENA S

Dans les paragraphes précedents on a fourni les don-

- ln}

nées de la demande pour les appareils électroménagers

ainsi que la consistence des programmes de fabrication

actuellement en cours ou en projet pour l'industrie lo .

cale.

Dans ce paragraphe on étudiera comment la demande

sera satisfaite; les données suivantes se référent au

Maghreb dans sa totalité et tiennent compte des projets  °

de développement de la production locale, tenant encon

sidération que les programmes de production sont conso

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

vantes on a été obligés de faire des hypothises.

Appareils de cuisson

1974
1977
1982

ression
Demande Production locale balance
(programmes actuels)
130. 000 130.000 -
130, 000 130,000 cee
90. 000 90.000 .
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4.1.2

4.1,

e |CV4e
Bechavd samping
Demande Production locale balance
(programmes actuels)
1974 150, 000 150. 000 cow
1977 200, 000 200. 000 -nw
l”z m.m zool ooo - e

MOmes considérations mentionnées au point 4.1.1

pour le réchaud pression.

Rérhoud-alare
Demande Production locale
(programmes actuels) balance
1974 2%2.000 190. 000 72.000
1977 47,000 500. 000 -cee
1902 852. 000

En 1977 la demande intérieure devrait ¢tre 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 brileurs et robi-
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4.1.4

4. 2,

4.2,1

nets A gaz (les deux composants les plus impor-
tants du réchaud-plats) démarrera,il n'y aurait
pas de probldmes techniques pour assurer la sa-

tisfaction de la demande par 1'industrie maghrebi

ne.
Quisinidres 2 g
Demande Production Balance
(programme actuel)
1974 82.000 20,000 62.000
1977 146.183.000 120.000 26 -33,000

1982 271-293. 000

On prévoit une réduction considérable des importa
tions pour 1977. Néanmoins pour envisager la de -
mande prévue pour l'horizon 1980 l'industrie loca

le devrait doubler sa capacité de production.

ARpareils pour le chluff.o dome-tlgue

Fotles 3 Combustible liquide

Demande Production Balance

(programme actuel)

1974 72.000 20.000 52.000
1977 97.000
1982 167.000
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On n'a pas d'informations assez précises pour un
développement quelconque de cette industrie.

Par conséquent il faudra envisager un accroisse.
ment trés considérable de l'importation, car la
demande apparente se développera arrivant & des
taux trés importants, ou bien il sera nécéssaire

de prévoir des investiseements dans ce secteur.

Radiateurs i gasz

Demande Production Balance
(programmes actueb)

1974 110, 000 26.000 84. 000
1977 162.000 35. 000 126. 000
1962 290. 000

Dans ce cas auesi la production actuelle set tout
A fait déficitaire et les taux d'accroissement de
la production sont insuffisants i satisfaire 1'ac.

croissement important de la demande.

Demande Production Importation
1974 37.000 10, 000 27. 000
1977 66,000
1962 128,000




‘l !!!F‘Ill1llllilllilllllh - 107

La production actuelle couvre seulement 1/4
du marché et on n'est pas & connaissance de

pProjets pour faire face A 1'accroissement de

4.3 ou i t v
e l'air
4.3.1  Climatigeyry

Demande Production Balance

(programme actusl)

|

!

|

u la demande.

!

I

I

l 197¢ 24,000 cea - 34.000

’ 1977 40.000 30,000 10. 000
1902 45.000 30.000 18.000

En 1977 une grande partie de la demande sera

satisfaite par la production d'une usine qui va

démarrer prochainement en Algérie (projet

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

projets industriels sauf un pProgramme''a long

terme'’ de la Société LE CONFORT (Tunisie)

quin'est pas précise jusqu'd présent.

o

| ———— ——
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4.3.2  PBetits ventilageurs  usage domesetique

Demande Production  Balange

197¢ 18.000 cem 18.000
1977 24,000 cee 24.000
1982 35,000 cwe 35.000

On a constaté que la production locale est nulle,.
sauf une activité de montage sur petite échelle en
Tunisie employant des composants entidrement
importés de 1'Europe.

On ne connait pas de projets industriels dans ce

secteur.
4. 4 Anpareils frigorifiques 3 usgpge domestique
Demande Production Balance
(programme actuel)
1974 85.000 10. 000 75,000
1977 190.230, 000 200,000 ena

1982 366.4 80,000

En 1977 la production locale pourra satiefaire la
demande maghrebine et aussi exporter des appa-

reils en petites quantités.

Cette tendance devrait se renvereer vers la fin
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des années '70 si on prend en considération les
programmes actuels de production et les prévi=
sions maximales de la demande.

Néanmoins on considére que a 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 1a demande/produc
tion ci-dessus mentionné devrait se réduire no-

tablement.

4.5 Chauife-egu et chguffe-bains

4.5.1  Chauffe-eau et chyuffe-bains A ges

Demande  Production Importation
197% 45,000 -cm- 45,000
197 81.000 80. 000 négligeable
1982 130,000

En 1977 la demande devrait 8tre entidrement satis-
faite par la production qui démarrera en Algérie vers
197s.

La capacité maximale de production est de 100. 000

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

la demande 3 1'horizon '80.

Des ajustements des quantités produites devraient

Otre pris en considération.
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4.5 2

4.6

Chauffe-epu et chauffe-bains électriques

Demgnde  Production  Importation

1974 13.000 13.000 cua
1977 16-21.000 20. 000 cme
1982 28-40.000

Déjd en 1975 la capacité de production sera supé-
rieure 2 17.000 unités par an et on peut prévoir
que les usines existantes sont en mesure de satis

faire 1'accroissement de la demande.

Aytres mg;reill électroménagers 3 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
trés limitée et basée sur des composants et ensembles
entidrement importés) ni de programmes futures de fg
brication.

La seule exception est représentée par la machine autg
matique a 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
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pas la denande maghrebine qui devrait Otre on 1982
d'environ 40. 000 unités par an.

On n's pas connaissance d'un poeeible ajustement de
la production.

Mashines 3 coudre

Les activitée industrielles pour la machine A coudre
sont limitées A une activité de montage des pidces ing
portées de 1'Europe et de 1'Asie.

Les responsables de ces industries ont exclu la posgj
bilité de démarrer une production locale A moyen teg

ol § 1 B
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5.1

5.2

BESOIN EN COMPOSANTS ET ENSEMBLES D'APPAREILS
ELECTROMENAGERS ET CONSIDERATIONS SUR LA REN-
TABILITE D'UNE LEUR PRODUCTION LOCALE

L‘gg composants produits localement

Les composants déja produits localement ne sont pas
mentionnés ci-dessous parce qu'il est logique de pré
voir que leur production s'accroitra d'une fagon pro-

portionnelle 3 la demande.

ku besoing en composants et ensembles

Les besoins en composants et ensembles importés &
présent sont indiqués ci-dessous pour les années pro -
chaines (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 trés 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 1'a augmentée pour tenir compte des
nécéssités en pidces de rechange soit pour les appa-
reils déjad existantes soit pour 1'entretient des appareils
d installer.

Le pourcentage d'augmentation varie de zero a six

pourcent suivant la pié&ce en objet et sa vie moyenne.
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5.1.1.1

SAF AN - AMsst

La Société (%) emploie 60 personnes environ et el
le a effectué le montage des cuisinidres et des
appareils pour le chauffage domestique. En plus
olle a déjd obtenu l'agréement pour démarrer la
production de réfrigérateurs et d'autres appareils
électroménagers.

Pour réaliser ce but elle est en train de s'équiper
avec du materiel trés moderne, y compris une
presse de 250 tonnes, une ligne d'émaillage, etc.

Les programmes sn cours comprennent la produg
tion de:

= cuisinidres A gas: 8.000 unités par an.
Presque toutes les pidces sont importées, il

s'agit donc plutdt de montage que de production;

- réchaude-plats: debut de la production 1978.
Tout l'outillage est déjid prot;

- appareils pour le chauffage A combuetible liquide:
8/10,000 unités par an;

- appareils pour le chauffage & gaz (butane): 9. 000
unités par an, mais on prévoit un accroissement

trds important de la production sur les prochaines
années (15,000 en 1978);

(#) Société mixte
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5.2.1

5’2.2

Pour appyreils de cuisson:

Composgnts oin 1978
Robinets 2 gaz 2.520. 000
BrQleurs 2. 520.000
Raccords (pour le tube de

raccordement en caoutchouc) 720,000
Boutons en plastique 2.520.000

Tubes de raccordement

en caoutchouc . 720.000 mt,

Lampes four (quand montées) 20, 000
Termostats four " " 20.000
Timers four " " 20, 000
Cordons secteur " " 20.000 mt,
Moteurs pour le grille

(quand montés) 20. 000
Laine de verre

Pour appareils de chauffage:

Composants Besoins 1978
Robinets 3 gaz 240,000
Chambres de combustion 240. 000
Résistances électriques 76.000

Tubes de raccordement en

caoutchouc 240. 000 mt.

Cordons secteurs 150. 000 mt.

=113 -

Besoin 1982

3. 850.000
3. 850.000

1.150.000
3. 850. 000

1.150,000 mt.
30.000
30. 000
30. 000
30. 000 mt.

30. 000

Besoins 1982

380.000
380.000
129,000

380. 000 mt.
240, 000 mt.
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5.2.3

5.2.4

502.5

Pour gppareils de conditionnement

Composants Besoin 1978 Besoin 1982
Parties mécaniques du
compresseur du conditionneur 30,000 30. 000

Pour appareils frigorifiques:

Composgnts Besoin 1978 Besoin 1982
Unité réfrigérante compldte  260.000 420,000
Joint magnétique 260,000 420,000
Laine de verre

Polyurethane

Termostat 260,000 420.000
Bouton interrupteur contact 260.000 420,000
Cordon secteur 500. 000 mt. 850, 000 mt.

Pour chauffe-eau et chguffe-bgins:

Composants Besoin 1978 Besoin 1982
Robinet a gaz 90.000 130. 000
Unité brQleur pour mod.

instantané 90. 000 130.000
Résistance électrique 25.000 50. 000

Fond pour l'enveloppe
extér.eur du chauffe-bain
électrique 50. 000 100. 000

Termostat 115.000 180, 000
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! 5.2.6 Autres gppareils électrigues 3 usage domestique
Tous les appareils qui appartiennent a ce groupe
ne sont pas produits dans les Pays du Maghreb
et ils ne le seront pas méme pendant la période
considérée dans 1'étude.

I1 existe une activité de montage limitée 3 quel-
ques appareils, mais cette activité est effectuée
par une seule Société qui est obligée par des ac-
cords pris 2 utiliser des él1éments importés.
Pour cette raison on ne peut pas prévoir la pos
sibilité de les remplacer par ure production lo

cale, m&me partiellement.

En plus il s'agit de composants spécifiques que

s o G2 R W s e

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 considére qu'une production locale
ne soit pas rentable.

Une exception est constitué par la machine auto-
matique a 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 pidces par an environ en 1978 et autant

en 1982.
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F 5.3 Appareils électroménagers constitués par des com-

- posants d caractéristiques spécifiques

Les besoins en composants pour les appareils ci-

dessous indiqués n'ont pas été evalués parce que

presque tous les composants sont de dessin spé -

cial et ont des caractéristiques spécifiques pour
chaque marque et qui empéchent l'interchangeabi-
lité avec appareils d'une autre marque.

Ces appareils sont:

5.3.1 Machines a laver le linge

5.3.3 Fers i repasser

5.3. 4 Séche-cheveux

5.3.% Machines & coudre

§.3.6 Rasoir électriques

5.3.7 Petits ventilateurs

5.3.8 Robots de cuisine et autr es petits appareils électro~

l 5.3.2 Machines a laver la vaisselle

ménagers_

La demande de ces appareils a été déjd 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

i &
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au paragraphes suivants; pour les autres appareils
la possibilité d'envisager une production locale de-

meure treés lointaine.

Considérations générales sur la rentabilité de 1g
production

Pour &tre 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
nécéssaires et possibilité de soustraitance pour des

usines déja existantes.

Robinets 3 gaz

Le robinet 4 gaz, de trois ou quatre modeéles stan-
dard, est employé sur les appareils de cuisson i
combustible gazeux, sur les potles & gaz aussi bien
que sur les chauffe-bains et sur les chauffe-eau a
gac.

Pour satisfaire 1a demande locale une usine congue

pour la fabrication de robinsts & gaz devrait produire

les quantités suivantes:

1978 : 2.850.000
1982 : 4,200,000

On estime que ces volumes peuvent 8tre produits lo-

calement d'une fagon trds économique, comme on le
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Adégage dans 1'étude technico-économique rélative
(volumelV de la présente étude).

En effet, m&me 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 piéces par an.

Les matidres premiéres: laiton e n barres et tdle,

sont 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 & 1 Dinar Tunisien = 10 Dirhams Marocains=
10 Dinars Algériens) et 1'emploi d'environ 100 ouvriers
et employés.

On estime que cette Société pourrait atteindre une
chiffre d'affaires d'environ 1.200..000 - 1.500.000U. C.
la premiére année et 2. 000.000 U.C. en 1982,

gazeux

Ces brQleurs sont employés sur les réchaud-plats,
les cuisinidres et sur certains modéles de réchaud-
camping.

Pour satisfaire entidrement la demande locale on




estime que une usine congue pour la production
de brQleurs pour appareils de cuisson & combustible

gazeux devrait avoir le ""output' suivant:

1978 : 2.520.000
1982 : 3,900.000

On estime que ces valeurs pourraient 8tre produites
localement d'une fagon trés économique, comme on
le dégage dans 1'étude technico-économique rélatif
(volume IIl de la présente étude).

Ce composant est constitué par deux parties, le corps

du brQleur en aluminium, obtenu par moulage sous

!
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pression et par le diffuseur, en laiton.

Les matiéres premidres essentielles sont disponibles

au Maghreb*:t l'importance de 1'usine est comparable

i celle des usines européennes.

La me&me usine pourrait produire des détendeurs de
Pression pour bouteilles 4 gaz, pidce qui est de plus

en plus demandée avec 1'accroissement de la diffusion

des bouteilles dans la région.

On estime un investissement de 1'ordre de 1-1.100. 000 u.cC.

et I'emploi de 100 ouvriers environ.

Ce raccord est utilisé sur presque tous les appareils
4 gaz et il est obtenu A la suite d'opérations relative-

ment simples i partir de barres en laiton ou acier ou

(%) importées.




bien par moulage sous pression.

Les quantités demandées par le marché sont élevées
mais elles ne justifient pas l'existance d'une usine.

Ce composant est produit par des Sociétés spécialisées
dans la production de tous les modeles de raccord avec
une production de l'ordre de plus de 30.000.000 piéces
par an,

Parmi les producteurs les plus importants ily a SERTO,
PRES BLOCK, ERMETO (Suisse, France,U.S. A. ).

Ce raccord peut 8tre 1'objet d'une sous-traitance dans
le Maghreb et on estime que un certain nombre de So-
ciétés est A mesure de le produire. Parmi ces Sociétés
que 1'équipe a visité pendant sa mission dans les Pays
du Maghreb, il y a AMS (Sousse, Tunisie) et l1a Société

des Industries Mécaniques Electriques (Fez, Maroc).

Boutons_en plastigue
Le bouton de contrdle, en plastique, est utilisé sur
tous les appareils 3 combustible gazeux, aussi bien
que sur une grande partie des appareils électriques.
La quantité importée est tras 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 matidres plas

tiques est suffisante.
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Il ne rentre pas dans la production des appareils
électroménagers, mais il est fourni par les instal
lateurs de tous les appareils & combustible gazueux.
La technologie de productinn est trés similaire a
celle des parties en plastique; la quantité a produi
re ne peut pas justifier en aucun cas une production
congue seulement pour ce but mais doit &tre incluse
dans la fabrication d'autres modéles de tubes ou au

tres parties en caoutchouc.

Aprés une enquéte aupris des fabricants et des pro-
ducteurs maghrebins il résulte que seulement 20%
des cuisiniéres vendues sont munies de grill et

timer.

Les pidces nécéssaires sont donc en nombre qui ne

permet pas d'envisager une production locale.

Cordons secteur

Il est utilisé sur la plupart des appareils électriques
et aussi sur les cuisinidres & 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 clble spécial pour le fer i repasser.




Les matidres premidres nécéssaires sont le fil de
cuivre étiré (en section nécéssaire) et du PVC en
granulés.

Aprés le toronnage du fil, il est introduit dans un
banc d'étirage od il est recouvert de PVC. A la sor
tie le céble est refroidi et il est introduit dans un
tunnel de contrdle ol plusieures mesures électri-
ques sont effectuées aussi bien que le contrdle de
1'épaisseur du PVC.

Enfin, le cable est bobiné.

L'investissement pour une usine congue pour la pro
duction du cordon secteur de ce type a été évalué

en 25.000 U.C. (1 U.C. équivalent a 1 Dinar tuni-
sien = 10 Dinars Algériens = 10 Dirhams Marocains)
A ce chiffre on doit ajouter la valeur des instruments
de contrdle 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./métres dans le cas d'une production con

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

tion minimale de 1'installation (70-80 mt/min) la pro

duction de 1.000. 000 mt. nécéssaire a l'industrie de
montage des appareils électroménagers peut &tre ter
minée dans six semaines environ et a la vitesse nor-
male de l'ordre de 700-800 m/min la production tota

le est complétée en 3 jours.
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= radiateurs électriques:production de 10. 000
unités par an,y compris le type i bain d'hui

le ot le moddle & infrarouges;

- réfrigérateurs i usage domestique:la produc
tion devrait démarrer vers la fin du 1975 avec
une capacité maximale de 30.000 pidces par an.

Les groupes compresseurs seront importés.
SAFAR - Alger

Cette société (%) emploie 23 personnes mais une
augmentation de production est prévue pour em
ployer environ 50 personnes en 1976.

Cette société a démarré en 1972 le montage des
radiateurs 4 combustible liquide et des cuisini@
res i gaz. Toutes les pitces sont importées d'Ita
lie. Les niveaux de production (qui, & notre avis,
ne peut pas 8tre augmentée d'une fagon remarqua

ble) sont les suivants:

- radiateurs 5.500 par an

- cuisinidres 1.800 par an

A la fin du 1974 la production de réfrigérateurs
sous licence italienne a démarré; les moddles
produits sont de 130 et 180 litres de capacité. La
production de moddles & 250 et 320 litres est aus
si prévue i court terme.

La production est actuellement de 6/7 réfrigérateurs
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5.4.8

Laine de verre

La laine de verre est employée comme calorifuge
dans les réfrigérateurs,les cuisiniéres,dans cer
tains modéles de chauffe-bains électriques.

La demande est en diminution parce qu ‘il y a une
tendence & remplacer la laine de verre par le poly
uréthane dans les réfrigérateurs.

En plus,on estime que l'induxtrie des appareils
électroménagers absorbe une partie trés négligéa-
ble de la domande globale de la laine de verre et
qu'elle n'est pas telle a justifier sa production.
Parmi les producteurs les plus importants , il ya:
ST.GORAIN (France), BALZARETTI & MODIGLIA
NI (Italie), OWENS CORNING (U.S.A.), JOHNS
MANVILLE (U.S.A.).
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5.4.10

5.4.1)

ce département soit convenablement augmentée
afin de permettre une production d'autres mo -
déles nécéssaires a l'industrie de montage des

appareils électroménagers.

Les programmes de fabrication actuels et futu-
res pour ce qui concerne les polles a gaz pré -
voient des quantités trés limitées, donc une pro
duction locale de chambres de combustion ne se
rait pas justifiée. Une éventuelle production de-
vrait en tout cas 8tre 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)

Thermostats

Les thermostats utilisés sur les appareils électro
ménagers sont de modeles trds différents et qui
nécéssitent de procédés de fabrication entierement

différents.

Les modéles les plus connus sont:

- thermostat pour fours (cuisiniéres a gaz);

les besoins en 1982 seront d'environ 30,000 ther

mostats et cela ne justifie pas une production lo=-

- 124 -
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cale. En effet l'installation minimale qui soit
rentable prévoit la fabrication d'environ 50.000
pidces par mois et nécéssite un investissement
d'environ 200.000 U.C. en équipement de pro -
duction (3 machines transfertid 12 postes, une
machine & moulage sous pression d'Aluminium-
150 gr., une machine & diamantage a 4 tétes,
moteur de laboratoire etc.).

A ce niveau de production (600,000 piéces par
an) on peut estimer unprix de reveint d'envi
ron 1,7 U.C. par piéce. Dans tous les cas le

élément sensible doit 8tre importé (colt: envi
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ron 0,3 U, C.) parce que sa production locale

pourrait 8tre justifiée seulement d un niveau de

—

l'ordre de 2,000,000 piéces par an.

Thermostats d plongeur sensible pour chauffe-
bains électriques.

Les besoins en 1982 doivent #tre d'environ 180. 000
piéces 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 modéle de thermostat est entiére -
ment différente de celle précédemment référen-
ciée et les machines nécéssaires pour les deux
productions sont entiérement différentes entre
elles.

- Thermostats bi-métal pour fers i repasser.
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5.4.12

5.4.13

Il peut 8tre fabriqué dans l'usine méme de pro
duction des fers A repasser (pour détails voir

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

Sro
domestique
Pour satisfaire la demande maghrebine on estime
que une usine congue pour la production de groupes

compresseurs devrait avoir le "output' suivant:

1978 : 260,000 pidces
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 congue pour produire ces groupes de-
vrait nécéssiter d'un investissement d'environ
3.400, 000 U.C., pourrait employer 200 person
nes environ et avoir une chiffre d'affaires (la pre

miére année) d'environ 2.700,000 U.C. par an.

L'évaporateur estesscntiellement formé par 2 feuilles
d'acier collées d'une fagon spéciale pour obtenir

la formation des canalisations entre les deux sur
faces.

La technologie employée pour la fabrication de ces
plaques est trés avancée et le nombre des posses-
seurs du "know-how'' est trés limité, En Europe

quatre fabricants seulement assurent la production
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d'évaporateurs suffisante pour 11.000.000 réfxi
gérateurs ).

On suggére que l'usinage des plaques importées
soit fait localement , de préférence dans les usi
nes m&mes de production de réfrigérateurs (pour
éviter des probldmes de transport et emballage).
Les opérations suivantes sont nécéssaires pour
la fabrication d'un évaporateur a partir des pla

ques plates importées:

- découpage et percage réalisés au moyen d'une
presse de 50 tonnes;

- contrdle 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 cintreuse;

- essai pression a 8 ATE;

- vernissage par immersion (1'unité de vernissage
comprend aussi une unité de pré-traitement - au

chrome - et au four.

On a évalué l'investissement pour 1'équipement de
production en environ 130.000 U.C,

Le personnel suivant sara nécéssaire:

- contre-maltre 1
- opérateur machine outils 1
- ouvriers qualifiés 10

- ouvriers non qualifiés 2

ot les salaires (charges sociales comprises) ont
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été évalués en environ 19. 000 U, C. par an.
Chaque plaque a un colt 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 piéce.

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 nécéssaires:

- découpage tube en cuivre par une machine coupante;

- cintrage du tube;

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

- soudure des fils de fer par une machine a souder
automatique de 450 KVA;

- vernissage i électrophorése par unité automatique.

On a évalué l'investissement pour 1'équipement de
production a environ 163, 000 U.C,

Le personnel suivant sera nécéssaire:

- contre-maltre 1
- opérateur machines outils 1
- ouvriers qualifiés 13

- ouvriers non qualifiés 2
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5.4.15

5.4,16

et 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 matiéres premiéres sui-

vantes seront nécéssaires:

- tube en cuivre 8 mm. diameétre 3. 900, 000 métres
- fil en fer 1 mm. " 18,600.000

- minuterie

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

Dans ce cas aussi on suggére que la production des
condensateurs soit intégrée aux usines de fabrica

tion des réfrigérateurs.

Ces fonds (en tdle de 3 ou 4 mm. d'épaisseur) sont
actuelmentimp ortés d'Europe et sont utilisés en
Tunisie.

La Société MAFEC de Casablanca produit ces fonds
et elle est A mesure de les exporter dans le reste

du Maghreb.

Les moteurs électriques pour les groupes compres
seurs, pour machines i laver le linge, pour les cli

matiseurs et pour les petits électroménagers ont été
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5.4.18

pris en considération.
Pour satisfaire la demande maghrebine une usine

devrait produire les quantités suivantes:

1978 : 550.000 moteurs
1982 : 650.000 "

On estime que ces volumes peuvent donner lieu

A une production locale d'une fagon économique, comme
on le dégage dans 1'étude technico -économique ¢i-joint
(volume VII de la présente étude).

On prévoit un investissement d'environ 1. 800.000 U. C.

et 1'emploi d'environ 130 ouvriers et employés.

Les machine i laver le linge seront produites en
Algérie & 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.

Pour satisfaire la demande maghrebine une usine
congue pour la fabrication de fers 3 repasser et

sdche-cheveux devrait produire les quantités sui

vantes
1978 : 140,000 fers a repasser et 35,000 séche-cheveux
1982 : 255.000 " " et 62.000 " "
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On estime que ces quantités peuvent donner lieu

A une production locale d'une fagon rentable, com

me on le dégage dans 1'étude technico-économique
rélative (volume V de la présente étude).

On prévoit un investissement d environ 600.000 U.C.

et 1'emploie d'envi ron 60 ouvriers et employés.

i
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31.1.3

par jour et atteindra les 20 réfrigérateurs par
jour en 1975, La capacité maximale de production
est de 50 réfrigérateurs par jour et les responsa-
bles de la Société estiment d'atteindre en 1976

cette capacité.

SONELEG 1 Alger

La Société Nationale Sonelec a en cours de réa-

lisation une grande unité destinée i la production
d'appareils électroménagers. L'usine qui devrait
occuper environ 4. 200 personnes prévoit la pro -

duction des appareils suivants:

Anpareil Production 1975 Production 1978
Chauffe-bain et chauffe-

esau i gaz 25.000 100. 000
Cuisiniére A gaz 20. 000 100. 000
Réchaud-plats 3 gaz 100, 000/150.000 200. 000
Machine i laver le

linge montage 25.000
Réfrigérateur: 30. 000 200. 000
Climatiseur 6.000 30. 000

On envisage aussi la possibilité de construire vers
1'horizon 1980 une usine pour la production de petits
électroménagers (fers i repasser, robots de cuisi-

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

(#) A TIZI-OZOU
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L wereni o bate inge. ANNEXE 4
POURCENTAGE DES MENAGES POSSEDANTS APPAREILS
' ELECTROMENAGERS EN MAROC EN 1970
Milieu urbain Milieu rural
' Cuisinidre 7.7 0,5
' Machine &
coudre 2,9 0,6
l Rechaud plat 44,7 5,9
l Fer d& repasser 14,1 3
Refrigerateur 19,3 1,3
! POURCENTAGE DES MENAGES URBAINES POSSEDANIS
APPREILS CLECTROMENAGERS SELON CLASSE OF DEPENSE
MAROC 1970
3.600 DH 3,600 = 7,200 DM 7200 DM
' Cuisinidre 0,6 2,1 18,5
§ Rechaud plat 12,3 45,1 63,1
Réfrigerateur 6,6 14,3 34,6
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DEMANDE POUR LES CUISINIERES A GAZ

by MmN (BN N B R E N e

An Tunisie Algérie Maroc Total
Min.  Max.
1972 7.974 42,432 4,032 54,438
1973 8.161 26,879 8.462 43,502
1974 13,07 54,369 14,900 82,344
197% 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
| 1978 28,300 103,800 34,000 44,000 176, 100
197 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 75,000 255,700
1962 51,100 152,200 668,000 90,000 293,300
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3.1.21

encore définitif, prévoit une production de
1. 300.000 appareils électroménagers par an

environ,

Maroc:

l'industrie pour la production et le montage des
appareils électroménager au Maroc emploie
345 personnes environ,

Les Sociétés du secteur sont les suivantes:

MADISON . Casablanca

Cette Société produitdes réfrigérateurs i usa-

ge domestique depuis 12 ans et emploie 80 per
sonnes.

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

4 4 5.000 réfrigérateurs par an mais pendant

les dernidres années cette production a 6té por
tée & 9-10.000 pidces par an et les prévisions
pour 1975 montrent une augmentation ultérieure
jusqu'd dépasser les 15,000 unités.

Les modiles de 140-200 - 230 - 270 - ot 330 litres
sont produits,

La capacité maximale de production est d'environ
25. 000 unités par an. La méthode de travail et la

technologie employée eont trés modernes ot pres

que toutes les opérations sont effectuées dans la



i

|

I barghi ¢ beide ingy. —

|

l DEMANDE POUR POELES 4 MAZOUT

|

l rn.-“ Tunisie Algérie Maroc Total

l 1972 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
197 9,400 45,000 20,200 74,400

l 1978 11,800 50,000 25,000 86,800
1977 13,700 55,000 29,700 98,400

| 197 16,300 60,000 34,800 111,100
197 19,200 85,000 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 68,600 168,000
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ANNEXE 8

DEMANDE POUR RADIATEURS A GAZ

Algérie

23.300 10.400 38.326
56.530 13.566 74.161
92.000 12.000 110. 797
93.800 16.200 118. 400
113. 600 19.900 144. 100
126. 600 23.700 162. 600
141.900 27.800 184.400
154.300 33. 600 205,200
166. 200 39. 800 226.300
185. 000 47.100 255.400
208.000 54.700 289.200
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DEMANDE POUR RADIATEURS ELECTRIQUES

An Tunisie Algéris Maroc Total

1972 2,000 6,000 3,000 11.000
1973 3,000 15,081 8,000 26,081
1974 3,000 21,180 12,800 32,950
1978 3,700 26,600 17,200 47,500
1978 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 42,6800 98,800
1961 10,200 52,6800 50,300 113,300
1982 11,700 59,200 58,400 129,300
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DEMANDE POUR CLIMATISEURS D'AIR

T A - A S =

An Tunisie Algérie Maroc Total
1972 3,000 3.682 4,000 10.6862
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
1981 4,800 30,000 9.000 43,800
1982 5,000 30.000 10,000 45,000
Note:

s En Tunisie, la plus grande partie des climatiseurs est
absorbée par 1l'administration de 1'Ftat et par differents
sociétds, On extime gque la demande des particuliers soit
traés réduite,

2. En Algérie aussi, le climatiseur est, en grande partie,
absorbé par 1'administration, Une usine qui est actuelle-
mant en construction, fonctionnera en 1978 & plein rythme
(30,000 unités par an), Si 1'évolution de la demande &tait
lide & 1'augmentation du pouvoir d'achat des meénages, on
pourrait prévoir une demande d'environ 47,000 climatiseurs
en 1982, D'aprés cette prémisse (1'Administration étant le
client le principal) on re prévoit pas un fort acroissement
une fois gu'on a atteint le chiffre de 30,000 unités par an,

3. Pour le Maroc, les mémes considérations faites & propos de la
Tunisie et de 1'Algérie sont valables,
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3.1.2.2

usine méme, sauf l'estampage des parties en
plastique qui est sous-traité. Les groupes
compresseurs sont importés.

Les régrigérateurs sont constamment moder
nisés suivant des standards inte rnationaux et
prochainement la laine de verre sera remplacée
par le polyurethane comme isolant.

Adjacent & 1'usine principale un autre atélier a
récemment démarré la production de réfrigé -
rateurs destinés a l'exportation en France.

Ls production de ce modele, enti@rement congu
au Maroc, est prévué pour 6/7.000 unités pour
1975 et 10. 000 unités en 1975 - 1976.

& e e m m owr ae w ow w we
- a S S S 2 =2 s R ==

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 350 unités

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

75 litres est le plus demandé.

Presque tous les composants sont produits dans
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ANNEXEY1C

Evelution de \a production de réfrigfrateurs ménagers dans les principaux

pays producteurs occidentau de 1959 a 1970 en milliers de pidces.
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An Tunisie Algérie Maroc Total
1972 1.250 4.500 4.000 94750
1973 2,000 44500 4.500 11,000
1974 3.000 5.000 5.400 13.400
1975 6.000 4.000 7 «200 17200
1976 9.400 4.500 8.900 22,800
1977 10,900 5.000 10,600 264500
1978 13.000 5.000 12,500 304500
1979 15.300 5.000 154100 35.400
1980 18,000 5.000 17 « 900 40,900
1981 204,500 5.000 21,200 46.700
1982 23.400 5.000 24,600 53.000
Note: 1. En Tunisie le trés fort accroissement, en

24

3o

pourcentage, est du au aussi fait que ce
produit est vendu par la STEG avec des fa
cilités de payement.

En Algérie la stagnation prévoyable de la
demande est due & la concorrence du chauffe=
bain a gaz (qui d’ailleur est produit local=
ICﬂt)n

Pour le Maroc, |’accroissement de la demande
comparé & la population est inférieure a
celle qui s’enregistre en Tunisie, car il
n’y a pas une action promotionelle,




ANNEXE 12 A

£
B

1861 3 oe6! 6.6l 8461 LLBL 9¢61 Sibl 74 11 €Ll cLbl
1| _ -, o\l‘ * : '
| .n..\mw.u‘.lw\\ -
! o‘#‘ : | -
.‘\' : F \\\ A
“\“\ _ - \ _m
- R
i , | |

-31W39Y
- el « I “Sc!
=TT TT I asmnl

— e em— =" AINOYW TVIO0L

S3N0ILLI313 NIv8 344NYHD

oo ] ) — - [ ] L] - s — S— : . - e

000.0L

00002

000.0€




l”o“m

e G gam B R R

DEMANDE POUR LEu CHAUFFE=-BAINS A GAZ

An Tunisie Algérie Maroc Total

1972 4,000 22,500 26,500

1973 4,000 25.200 29.200

1974 5,000 40,000 45,000

197 6.000 50,400 56,400

1978 6.000 67,300 73,300

977 6.000 75.200 81.200

1978 6.500 84,000 90,500

1979 8.500 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

Note!

1, En funisie, la demande de ce produit eat limitée et on con=
sidére qu'slle n'ait pas un développement important étant
donné que le chauffe-bain électrique est vendu, par 1'Orga-
nisme de distribution de 1'dénergie électrique, & des condi-
tions tr&s avantageuses avec des formes de payement trés
différées,

2. En Algérie la production locale commencera en 19751976, la
production & 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 possibilit® d'une diminution
partielle d'impfts sur ce produit. En plus, il faut considé-
rer 1'action promotionelle conduite par SONALGAZ et le re-
marquable impulsion donné au réseau de distribution du gaz,

3, Pour le Maroc, la demande est trés réduite, considérant

qu'il n'y a pas de la distribution du gaz, 11 vy a, au con=-
traire, la production locale des chauffe-bains électriques,
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3.1.2.3

.91.

I'usine m@me et seulement 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 &tre augmentée
sans investissements importants en équipements

et sans aménagement des ateliers de production.

Associée A SINGER INTERNATIONALE,

15 personnes sont employées dans le département
"machines & coudre'.

La machine est importée entidrement 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 &té contactés
par SINGER pour démarrer une production locale
de certaines piéces mais les projets n'ont jamais
abouti parce que le produit fabriqué localement
aurait été plus cher que la pidce originale impor-
tée par les autres Sociétés du groupe (Italie, Fran
ce, Turquie, Hong-Kong, etc.)

Il n'existe pas de Programmes a court terme pour
une augmentation des quantités d'opération réali -

sées localement.
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ANNEXE 13 C

Cvolution de La production de chauffe-eau et chauffe-bdain

sleciriques en Allemagne, France italie (en 1000 appareils).
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‘ DEMANDE POUR LES FERS N REPASSER

An Tunisie Algérie Meroc Total

1972 5,400 44,000 22,000 71,400
1973 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 1054100
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 674200 1644100 254,700
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Annaxe 15

DEMANDE POUR MACHINES A LAVER LE LINGE

An Tunisie Algérie Maraoc Total
1972 100 841 1,000 1.941
1973 150 9.846 1.000 10,996
1974 150 8.000 1,600 9.750
9% 500 10,000 2,700 13,200
1978 1,000 12,500 3,300 16.800

! 197 1,200 14,000 4.000 19.200
1978 1.500 15,500 4,800 21.800
1979 1,600 17,500 5,700 25,000
1960 2.100 19,000 6,800 27,900
1981 2.400 22,000 8,200 32,600
1982 2.700 24,000 9,500 36.200
Note:

1. Les précedsnts historiques de la demande en Tunisie démone
trent une stabilité A& des niveaux trds bas, En 1975, STEG,
qui est un Organisme de 1'Etat pour la production et distri
bution de 1'énergie él=actrique, commencera una campgne de
promotion qui prévoit de trés 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 précedents historiques ne peuvent pas é&tre
pris en considération, du moment que le produit est forte-
ment contingenté, L'évaluation de la demande future est
trés influencée par la mise en marche d'une usine, qu'en
1978, atteindra une production de 25,000 unités par an,

S [US— sam——y com— e —— —— — — —
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ANNEXE15C

Evolutien de la production de machines & Laver le Linge dans les principaux

pays occidentaux de 1959 & 1970 en milliers de pitces.

——sk R S e s i T Ve

)
o+ wm o -’ a"

_.-.e’

200 =

90 %\ N 7%\
v N\,

80 v -

‘A
70 1t

. 4
60 ‘b \‘ wg
\\P"o

50
40

30%




| vergnt o netde ings. Aooaxe 36

DEMANDE POUR SECHE~CHEVEUX

—

An Tunieie Algérie Maroc Total
1972 3,000 10,000 3.000 10,000
1973 3.500 3.000 3,200 9,700
197 4,000 8.500 3.400 15,900
1978 5,000 10, 700 5,000 20,700
1978 6.200 13,000 7.000 26,200
1977 7,200 14,800 10. 100 31.800
1978 8.600 16.300 14,000 38,900
197% 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 18,800 23,900 23,300 62,800




B0, 1861 c86i 6461 8.61 LL6L 9.6t SL6l vi6l €L61 cL6l

|
o — | 2 N 000S
LJ “‘o o‘ i _
> R P e " 000.01
m -— -1 - e a A
- : I S— 1]
2 o m
< h . B
& w T 0000¢
7 o
| Pl i i o w
uj . ! | 000.0¢
| ! i S

‘siabeuawondde S|wieddep p
-~UBUWOp B| 9p COSU?-OEO:J_ JueUIddu0d LI~E¢ ugeid Np SuUOIRIIPU’ SAp ISEQ B UNS "I Honnioaa Y
‘uosiew B) Jnod juswadinbop suaiq Ip reyoe) e subisse
sabeugw sop 196png np uwoijiod e Ip JUIWISSIOINE)] P a|Puuoijiodosd opurWSP B 9P LUOKNIOAT g
*sabeusw sop 1eydRp 1OALA P JLSWSSSIOIDIE)| 9P ISBG B UNS 29|NIJBD IPURWSP B] 3p UOHNIOAT v

XN3ANIRI-IHI3IS 314391V

oo el et el mnd oumw WD AN O A A




borghl @ balde ingg. -9z -

$.p. a.

3. l. z.‘

3.].2.5

I1y a unaccord de coopération avec la CAMPING
GAZ INTERNATIONALE (France) et elle produit
sous licence un modele de réchaud-camping avec
une production d'environ 250. 000 piéces par an.
Une visite auprés de l'usine n'a pas été possible

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

nisation.

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 cuisinidres &
gaz.

La Société emploie 100 person;\ea environ et ses

capacités de production sont les suivantes:

- réchaud-plats 8.000

- cuisinié¢re A 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 1'unité d'émaillage

ne serait pas entiérement suffisante au cas ol le vo
lume de production augmenterait. En effet il s'a
git d'une unité semi-automatique a chargement

manuel,
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ETUDE SUR LES POSSIBILITES DE
FABRICATION DE PIECES ET
ENSEMBLES RENTRANT DANS

LA PRODUCTION D'APPAREILS
ELECTROMENAGERS AU
MAGHREB (ALGERIE,MAROC,

TUNISIE)
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CUISINIERE A GAE

Corps

Couvercle
Support casserole
Diffuseur

BrQleur

W e W N -

o

Protection

Manchon

téle zinguée

" "

fonte émaillée
laiton ou tble

aluminium ou fonte

aluminium anodisé

réeine thermodurcis-
sable

Dans le corps eont compris?

Contre-porte
Porte
Encadrement
Glace
Charnidre

Ressorts

Bac chauffe-plats
Dos de la cuisinidre
Rampe

Robinets

tole vernie

" "

" chromée
double glace
acier chromé

fil en acier harmonique
chromé

tole émaillée
tole zinguée
tuyau acier poli

. laiton ou aluminium

4,1

emboutie ot pliée

" "n
moulage
estampé - embouti

moulé sous pression -
moulage

estampé et découpé

estampage sur machine
transfer

emboutie - découpée

profils soudés

découpée

emboutie et découpée

plié

sstampé - extrusion
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Gesght @ balde ingy-

Four tole émaillée

Braleur du four tuysu acier poli

Laine de verve

Visserie

Lampe témoin

Interrupteur lampe témoin

Cordon avec fiche chble revitement on
plastique = fiche on
pelystirele

a2

emboutie ot découpée
embouti et découpé

chble extrusion PVC .
moule injection
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BARIATEVR A GAR

Coffve
Partie (rontale
Déflecteur

Chambre de
combustion

Porte

t0le vernie A fou
" chromée

tole polie

t8le vernie A feu

Grille de combustion filet acier chromé

Protection
Robinet
Raccord gas
Parabole
Roue

Bouton

fil acier chromé

A épingle laiton

acier poli

t8le chromée

nylen

résine thermodurcissable

8,

découpée pliée soudée

emboutie pliée

découpée pliée soudée
soudé

soudé

sstampé

tuyau

découpée plide
sstampage ) injection

estampage sur machj
ne transfer
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Sasghi o balde ingy-
|
BMARIATEVR ELECTINQUE
I
l
| Goujon avec ecrous acier singué chromé
l ot rondelles
2 Rondelle acier vemni découpée
l 3 Interrupteur résine phénolique sstampage sur machine
transfer
l 4 Parabole t0le chromée (partie découpée et plibe
int, seulement)
l L Résistance acler fil support en stéatite
é Isolant entretoise stéatite
l 7  Tirant fil acier harmonique
] Paroi post. téle vernie (A four) découpée ot plie
l 9 Grille de protectien fil acier chromé pliée ot soudée par points
10  Socle tle vernie (A four) découpée et pliée
I 11  Flan " " " " et emboutie
12 Vie acier singué chromé
' 13 Vis " " "
14 Ecrou " " "
‘ 15  Rondelle " " "

6 Rondelle élastique ' " "
4 17T Cordon secteur
N 18 Protection cordon

s
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10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

31

Roule
Voyant rouge
Poignée

Equerre

Amortisseur
Couvercle

Attache

Coté latéral
Grille
Vis

Ecrou

Douille taraudée
Goupille

Rondelle

Rondelle élastique

Tourillon & vis
Tirant

Embout
Entretoise
Support

Tirant
Fourchette
Plaquette
Grille

Protection des
roues

|

7.2

RARIATEUR ELECTRIQUE

nylon
polythéne
résine thermodurcissable

bandes en acier chromé ou
verni

caoutchouc
t0le acier chromé

téle acier chromé ou verni
ou aluminium anodisé

tole en acier vernie i feu

" " " 1"

acier chromé ou mingué

acier singué

acier chromé ou zingué
bandes en acier zingué
bandes en acier zingué

grille zinguée et chromée en
acier

aluminium ou résine thermoe«
durcissable

estampage ) injection
" "
estampage sur machine trans.

profilé et découpé

estamp ée
estampée - découpée

profilé et découpé

estampée ot découpée

barre cylindrique

découpé et soudé
barre cylindrique

découpées et plides

moulée sous pression «
estampage sur machine transf,




32
33
34

1i..z - 35

%
37
38
39
40
41
42
43
44
43
“
47
48
49
50
51
52
53

54
55

L
57
58
59
60

Petite equerrse
Attaque

1
I ”0.“
l

bandes on acler singué

Plaque de support téle en acier singué

Douille lampe
Goujon
Coquille
Reseort
Cogquille
Moteur

Pied isolant

Touche

"

"

"
Shunt

"
Résistance
Borne
Thermostat
Axe

Hélice de venti-
lation

Interrupteur

Coffre résistance
de chauffage

Bouton
Borne
Réelistance
Thermostat
Ampouls

stéatite

laiton

stéatite

fil harmonique bruni
acier singué

stator et rotor
stéatite

plastique ADS

fil on tungotine

stéatite
bimétal
laiton

aluminium anodisé ou t0le

acier verni

résine thermodurcissable

t0%s on acler verni

résine thermodurcissable

laiton
fil en tungetdne
bim étal

73

déooupées ot plides

estampée (pressée)
barre
sstampée (pressée)

barre

estampé
sstampage ) injoction

" LL]
LL] "
AL 1t

barre
setampé ot clué

sstampage sur machine tranel,
estampé ot soudé

sstampage sur machine tranef,
barre
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INTRODUCTION

Dans ce répertoire technique on a pris en considé
ration tous les appareils électromécaniques & usa
ge domestique qui sont produits ou bien commercia
lisés dans les Pays du Maghreb,

Pour chaque appareil ont été fournies les donnédes

suivantes:
« dessein de détails d'un appareil type;

= dénomination de toutes les pidces et /ou ensembles

rentrant dans la production de 1'appareil type;
= matériel de construction de chaque pidce;

= quand possible on a fourni aussi les moyens de
production de chaque pidce,

.
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61 Vie acier singué chremé

62 " " " t

6 3 " 1 1" "

64 Ecrou " " "

65 Ecrou " " "

66 " " " "

67 Vis " " "

68 Pivot " " "

69 Vie " " "

70 Goupille " " "

71  Rondelle " " "

72 Rondelle élastique " " "

73 1" 1" " " "

14 1" " 11" 1" "

75 Plaquette " " " cstampée ddcoupée
76 Vil 1] " "

77 Petite equerre " " " pliée découpée
7. vi' " 1" "

79 " " " "

80 Plaque de fixage de la fiche bandes acler ningudes chromées pliées découpbes
81 Tuyau isolant stéatite

82 Vie acier singué chromé

‘3 Vi. " " 1]
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10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

21

22
23

24

27

ShIMATISELR

Compresseur voir Etude

Plague compresseur acier zingué chromé
Clavette compresseur " " "

Protecteur thermique

en PVC
Ecrou aclier zingué chromé
Rondelle " " "
Bouchon en ceoutchouc caoutchouc
antivibratile
Entretoise acier zingué et chromé
Condensateur
Vis aclier zingué chromé
Filtre
Capillaire
Evaporateur
Vis acier zingué chromé

Tuyau d'échappsment inf, caoutchouc
" " 'up. L]

Bouchon acier zingué chromé

Moteur stator et rotor

Vis fixe=moteur Acler zingué chromé

Bouchon en caoutchouc
Sup, caoutchouc

Bouchon en caoutchouc
inf, "

Diaphragme condensateur

Barre de support antiechoc

transversale

Hélice de ventilation
condensateur

polyatyrele antichoc

Clip pour hélice cone
densateur zingué chromé

Hélice évaporatsur al,

Clip pour hélice éva= acier

pora r

clble en cuivre recouvert

plastique polystyrole

plagquatte acier zingué chromé

8.1

découpage, pliage

" "

extrusion

barre

estampé

moule & injection

découpée

moule & injection

plaquettes acier ressorts découpé

découpé et assemblé
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28
29
30

31

32
33

34
35
36
37
38
39
40
41
a2
43
a4
a5
a6
47

48

49

50

Coffre de 1'évaeporateur plastique polystirole antichoc

Vis
Bouchoir-~ de 1'air

Plaguette commande
bouchoir

Ressort pour plaquette

Télécommande

Bofte & commandes
Vis

Thermostat
Commutateur
Condensateur

Bande condensateur
Vis .

Condensateur

Bande

Vis

Rélais départ

Vis

Céble alimentation

Bornes

Plaque commande

Poignée

Ressorts pour poignées

Résistence électrique
Bassin

Capot

Vis pour capot

Grille postérieure
Vis

Ressort pour partie
frontale

acier zingué et chromé
plastique polystirole antichoc

acier zingué chromé

acier ressort zingué chromé

clble en cuivre recouvert en
PVC

plastique polystyrole antichoc

acler zingué chromé

t8le acier zingué chromé

acier zingué chromé

plaquette acier zingué chromé

acier zingué chromé

acler zingué chromé

résine thermodurcissable

al, sérigraphié

réaine thermodurcissable

aclier fil harmonique zingué
chromé

acier t8le vernie au feu
" " " "
acier zingué chromé
plastique polystirole antichoc
acier zingué chromé

plaguette acier ressort zingué
chromé

8,2

moule & injection

barre

moule & injection

découpé

découpé

extrusion

moule & injection

barre

découpé

barre

découpé plié

barre

barre

moule sur machine
transfert

sérigraphié

moule sur machine
transfert

estampée et plice

barre

moule & injection

découpé
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58
59
60

Filtre de 1l'air
Ensemble frontal

Panneau mobil

8,
toile
plastigus polystirole antichoc mouls A injection
[ ] ] L] " "
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1 Support plastigues = polystirole antichoc moule & injection
2 Base " " " " "
3 Encadrement " " " " "
4 Moteur
5 Cordon avec fiche cfible revétement en plastique céble extrusion

fiche en polystirole PVC = moule injec,

8 Hélice plastique ABS moule & injection
? Protection fil acier chromé soudé
8 Interrupteur polystirok antichoc moule & injection
9 Vis de fixage laiton barre

ey QD GFED GD U THED GU Gmew ey e ey
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REFRIGERATEUR A COMPRESSION
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1 Coffre
< Calorifuge laine de verra ou polystirole

12
13
14
15
16
17
18

19

20
21
22
23

>

27

Boulon

Portiére évapor,

Ressort
Ressort
Amortisseur
Douille

Petite douille
Bassin

Guide

Clayettes
Support

Cuve int,
Tringle gauche
Tringle
Tringle

Pied reglable

Soupirail

Bac & legumes
Epaisseur
Charniére
Douille
Enjolivaur
Plague sn verre

Tringle droite

acier

matidre plastique polystirole pour moule & injection
aliments

acier pour rassorts en fil

matidre plastique polystirole moule & injection

matidre plastique polystirole moule & injection

Fil en acier chromé ou matiére
plastique Polystirolse

matidére plastique Polystirole moule & injection

e " " L1] "

vis en acier zingude et chromdes
& téte ronde recouverte en PVC ou
en caoutchouc

t8le en acier, épaiss,0,8 vernie
en four a 120°

plastique moule & injection

cuivre chromé estampée

matidre plastique Nylon moule & injection

profilé en plastique PVC chromé extrusion

verre émerillé

Glissidre & grille profilé en plastique polystirole extrusion
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303

36
37
38
39
40

a6
a7
a8
48
50
51
52
53

54
58
56

57

Grille

Ressort

Grille

Support grille
Récupérateur eau
Guide

Douille
Goupille
Encadrement
Palier
Couvercle
Ressort

Bofte A beurre

Boulon
Support d'osuf
Portillon

Etagére porte

Couverture int,
Joint porte
Ports sxt,
Boulon

Support
Coussinet

Poignée porte

Enjoliveur
Douille
Porte CPL

Ampoule

58 Rélais CPL

Fil § 3 acier zingué et chromd
acier A ressort en bande
fil @ 3 acier zingué chromé
matidre plastique polystirole

" " "
fil acier zingué chromé
matidre plastigue nylon

polystirole

cuivrs chromd
profilé en plastique PVC chromé
acier A reassort en fil

matidre plastique polystirole
antichoc

acier

plastique polystirole anti choc

caoutchouc = acier magnétique

acier
fil en acier zingué et chromé
cuivre chromé

matidre plastique Acrilonitrile
$tirole Butadidne Chromé cu
Al, chromé moulé sous preasion

matidre plastique polystirols

nylon

polystirole

1.4

mouls A injection

mouls & injection

déstampd

extrusion

moule & injection

moule & injection

breveté (11 faut l'acheter)

sxtrusion
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l 59 Cordon
80 Bac A glagons cuvette en plastigue polystirols
l antichoc bec & glagona PVC sstampage & grevurs
81 Tube
l 82 Tube
63 Plague signal,
l 84 WNot, compres,
65 Sécheur, déshydrateur
l 86 Attache cble
87 " "
' 68 Bac A glagons cuvette en plastigus polystirole
entichoc diviseur glagors en al/
anodisé
l @5 Evaporateur
70 Entretoise acier poli
71 Condenssur
72 Ressort fil en ecier A ressorts
73 Manette polypropyline mouls & injection
74 Couverturs " " "
7 Joint thermodurcissable
76 Support de lamp, polypropyléne moule & injection
77 Interrupteur PVC

~J
2 ]

Support thermostat polyetircles

79 Douille lampe thermodurciesable
80 Patte cuivre
81 Entretoise polystirole sntichoc
T8le de serr, cuivre
Thermostet

Tuyau isoclant cuivre

Freszer

———— - L] S—— ——y
[0]
N

&8 8 8 8

Capillsire
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1) Réf, 1 Coffre

2)

" 44 Cuve intérieurs
" 49 Porte extérieurs

Ces composants sont en t8le (0,8 =1 mm,dpaiseeur) piiée et soudds
Aprds ces opdrations ils sont décapés, vernis extérieurement par usage
de pistolets et séchés au four A la température d'environ 120°C,

La piice réf, 14 (cuve intérisurs) peut 8tre faite aussi en plastigue
comme décrit au point 2),

A4, 14 Cuve intérieurs
* 20 Bec
" 38 Encadrsment

" 47 Couverturs intérisurs

Les pidces ci-dessue référencides sont fabriquées A partir de fsuilles
de polystirole de différents épaisseurs eslon la piice (2,5 = 5 mm,).
Les moules utilisées sont en aluminium,

Aprds le moulage les pidces eont soumisss aux opérations mécaniques

de finissage.

La pidce réf. 20 (bac) peut 8tre produite par moulage & injection de
materiaux type méthacrylate,

./O
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Les materiaux utilisée comme calorifuges sonti

= laine de verrs

= polyurethane i ce matérisl (conservé A& une tempdrature de
20=28°C) peut 8tre injecté directement entrs
les deux parcis (réf,1 et 14) ou bien des panneaux
peuvent 8tre prépards introduits entrs st aprée
les deux parois,
Pour obtenir les meilleurs résultats,les trois
composants du polyurdthane (résine, isocyanats st
fréon) devraient 8tre mélangés sur place touts de

suite avant 1'injection,

H
—

Sdahuicatar

Il est constitud d'un enveloppe en cuivre remplis par de tamis
moleculaires,
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SHAUFFE-BAIN ELECTRIQUE

Fond

Cylindre

Fond

Tuyau sortie eau
Brise-remous
Tuyau entrée eau
Flasque

Joint flasque
Contre-flasque

Protection
résistance

acier singué
acier singué soudé
" "

tuyau acier zingué
acier singué
tuyau acier zingué
acier mingué
amiante

acier zingué

setampé
calandré

setampé

découpé

tuyau acier zingué fermé A une extrémité

Protection termostat " "

Vis

leolant

Résistance
Termostat
Lampe
Coffre ext.
Appul

Vis

acier zingué

laine de verre ou polystyréne ou verniculite

ou lidge

fil résistance support stéatite

téle vernie au four

" " "

acier singué

calandrée
estampée
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20 Fond sup.
i1  Fond inf,
22  Calotte protection
23  Bouchon voyant
4 Vi
i3  Rondelle

12,2

tois veranie au four estampée

nooon " "
tole vernis au four ou polypropyldne estampé
PVC estampage a inj, .
acier mingué

caoutchouc estamp ée
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Cuve
Plague s réception
Tuyau & bec

Anneau support chambrs

de combustion
Diffuseur
Appui casserole
Base fixe
Bouchon cuve

Bouchon

10 Tige pompe avec joint

laiton ou acier verni

ecier poli

laiton ou ecier poli

laiton ou acier poli
scier poli

acier zingué chromé
laiton ou acier poli

L] L "

acier ou caoutchouc

el

smboutie « découp@ et soudd

" "

caupé et soudé
découpd

embouti st découpé

" L

ronds

par tournage
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%
27

28
46
47

48
49

Coffre t0le on acier émaillée sstampée ot découple
Flanc " " " " "
Plaque d'appui " " " " "
Pannesu frontal " " " eévigraphié " "

" " " " " " " "
Poignée réeine thermodurcissable sstampage sur machine transfe:
Vis acler singué chromé
Ressort tole on acier A ressorts
Rondelle acler bandes
Crochet " "

Vis acier chromé

" acier singué chromé

Chassis 0le acier émaillé sotampé o plié « découpé
Barre transversal " " " " " "

de support

Profils " " " " " "
Robinet A gas laiton

Goulotte A 3 voies "
Tuyau entrée eau "
Raccord entrée ecau "
Raccord "

" 1

Raccord coude gas '

Crochet de fixage bandes acier

Barre de commande " "

Poignée résine thermodurcissable
Crochet de fixage bandes acier

- 43 détaile robinet A gas = veoir ill. 14
Embout taraudé laiton

Raccord "

découpé plié

" "

estampage sur machine transfer
plidées - découples

barre hexagonale
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30 Couvercle lalten
3] Jeinmt teile A la bakélite
sa " "
3 Pivet laiton
3¢ Joimt caowtoheue
3§ Ecrou laiten
% Vis "
57 EKcrou "
58 Joint amiont
s "
60 Rondulle laiten
61 " "
62 Ecrou acier singué chromé
63 " laiten
é¢ Vie "
63 Rondelle ascior singué chromé
o Vie " " "
67 v " " "
s " " "
69 Chambre de combustion aluminium
70 Corpe sup. de valve ladten
71 Corps intermédiaire
de valve "
72 Douille "
73 Tuyau "
74 Membrane casuichoue
78 Pivot lalten
% Disque "
7?7 Ecrou laiton
78 Corps inf. "
79 Partie frontale
de la valve "
80 Joint idge

13,4
barre hexagonale
découpée
barre
baree
barre

meulé soue pression

découpée

barre

barre honagonale
moulé

découpé
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81 Joint lidge
82 Manchon laiton

83 Corps de valve
84 Plaquette

85 Corps régulateur
86 Poignée

87 Pivot

88 Ecrou

89 Mivot

90 "

91 Joint

92 Semelle

93 "

9¢ Pivot

95 Embout

9% Tuyau

97 Pivot

9 "

99 Ecrou

100 Pivot taraudé
101 Joint

102 ¢

103 Plaquetts

104 Joint

108

106 Raccord

107 Corps du robinet
108 Ecrou

109 Vie

110 Pivot de poignée
111 Joint

11z "

113 Pivot

caoutchouc
laiton

laiton
caoutchouc

laiton

acier singué chromé

laiton

caoutchouc

laiton

12.8

découpé
barre
moulage
barre
moulage

barre

découpé
bandes

barre

tuyau
barre

barre hexagonale

découpé

barre

découpé

barre
sstampé

barre
découpé

barre
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138
139
140
141
142
143
144
148
146

Raccord

Ecrou spécial
Tuyau
Bouchon
Pivot

"
Joint
Bouchen
Joint
Déflecteur
Vis de blocage
Joint

"
Vis
Joint
Vis

"
Joint
Vie
Joint
Vis

Udge

laiton

Uige

acler inox

laiton

Hige

aclor singué chromé
caowtchouc

aclier singué chromé
caoutchouc

acier singué chromé
caoutchouc

acier singué chromé

découpé
barre
découpé
découpé
barre
décowpé

barre

barre

barere

dbcowpé
barre

"

13,8
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147  Roendelle lalton barve
148 Joimt casutchous dbooupé

i

i

i

i
149 v " "

E 15 " " "

E 151 Gielowr lalton barve
153 " " "

! 13 v " "
194 Vie " "

i
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11
12
13
14
15
16
17
18

19
20
21

22

23

24a
24b
24¢
24d
24e
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a

EER A REPABSER A VAPEUR

Cordon secteur

Lampe témoin
Poignée partie sup.

Poignée partie inf,
Calotte

Manette

Bouton
Bouchon
"
Plaque
Termostat
Axe
Rondelle entretoise

" "

Ressort

Réservoir

Plaquette & bornes

Injecteur

Support

Boulon
Bouchon

Plaque de base

Résistance cuirassde

cordon secteur revétu en PVC
(deux conducteurs plus un fil

connexion de terre revétu en toile

résine therm odurcissable

tOle en acier chromé

résine therm odurcissable

polyéthyléne

"

acier zingué chromé
bimétallique - zingué

laiton

"
"
"

fil harmonique - acier

laiton soudé pour étanchédité
sous pression
toile traitde A la bakélite

laiton

rdsine therm odurcissable

acier poli
polyéthyléne
alluminium (poli & 1'interieur)

Protection résistance amiante

Plaque supérieure
Vis

fonte

acier chromé

,1

cordon secteur revétu
en PVC - extrusion

estampage sur machine
transfer

" "
estampé - découpé

estampage sur machine
transfer

estampage a injection

LUl "
" "

découpé

"
barre cylindrique
" "
" "
" "

poli

"

embouti - découpé
découpéde
barre cylinrique

estampage sur machine
transfer

barre cylindrique
estampage A injection

moulé souspression

mouléde
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I
l 25 Poignée résine thermodurcissable estampage sur machine
transfer
' 26 Plaquette fixage acier zingué chromé découpé
céble
l 27 Passe-clble caoutchouc ou PVC estampé
28 Vis acier chromé
| = - =
30 Vis "o
! 31 " " "
32 ” " "
[ 33 Ecrou " .
_ 34 Boulon vis " "
| 35 Rondelle "o
B x " " "
W -
38 " L] "
» Vi "o
40 Insigne slluminium sérigraphié découpé
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14

1%

16
17
18

Calotte

1

18,1

polyéthyléne estampage & injection

" [} "

Tuyau convoyeur résine phénolique ou tdle acier résine eetampée sur

Poignée

Support int.

" ext,
Embout taraudé
Pivot
Interrupteur
Moteur

Hélice de
ventilation

Plaque d'appui

Support et
résistance

Coquille sortie
air

Bouchon

"

Cordon secteur
avec fiche

chromé machine transfer
polyéthyléne sstampage 3 injection

" " "

" " "

" " "
laiton barre hexagonale

acier singué chromé
balancier & revétement thermoplastique
A induction

polythine estampage & injection

polyéthyléne " "

support en stéatite «
réeistance

résine phénolique ou tole
acier chromé

polythine

résine estampée sur
machine transfer

estampage & injection

cidble extrusion PVC
estampage 2 injection

cble revétu en plastique
fiche on polystyréne . laiton
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|
|
l 19 Filet acler chromé 0, 7T mm, d'épaisseur
20 Ressort acler fil A ressorts § 11 mm,
' 21 Ilsolant plague en amiante
22 Cable revitement en PVC revitement extrusior ,
d'alimentation noyau en cuivre PVC :
l 23 Coquille & laiton barre cylindrique
expansion
' 24 Ecrou " barre hexsgonal
23 Protection cibles tuyau en PVC extrusion
l % Vie acier singué chromé barre
. ) " " " " "
TR e ]
29 " " " " "
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14
15
16
17
18
19

21
22
23

3 o

28

30
31

32

Equilibreur
T8le de serre
Tube isolant
Ressort
Douille
Rondelle
Poignée

Dos de poignée
Manette
Couvercle
Voyant rouge
Ressort

Cordon

Garniture
Lamps témoin
Thermostat
Poignéds

Disque indicatesur

Pont de fixage
Poignée
Couvercle
Ressort
Calotte
Soubassement
Gaine passefil
Vis

Rondelle

EER.A REPASSCR AVEC THEFWOSTAT

toile bekélitisde

laine des varre

fil en acier & ressorts

acier chromé

resine thermodurcissable

POlypropyléns transparent

acier pour ressort chromé

clble alimentation rdsistence
PVC

acier chromé

bimétal

fonts

al,

sérigrephie

acier zingué

resine thermodurcissabls

"

aci
tal
al,

er A ressort chromé
e en acier chromé

(pold

caoutchouc ou PVC

aci

"

or chromé

"

18, ¢

découpée

decoupds

moule & injection

decoupés

moulage
decoupé
decoupé plié

estampés decoupde
moulé sous pression

sstampd
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[ 1 X 3

NI

La rdsistance utilisée sur les fers A repasser psut Stre de deux

modéles:

1) résistance cuirassée:
le fil de la résistance est isclé par du matériel réfractaire et
introduit dans un envaloppe en t6le ronde ou rectangulaire. Ce
type de réeistance a 1l'svantage de pouvoir 8tre réplacé facilement,

2) Résistance montée sur la base du fer & repasser:
Dans la bass du fer on creuse une place ol on presse du matériel
réfractaire, on insdre le résistance, on recouvre de matériel ré-
fractaire st on presse & nouveau.
La plague avec la résistance est apréds passée au four pour sécher
st durcir le matériel isclant réfractairs,
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16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

17. 4

MACHINE A LAVER LE LINGE

Roulette

Vis

Charnidre
Support Tuyau
Boulon
Ressort
Plaque d'appui
Loquet porte
Support
Hublot verre
Serrure
Poignée porte
Clsf
Couvercle
Charnidre

Ecrou

Support batt.
Encadrement
Couvercle
Ressort

Tige

Tringle
Man.inf.

Man sup.
Disque gradué
Vis
Cache-cerrie
Couvercle
Anneau protec.,
Joint

Pignen

Support sn métal et roue en plastique
Bout en acier zingué, téte en plastique
tole estampée galvanisée et chromée
polystyrole antichoc

acier chromé

acier zingué ou cadmié

tole estampée galvanisée et chromée

1" " 1 "

verre athermique
laiton chromée
polystyrole antichoc
laiton chromé

®le estampée, vernie

tole estampée chromée ou alliage légire moulée
sous pression chromée

fer zingué et cadmié

tole estampée

alliage légere

®Ble estampée vernie et émaillée

acier poli

acier zingué et cadmié

tole vernie

plastique chromée (ABS-Ostalem)
" "

aluminium anodisé

acier chromé

plastique anti-choc (Moplen)

®Ble estampée - vernié = émaillée - ou inox

aluminium

caoutchouc

acier chromé

Indicateur Progr.plastique sérigraphiée




NS $  ATERE SN SRR AT Aweeeey e

Sseghi © belde ingp-

ARAL CAP Ll
1 Bouteilles A ga:z '
2 Robinet voir étude
3 Brfleur " "
4 Plaque des support ecier émaillé
5 Appuli cassmrole fonts

&

découpd embouti
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17.5

caoutchouc ou fibre

plastique

aluminium moulé sous pression

acier

caoutchouc

téle estampée, vernie ou émaillée
n 1 " it

plastique ou aluminium chromé

vis en acier

écrou en acier

" "

casutchouc

acier zingué et cadmié

tole zinguée

coussinet i billes

tole faconnée cadmiée chromée en sinc
caoutchouc

coussinet i billes

caoutchouc

caoutchouc

aluminium moulé sous pression ou fonte

aluminium moulé sous pressien
caoutchouc

[Y X 3
33 Calle
34 Plastron
35 Charnidre
36 Ressort
37 Joint
38 Carcasse
39 Couverture
40 Insigne
41 Pl aprids CIN
“ 1] 11 "
43 Visserie
“ 1]
4% Ecrou
46 Visserie
essin 2 47 Gaine pas.Fl
48 Boulon
49 Calle
59 Palier tamb,
51 Roncelle
82 Presse- étoupe
33 Palier tamb.
834 Courroie
55 Joint
56 Poulie
87 Barn.caoutchouc fibre
58 Poulie
89 Joint
60 Roncelle
61 Roncelle

acier
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62  Support aluminium ou fonte
63 Ressort tracte acier poli
64 Contre-poids fonte

65 Amort.teles. acier - huile - joint en cacutchouc -
coussinet en bronzs

66 Moteur
67 Tambour acier inox
68 Joint caoutchouc
, 69 Cuve acier émaillé
} 70 Corps filtre acier inox
l 71 Pl aprids CIN  vis acier
72 " " " " "
73 " Cl " " inox
' 74 " " Cl " "
7 " " " "
l 76 " " " écrou en acier
77 oo CIN " "
' % " " " " "
79 Visserie vis en acier
dessin 3 80 Pressostat laiton membrane en caoutchouc - plots argentés -
calotte plastique thermodurcissable
8l D.Elec.vanne bobines en cuivre - support tole en fer chromée
3 zinc - corps en plastique (nylon)
82 Thermostat ®le en fer - chromée en zinc - plots en cuivre
béryllium plastique caoutchouc
83 Programmateur moteur - plots argentés
84 Pompe vidange moteur - supports en aluminium moulé A pression
8s Gaine pas.fil caoutchouc
{ 86 Micro rupteur plastique thermodurcissable etc.
87 Equilibreur plastique antichoc
' 88 Tole d'appui  tole en fer zinc cadmié
89 Joint caoutchouc
I 90 Patte de fixage ®le en fer zinguée ou vernie
1 91 Roncelle " " " "
7
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92
93

93

97

29

100
101
102
103
104
108
106
107
108
109
110
111
112
113
114
1s
116
17
118
119

How ee plast,
" "

Pidce raccord

Equerre

Joint

Moteur électrique

Condensateur
"

Support

Patte

Joint

Bouchon caoutchouc

Equerre supp.
Bouton
Clavier
Equerre
Résistence
Cordon flex,
Pl. aprés DIN

Viseerie
"
Ecrou M}
" M’
plo lpl"l DIN

1.7

caowtchouc
"
plastique
tole en fer zinguée ou vernie
caoutchouc

moteur électrique

tole en for vernie

caoutchouc
"
tole en fer vernie
plastique chromable
tole en fer cadmiée - ressort en acier
" "  vernie
acier inox
c@ble en cuivre - revéte meant en PVC

vis en acier

" "
" "
(1] "
" "
" "
" "

écrou on acier

écrou en laiton




120 Visserie
121 "

dess, 4 122 Tuyau liaison
123 Joint
124 Joint
128 C, elec. vanne
126 Bobine
127 Pompe vidage
128 Tuyau protec,
129 Ressort
130 Boulon
131 Ventilateur
132 Tuyau accord,
133 Manchon
134 Fiitre
135 Joint
136 Corps filtre
137 Etr, CE Fixa,
138 Joint “
139 Injecteur
140 Corps pompe
141 Hélice
142 Joint
143 Raccord
14¢ Bac i lessive
145 Joint
146 Carc,infer,
l¢7 " sup,
148 Tuyau accord

17, 8

rondelle élastique en acier

1" " 1"

caoutchouc

1"

support tble en fer - bobines en cuivre-
corps en plastique (nylon)

moteur - support en al. moulé sous pression
caoutchouc
acier
acier chromé
plastique
caoutchouc
"
plastique
caoutchouc
plastique
tole en fer chromée en zinc
caoutchouc
fer cadmié

plastique

laiton chromé
plastique {Moplen)
caoutchouc
plastique

caoutchouc
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' 149 Tuyau accord caoutchouc

1350 Couvercle tole en fer vernie ou acier inox
I 151 Tuyau de vide caoutchouc
l 182 " liaison "
183 " " "
l 15¢ " " "
155 Raccorden T plastique
I 156 Etrierde Fi tole en feor
157 Ecrou en acier
' 158 Cuve acier émaillé
159 Tuyau alim, caoutchouc
l 160 Attache acier A ressorts
161 PIl, aprés DIN vis en acier
l 162 " " " " "
163 Visserie " "
| 164 " noow
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SAVERVALSSCRLE
1 Poignée aluminium ou plastigqus chromable
- 2 Plague gauche thle en fer vernie
[ 3 Flenc droit al, chromé
4 " gauche " "
[ 5 RevBtement de la
partie frontale du
socle tole en far vernis
| o
7 Poignée plastique
I .
9 Support regard plastigue
i o
l 11 Porte tble estampée vernie
12 Pitce fermet, Al,
l 13 Enjoiliveur Al, anodisé
14  Ecrou Acier
l 15 Vis Vis auto-taraudeuse
16 PRessort Acier poli
l 17 PI, aprds DIN Vis en acier chromé
| 18 Visserie Rondelle en acier
' 19 Visserie vis en acier chromé
dis, 2 20 Boulon Acier
21 Ressort acier poli

22 Ecrou agrafé

23 Bouchon & vis plastique

24 Charnidre tdle en fer zingude
25 " " "

26 Cadre de fixage joint t8le en fer zinguée et chromde
Cuve & detersif plastique

28 Commande de la cuve
4 détersif " et acier

l
|
|
1 27 1
i

29 Charnigre t8le en fer zingude




[
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|
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30 Crochet fixage joint
31  Joint sup, détersif
32 " "

33 Ressort

34 Axe

35 Joint

36 Couvercle cuve & détersif
37 Porte cpl,

38 Capot cpl,

39 PI, aprés DIN

40 Visserie

dis, 3 41 Roulette

42 Axe

43 Isolement
Fermeture
45 Socle arbre
47 Joint plat
48 Equerre sup,
49 " inf,
50 " sup,
51 Tringle bas

52 PFoulette

53 Goupille

54 " tringle
55 " "

56 Pied réglable

57 Plaque

58 Plaque de travail
59 Cornitre

80 " "

61 Cornidre
62 Plague de protaction

63 Socle post,

|
I
|
I
|
|
|
|
!
!
l a4
!
I
|
[
[
|
|
I
I
'

18,10

plastique

caoutchouc

acier

acier chromé

caoutchouc

t8le vernie et acier inox

t8le en fer émaillé et acier inox
laiton chromé

cacutchouc (Vulcolan)

acier chromé

plastigue

tile en fer vernie

tlle en fer

tdle en fer zingué et cadmié
plastioue

t8le en fer zingué st cadmié

plastique et acier

bois laminé
tlle

t8le en fer
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18, 11

tlle en fer verni

Acier inox tfle en fer émaillée
t8le en fer plastifide (Plastisol:

Panier (Profil plan de travail Al, poli

64 Joint
65 Equerre ant,
66 Flanc gauche
67 Cuve
66
69 Ecrou
70  Porte-écrou
21 " "
72 Vis
73 Vis
74 Vis
75 Vis
76 Vis
77 FRondelle en caoutchouc
78 Rondelle
79 PI, aprés DIN,
80 Visserie

' dis, 4 81 Micro rupteur
82 Roue dentée
83 Poignée sup,
84 Equerre
85 Joint plat
86 Feuille isol,
87 Indicateur
B8 Support
89 "
90 "
91 Ressort
92  GSemelle
93 Traverse de groupement
G4  Corniére de support

Acier
T8le en fer

Acier

"

T8le en fer

Nylon

T8le en fer

Caoutchouc

plastique

Al, anodisé et sérigraphé

T68le en fer zingué

Aclier

T8le en fer zingué




95

97

98

99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
118
116
117

Roue dentée
Tige verticale

Ressort

Disgue suppl.roue indicateur

Roue dentée

Bobine

Doseur
Progranmateur
Clavette

Micro interrupteur
Ampoule rouge
Clips

Vis

Visseris

Ecrou M5

Visserie

PI, aprés DIN
¥--wi de commande

Pivot de commande

dis. 5

i
1
i
i
I
|

118
119
120
121

122

123
124
125

126

Entretoise
Accrocheur
Ressort

Manette

Plague de support

Vis cylindrique
Goupille
Pivot

"

1,12

nylon

tble en fer verni
acier

t8le en fer vernie
nylon

cuivre

cuivre
acier
plastique - laiton
verre

acler

"

tlle en fer zingué et chromé
acier zingué et chromé

acler

tble en fer zinguée et chromée
acier

tBle en fer zinc - Al, moulé sous
pression

tOle en fer zinc - Al, moulé sous
pression

acier zinc -« cadmium

aclier
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Rondelle acier
Filtre nylon
Jaint caoutchouc

" "
Bouchon plastigue
Bras inf, acier inox
Tuyau plastigue
Bras sup. acier inox
Manchon caoutchouc

" "
Pompe recyclage moteur dlectrigue pompe plastique
Corps filtre plastique
Douille de raccord "
Capot en caoutchouc caoutchouc
Rondelle laiton ou hronze
Ecrou laiton chromé
Réduction laiton chromé
Tube-support "  gu al, chromé
Vis acler
Rondelle caoutchouc aclier
Bande serre-tuyau allier galvanisé
Rondelle . . acler
PI, aprés DIN acier
Visserie acler

Tuyau caocutchouc

Tuyau de chargement "

Support électrovanne t8le en fer zingué et cadnié
Attague taraudeé laiton chrome

Tuyau aliment, caoutchouc

Ecrou plastique

Tuyau "

Manchaon caoutchouc
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Pouille raccord plastiqus

Joint

8ande t0le en fer zingué
Manchon caoutchouc
Adoucisseur plastigus [nylon,
Raccord A 90° plastique

Raccord & 45°

Raccord

Manchon & T

Eguerre de support tOle en fer
Manchon caoutchouc
Raccord "

Bouchon & vis plastigue

Bobine électrovanne & 2 vwoies cuivre

Cuvette & sel plastigue

Tuyau raccord a& 90° "

Bande acier zingué

L] " "

Joint caoutchouc
Ecrou taraudé plastique
Raccord "
Support equerre tlle en fer
Corps électrovanne nylon

Raccord & 9Q° "

Plague & bornes

Piéce de service plastigue

Thermos tat plastique t8le en fer contacts
Support

Raccord

Pompe de déchargsment moteur électrigue
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l 1 Corps t0le estampée émaillée embeutie ot découpée
‘ c'“v.’cl. " " " " "
l 3 Plaque de support fonte émaillée moulage
4 Diffuseur laiton ou tole sstampé
l S Bralsur aluminium ou fonte moulé sous pression -
moulage
[ é Pivet acier singué barrs
Protection sluminium eérigraphié découpé
[ Manchon résine thermodurcis- estampage sur machine
sable transfer

] Robinet laiton ou aluminium estampé - extrusion
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Raccord & T plastiquse

Thermique ( 3

Thermostat plastique t8le en fer contacts
" " " " "

Tube support

Roulette acier inox

Plague d'appuil " "

Manchon (bride: " "

Tuyau caoutchouc

Plague d'appui t8le en fer zingué et caomié
" "

Plague d'appui t8le en fer zingud et cadnié

Manchon caoutchouc

Tuyau raccord & 60° "

Tuyau de déchargement "

Condensateur

Raccord & 90° plastique

Vis de fixage condensateur plastigue et acier

Equerre support condensateurs tfle en fer

Pressostat Plastique t8le caoutchouc contats
électriques

Tuyau du pressostat caoutchouc ou plastique

Moteur pompe moteur électrique
Ecrou acier

Borne

Vis acier

Plaquette tble on fer
Cordon cble électrique
Céniucheur

Protection
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220
221
222
223
224
225
226
227
228

Bandes
Vis
Vis

Condensateurs
Manchon
Bande

dis, 8

230
23
232
233
234
235
236

Poulette

"
Entonnoir
Panier inf,
Panier sup,
Panier assiettes
Roulette

Panier & couverts

18,17

acier 2ingud
acier zingué

caoui.chouc
ecier zingué
plastique

o
"
for plastifid
” ]

" L
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12
13
14
15
16
17

18

ARPIBATEUR DE POUSSIERE

Calotte
Plaque

Amortisseur
Plaquette

Interrupteur

Moteur
Joint
Poignée
Calotte
Anneau

Petit bouchon
en caoutchouc

Fermeture
Plaquette
Valve
Bouchon
Plaquette

Petit bouchon
en caoutchouc

Sac avec
encadrement

polystyréne antichoc

toile traitée A la
bakélite

caoutchouc
acier zingué

polystyréne antichoc
et laiton

stator et rotor

polystyrdne antichoc

caoutchouc

1"

polystyréne antichoc

résine au phénol

polythéne
polystyréne

caoutchouc

toile (sac) / polystyrd
ne antichoc (encadrement)

19,9

estampage 3 injection

découpée

sstampée
découpée

estampage 2 injection

estampage A injection

4] "

" \

estampé

4]

estampage i injection

estampage sur machine transf.

estampage i injection
préformé

estamp é

estampage & injection
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' 19  Anneau joint caoutchouc sstampé
20 Passe-chble caoutchouc ou PVC estampage a inject, (PVC)
l 21  Tuyau flexible fil acier = polystyréne " "
22 Goulotte polystyréne antichoc estampage A injection
' 23  Tuyau extension " " extrusion
24 Brosse polystyréne antichoc
l poils estampage A injection
2%  Goulotte polystyréne antichoc " "
. 26 Condensateur
27 Cordon clble d'alimentation clble revétu en PVC
' revitement PVC « fiche extrusion - fiche estampage
polystyréne a injection
l 28 Charbon
29 - 3¢ Vie acler singué chromé
l 38 Ecrou oo "
3% Rondelle " " "
l 3 " nwooom "
3s " " " "
! 39 DBrosse polystyrdne antichoc = poils estampage 2 injection
40 Coffre peolystyréne antichoc " "
l 41 Poigné- " " " "
i
[
|
|
|
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12
13

14
15
16
17
18

19

20
21
22

23
24
25

Plaque de fixage du céble

Carcasse

Support
Guide

Equerre

Support
Vis

Disque. indicateur

Réflecteur
Ressort arrét

Ressort

Ressort

Résistance int,

Résistance ext.
Plaquette
Glissiére
Termostat

Interrupteur

Coté latéral

" "

Socle
Ewier
CHé latéral

Feuille aluminium

Cordon secteur

«PAIN

caoutchouc ou PVC
tdle en acier chrom é
plaquette acier zingué

rond en acier zingué
chromé

plaquette acier zingué
" " "
acier chromé
aluminium sérigraphidé
tdle acier chromé
plaquette acier zingué

acier fil harmonique
zingué

" " "

résistance sur bandes
disposée A grecque sur
isolant de mica

" " " "

bandes acier zingué

”" " "

résine thermodurcissable

t8le en acier verni A feu
ou résine thermodurcis-
sable

voir ill, 19

tdle acier zingué
bandes en acier zingué
tdle " "

aluminium poli A l'intér.

20,1

estampé
découpde et plide
découpée et soudéde

barre

découpdeet plide
barre

découpé

découpde et plide

" "

découpé et plié

" "

estampée sur machine
transfer

estampée et découpée -
cstampée sur machine
transfer

estampée et découpée

" ”
" "

" "
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26
27

28
29

30

31
32
33
]

35
3%
37
8
»
40
41

42
43
TAA

45

Tuyau isolant

Support

Axe

Structure de base

Résistance ext,

Vis

Bouchon

Vis

Rondelle

Vis

Ecreu

Rondelle élastique
Ecrou

Partie int,

Vis

Tuyau isolant
Poignée

Rondelle
Vis

0.2

stédatite

résine thermodurcissable estampage sur machine
transfer

acier zingué barre

résine thermodurcissable estampage sur machine

ou aluminium transfer ou moulage sous
pression

résistance sur bandes
disposée A grecque sur
isolant de mica

acier zingué ou chromé

résine thermodurcissable estampage sur machine

transfer
acier zingué ou chromé
" " "
" L) "
" " "
" " "
" " "
tdle en acier zingué estampé et découpéde

acier chromé ou zingué
stéatite

résine thermodurcissable estampage sur machine
transfer

acier chromé ou zingué

" " "
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l Revitement lames polythine estampage A injection
l Lames acier
3 Calotte protection t8le chromése estampée
lames
l 4  Support lames tole singuée "
L] Guide lames
l 6 Pivots lames nylon estampage 1 injection
7 Interrupteur plastique ABS " "
l s Ecrou acier zingué barre hexagonale
9 Téte moteur acier .- tole estampée
' 10  Rotor moteur
l 11  Vie acier barre cylindrique
12 Bobine fil cuivre avec noyau en plastique
l 13 Vis acier chromé barre cylindrique
14 Vis " " " "
[ 15  Support aluminium moulé sous pression
16 Embout acler
17 Vis acier chromé barre cylindrique
18 Cavet int.
19 Contact cuivre avec polystyrine estampage A injection
antiechoc
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besghtl ¢ balde ingp.

Y

20  Cable d'alimentation cable revetu en plastique extrusion PVC
avec prise et fiche fiche ot prise en cuivre
et polystyréne antichoc

i1  Support prise ABS sstampage A
injection

22 Bornes " "

23  Téte moteur aluminium moulé sous
pression

d¢ LEnveloppe ABS estampage i
injection

3 Vis acier chromé barre cylindrique

¥ Sator bandes découpées

.
|
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10
11
12
13
14
15
16

Boulon

Base

Verre

Partie latérale

" 1"

Encadrement

Panneau postérieur
Tole
Pled

Protection céble
Palier droit

" gauche
Capot
Charnidre
Couvercle

Poignée

Fil de raccordement

Encadrement
Ressort gauche
" droite

Vis

SRILL

acier chromé

tole acier chromé
verre

téle acier verni

" " "

résine thermodurcissable
ou alluminium

t8le acier chromé

Al, ou résine thermodurcis.

sable

acier t0le chromée

bandes acier chromé
" " "

acier t8le - chromé

bandes acier chromé

t0le acier verni i feu

résine thermodurcissable

cuivre

profilé en acier chromé

fil harmonique acier chromé

tH " 2] 1"
acier chrom

" "

[} 1"

_

barre cylindrique

estampée . découpée

estampage sur machine
transfer - moulé sous pressic

estampée . découpée

extrusion - estampage sur
machine transfer

profilé

découpées et pliées
" "

découpé et soudé

découpées et pliées

estampage sur machine
transfer

profilé

"

soudé




!

33
34
35
iss 2436

52
53
54
55

57

GEED N SRS S SR e, et

Vis
Rondells

Ruban adhésif

Ressort
Voyant rouge
Goujons

Vis

Vis

Support broche

Equerre

Support moteur

Carcasse
Levier

Resistance

Poignée
Manette
Interrupteur
Panneau

Embrayage

Equerre
Plaque
Fourchaetts

Broche

Panneau int.

] "

acier chromé

bandes harmoniques acier
polythéne transparent
laiton
acier chromé

" "
alluminium

bandes acier singué chromé

fil en tungsténe isolé avec
poudre durcissable protegé
par un tuyau en acier poli

résine thermodurcissable

t0le en acier verni et séri-
graphié
Tuyau en acier poli

bandes acier zingué chromé

barre carrée en acier zinguée " "

chromée

t0le en acier chromé

22,3

sxtrusion

barre

moulé sous pression

découpé st plié

embouti découpé

tuyau

découpéss - pliées

" 1"

smboutis - découpée
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58 Support commutateur bandes en acier singué chromé découpées et plides

59 Micro interrupteur résine thermodurcissadle estampage sur machine
transfer

60 vis acier chromé barre

6] Commutateur

62 Moteur rotor - stator . réducteur

63 Ampoule

64 Porte.ampoule résine thermodurcissable estampage sur machine
transfer

65 Vie acier chromé

6 " "

67 " "

6 v " "

9 " "

0 v " "

71 Ecrou " "

nno" " "

73 Rondelle " "

T4 Rondelle élastique " "

73 " " " "

7% Vie " "

| o
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MICROCOPY RESOLUTION TEST CHART
NATIONAL BUREAU OF STANDARDS
STANDARD REFERENCE MATERIAL 1010a
{ANSI and 1ISO TEST CHART No 2)
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! borohic balde mee-  covpraMpon

Carcasse aluminium (verni i feu) moulé sous pression

Raccord résine thermodurcissable estampage sur machine transfer
Ressort fil harmonique acier

Glissidre

1
2
3
4
5 Interrupteur résine thermodurcissable estampage sur machine transfer
6 Capote acier tdle vernie estampée et découpée

7  Roues int, nylon - laiton estampage a injection

8

Couteau circulaire acier i couteaux
denté

Support aluminium anodisé extrusion
10 Passe-clble caoutchouc ou PVC estampé
11 Embout acier moulage
12 Rondelle acier t8le chromée découpée

l 13 Moteur stator - rotor avec vis sans
fin

l 14 Condensateur
15 Charbons charbons
l 16 Vis acier chromé
17 Borne polystyroléne antichoc estampage A injection

18 Cordon secteur cible d'alimentation revétu clble extrusion - fiche
en PVC - fiche en polystyro- estampage 4 injection

. 18ne
19 Vis

acier chromé
' 20 Vis
21 Vis

. 22 Vis

23 Ecrou

' 24 Rondelle élastique '
> Fig. ac aliments plastique ABS estampage 3 injection

l 26 Pied ventouse vis en acier - pied en PVC estampé
ou caoutchouc

l 27 Pied plastique ABS estampage A injection




barghi @ balde ingy.

Pied

Glissidre
Chariot
Support
Equerre
Plaque d'appui
Vis

Rondelle

Vis

Plaque

plastique ADS

téle acier vernie
plastique ABS
acier chromé

le acier verni

estampage ) injection

découpée - estampée
estampage A injection

découpé estampée
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10
11
12
13
14
15
16
17
18

MOVLIN A CAFE

Cofire
Couvercle

Socle

Couvercle
interrupteur

Support
Moteur
Amortisseur

Interrupteur

Condensateur
Rondelle isolante
Entretoise

Lame roulante
Passe cldble
Rondelle isolante
Partie sup, moulin
Rondelle

Bornes

Cordon

plastique méthacrylate

1" "

" polystyréne
antichoc

plastique polypropyline

" "

stator et rotor
caoutchouc

polystyréne antichoc
ot acier fil harmonique

toile traitée i la bakélite
laiton

acier & ressort
caoutchouc ou PVC

toile traitée i la bakélite
feutre

toile traitée 3 la bakélite

clble d'alimentation reveétu

on PVC avec fiche on
polystyréne

2,

estampage A injection

estampé

estampage A injectior

découpée

barre cylindrique
découpée

estampé

découpée

découpée

cble revétu en PVC
extrusion - fiche
estampage A injec,
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Sesghi ¢ belde ings- e
[ 3 X 5
%f
i HAGHING A COMRE
i 1 Base
’ 2 Charnidre pour la méme
; 3 Disque " "
| 4 Ecrou " "
L] Vis de fixage de la charnidre
8 " "  pour 411, 1
4 Tourillon A pointe pour Ill, 28 et 33
8 Vis de fixage & pointe
9 Plaque de l'aiguille
10 Vis pour plagque de l'aiguille
119 Plagus de protection navetts
12 Ressort pour plague protection navets
13 Vis " " " "
14 Fourchstte du convoyeur
15  Boulon pour la méme
18 Via de Fixage
17 Convoysur
18 Vis du convoysur
19 Coulisse de l'arbre du crochet
: 20 Vis pour la mime
i 21 Boulm pour poulie de frottement
i’ 22 Ecrou " " "
23 Poulis de frottement

Disqus d'arriét
Vis pour ls méme

®

® o

Arbre du crochet

27 Joint de transport

28 Goupille conigque pour le mime
29 Manston du transporteur

A0  Anneau "

31 Axa pour ls méme

32  Vis pour le mbme
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48
49
50
51

Arbre & came

Joint de transport pour le mbme
Vis pour le méme

Fourchette de 1'arbre du crochet
Boulon pour la méme

Vis de fixage

Arbre du crochet

Porte crochet

Goupille conique

Anneau de fixage pour 111,39
Vis de fixage pour les méme
Glissisre

Vis pour la méme

Plague pour la méme

Vis pour la méme

Couvercle du guide navette
Goupille pour la méme

Ressort pour la méme

Vis pour la méme

dis, 2

52
53
54
55

57

58

59

61

Bras

Vis pour le méme

Goupille pour le méme
Disque de desengagement du petit volant
Anneau de tétachement

Vis pour le méme

Couvercle latéral du brees
Vis pour le mlma
Porte=rochet tortu

Support pour le méme

Vis de fixage pour le mlme

Fide de fixage pour 111,61

Porte=rochet postérieur

27,9




27,10

Gerghi ¢ balde ings-

65 Couvrescourroie

66 Vis pour le méme

67 Tuyau de détachament |
68 Goupille conigue pour le méme

69 Petit volant

70 Arbre moteur pour le bras

71 Double excentrigue

72 Vis pour le mlme

73 Coussinet pour arbrs moteur

74 Vis pour le méme

75 Fourchette excentrigus

3

Barre de traction
77 Bielle

—— eauw GED IR R D R &R =R ==

78 Vis du couvercle pour 111,76 et 77

79 vis A boulon pour excentrique pour 111,78 st 77
80 Ecrou pour la m8me

81 Vvis de fixage

82 Cylindre du tendeur a fil

(e

Goupille pour le méme
84 Poulie pour le méme
85 Axe pour le mme
"' 86 Encastrement du dispositif & régler 1l'aiguille
87 Platine pour le mme
P 88 Boulon pour la méme
89 Tcrous pour le méme
i’ 90 Plague graduée du dispositif & rdgler l'aiguille
91 Goupille pour la méme
n g2 Vis de fixage
93 Levier du dispositif A& régler 1'aiguille
B 94 Vis de fixage
|
f

95 Vis de réglement




!
|
|
|
|

-l) GENND ANy g ey

”0““

97
98

Ressort d'sncastrement
Vis pour le méme

Petit disque pour le portesrochest

dis, 3

99

100
101
102
103
104
108
106
107
108
109
110

Plaque frontale

Boulon pour la mBme

Dispositif pour le réglage du fil
Rivage

Corps de tension

Vis pour le méme

Tuyau de tension

Vis pour le méme

Axe de tension

Disque de tension

Disque de rel@chement de tenaion
Crochet pour le dispositif réglage fil
Raessort de tension

Disque de réglage de la tension
Goupille de rellchement de tension
Ressort de tension

Barre de pressage

Vis & tuyau pour la m8me

ressort de la barre de pressage
Disque pour la mme

Coupe=fils

Vis du piededs=biche

Barre aiguille

Vis & tuyau pour la mme

Vis de fixage

Disque 111,122

Dispositif réglage fil

Vis pour les méme

Serresaiguille

Vis pour le m@me

27,14
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129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140

Buide ressort du dispositif de pressage
Vis pour le méme

Dispositif pour lever le pled-de=biche
Vis pour le mBme

Vis de fixage

Tige motrice de la barre aiguille

vis pour le m8me

Boulon pour la m@me

Guide de la barre aiguille

Vis pour le méme

Levier du tendeur & fil

Vis pour le méme

dis, 4

141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
162
153
154

156
157
1658
159

160

Dispositif de bobinage partie supérieure

Arbre pour le méme
Poulie

vis sans fin

Anneau de caoutchouc
Roue hélice
Excentrique & coeur
Vis pour le QOe
Disque pour le méme
Boulon pour ill, 146
vis de fixage pour le méme
Lame

Vis de reglage

Ecrou réglage
Ressort

Goupille

Dispositif guidesfil
Ressort pour le méme

Vis pour le méme

Partie inférieure du dispositif bobinage

27,12




161
162
163
164
165
166
167
168
169
170
171
172
170
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183

185
186
187

bergh! @ baide ings-

Ressort pour la mlme
Levier

Goupille

Vis de fixage

Pivot de tension
Ressort de tension
Disque de tension
Anneau de tension
Corps de la navette
Partie supérisure
Couvercle

Ressort

Vis

Plaque de la glissiére
Vis pour la méme

vis pour ill,169
Goupille pour 111,170
Crochet

Capsule

Petit rochet

Crochet de la charniére
Plaguette mobile
Ressort tension
Goupille pour ill1,181
Ressort du piston

Vis pour ill,182

Vvis du ressort tension

dis, 5

188
189
190
191
19°

193

Botte & moteur
Support pour la m#me
Couvercle pour la méme
Vis pour le méme

vis pour 111,189

Vis de fixage du moteur manuel

27,12
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95

&
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202

208

210
211
212
213
214
215
216
217
218

|
j

Vis pour la grande rous dentds
Grande roue dentés

Petite roue dentée

Manivelle

Joint

Ressort du piston

Piston

Vis de fixage du piston
Boupille de la manivells
Ressort du joint

Vis pour le méme

Boulon conigue de la manivells
Disgue pour le mlme

Ecrou pour le méme

Piston de serrement de la manivelle
Ressort pour le méme

Ecrou pour le méme

Manivelle

Ecrou pour 111,244

Goupille pour 111,211

Vis du manche

Manche en porcelaine
Piedmde=biche commun
Bouterolle & rivet

Bordeur universel

dis, 6

21
220
221
222
223
224

226
226

Flanc
Croisidre
Volant
Pédale
Paragouttes

Paravolant

Vis pour le m@me
Arbre coudé

27,
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Coussinet & billes
Botte A bislle
Contre=botts inférieurs
" " supérieure
Vis de fixage
Bille
Atmche inférieur de la bielle
vis pour le méme
Pivot pour le méme
Vis de fixage
Bielle
Ecrou ds réglage
Déclenche=courroie
Support pour les méme
vVis pour le méme
Ressort pour le méme
Portewgodet
vis pour le méme
Patite roue de pédale
Goupille pour la mme
Pointe conique de l'estrade
Boulon de la pédale
Boulon du paragouttes
Disque supérieur du paregouttes
Boulon pour 111,239
Vis de réglage pour le paragouttes
Vis de fixage pour ill, 227 =« 247 =« 245

Tige de la genouillére
Boulon

Support

Support du boulon

Crochet




Support pour ill,280
Boulon érecteur

Plague

Vis de fixage pour 111, 287=288=285=281
Ressort

Tige supérisure

Vis pour le méme

Partie inférieure du levier
Vis pour la mfme

Reasort pour la méme
Levier

Goupille pour le méme
Joint

Vis pour le méme

Barre pour le mlme

Ecrou pour le méme

Plaque de 1'érecteur
Goupille pour 1ls mme







REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES
QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RECHAUD
PETROL, AVEC INDICATION DES PA S ACT

MENT IMPORTEES

Cuve t8le estampée
Couvercle

Brdleur

Bouchon en métal

Couvre-brileur percé
en t8le estampéde
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES

QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RECHAUD
PLATS A UN FEU, AVEC INDICATION DES PARTIES
ACTUELLEMENT IMPORTEES

PRCE IMPORTEE
Base estampée o

(percage en lieu)
Rampes
Robinet
Poignée
Brdleur

Porte=-caoutchouc
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES

QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RE -

CHAUD-PLATS A TROIS FEUX, AVEC IN DICATION

DES PARTIES ACTUELLEMENT IMPORTEES

1 Base emboutie
(percage en liew

- Rampes
Robinets

Poignées

w W W

Brleurs
1 Porte-caoutchouc
2¢2 Pieds

2 Supports pieds en

caoutchouc noir
1 Grille

1 Tuyau caocutchouc

attaque gaz

MPRRTLE
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES
QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES CUl-

SINIERES, AVEC INDICATION DES PARTIES ACTUEL-

LEMENT IMPORTEES

Carcasee intér, four
Etabli
Couvercle

Sous-plan zingué pour

attaque des rampes
Contre-porte

Porte

Encadrement
Verres
Charnidres

Ressorts

Cuve chauffe-plats
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PECE  WePORTSL
= Calorilge (Nance ®

et dessus du four)
1 Moteur (pour grill)
« Vis

1 Lampe du four

1 Interrupteur et
prise de courant

1 Cordon secteur
1 Thermostats four ®

1 Timer )

3 Support polle
en fomte

Dans le cos de culsinidre aves houteille & aas:

1 Porte
1 Contre-porte

1 Paroti intér,
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Gesghl ¢ balde ingy-

Frontal
Contre-frontal
Tableau de bord
Poignées
Flancs

Dossier verni
Rampes
Robinets
Gicleurs

Raccord porte-

caoutchouc
Plats (émaillds)

Grille (zingude-

chromée)
Fond du four

Bréleur

Bréleur auxiliaire

(pour grill)

MECE PORTEE
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES
QUL RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES RADIA

TEURS A BUTANE, AVEC INDICATION DES PIECES
ACTUELLEMENT IMPORTEES

PECE MPORTEE
1 Carcasse
2 Brdleur ®
1 Paroi de division
2 Flancs
1 Réflecteur (]
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REPERTOIRE DES COMPOSANTS ET ENSEMBLES
QUI RENTRENT DANS LA PRODUCTION DES
CHAUFFE-EAU ELECTRIQUES, AVEC INDICATION
DES PARTIES ACTUELLEMENT IMPORTEES

Cuve cylindrique eau
sans fond, 2,5 mm, de

dpaisseur

Fond supér, tdle em-

boutie 3 mm,

Fond infér, t8le em-
boutie (3 mm,) avec
bride soudde

Cuve extér, cylindrique
sans fond, 1 mm, d'épais

seur

Fonds t8le embouties (1 mm)
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Couverture, groupe
résistance thermostat
estampée et soudde &
la bride, émaillée

Calotte protection en
plastique

Tuyaux entrée et sortie

Hzo

Résistance (1200 W -
1800 W) pour 100 et
150 litres

Supports intér, et extér,

lsolants (lidge)

Thermostat & sonde
Brise-jet (t8le soudée)
Lampe témoin

Petits c8bles de raccor-

dement

Groupe de sécurité
hydraulique

Laine de verre

(partie supér,)
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Grille
Condensateur

Extracteur

Protection cordon
Résistance

Commutateur

Ressort

Raccord

Rondelle
Amortisseur

Vis

Plaquette de fixage

chble

Bras de m élangeur

Fouet

Bouchon
Ravitement
Fusain

anneau seeger

",

acler chrom#é

" "

réoine thermodurcissable

caoutchouc ou PVC

résine thermodurcissable

découpée

estampage sur
machine transfer

estampée

estampage sur
machine transfer

acler fil harmonique zingué chromé

résine thermodurcissable

acier zingué chromé
caoutchouc
acier zingué chromé

acier zingué chromé

fi1 acier chromé ou acier
inox

fil acier chromé ou acier
inox

PVC
polypropyléns

acier

estampage sur
machine transfer

estampé

découpée et plide

rond

rond

estampage a injec,

" "
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°  INTRODUCTION

Pendant la premidre phase de cette étude, une
équipe d'experts a étudié le marché maghrebin
des appareils électroménagers et a déterminé
la demande future jusqu'a 1982,

D'aprés 1'étude de marché, on a découvert que
le secteur qui connaltra un taux d'accroissemsnt
parmi les plus élevés sera celui des appareils
de cuisson A combustible gazeux (réchaud plats,
cuisinidre et réchaud camping).

On 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 A présent cou-
vasrte 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 braleur. Ce dernier est présent en trois ou
quatre exemplaires dans la pluspart des réchaud
plats et des cuisinidres.

La demande totale des brileurs pour appareils
de cuisson A usage domestique a été estimée en
2.520.000 en 1978 et en 3.900.000 en 1982,

Les mémes quantités pourraient 8tre fabriqués




.0 8

d'une fagon rentable au Maghreb, comme on
verra par la présente étude.

En addition aux brQleurs, on a pris en considé.
ration la production, dans la méme usine, des
détendeurs de pression pour bouteilles 2 gaz.

La diffusion de la bouteille & gaz devient de plus
on plus importante et on estime une demande de
1. 500. 000 détendeurs en 1978 et de 2.000, 000 en
1982.
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1.

1.1

1.2

1.3

1.4

SONSIDERATIONS GENERALES
Parmi les estimations faites dans cette étude, il

est important de faire les considérations suivan

tes:

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.

Pour 1'équipement on a adopté les prix europécns
(car, dans les trois Pays du Maghreb, 1'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.

Pour le colit du terrain et pour le cot du Génie
Civil on a pris des valeurs moyennes existantes

dans le trois Pays.

Pour le colt de la main d'oeuvre on a considéré,
pour les différentes spécialisations, la moyenne
des salaires payés actuellement dans les trofs

Pays,




1.8

1.6

1.7

1.8

On a considéré que le terrain soit plat et capable
de supporter une charge d'environ 1 Kg/cmz. et
que les utilités publiques (énergie électrique, eau,

égouts, routes ) sont disponibles 3 proximité.

L'hypothese que 1'usine fonctionne & 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 matidres

premidres seraient nécéssaires.

On a considéré que seront atteints les volumes de

production suivants:

Broleurs
1978 2.520. 000
1979 2.900. 000
1980 3. 200. 000
1981 3. 500. 000
1982 3. 900. 000

Détendeurs de pression

1978 1. 500. 000
1979 1.6%0. 000
1980 1. 800. 000
1981 1.900. 000
1982 2.000. 000




1.9

Dans les calculs on a tenu compte du fait que de
nouvelles machines seront acquises et de nouveau
personnel engagé & mesure que la production se
accroit.

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

s'arré8te en 1982 pour les raisons suivantes:

- les prévisions de la demande (comme décrites
dans le volume I) s'arrttent au 1982;

- pour les années suivantes l'augmentation de la
demande pourrait &tre satisfaite ou par la créa-
tion d'une nouvelle usine, ou par un deuxi¢me pos
te de travail dans la m&me usine;

- en 1982 1'équipement de production sera entiére.-
ment amorti, mais il pourrait 8tre nécéssaire de
acheter de machines encore plus modernes (cette
possibilité est difficile & prévoir maintenant);

- néanmoins on a indiqué, pour les années 1983 - 87
les données nécéssaires 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
lesprix constants du 1974,
Les comptes d'exploitation ont été calculés avec le

but de déterminer le bénéfice net, sans considérer
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les impdts sur ces bénéfices. On n'a pas indiqué

les chargss fiscales pour les deux raisons suivantes:

= dans les trois Pays une exemption partielle ou
totale des impOts sur les bénéfices industriels,
pour un certain nombre d'années, est prévu par
le code des investissements, mais cela ne peut
Pas btre prévu A 1'avance parce que il est objet
d'uns négotiation entre l'entrepreneur et les Au-

torités;

= l'implantation de 1'usine sera l'objet d'une dé-
cision politique prise par les Gouvernements
des trois Pays. Etant donné que la fiscalité est
différents dans les trois Pays, il est impossible
de tenir compte de cet élément dans les calculs

financiers.

En ajoutant les charges fiscales «u compte
d'exploitation (voir annexe n.7) il est possible de pré

parer ls bilan prévisionnel.
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2. PROCEDES DE FABRICATION

- 3.1 o € de fabricgtion du br r
Le modele le plus diffusé du brQleur i gaz est

celui qui est constitué par deux parties:

- couverture diffuseur en laiton (schéma annexe n.1)
- corps vertical du broleur en aluminium (schéma

annexe n. 2)

2.1.1 Le diffuseur
Le diffuseur est produit & partir d'une barre en

laiton suivant les opérations ci-dessous détaillées:

Stade de {abrication Moyens utilisés Temps Pidce:
1/100 min /h

1 coupage detige en machine coupante 10 600
bouts autom. a disque
2 chauffage du bout four continu a gaez - .-
ou électrique
3 estampage du diffu- presse spécifique 20 300
seur
4 cisaillage des déchets presse mécanique 20 300
20 tonnes
5 confection 10
a.1.1 Le corps du brileur est produit en aluminium

par moulage sous pression suivant les opéra-




tions ci-dessous détaillbes:

Ssade de fabrication Mevens utilisfs Temps 1/100 Pidces

min /h
moulage sous pression machine pour 30 600
de la pidce moulage sous
pression
1.3 Les deux pidces sont assemblées, essayées.

et transportées au magazin pour 1'emballage

Temps 1/100 Pidces
min /h

10 600

23 Pracédé de {abrication du Détendeur de pression

Le détendeur de pression se compose des pidces

suivantes (voir schima annexe n.3)

corps (rép.1)

couvercle (rép. 2)

écrou de fissage (rép. 3)
raccord (rép.4)

balancier (rép.3)

support membrane (rép.6)

- bouchon (en polystyrole) (rép.7)

=
£
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20
21

22
23

24
27
28
29
30
31
32
33

Rondelle
Support moteur
Coffre

Cordon secteur

- 26 Vis
Ecrou
Engrenage
Mixer
Rotor moteur
Stator
Plaquette four
Support
Vie

acier
aluminium
polystyréne antichoc

cble alimentation
revitement en PVC =
fiche en polystyréne

acier
acisr
laiton

acier chromé ou inox

acler poli
Aluminium

acler

moulé sous pression
estampage 3 injection

céble revétu en PVC
extrusion = fiche
estampage & injection

laiton

découpée

moulé sous pression



| - disque de fermeture en aluminium (rép.8)
- n. 2 rondelles sn acier (rép.9)

- pivot en aluminium (rép.10)

- membrane (rép.11)

- petit bouchon en caoutchouc (rép.12)

- ressort (rép.13)

-vis # 2,6 m (six pidces) (rép. 14)

.4l Corps (rép.1)
Le corps du détendeur est produit en alliage

légére par moulage sous pression suivant les

opérations ci-dessous détaillées:

2ade do fabrication Moyens utilisés  Temps 1/100 Pidces

min /h
1 estampage machine pour mouls 10 600
ge sous pression de
100 tonnes - Moule
3 éléments
2 pergage ot file - Machine transfer a 15 400
tage 4 postes
3 vernissage exter. vernissage au pisto 10 600
let

222 Couvercle (rép.2)

L.a couverture du détendeur est produits en al-

liage 1égere par moulage sous pression, suivant

[R—
+

les opérations suivantes:
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$ade do fabricatior Movens utilisés  Temps 1/100 Pidces

min /h
1 estampage machine pour mou.- 10 600
lage sous pression
de 100 tonnes- mou
le & 3 éléments
2 filetage taraudeuse 15 400
3 vernissage exter. vernissage au pis- 10 600
tolet
3.2.3 Ecrou de figegge (rép. 3)

L'écrou de fissage est produit en alliage légire
par moulage sous pression suivant les opérations

ci-dessous détailléss:

$ade de fabrication Moyens utilisgés  Temps 1/100 Pidces
min /h
1 eetampage machine pour mou. 5 1. 200

lage sous pression
de 100 tonnes - mou
le & 8 é1éments

2 filetage taraudeuse automat. 18 400
3 vernieeage vernissage électrog S 1. 200
tatique

2.2.4 wgo;i (l“p. ‘)

Le raccord eet produit en alliage 1égire par

-~ e G G GD GD GD GD GP G GD G GD G G GD OB G0 @B @ =
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moulage sous prsssion, suivant les opérations
ci-dessous détailléss:

Stade de {abricatior  Mgvens utilisgés Temps 1/100 Pidces

min /h
1 estampage machine pour mou 5 1,200
lage sous pression
de 100 tonnes - mou
le 3 8 éléments
2 filetage et percage tour automatique 15 400
3 vernissage vsrnissage électrog 5 1. 200

tatique

2.2.8 Le Rplpncier (rép. 5)

Il est produit en alliage légere par une machine
pour moulage sous pression de 10 tonnes. Moule
A 8 éléments.

Temps 5/100 min
Pidces/h 1, 200

.26 Attaghe de lp membrane (rép.6)
Elle est produits en alliags légire par une ma-

chine pour moulags sous pression de 10 tonnss.
Moule & 8 élémaents.

Temps 5/100 min
Pidces/h 1.200

. - e
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.21

2.2.8

2.2.9

2.2.10

Le_bouchon (rép.7)
Il est produit en polystyrols par une machine
pour estampage de matidrss plastiques 2 in-

jection de 50 grammes. Moules 2 10 éléments.

Temps 5/100 min
Pidces /h 1,200

Le disque de fermeture (rép.8)
Il est produit A partir de bandes en aluminium

par une cisaille de 20 tonnes.

Temps 5/100 min
Pidces /h 1.200

Les pidces doivent 8tre anodisées ext ‘ricure-

“went par soustraitance,

Les rondeligs (rép.9)
Elles sont produites & partir de bandes en acier,

cisaillées par une cisaille de 20 tonnes.

Temps 5/100 min
Pidces /h 1. 200

ke _pivet (rép.10)
Il est produit A partir d'aluminium en barres par

moyen d'un tour automatique.
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Temps 5/100 min
Pidces /h 1. 200

3.2.11 Pidces achetées sur le marché local ou importées:

- membrane en toile recouverte par caoutchouc

(rép.11)
= petit bouchon en caoutchouc (rép.12)
- reseort en acier (rép.13)
«n.6vis 06,2 M (rép.14)

.2.12 Le montage du détendeur de pression est effectué
l par les opérations suivantes:
§iage do montage Meovens utilisés  Temps 1/100 Pidces

| min /n
l 1 assemblage du wen 15 400

balancier (rép. 5)
' avec le bouchon

(rép.12)
’ 2 assemblage de presse pneuma- 25 240
: 1'attelage de la tique
. membrane (rép.6)
| avec celle-ci (rép.

11) et rondelles
i (r‘p. 9)
3 assemblage du presse pneumat 13 400

balancier (rép.5) que
avec pivot (rép.10)
et corps (rép.1)
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4 vissage du raccord teurne.vie
(vép. 4) sur 1o corps matique
(vép. 1)

§ viesage du bouchon ..
(rép.7) sur la couvep
ture (rép. 2), intro
re le ressort (rép.13
ot le disque de fermg
ture (rép.8)

6 aceomblage final tourne-vis pney
matique

-4

60




EQUIPEMENT

Pour exécuter les opérations décrites dans la
partie 2, ssront nécéssaires les machines ci-

dessous mentionnées:

Aquipement pour ls production
Jdballé

découpsuse sutomatique
four A gasz ou électrique
presse 30 tonnes
cisaills 20 tonnes

machine 4 mouler sous pression
100 tonnss

machine A mouler sous pression
10 tonnes

machine pour estampage matid.
res plastiques 50 gr.

machine transfer A 4 postes
taraudeuse automatique

tour automatique pour filetage
cisaille 20 tonnes

tour automatique pour usinage
barres

unité de vernissage (avec ma-
chine pour le dégraissage, pog
tes pour le verniasage au pis-
tolet électrostatique, four et
chalne transporteuse)

établis de montage




bdbeli$

tour

perceuses

friseuse universelle
rectifieuse universelle

raboteuse

scieur en travers

divers
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4.

MATIERES PREMIERES

L'aluminium st le lait on constituent les deux métaux
composants les différents éléments du braleur. Le
braleur oot formé de 70 gr. de laiton et de 35 gr. de
aluminium.

La matidre premidre la plus utilisée pour le déten-
dour de pression est une alliage légire dont 100 gr.
rentrent dans la production d'une pidce.




RESOIN EN PERSONNEL

L.a précision des opérations d'usinage et leur
multiplication exige une main d'oeuvre qualifiée
et nombreuse qui sera directement ou indirecte-

ment assignée aux opérations de fabrication.
Mals doeuvre directe

Adbelié Nembre

ouvriers aux machines outils 33 43 (reserve)

ouvriers département vernig 6+1 "
sage

euvriers département montage 29 +3

Total eveevnenns 75 ouvriers qu.l“l‘.

Pour la main d'oeuvre directe on a considéré
un certain nombre d'ouvriers de reserve pour

assurer une continuité de la production en cas

d'absence. La moyenne d'absence du personnel

de production en Europe est d'environ 10%.

Main d'osuvre indirecte

Jdbell¢

opérateurs machines outils

contremaltres




PRESSE FRUITS

-

STTTRTORIGL

( 1‘6 W “‘ )“




euvriers pour l'atelier de
entretien ot outillage

magasiniers

chauffeurs

personnel de garde

main d'oeuvre non-spécialisée
employés

directeur technique

Cadres ot administzation

Jdbellf

employés

directeur administratif
directeur commercial
directeur général

Total général du personnel
au compl.t essssceetesste e
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6.

6.1

BATIMENT, LAY-OUT ET INSTALLATIONS
AUXILIAIRES (voir annexes n. 4, 5, 6)

La nouvelle implantation nécéssite une surface

d'environ 11.000 mz, dont environ 3.070 m?2

couverts (les prévisions d'extensions futures

y sont comprises).

D'aprés 1'analyse complite des cycles de pro-

duction on a déduit:

- la qualité et la quantité des machines nécés
saires

- la disposition des différents ateliers, magg

sins et bureaux

tout cela afin d'obtenir un bon fonctionnement

de 'usine et une gestion économique de l'entrg

prise par rapport au personnel, aux moyens et

aux matériaux adoptés.

Le méme principe nous a adressé dans le choix

des locaux destinés aux services sociaux (can-

tine, vestiaire, dispensaire, etc.) aux services
généraux (conciergerie, parking) et aux services
technologiques (contrdle thermique, poste de trans
formation, contrble de production de l'air comprimé

etc.)

Cette nouvelle implantation sera constituée par
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un bitiment principal d'environ 3. 000 m3 couverts.

Dans ce bAtiment seront situés:

- magasin des matidres pramidres

- magasin de produits finis

- atelier montage

- atslier mécanique

- atelier entretien st outillage

- bureaux

- cuisine et réfectoire

- vestiaire 100

- locaux pour les services sociaux, 100
dispensaire

- contrble thermiqus 80
- posts de transformation 80
50

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

Bltiments guxiligires

Les bitiments auxiliaires seront constitués par

un petit édifice pour la conciergerie d'environ

70 mz.

Jnstallations guxilipires

Le bon fonctionnement de 1'usine rend nécéssaire

les suivantes installations auxiliaires:

- poste de transformation & 220 Volts et réseau
de distribution de force motrice;
= systdme d'éclairags;

« systdme de distribution de 1'eau;




« syotdme de distribution de 1'air comprimée;
= téléphone

- systdme de chauffage;

- systdme de climatisation;

- réseau d'égouts;

- systdtme de protection contre les incendies;

= sistdme de traitement de 1'sau ot des fumées;

;'
i
;
"
!'
x|
;
,l
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. EYALUATION DE L'INVESTISSEMENT
Sapital fixe
Terrain 11.000 mz 34.37% U.C.

Construction 3,070 mz 140.5%00 ¢

Installations auxiliaires et services
sociaux:

- poste de transformation et réseau 36. 500

distribution force motrice
- systdme d'éclairage 12. 500
- réseau distribution de 1'eau 18. 500
- réseau distribution air comprimée 20. 500
- tél éphone 3.150

- systdme de chauffage et de 58. 500
climatisation

- réseau d'égouts 15.600

- systdme de protection contre les 4. 400
incendies

- systdme de traitement de 1'eau ot 9. 400
des fumées

- transports intérieures €.2%0
- cantine 6.25%0
- vestiaire 1. 900
- dispensaire 1.250
- bureaux 6.2%0




Equipement pour lg production

Libellé Nombre Co CoQt ton}
U. C. (U. C.
découpeuse automatique 6. 250 18.750
four & gaz ou électrique 3.128% 3.125
presse de 50 tonnes 5.62% 28.125%
cieaille de 20 tonnes 2. 500 12. 500

presse i mouler sous pres 21. 875 153.125
sion 100 tonnes

presse i mouler sous 12.500 25. 000
pression 10 tonnes

presse d mouler A chaud 6.25%0 6.250
matidres plastiques

machine transfer i 37.500 75.000
4 postes

taraudeuse automatique 3.750 15. 000

tour automatique pour 6.25%0 12. 500
filetage

cisaille de 20 tonnes 4.37% 8.7%0

tour automatique pour 1 6. 2%0 6.250
usinage des barres

unité de vernissage 40.600 40.625

établis et outillage pour 312,5 9.375%
le montage

Tct.l.......... ‘l‘n’?SUtCI




cette valsur doit 8tre augmentée pour couvrir

les frais d'engineering, transport, montage,

assistance tschnique et génie civil pour 1l'ins-

tallation. Ces frais peuvent 8tre estimés en

20% environ du total ci-dessus indiqué, c'est-
d-dirs 82.875 U.C. environ, chiffre qui va
s'ajouter au montant de 414.378% U.C.

L'investissement nécéssaire pour 1'équipement

de production est de 497.250 U.C.

Fquipsment pour 1'atelier ¢'outillage

Libellé

tour

perceuses

fraiseuse universelle
rectifieuse universelle
raboteuse

scier en travers

divers

Tot.locoococoo 350‘25 U.C.

Nombre CoQt unitaire Cofttot

(u.c.)

(U.C.,

6.2%0
1.878%
9.375
9.375
1.878%
187. 8
4812.5

6.2%0
3.750
9.375
9.375
1,878
18V. 8
4812. 8%
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7.1.7

Ces frais doivent 8tre augmentés d'environ
le 15% pour couvrir les frais de transport,
montage, assistance technique pendant le dé
marrage et l'installation, ce qui améne le

montant total & 41.000 U. C.

Les interets 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 immobilisations (2 1'exception du
terrain). Dans la table suivante on a tenu compte

de ce facteur.

Table récapitulative du besoin de capital pour
obilisal ig_n_

L - S N GEy G

- terrain 34,.37% U.C.

- bitiment 155,500 "

- installations auxiliaires 243.078 "
et services sociaux

- équipement pour la pro- 549.975 "
duction

- équipement pour 1'atelier 45.887 "

d'outillage

Total ... 1.028.812 U.C.




Repartition entre besoin de capitpl eg _

devise ot monnale locale

Devise

Equipement pour la production

Equipement pour l'atelier
d'outillage

Tm1 [N NN NN N

Meanais iosale

Terrain
Batiment
Installations auxiliaires

Totalssevsnne

549.97% U.C.

45.887 U.C.

595. 862 U.C.

34,37% U.C.
155,500 U.C.
243,075 U.C.

432.9% 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)

Matidres promidres

Mqtidres premidres pour le brQleyy

On a vu, dans le paragraphe précédent, que
chaque brQleur est composé par environ 70 gr.
de laiton et 35 gr. d'aluminium.

On a considéré 1'achat du laiton en barre au
prix de 0, 937 U. C. par kilo et 'aluminium

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

D'aprés cela et en tenant compte des déchets
de fabrication (environ 15%), on a que le colt

de la matidre premidre rentrant dans la pro-

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

Matidres premidres pour le détendeur de presgion

Chaque détendeur de pression se compose de

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

plastique et d'un certain nombre de pi¢ces ache

tées sur le marché local ou importées.
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10
11
12
13
14
18
16
17
18
19

Commutateur

Protection cordon

Roue dentée

ZAEBSE:FRVITS

polystyrdne antichoc
st acier fil harmonique

caoutchouc ou PVC

nylon

C8ne de pressurage ABS

Roue dentée
" "

intermédiaire

aylon

Tuyau de connexion laiton

Filtre

Ressort

Bac

Capsule
Carcasse
Bouchon inf,
Plaque de base

Bouchon
Support

Lames ressort
Moteur

ABS

fil en acier A ressort

ABS

polypropyléne

ABS

polystirdne antichee

polystyrdne antichec
" "

laiton

toile traitée i la bakélite

acier singué

rotor - stator

sstampage i injection

barre cylindrique

estampage 2 injection

estampage 2 injection

barre cylindrique
découpée
bandes
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On a considéré l'achat de 1'alliage 1égdre &
1,28 U,.C. par kilo et que le prix des pidces
achetées complites et nécéssaires pour cha-

que détendeur soit de 0,025 U.C.

" D'aprés cela et en tenant compte des déchets

de fabrication (environ 15%), ona que le colt
des matidres premidres et des composants
rentrants dans la production de chaque déten
deur est de 0, 232 U.C. environ.

Kstimation dee fraie du personpe!

Maip d'geuvre directe

Likallé Nembre  Iotal/ap

ouvriers qualifiés 78 93.600 U.C,

On a considéré le salaire de 75 personnes, mais,
pour ce qui concerne les calculs des heures ef-
fectives de travail, nous devons considérer 68
ouvriers, c'est-d.dire le total d'ouvriers sans
les 7 de reserve, pour un total de 136.000 hey

res de travail de main d'oeuvre directe.
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Yain g'oevvrs indizeste
Jdbellé Nembre  Iofal/sn
ouvriers non-qualifiée L 5.468 U.C,
opérateurs machines outile 4 7.000 ¢
ouvrisrs pour atelier outil- s.2% "
lage ot entretien
magasiniers e 2.%0
chauffeurs 2 3.50
personnel de garde 3 3.%00 "
smployés 2 .50 "
contremalitres 7 15,312
directeur technique 1 2.690

Tat.l Tt e o0 00 ‘1! 720 U' C.
Parsceasl adninistratif ot divection
Jabellé Nembre Iatal/sn
employés administratife et 3 3.7% U.C.
direction
directeur administratif | 2,690
directeur commercial | 2,690
directeur général | 4,370 v

T“‘l....... l’t!oe

U. c.
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s.2.4 Jobls_rscsnitriative Sor_salaizy
Main d'osuvre directe 93.600 U.C.
Main d'oeuvre indirecte 47.720 "
Personnel administration et 13.%0 "
direction

Total ... 154.820 U.C.

$.3 Enais sfafrans

On a partagé les frais Jénéraux entre fixes ot
variables;

.31  Fralssénfrausfinge

Ecldrage 3.300 U.C.
Salaire personnel adminip 13.%0 "
tration

Assurances 11.000
Climatisation et chauffage 1.600 "
Réparation et entretien .%0
Déplacements j3.000 "

Tetal ... 34.600 U.C.

N
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832 Jipis génfrayx varighles

Force motrice 25.000 U, C.
Transitaire, transport 1.2% v
matidres premidres

Gaz, eau et fuel 3.138 "
Frais de vente st distributionn 6.2%0 "
Déchets de production 3.12% "
Outils, matériel de consom- 62.500 "
mation

Comm. téléphone 1.250 "
Frais de banque 1.7 v
Frais légaux 628 v
Divers 3.250 "

Tml LN ] lo.. zso U. c.

4 Exals (inanciers et agministratifs

8.4.1 Fond de roulement

Matidres premidres pour 2. 520. 000
braQleurs: 315.000 U.C,

- laiton 180 tonnes

- aluminium 90 tonnes
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Matidres premiéres pour
1.500. 000 détendeurs : 348, 000

- alliage légére (alliage d'aluminium
et zinc) 220 tonnes

- pidces détachées (voir procédé de
production)

- minuterie (voir procédé de production)

Matériel de consommation et fourniture 62.500

Tot.].--.....--725.500

Total matidres premiéres et fournitures
pour trois mois 181.375

Salaire personnel pour trois mois 38.705

Tot.l fond roulement........ R 220. 080

Amortissgement

- Equipement: amortissement sur 5 ans 119.172

- Installations auxiliaires et services
sociaux : amortissement sur 10 ans 24,307

-~ Bitiments : amortissement sur 20 ans 7.7715

Tot‘l ‘morti..ement R 1510254
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8.4.3

Dans 1l'impossibilité de connaltre la formy
tion du capital fixs et roulant, on a supposé
que tout ce capital soit rémunéré d un taux
minimum de 7% (ce taux est indiqué en tant
que normal par les codes d'investissement
des trois Pays).

Le compte d'exploitation (voir annexe n.7)
indique le bénéfice additionnel, avant les im
pOts, par rapport au capital employé.

Les frais financiers pour la premiére année

d'activité seront donc:
87.422 U, C.

Prix de revient

Les frais suivants ont été pris en considération

pour calculer le coQt d'une heure de travail:

- salaire main d'oeuvre directe 93.600 U.C.
- salaire main d'oeuvre indirecte 47.720 "
- frais généraux fixes 34.600 "
- frais généraux proportionnels 108,250 "
- amortissements 151,254 "
- frais financiers 87.422 "

Tot.l......l..szz.'“ UQCO

On a vu au paragraphs précédent qus dans un an
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le travail effectué par la main d'oeuvre directe
pourra 8tre chiffré en 136,000 heures. Chaque
heure de travail codtera donc:

3.844 U.C.

D’aprés l'analyse des cycles de production on a constaté
que pour la fabrication d'un brileur 48 secondes sont
nécéssaires et 219 secondes pour la production de
chaque détendeur.

En ajoutant la valeur du temps i la valeur des matidres
premidres et des composants, on a les prix de revient

suivants:
= brdleurs 0.175 U,C,
= détendeurs 0.464 U,C,

Erix de vente
Pour assurer la compétivité de ces deux composants

sur le marché maghrebin on suggdre les suivants
prix de vente:

= braleurs 0.200 U, C.
- détendeurs 0.500 U,C,

Le prix de vente pour le braleur est suffisamment
inférieur A ceux du matériel d importation; le prix

du détendeur est trds proche de ceux importés mais
il est toujours compétitif,




. g o .

Gesghl @ batde ingp.

[ X3

8.7

Samate ¢ uploitation pour 1a premidre année

- matidres premidres 663,000
- salaires 141.320
- {rais généraux fixes 34.600
- frais généraux proportionnels 108, 250
= frais financiers 87.422
- {rais formation psreonnel 30,000

Tot‘l-nn--o-- 1.064.592

= ventes H. T. (sur la base de 1. 254,000
2. 520. 000 braleurs et
lo 500. 000 dét!ndeurl)
- P’Dd\lit l"o ‘0.
- amortissements 181, 254
- bénéfices aprds les
amortissements 38.154

uU. C.

A ce bénéfice correspond une rentabilité sur le

capital investi d'environ 3, 7%
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9. INVESTISSEMENTS NECESSAIRES POUR LA
AUGMENTATION DE LA POTENTIALITE DE
LA PRODUCTION

9.1 Dans 1'introduction on a estimé les productions

suivantes:

1978 : 2.520.000 braleurs et 1. 500,000 détendeurs

1979 2. 900. 000 " 1.650.000 "
1980 : 3. 200. 000 " 1.800.000 "
1981 : 3. 500. 000 " 1. 900, 000 "
1982 : 3.900. 000 " 2, 000. 000 "

Cette importante augmentation de la potentialité
de production peut 8tre atteinte par l'acquisistion

des équipements suivants:

Machinee 1979 1980 1981 1982
découpeuse automatique 1
four 1
presse 50 tonnes 1 1
cisaille ds 20 tonnss l l
prssse & mouler sous pression
100 tonnes 1 1
machine transfer 3 3 postes |
| taraudeuse e

‘ tour automatique pour
' filetage 1

établis pour montage 4 2 1 3

personnel (ouvriers qualifiée 8 4 2 6 = 20
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%2 Les investissements additionnels suivants sont

donc nécéssaires:

1979 : 63,000 U.C,
1980 : 10.500 "
1981 : ’0.000 "
1982 : 44,600 "

Total: 148,100 U.C,

93 Les investissements totaux i la fin des premidres

s années d'activité seront donc:
1.176.912 U.C.

Investissement par poste de travail crée :

1.176.912

= 9,123 U.C,

129
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30  Dispositif de fixage teile traitée A la bakélite  découpée

du cble

2l Cordon secteur clble d'alimentation clble A revétement PVC
revétu en PVC « fiche en fichs ) estampage inject,
polystyrédne

i1 Vis acier chromé

23 " " "

¢ " " "

z. " " "

» " " "

87  Rendelle " "
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10.

10.1

10. 2

10.3

COMPTE D'EXPLOITATION SUR 10 ANS ET
COMMENTAIRES (voir annexe n.7)

L'annexe n.7 montre 1'évolution des frais de
gestion, les ventes, les amortissements et

les bénéfices pendant 10 ans.

Comme déji mentionné au paragraphe n. 1.8
on a supposé que les amortissements seront
utilisés pour réduire le montan du capital em

prunté.

M8éme pour cette raison les bénéfices sont, en
pourcentage, trds importants en rapport au ca-
pital employé, surtout aprés le 1982.

D'autre part les bénéfices effectifs pour les pre
midres années pourraient 8tre inférieurs 3 ceux
indiqués dans le Compte d'Exploitation (annexe
n.7) & cause des difficultés de démarrage qui
sont difficiles & évaluer,

Les bénéfices calculés sont la conséquence du
prix de vente retenu ‘proche du prix du prg
duit d'importation); les autorités pourront bien
réduire, une fois que la production soit & régime,
les droits de douane pour obliger la production

maghrebine A devenir compétitive sur le marché

international.
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10.4

10. 5

On a examiné 1'effet d'une augmentation des
coOts des matidres premidres et de la main
d'oeuvre sur les comptes d'exploitation.

Le bénéfice de gestion est trds élevé et peut
soutenir, sans conséquences, des augmenta-
tions importantes des frais de gestion.
Notamment 1'augmentation des prix des matidres
premidres n'est pas un phénomeéne limité aux
Pays du Maghreb mais il est un phénoméne au

niveau mondiale.

Puisqus la valeur du bénéfice varie beaucoup
sur les premiéres années (i cause de l'augmen
tation importante de la production et surtout a

cause ds la période trds réduite prévue par la

.. lol pour les amortissements) on a calculé les

taux de rentabilité interne, qui est la seule va-
lsur qu'on peut employer pour faire des compg
raisons entre différentes alternatives ou autres
possibilité d'investissements.

On a calculé (voir annexe n.7) les taux de ren-
tabilité interne sur les premiéres cinq années.
On a calculé aussi les taux de rentabilité interne

sur dix ans, ce qui est encore plus intéressant,

dans 1'hypothese de production constante pour les
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années suivantes 1982; le taux de rentabilité
sur les années ainsi dégagées est sans doute
trds prudent parce qu'en réalité la production
augmentera et on pourra faire face & cette
asugmentation par deux postes de travail sans

augmenter les investissements.

e m ==
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1.1

11.2

11.3
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FINANCEMENT

Etant donné que le volume de production, pour

1'usine en objet, est au niveau suropéen, il sera
trés facile d'atteindre une rentabilité acceptable,
Pour cette raison les facilités pour les nouvelles
initiatives prévues par les codes des investisse-
ments des trois Pays sont sans doute suffisantes

pour faire démarrer cette nouvelle initiative.

On considére important de mentionner le fait
qu il serait utile d'assurer une méthode de finan

cement qui empéche les dangers suivants:

= naissance d'une production concurrente dans
un délai trop bref;
= difficulté de créer une concurrence quand cette

éventualité sera considérée nécéssairei

En tenant compte de la trés bonne coopération
existante parmi les trois Pays du Maghreb, on
estime qu'une solution possible pour éviter les
deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait étre

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 ol la nouvelle usine sera

implantée;
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b) le complement du capital sera souscrit par
1'Holding Maghrebin avec l'accord que cette
participation sera assurée dans toutes les

entreprises concurrentes i créer,

Par ce systéme on obtiendra d'une part que la
participation des autres deux Pays 4 ]l'entre-
prise empeéche la création trop rapide d'initia
tives concurrentes; de 1l'autre la possibilité de
participer A uns éventuelle initiative concurren
te réduira l'opposition du Pays ol la premidre
usine a &t é placée,

i
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LIEV D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annexe n. 8)

Le lieu d'implantation de 1'usine sera 1'objet d'une
décision politiques entre les Gouvernements des trois
Pays.

Prenant en considération les plans de développement
régionaux des trois Pays aussi que la localisation ac
tuelle des Sociétés de montage d'appareils électromé
nagers qui deviendront les Clients les plus importants
de cette nouvelle usine, on a préparé la liste qui suit
des régions industrielles au Maghreb qui ont été ou
sont en train d'stre aménagée (électricité, eau, égouts,
transports) et qui sont considérées aptes i l'implanta-
tion de 1l'usine.

Etant donné que les usines de montage sont concentrées

dans les régions suivantes:

Tunisie : Tunis, Bizerte
Algérie : Alger, Tizi-Ouszou

Maroc : Casablanca, Mohammedia, Fez

On suggére que l'usine de fabrication des brdleurs et
des détendeurs soit implantée dans un dss lieux ci-

dessous mentionnés:

Skikda ou Setif (Algérie)
Fez ou Oujda (Maroc)
Menzel Bourguiba ou Sousse (Tunisie)
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Les doux premidrss localités (en Algéris) ont
6té choisies parce qu'slles se trouvent situées
entre les régions ol le développemsnt sera le
plus poussé, considérant le documsnt du plan
algérien 1973-1977 st parce qu'elles sont aussi
desservies par un réseau de communication tréds
développé.

Les m8mes considérations ont été faites pour ce
qui concerne le choix des localités au Maroc st

en Tunisie.




Yttt | Sutn
Foulase stesewst

IQAT. - LAITON UZ-)9PDI

BRULEUR

REVIION

Ole.

DIFFUSEUR POUR

borghi e bald

op.e

CGONSVLENEE & PROGETTAZRION! INGVSTRIALI

orso i, 8 - MILANO .

Viete 7ﬁ
o ) 77
o ingg. D777
i
Teiefoni 879851 (8 linee annexe 1




)

e )

SECTION 7.2

— T maT ALL.  A-SG
| —
i CORP DU BRULEUR
REVISION owe | o | v
Dis. Seshh ¢,
bO"h' . b.'do '“". Vmoi om‘.'.'.'”
consvLENZE & puoo'lpvlvnnou'l INBUSTRIALS D;:“r:e.; 2
orso _itaia,. 8 - MILANO - Telefoni 879551 (3 {inee :




(@@uUl C) ICGEL8 UOI®)L - ONVIIN - 8 '@ney 08)0D
4-6 IIVISASASN! 1I8GIZVILIONNE B IZNEINESNED
eg *eas
[ ]
7 S8u) opleq o 1ySiog
ooy
ZV9 30 37171131Nn08 4N0d ﬁ
NOISS3¥dd 30 ¥N3AN313a
S9]0N 1914910 juesoduwo) N |4 . P
e e MMe ee @
IR Y2 -FYIY- T - ~ sdio) | —‘u L] M o ‘
. 1363, semv] u_u._..;:ou l f NL | m
[ 1253] abeiy oonn: ap :o._uu L[ €] |
[ fuaba aseny] B Cpoddey | | | 9]
— " [3196a) 361 - seovereg | L[ S ] 1
7 7 laia6a) abeiny B d:a.:.EuE tonn:w L . wlli =
si0skisKiog| woyanog | L 1 L r
95-v v ..o‘m_‘“wm...wuhouw..._o L] 8]
- bz-zrv-100v] B Aepuoy [ | | 6
[ ) he- -2y v-190ov [ - 10AId | O—x ! /
T . u:o:mm:flmu T auelquialy ] —. -|—m. B . i
7 T [omewamees] T T wowonoqiad | L [T 3
" bzzyv- !u% 1Hossay L1EL / / 3
S i B, vt ! ] \
3227 V-8 S| m.‘T.N—i \ / ,
/ -l ﬁ
ﬂ 2
. A A
NEGRCICEE
o _ o




[
:
|
]
. o .
— wams e e aass S AN G e

- o MR . . -

26




SOME FIGURES
~ OF THIS DOCUMENT
ARE 00 LARGE
FOR  MICROFICHING
AND KILL NOT
-~ BE PHOTOGRAPHED.

. ‘
e A 4 TSR R OSSP o -




SCHEMA DES USINAGES

@ MAGASIN MATERIES PREMIERES MAGASIN PRODUIT
| MAGASIN PRODUITS FIMS @

GASIN MATERIES PREMIERES

, 3 l

v
" ' 6
s (8) TrowgomnEUSE [—ef Pcnccusc ® T PERCEUSE ] }
<3 TARAUDEUSE TOURS @ TRONGOMNEUSE 1
I ¥ | TARAUDEUSE TOURS
op " y ) o ®
i | . ___.l
e ‘
, | | MONTAGE
"
3 @ =] TRANSFER " @ @
>
PRESSES 3 =
e = | ‘ ;J\;’?ES —e] TRANSFER o O CONTROL
u :
g ‘ x CONFECTION
=2
z ; -
STAMPAGE a ‘ z
LASTIQUE STAMPAGE a
ATELIER MOULAGE ’ = A LASTIQUE w
—ed w R MOULAGE L
x
SOUS  PRESSION 2 z ¥
@ @ }., PRE SSION =
i [~ e H|L L N
|} = L
Usi roduction de - - -
ag::r:r;u;elaciissonsl er: de Usine pour la production de bruleurs pour
pression pour bouteilles a appareils de cuissons et de detendeur de
: SECTION 1 ' pression pour bouteilles a gaz

[ SEcTioN 2}

annexe 6

progettanos D@EGh
progettarone DOIGM © DEIE® INGE.:p s Mianc




TABLE D EXPLOITATION #ZLE D EXPLOITATION annexe. 7

’8 | 1979 | 1980 | 198 4 1982 | 1983 | 1984 | 1985 | 1986 | 1987

1976 | 1977 | 1978 | 1979 | 1980
| 197 | 1977 4 1978 | 1979 | 1980 |
- | |

SEMENTS FIXES DANS L'ANNEE | o S
FRA!S PENDANT LA COSTRUCTION-Q ~ 12.241 85198 — — — - - — — _
TOTALITE DES INVESTISSEMENTS | ema ’

g s ? | ? ' | PROPORTIONELS A LA PRODUCTION AVEC UN
SALAIRES -B-|] — = — | 141320 151304 1s6296 320 151304 156296 158792 188280 ) racreyr COMPRIS ENTRE 07 et 09
FRAIS ODEMARRAGE -C- ~— 20000 30.000 —_— _— ;.000 _— e —_— —
- L . ‘ o . . . . . . . .
FRAIS GENERAUX FIXES =D -| — — 34800 34600 34so0 [EN600 34800 34800 34600 34600 CONSTANTS
N L . ’ o T . ) o " . ' - : - . R .A_«.__.T_ e e e ‘ i
FRAIS GENERAUX PROPORT. - E -| — — 108280 122820 134640 [C250 122520 134840 145410 150875 | PROPORTIONELS A LA PRODUCTION
FRAIS FINANCIERS -F-| 12241  esiss 87422 76834 71525 [N 422 76834 71825 62114 53404 |® 4533s| 41018 37579| 34209 3t4ie.
o _ e o . o i . i ) , B . . e S B . : , .
TOTAL FRAIS GESTION =—G-| 12241 88196 1084592 1130558 1214s81 (592 1130558 1214861 1279.216 1384659 956590 | 1352271 [ 1348034 | 1345544 1.342573!
VENTES -H-l — 1254000 1405000 1540000 $N/000 1405000 1.540000 1850000 1780000 | PROPORTIONNELS A LA PRODUCTION |
AMORTISSEMENTS -K-l — —  is1284 1e3es¢ 165954 [ 25¢ 163854 185954 171.954 100874|° 61702| 49102| 472002 41.002| 32082
.. . . e [EURUNN [V
BENEFICE -M-| (2241 @s196) 3e18¢ 110888 1s93ss [HGI54 110568 159385 198830 234467 [361708| 378627 | 384164 | 392454 | 405245
Y+BENEFICE DANS  L'ANNEE | ’ | '7 o WA 101%  144%  17,8% 20./‘7""'3%./. 23%| 328 334w  34sv
SUR LE CAPITAL FIXE N T _‘7?'_ 10'?"‘ il T T A 1 270 T PT N
DEDOURSENENTS POUR WVESTIS. _p-| 174878 - 758800 — 63000 10s00 [ 63000 10500  30.000 44000

; J ODANS L'HYPOTHESE QUE L'EQUIPEMENT DE
PRODUCTION NE SOIT PAS NI RENOUVELE M POTENCIE

n.l 187118 | “ | 3812 1091812 1102312 1132312 1178312 \
FRAIS A PARTIR DU DEBuT R .107.110 1020012 1020812 1091812 1102312 | ! | e |
CAPITAL ROULANT - ) o o , | - - . | ©DANS L'HYPOTHESE QUE LA PRODUCTION !1
TOTAL' DEBOURSEMENTs - T-| 107118 1028812 1248892 1336902 1380415 B892 1336902 1368415 1415943 1401539 |  DEMEURE CONSTANTE ‘
. ' ot : ‘ +— - . .- D SR S

DEPENSES EN DEVISE -W-| — 595000 663000 608300 28100 3000 808300 828100 906300 995500 |

j L ST D | < : : - -4 NOTE: TOUTES LES VALEURS SONT EN UC. [
EPARGNE EN DEVISE -2-] — - — 1250000 1400000 1540000 Jg°000 1400000 1540000 1850000 1780000 1UCH 10T 10 DA% 10 DH

- t- - . ‘ ’ : '

TAUX DE RENTABILITE ' o | e 1% l SECTION 2
INTERNE SUR 5 ANNEES ‘ ¢ ‘

 SECTION 1 ] 0 -~ | | ‘ |




rov

TAUX D'ESSA! %

s

X4

el 2sh

820

g2

291 L60

)

890

29¢t’iee

¥6LllL 9€202e|

2orecLt

(SueQl) S311323y

1S8¥92

68y 96y SrE'6.6

YIEGLS]

(Su®G)s311373y

L4S2S50L

t€e2ole 669056

S/9%L01

V - S3SN3d30

-

ov

T4 ol

%1YSS3.0 XNVL

0

"INEIN 3LMAVINIY 30 XMW1

0]













T

MICROCOPY RESOLUTION TEST CHART
NATIONAL BUREAU OF STANDARDS
STANDARD REFERENCE MATERIAL 1010a
(ANSI and 1SO TEST CHART No 2)




Pour le colt de la main d'oeuvre, on a coneidéré,
pour les différentes spécialisations, la moyenns des

salaires payés actuellement dans les trois Pays.

On a considéré que le terrain soit plat et capabls
de supporter une charge de | Kg/crn2 environ et
qus les utilités publiques (énergie électrique, eau,
égouts, routes) sont disponibles A proximité.

L'hypothese que l'usine fonctionne A une poste de

travail de 8 heures par jour, moyennant 250 jours

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

culs.

On a estimé qus trois mois de stock de matidres

premidres seraient nécéssaires.

On a considéré que les volumes de production suivants

seront atteints:

19786 : 2.850.000
1979 : 3,200,000
1960 : 3,500,000
1981 3. 900. 000
1982 4. 200. 000

Dans les calculs on a tenu compte du fait que de nou
velles machines seront acquises st du nouvsau per-

sonnel engagé A mesurs que la production ¢'accroft.




Le..compte d'exploitation détaillé (voir annexe 2)

s'arréte en 1982 pour les raison suivantes:

- les prévisions de la demande (comme décrites
dans le volume 1) s'arrétent en 1982

- Pour les années suivantes 1'augmentation de la
demande pourrait $tre satisfaite ou par la cré.
ation d'une nouvelle usine ou par un deuxidme
poste de travail dans la méme usine.

- En 1982 1'équipement de production sera entidrement
amorti mais il pourrait 8tre nécéssaire d'acheter de
plus modernes équipements (et cette possibilité est
difficile A prévoir maintenant).

- On a indiqué pour les années 1983.1987 les données
nécéssaires pour compléter le compte d'exploitation

- On a supposé que les amortissements seraient uti-

lisés pour réduire le montant du capital emprunté,

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 impbts 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
des imp8ts sur les bénéfices industriels, pour un

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

investissements;




mais cela ne peut pas 8tre prévu i 1'avance parcs
qu'il est 1'objet d'une négotiation entrs 1'entreprs-

neur et les Autorités;

« 'implantation de 1'usine sera 1'objet d'une

décision politique parmi les Gouvernements des

trois Pays. Etant donné que la fiscalité est diffé

rente dans les trois Pays, il est impossible de
tenir compte de cet élément dans les calculs fi-
nanciers.

En ajoutant les charges fiscales au compte
d'emploitation (annexe 2 ) i1 est possible de prépa-

rer le bilan prévisionnel.
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Deux mod2les de robinets ont été pris en considé

ration:
« robinet en laiton

« robinet en aluminium

D'aprds une analyse des différents procédés de fa

brication on a remarqué que:

- la production du robinet en aluminium, nécéssite
d'une investissement en équipement d'environ 107
supérieur & celui nécéssaire pour la production du
robinet en laiton;

- le nombre d'ouvriers nécéssaire pour la produc -
tion du robinet en aluminium est inférieure d'envi
ron 20% & celui employé pour la production de 1'au
tre modéle;

= 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 modéle en laiton;

- les experts de ce secteur considérent que le robinet

en laiton est le type le plus repandu et il demeure
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toujours le plus demandé par l'industrie de
fabvication des appareils électroménagers.

Pour toutes ces raisons le procédé de fabrication
pour le robinet en laiton a été finalement choisi.
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Ce robinet se compose des pidces suivantes

(faire référence au schéma annexe n, })

- corps (rép. 1)

- tourillon (rép, 2)

- vie d'arrdt (rép. 3)

- ressort (rép. 4)

- cOns (rép. 5)

- alguille de régulation (rép. 6)

= bride du tourillon (rép.7)

- gicleur (rép. 8)

= vis de fixage de la bride (rép.9)
= joint pour aiguille (rép. 10)

Serpe
Le corps est produit i partir d'une barre on

laiton 20 x 20 x 40 mm. suivant les opérations
ci-dessous détaillées:

Made do (abrication Moyens utilisée  Temps 1/100 Pidces
min /h

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

2 chauffage du bout tour continue & table coa -ne

pivotante

3 estampags du presse de 80 tonnes 20 300
corps

4 découpage des presse de 20 tonnss 20 300

déchets
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Stade de fabrication Moyens utilisés Temps 1/100 Piéces/h

machine
8 usinage du corps transfer & 7 postes 25 240

A table pivotante

6 finissags (diaman machine & diamantg 15 400
tage)du cOne int. ge i 4 t8tes

.2  Teurillen

Le tourillon est produit & partir d'une barre étirée

en laiton § 8 mm. suivant les opérations ci-dessous
détailléss:

Stade ds fabrication Moyens utilisés Temps 1/100 Pitces/h

1 percage central et tour autom.pour 10 600
coupage travail sur barre

2 fraisage latéral fraiseuse horizont. 5 1.200

3 fraisage central fraiseuse " 10 600

4 percage ot filetage perceuse sensitive 20 300

4 deux tétes

.3  Visdanht

La vis d'arr8t est produite A partir d'une barre étirée
en laiton § 3 mm. suivant les opérations ci-dessous
détaillése:
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2.4

.3

Sade do (abrication Meysas utilis€s ~ Temps 1/100 Pidces/b

1 Tournage st décou- tour automatique 5 1.200
page pour usiner la barre

2 Fraisage fraiseuse horizontale 5 1. 200

Cine

Le cOne est produit A partir d' une barre en laiton
# 12 mm. suivant les opérations ci-dessous détail
lées:

Sade de (abrication Meyens utilieés  Temps 1/100 Pitces/h

1 Dégrossissage st Tour autom. pour
découpage usinage barres 26 mm. 20 300

2 Exécution de trous transfer & 7 postes et 10 600
de max.et min, et i table pivotante
usinage de la partie
posterieure

3 finissage (diaman machine A diamantage
tage) externel A 4 thtes

Alguille de réguigtion
L'aiguille de régulation est produite A partir d'une

barre étirée en laiton § 5 mm.suivant les opéra -

tions ci-dessous détaillées!




[

Sesghi ¢ beide ingy- -

Stade ¢ (abrication Moyens vtilisés Tampe 1/190 Pisces/h

1 Tournage et décoy tour autom.pour 10 600
page usiner la barre
2 Fraisage fraiseuse horizon. 5 1. 200
2.6 DBride

La bride du tourilion est produite en acier Aco, bandes

35 x 1 mm., suivant les opérations ci-dessous détaillées:

Sade do fabrication Moyens utiligés Temps 1/100 Piices/h
1 Estampage presse de 20 tonnes 6 1.000

avec alimentateur

2 Traitemsnt galvg i sous-traiter
nique (zingage)

2.7 Gicloyr,

Le gicleur est produit i partir d'une barre exagonale
en laiton suivant les opérations ci-dessous détaillées:

Stade do fabrication Moyens ytilisés Temps 1/100 Pidces/h

1 Tournage, filetage tour autom.a 20 300
' percage ot découpg usiner les barres
ge

.8  Composants achetés localement
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1 Vie de fixage de la bride
2 Ressort
3 Joint pour aiguille

Mentage

mentass

montage du joint pour aiguille
(réf.10)

montage du plan d'arrét sur

le tourillon (réf. 2) et conneg
tion de la bride du tourilion

(réf.7)

montage de l'aiguille sur cone
(réf. )

montage final,
Placer proprement le corps
de 1'outil,

graisser et insérer le ressort,

placer le tourillon sur la bride,

appuyer et visser la premidre
ot la deuxidme vis.

essai statistique

L,6M A
fil 40,5 mm.
ngn '.“"

mexens vtilisée

table avec surface en bois -
3 récipients en matidres plastique

table avec surface en bois -
4 récipients en matidre plastique
dispositif de vissage pneu matique

table avec surface en bois -
dispositif de vissage pneumatique
3 récipients en matidre plastique

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

outils d'essai - étanchéité
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' SRUPEMENT
Pour l'exécution des epérations décrites dans la partie
2, 'ensemble des machines ci-dessous mentionnées

sera nécéssaire:

3.1 Eauipsment pour la pradusticns
WBELLE NOMBAF

Machines coupantes autom. ) dieque 3
Four continu A gas ) table pivotante i
Presee io 30 tonnes s
Cleaille de 20 tonnes S
Machine transfer A 7 postes A table 9
pivotante

Machine A diamantage ) 4 t0tes 4
Tous automatiques 10
Fralseuses L
Perceuses st décolleteuses S
Presses de 20 tonnes :
Etablis do montage a8

WBELLE NOMBRE
Tour
Différents moddles ds porceuse 2

Fralseouse universelle |
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MBELLE NOMBRE

Rectifieuee universelle 1
Raboteuse |
Scie en travers |
Divers .

¢ MATIERES PREMIEALS

Le laiton et 1'acier constituent lee les deux métaus com.
posants les différents éléments du robinet. Les métaux
sont achetée sous forms de barres de différentes épais-
seurs et diamdtres ot sn bandes. Un robinet standard est
formé par 200 gr. de laiton et 7 gr. d'acier.

S.  AEBOIN EN PERSONNEL

La précision des opération d'usinage et leur multiplica-
tion nécéseite une main d'oeuvre qualifiée ot nombreuse
qui sera directement ou indirectement assignée aux opé

ratione de fabrication.

.1 Main d'osuvre direste
LBELLE NOMBRE

ouvriers aux machines A emboutissage 12 ¢ 1 (vesorve)
ouveiers mécaniques 27+ 3 "

ouveiers au montage 31 +3 "
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Pour le personnel direct, on a considéré un certain

nombre d'ouvriere de reserve pour assurer une cop
tinuité de la production en cae d'absence. La moyen
ne d'absences du peronnel de production, en Europs,

eet d'environ 10%.

.2 Main d'oeuvre indirecte

MBRELLE NOMBRE

opérateurs machines outils
contremalitree

magagziniere

- = b @

ouvriers pour l'atelier d'entretient
et outillage

employés
main d'oeuvre non-epécialieébe
ouvriers au contr8le de qualité

chauffeurs

personnel de garde

5.3  GCadre ot employés

WURELLE NOMBRE

employés service administratif 3
st secretariat

responsable du service administratif 1
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MAELLE NOMBAL
chef de production |
directeur commercial 1
divecteur général |

total général du poveennel au complot ! 110
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6.

6.1

o 1T~

BATIMENT, LAY-OUT ET INSTALLATIONS AUXI.

LIAIRES (voir annexes n. 3, 4, 8)

La nouvelle implantation nécéssite d'une surface de

2

environ 14.000 m dont 3.670 mz couverts (les pré

visions d'extensions futures y sont comprises).

D'aprés l'analyse complidte des cycles de production

on a déduit:

- la qualité et la quantité des machines nécéssaires

- la disposition des différents ateliers, magazins et

bureaux.

Tout cela afin d'obtenir un bon fonctionnement de la

ueine et une gestion économique de l'entreprise par

rapport au personnel, aux moyens et aux matériaux

adoptés.

Le méme principe nous a adressé dans le choix des

locations destinées aux services sociaux (cantine, ves

tiaire, dispensaire etc.), aux services généraux

(conciergeris, parking) et aux services technologiques

(centrale thermique, poste de transformation, centrale

de production d'air comprimé ).

Ritiment principal

Dans ce bitiment seront situés:

- magasin des matidres premidres
- magasin produits finis

- atelier montage

- atelier mécanique

mz 300

" 200
" 400
"1.600
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- atelier entretion: et outillage mz 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

ot de l'eau " 40

total ........mz 30‘00

6.2 BAtiments suxiliaires

Les bitiments auxiliaires seront constitués par
un petit édifice pour la conciergerie d'environ

70 mz.

6.3  Instaliations guxilisires

Le bon fonctionnement de 1'usine rend nécéssaires

les suivantss installations auxiliaires:

- poste de transformation 2000 KVA et réseau ds
distribution de force motrice

- systdme d'éclairage

- systdme de distribution de 1'eau




- systdme de distribution aiv comprimée
- "l“ﬂ.

- systdme de climatisation

PO

- réseau d'égouts

- systdme de protection contre l'incendle

ol’-
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7. EYALVATION DE L'INVESTISSEMENT
"1 Capital fixe

T.1.1 Jerzain_
2

14,000 m 43.75%0 U. C.
T.1.2 Songtruction

2

3.670m 175.000 U, C.

1.1.3  Ingtpliations et services sociqux

- poste de transformation et réseau de 69.62% U.C,
distribution force motrice
- systdme d'éclairage 15,628
- réseau distribution de 1'eaqu 18,750
- réseau distribution de 1'air comprimée 21.875
- téléphone 3.128 ¢
- systdme de climatisation 62.%0 "
- réseau d'égouts 18,750
- systdme de protection contre l'incendie 6.250 "
- transports intérieurs 6.2%0 "
- cantine (cuisine et réfectoire) 6.2%0
- vestiaire 1.878
- dispensaire 1.2%

« bureaux et archive 6.2%0 v
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Ldhalld Namhss Cott unitaire Coat total
(u.c.) (U.C.)

machines coupantes 3 6.2%0 18.750
autom. i disque
four continu & gas 1 3.128 3.12%
d sole tournante
presses de 50 tonnes L} 5, 625 28.128
cisailles de 20 tonnes 2.008 12,500
machines transfer A 9 43,750 393,750
7 postes i table pivg
tante
machines i diamantg 4 s. 000 20, 000
ge 4 4 totes
tours automatiques 18 6. 250 112, 500
fraiseuses L] 1.8758 9,378
perceuses st décolle- L} 628 3,125
teuses
presses de 20 tonnes 2 4. 378 8.750
établis de montage 28 312, 8 8.7%0

Tml....‘.......... 61..750 UC

Cette valeur doit Stre augmentée pour couvrir
les frais d'engineering, transport, montage et
assistance technique pendant 1'installation,
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Ces frais peuvent 8tre estimés on 20% du
total ci-dessus mentionné, c'est-d.dire
123.750 U.C. qui s'ajoutent au montant
de 618,730 U, C.

L'investissement nécéssaire pour 1'équi.
pement sst de 742. 500 U, C,

-2

B
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P 8

7.1.58

T.1.6

Favirsmept nour 1 atelier #'ousillage

Libelle Nembre Eﬁ.ﬂ;ﬂn
touyr 1 60 250
différents moddles de perceuses 2 1,878
fraiseuee universelle 1 9.378
rectifieuse universelle 1 9.378
raboteuse 1 1.875
scie en travers 1 187, 8
divers 4812, 5

T“‘l LR R B IR BN IR BN AN I BN BN N B BN “.‘zs

Ces fraie doivent 8tre augmentés d'environ 15% pour
couvrir lee frais de transport, montage, assistence
technique, pendant le démarrage et installation qui
aménent le montant total A 41.000 U.C.

Erpls pendant lg construction

Les interdts passifs pendant la construction et les
frais avant le démarrage (salaires pereonnel pour

la direction des travaux, frais de régistration, etc.)
ont été évalués en 122.156 U.C. (voir compte d'ex-

ploitation, annexe n. 2).

Cette valeur représente A peu prds 10% du montant

Coat total
(u.c.)

6,250
3.750
9.375
9.375
1.875
187, 5
4812, 5
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total des immebilisation (A 1'exception du terrainh
Dane la table euivante on a tenu compte de ce facteur,

T 17 Tota} invegtissementy gt fraje pendant la congtruction

terrain 43,75 U.C.
batiment 192. 500 U.C.
inetallatione auxiliaires et

services sociaux 262.175 U.C.
equipement pour la

production 819,356 U.C.
équipement pour l'atelier

outillage 45,000 U.C.

total inveeticsements sevevcoee | 362.781 U, C,

1.8 Regartition entre begein de_capital en devise gt

menngie locaje

Devise

equipement pour la pro-

ductlon . l’o 35‘ Uo C,

equipement pour l'atelier

O\ltiu." QQ. m U. Ce
'“.‘ (A BN EENN] .“.’56 U.c.

Jeanaie lecals

terrain 43.7% U,C.

batiment 193.5%00 U,C.

inetallations auxiliaires ot

services sociaux 262.17% U.C,

'm‘.lOOOOOO ”'.‘zs UOCO
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8.1

8.2

EVALUATION DES FRAIS D'EXPLOITATION
DE L'USINE PENDANT LA PREMIERE PHASE
QUI PREVOIT UNE PRODUCTION DE 2, 850,000
ROBINETS PAR AN (voir table Compte d'Exploi

tation, annexe n. 2)

Matidres promidres

On a vu dans le paragraphe précédent, que cha-
que robinet standard est composé par 200 gr.

de laiton, 7 gr. d'acier et un certain nombre

de pidces achetées sur le marché.

On a considéré 1'achat du laiton en barre de
différents diametres, suivant la nécéssité 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 pidces achetées com
pldtes soit de 0, 0275 U. C. par robinet produit,
D'aprds cela on a que le coQt de la matidre pre
midre ot des pidces achetées localement ren -
trant dans la production de chaque robinet stan
dard est de 0, 234 U.C.

La valeur comptable de la matidre premidre pour
la fabrication des robinets est en réalité inférieu-
re d 0,234 U.C, d'environ 10%, pour tenir comp
te des déchets de fabrication pendant le premier
outillage et la soustraitance (zingage de certaines

pidces)

Avaluatien des {rals ¢u personnel
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s.1.2

8. 2.2

Main 4'swyrs gizeste

Likslle Nembre Selaire meneuel moyen
charges sociales com-

priees
ouvriers 7 % U.C, 96.100 U.C.
On a coneidéré le ealaire de 77 pereonnes mais,
pour ce qui concerne les calculs des heures of -
fectives de travail, nous devons considérer 70
ouvriers, c'estd.dire 77 ouvriers moins les 7
de reserve, pour 8 heures de travail par jour,
pour 250 jours de travail par an = 140. 000 heu-
res de main d'osuvre directs par an.
Maip d'gevvre indipecte
Jdbhelle Nembrs  Istal/an
ouvriers non qualifiés 5 5.470 U.C.
opérateurs des machines outils 3 s, 250 "
contremaltres L 10,940 "
ouvriers pour le contrfle de quy
lité 2 2. 5%00 "
suvriers qualifiés pour 1'outillage
ot 1'entretion 3 5,250 "
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Adhalle Namihes Isial/sn
Magasiniers 3 3.%0 U.C,
Chauffeurs ] 3.%0 "
Personnel de garde ] 3.5%00 "
Employés ] 2.%0
Chefs de production l 2.6% "

.23

Total ¢cvovv 44.100 U, C,

Paracpasl afninistratif st direction

Ldhalle Nembre Total/an
employés administration et

direction 3 3.7% U.C.
directeur administratif | .69 v
directeur commercial H .69
directeur général ! 4.370

T“.l.....'.. l’.m UQC.
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8.3.4  Teble_réanitvlative oo sa'airy
main d'osuvre directe 96.100 U.C.
main d'osuvre indirecte 44,100 U,C,
personnel administration et
direction 13.%0 U,C.

6.3

8.3.1

Total coeseses 153,700 U.C.

Lrais atagrayx

On a partagé les frais généraux entre fixes ot
proportionnels.

Frsis génépaux fixge

éclairage 3.5%0 U.C,
aeseurance 13, %0 U,C.
climatisation 1.7%0 U.C.,
entretien ot reparation 3,000 U.C.

salaires et charges sociales
pour personnel directif et
administratif 13.%0 U,C.

déplacements 3,000 U.C.

Total seceeceees 36,25 U.C.
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0.3.2  Frais_sénfreux nropottionsis

force motrice 21.8715 U.C.
frais postals téléphoniques

ot télégraphiques 1.2%0 "
frais transitaires pour les mg 1.2%0 "
tidres premieres ot autres

achats

gaz, eau, fuel 3125 "
frais de vente 6.2%0 "
déchets de production 3.128 "
fournitures pour la production 62.5%0 "

(outils, huile, liquide réfrigé-
ration, pidces détachées, maté
riel de consommation)

divers 3.7% "
frais banque 1.878 "
frais légals 628 "

Tot.l eseee 1050625 u. C.

0.4  Erais {inancisrs et amertissements

$.4.1  Fgndde roulement
Matidres premidres 2.850. 000 pidces/an x 0,234 =
- laiton 270 tonnes 666.900 U.C.
- tble a0 "




8.4.2

8.4.3

Matériels de consommation et fournitures 62,500 U.C./an

Matidres premidrss st fournitures
pour trois mois

Total covevenn l‘z. 3¢ U.C.

Salairss personnel pour trois mois

Tot.l sesscse e 35.42% U.C.

Tﬂllfend roulement .cceccrcosrr s 2200775 uU. C.

Amortigsement
Amortissement de 1'équipsment 172.870 U.C.
(S ans)

Amortissement des services sociaux %.217 U.C.
ot installations auxiliaires
(10 ans)

Amortissement des bitimsnts 9.62% U.C.
(20 ans)

Total covevee 20..7]2 uU. C.

Frais fingngigry
Dans 1'impossibilité de connaltre la formation du

capital fixeet roulant, on a hypothisé que tout ce

capital soit rémunéré & un taux minimum de 7%
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(ce taux est indiqué en tant que normal par les

codes d'investissement des trois Pays.

- 3.

Le compte d'exploitation (voir annexe 2) indique

le bénéfice additionnel avant les impéts par rap-

port au capital employé.

Les frais financiers pour la premidre année de

activité seront donc:

110.848 U.C.

Erixde revisat

Les frais suivants ont été pris en considération pour

calculer le coft d'une heure de travail:

salaire main d'oeuvre directe 96.100 U.C.
salaire main d'oeuvre indirecte 44.100 "
frais généraux fixes 3%.2%0 "
frais généraux proportionnels 105.62%8
amortissements 208.712 "
frais financiers 110. 848 "

To“l.llll L] 60'.635 U.c.

On a vu dans le paragraphe précédents que dans un

an le travail sffectué par la main d'oeuvre directe

pourra 8tre chiffré en 140,000 heures. Chaque heure
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8.6

8.7

de travail directe coltera donc
4,297 U.C.

D'aprés 1'analyse des cycles de production, on a que
pour la fabrication d'une piéce 183 secondes sont né-
céssaires. Chaque pidce cofltera donc 0, 218 U.C. qui,
ajouté & 0, 234 U.C. de matidre premidre, nous don-

ne le prix de revient de chaque robinet:

0,452 U.C.

Prix de vente

Le prix de vente d'un robinet standard en laiton d'ori-
gine européenne rendu sur le Maghreb (droits de douane
payés) est supérieur 2 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.

Compte d'exploitgtion pour la gromiir; gnnée

matidres premidres 666.900 U.C.
salaires (main d'oeuvre directe 140,200 "
et indirecte)

frais généraux fixes 36.25% "
frais généraux proportionels 105,625 "
frais financiers 110.848 "
frais formation personnel 30.000 "

Totaleesvons 1.0'9.823 U.C.
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ventes (sur la base de 2.0850.000
pidces)

produit

amortissements

bénéfice avant les impbts

1,425,000 U.C.

335.177 U. C.
208.712 "

l“. “s U. C.

A ce bénéfice correspond une rentabilité sur le

capital investi du 9, 5% environ.



‘-

9.

9.1

- 3.

INVESTISSEMENTS NECESSAIRES POUR L'AUGMENTQ)
TION DE LA POTENTIALITE DE PRODUCTION

Dans l'introduction on a estimé les productions suivantes:

19786 : 2,050.000 pidces

1979 : 3,200.000 "
1960 : 3.500.000 "
1981 : 3,900.000 "
1962 : 4.200.000 "

cette importante augmentation de la potentialité de

production peut 8tre atteinte par 1'acquisition des

équipement suivants:
nachine

machines coupantes

four

presse de 5% tonnes

cisaille de 20 tonnes
machine transfer A 7 postes
machine 2 diamantage

tours automatiques
perceuse

presse de 20 tonnes

établis de montage

personnel (ouvriers qualifiés)

1979 1380 19281 1983

1

1

1 1

1 1

1 1 |
1 |

e 4




Les investissements additionnels suivants sent
donc nécéssairest

1979 78.37% U.C.
1980 60.000 "
1961 105.000
1982 12.000 "

Total ... 255.370 U.C,

Les investissements totaux A la fin des premidres
cing anndes d'activité seront donc: 1.618.1% U.C.

Investissement par poste de travail
crée 1.618,1%0
= 11.898 U.C.
1%




10.

10.1

10.2

10.3

10. 4

COMPTE D'EXPLOITATION SUR DIX ANS ET
COMMENTAIRES

L'annexe n. 2 montre 1'évolution des frais de gestion,
les ventes, les amortissements et les bénéfices pen-
dant dix ans.

Comme déji mentionné au paragraphe 1.8, on a sup-
posé que les amortissements seront utilisés pour

réduire le montant du capital emprunté.

A cause de cela aussi, les bénéfices sont,en pourcen
tage, trés importants par rapport au capital employé
surtout aprés 1982,

D'autre part les bénéfices effectifs pour les premidres
années pourraient 8tre inférieures & ceux indiqués
dans le compte d'exploitation (annexe n.2) A cause des
difficultés dues au démarrage et que sont difficil A évy
luer.

Les bénéfices calculés sont la conséquence du prix de
vente retenu (tréds proche du prix du produit d'im.
portation); les autorités pourront bien réduire, une fois
que la production soit & régime, les droits de douane
pour obliger la production maghrebine A devenir com.

pétitive sur le marché international.

On a examiné 1'effet d'une augmentation des colts des

matidres premidres ot de la main d'oeuvre sur les




comptes d'exploitation. Le bénéfice de gestion

est trds élevé et peut soutenir, sans conséquences,
des augmentations importantes des frais de gestion.
Notamment l'augmentation des prix des matidres
premidres n'est pas un phénomene limité au Pays
du Maghreb, mais il est un phénoméne A niveau
mondiale.

Puisque la valeur du bénéfice varie beaucoup sur

les premidres années (4 cause de l'augmentation
importante de la production et surtout & cause de

la période trds 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 premidres cinq années. On a calculé
aussi les taux de rentabilité interne sur dix ans, ce qui
est encore plus intéressant, dans 1'hypothése de pro-
duction constante pour les années suivantes 1982; le
taux de rentabilité sur les années ainsi dégagées est

sans doute trés prudent parce qu'en réalité la produc-

tion augmentera et on pourra faire face i cette augmen

tation par deux postes de travail sans augmenter les
investissements,




11.

11.1

11. 3

11.3

EINANCEMENT

Etant donné que ls volums de production, pour
1'usine en objet, est au niveau suropéen, il sg
ra facile d'atteindre uns rentabilité acceptable.
Pour cetts raison les facilitatés prévues par
les Codes d'invsstissemsnt des trois Pays pour
les nouvelles sntreprises sont sans doute suffi-
santes pour faire démarrer cette nouvelle indus

tris.

On considdre important de mentionner le fait
qu'il serait utile d'assurer une méthode de fi-

nancement tells A empichsr les dangers suivants:

- naissancs d'uns production concurrente dans
un délai trop bref;
- difficulté de créer une concurrance quand cette

éventualité sera considérée nécéssaire.

En tenant compts ds la trds bonne coopération exig
tante parmi les trois Pays du Maghreb on estime
que une solution possible pour éviter les deux dan

gers ci-dessus mentionnés pourrait Stre la suivante:

- formation d'un holding par la participation du ca-
pital public des trois Pays;
- financemsnt de la nouvslle entrepriss assuré par:

a) capital local en poucentage suffisant i satisfairs
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1es lois du Pays ol la neuvelle usine sera
implantée;

®) le cemplement du capital sera souscrit par
1'Holding Maghrebin avec l'accord que cette
participation sera assurée dans toutes les
entreprises concurrentes i créer,

Par ce systdme on obtiendra d'une part que la
participation des autres deux Pays i l'entre-
prise empdche la création trop rapide d'initig
tives concurrentes et de 1'autre la possibilité

de participer i une eventuelle initistive concugp
rente réduira l'opposition du Pays ol la premidre
usine a §té placée.
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12. LAEV DUMPLANTATION DE L'USINE (voir annexs n.6)

: Le lisu d'implantation de 'usine ssra 1'objet d'une
décision politique parmi les Gouvernements des trois
Pays.

Prenant en considération les Plans de développement
régional des trois Pays aussi bien que la localisation
actuelle des Sociétés de montage (appareils électro -
ménagers) qui deviendront les Clients les plus impor
tants de cette nouvelle industrie on a préparé la liste
qui suit des régions industrielles au Maghreb qui ont
ét€ ou sont en train d'stre aménagées (électricité, eay,
égouts, transports) et qui sont considérées aptes i 1a
implantation de 1'usine.

Etant donné que les usines de montage sont concentrées

dans lss régions suivantes:

Tunisie : Tunis, Bigerte
Algérie : Alger, Tizi-ousou

Maroc : Casablanca, Mohammedia, Fesz

on suggire que l'usine de fabrication des robinets A gas

soit implantée dans un des lieux ci-dessous mentionnés:

- Skikda ou Setif (Algérie) i
- Fez ou Oujda (Maroc)

= Menzel Bourguiba ou Sousse (Tunisie)

Les deux premidres localités (en Algérie) ont été choisies |




parce qu'elles se trouvent situées entre les régions

od 1o développement ssra le plus poussé, considérant
le document duplan algérien 1973-1977 et parce qus
siles sont desservies par un réseau de communications
trds développé lui-aussi.

Les mémes considérations ont été faites pour ce qui

concerne le choix des localités en Maroc st en Tunisie.
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TABLE D EXPLOITATION

L 1977 + 1978 *19794 1980+ 1981

MATIERES PREMIERES 600900 74.‘00 ll’.OOO 912600

SALAIRES | -— 140.200 147688 155176 165160
FRAIS DEMARRAGE 20000 30000

FRAIS GENERAUX FIXES -D- : - 36250 36250 36250 382560

+
1

FRAIS GENERAUX PROPORT. - E - 105.25 105.770 112.250‘ 121.63C

1 ]

FRAIS FINANCIERS -F- 15312 88844 11a.4. “_2“ ‘87716 7684°

TOTAL FRAIS GESTION 15312 1.06844 1.0898223 1.134.747;1.210.392 1312483

e e e e o+ e b i 1+ o e s [ ——

VENTES - 1425000 1.600000 1750000 1.95000°

PRODUIT 338177 465253 539608 63751~

AMORTISSEMENTS 208712 224386 236386 25738¢

BENEFICE (185312) (106844) 126465 240..07 303222 38013

Y BENEFICE DANS L'ANNEE _ ) .|
SR LE CAPITAL FIXE

DEBOURSEMENTS POUR INVESTIS_ -p-
SEMENTS FIXES DANS L'ANNEE

FRAIS PENDANT LA COSTRUCTION-0 =] 15.312 106844 — - -

TOTALITE DES INVESTISSEMENTS -R-
FRAIS A PARTIR DU DEBUT

95% 167% 20, 2 % 237 %

218750 1.021.875% | nno 60000 10%.00

234062 1.362781 1362781 1.441.181 1.sm.|51-1.oos.15

CAPITAL ROULANT -S- —_— —_ 220.77% 245040 266.104 29419

TOTAL OEBOURSEMENTS - T-| 234062 1362781 I1.5l3.556 16!6191 1707255 190034

1 - +

AMORTISSEMENTS CUMULEES ~ U- | 208712 43309. 669484 920687¢

e - - . +

NECESSITE FINANCIERES V=T-U=] 234082 1362781 1374844 1253093 1097771 97347
DEPENSES EN DEVISE -W- — 865000 666900 827170 079.000 1.017.60]

EPARGNE EN DEVISE -2- f — 1.000000 1.1 20000 1.225000 1.365.0C

. . t . .
DIFFERENCE CUMULEE -)y- - (868.000) (531900 (239070) 106930 45433

[}

TAUX DE RENTABILITE | | [ 158%

INTERNE SUR S ANNEES
5 e " SECTION
- -




~ D EXPLOITATION

1979 | 1580 | 1981 | 1982 |

annexe.2 -

1983 IL 1984 1 1985 1 19864 1987

-
748800 819000 912600 982800]| PROPORTIONELLES A LA PRODUGTION
' ' PROPORTIONELS A LA PRODUCTION AVEC UN
147688 155176 165160 172648 EACTEUR GOMPRIS ENTRE 07 s Q9.
36250 36250 36.250 36250] CONSTANTS
105770 112250 121.630 128315 PROPORTIONELS A LA PRODUGTION
96239 87716 76843 68143 |® 52272 46888 41901 37.754 35077
134747 1210392 1312483 1.388156] 1.372.285| 1366901 1361914 (13572767 | 1.355.090
60u000 1750000 1950000 2100000| PROPORTIONNELS A LA PRODUCTION
465253 539608 637517, 711.844
224386 236386 2572.386 259786 |° 76918| 71242] 59242 38242 35842
240867 303222 380431 452058|®650799| 661857| ©78844| 703991 709068
o , S
16,7% 20,2% 237 % 28% 39,7% 40,6% 41,4, 43Y, 434Y,
78370 60000 10%.000 12000 . .
: 4 © DANS L'HYPOTHESE QUE L' EQUIPEMENT DE
— — - — | PRODUGTION NE SOIT PAS NI RENOUVELE NI POTENCIE
441151 1500151 1606951 1618159
245040 266104 294192 23152%9
: : S ® DANS L'HYPOTHESE QUE LA PRODUCTION.DEMEURE
686191 1767255 1900343 1933410 | ¢onsTANTE.
433098 669484 926870 1.186656
. . o s e ~
253.093 10972771 973473 746754] 669338 598596| 539354 5:1912| 442270
827170 879.00C 1.017.600 994800
. : - { NOTE: TOUTES LES VALEURS SONT EN U.C.
1 20000 1.225000 1.365000 1.470.000 1UCY1DTY10 DAM10 DH
239070) 106935 454330 ¢49530 '
155% oN 2
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o  INTRODUCTION

Pendant la premidre phase de cette étude, une
équipe d'experts a étudié le marché maghrebin

des appareils électroménagers et a déterminé

la demande future jusqu'd 1982.

D'apris 1'étude de marché, on a découvert qu'un
des secteurs qui évoluera i un taux trds important,
sera celui de certains moddles de petits appareils
€lectroménagers tels que les fers i repasser,

On estime que ce marché peut 8tre chiffré en
140,000 unités en 1978 et sera de l'ordre de
255,000 en 1982.

La demande de cet appareil & présent est satisfaite
par l'importation seulement.

Des quantités pareilles pourraient 8tre fabriquées
au Maghreb, comme on verra par la présente étude,
d'une fagon compétitive par rapport aux appareils
similaires d'origine européenne.

On a pris en considération la possibilité d'ajouter
la production de sdche-cheveux i usage domestique

d celle des fers A repasser.
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1.

1.1

1.2

1.3

1.4

CONSIDERATIONS GENERALES
Dans les estimations faites dans cette étude il est

important de faire mention des considérations sui

vantes!

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. =] Dinar Tunisien = 10 Dinars Algériens =
10 Dirhams Marocains.

Pour 1'équipement, on a adopté les prix européens
(car dans les trois Pays du Maghrsb 1'équipement
pour les nouveaux investissements est exempt des
droits de douane).

Néanmoins on a majoré ces prix pour tenir compte
des {rais de transport, engineering, installation et

assistance techniqus.

Pour le cot du terrain et pour le coOt du Génie
Civil, on a pris des valeurs moyennes existantes

dans les trois Pays.

Pour le coQt de l1a main d'osuvre, on a considéré,
pour les différentes spécialisations, la moyenne

des salaires payés actusllement dane les troie Pays.
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1. 8

1. 6

1.7

1.8

On a considéré que le terrain est plat et ca-
pable de supporter une charge d'environ 1 l(g/m2
ot que les utilités (énergie électrique, eau,
égouts, routes, etc.) sont disponibles 3 pro-
ximité,

L'hypothdse que 1'usine fonctionne 2 un poste
de travail de 8 heures par jour, moyennant
250 jours par an, a été prise en considération
pour les calculs.

On a estim é que trois mois de stock de matidres
pPremidres seraisnt nécéssaires.

On a considéré que les volumes de production
suivantes seront atteintes:

1978 : 140.000 fers A repasser et 35.000 sdéche-cheveux

1979 : 170,000 " " " 42,000 " "
1980 : 200,000 " " " 50,000 " "
1981 : 230.000 " " 57,000 " "
1982 : 255,000 " " " 62,000 " "

Dans les calculs on a tenu compte du fait que de
nouvelles machines seront acquises et du nouveau
personnel engagé i mesure que la production s'ac
croit,

Le Compte d'Exploitation détaillé (voir annexe n'é)
s'arréte & 1982 pour les raisons suivantes:
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- les prévisions de la demande (comme décrites
dans le volume 1) s'arrétent au 1982;

= pour les années suivantes l'augmentation de la
demande pourrait 8tre satisfaite ou par la créy
tion d'une nouvelle usine ou par un deuxiéme
poste de travail dans la méme usine;

- sn 1982 1'équipement de production sera entidre
msnt amorti, mais il pourrait 8tre nécéssaire
d'acheter des machines encore plus modernes
{cette possibilité est difficile A prévoir mainte
nant);

- néanmoins on a indiqué, pour les années 1983.
1987, les données nécéssaires pour compléter
les frais d'exploitation;

- on a supposé que les amortissements seront
utilisés pour réduire le montant du capital em-

prunté,

Ls compts d'exploitation a été rédigé en considérant
les prix constants du 1974.

Lss comptes d'exploitation ont été calculés avec ls
but de déterminsr le bénéfice net, sans calculer

les impdts sur ces bénéfices.

On n'a pas indiqué les charges fiscales pour les

deux raisons suivantes:

L



- 1'implantation de 1'usine sera 1'objet d'une
décision politique entre les Gouvernements
des trois Pays; étant donné que la fiscalité
est différente dans les trois Pays, il estim
possible de tenir compte de cet élément dans

les calculs financiers;

- dans les trois Pays, une exemption partielle
ou totale des imp06ts sur les bénéfices indus-
triels pour un certain nombre d'années est
prévu par le code des investissements mais
¢a ne peut pas 8tre prévu a 1'avance parce que
il est objet d'une négotiation entre l'entrepre-

neur et les Autorités;

- en ajoutant les charges fiscales au
Compte d'Exploitation (annexe n.6) il est pos-
sible de préparer le bilan prévisionnel.
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Avant de donner les procédés de fabrication retenus,
on considére utile préciser que 1'usine est équipée
pour la production de trois modeéles standard de fers

d repasser:

- fers A repasser sans thermostat
- fers A repasser avec thermostat

- fers A repasser a vapeur

Le fer i repasser sans thermostat a une diffusion
trds limitée et sa technologie de production est la
mé&me que pour le modéle complet avec thermostat.
Le fer & repasser 3 vapeur peut &tre produit par
1'usine décrite dans cette étude, mais sa technolo-
gie est différente de celle du modele standard avec
thermostat, tandis que le premier est composé par

un plus grand nombre de pidces (le récipient en lai
ton pour 1'eau, la plaque de fermeture de la cham-
bre de sortie de la vapeur, le vaporisateur).

On a calculé que le prix de revient pour le fer i re-
passer & vapeur soit environ 60% plus élevé que ce-
lui du fer & repasser standard.

En plus, la recherche de marché exécutée par 1'équi
pe d'experts dans le Maghreb montre que actuellement
le marché des fers & repasser A vapeur est i peu prés

le 10% du marché global des fers & repasser et cela
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2.1

1.1

est du au prix de vente trds élevé,
Pour ces raisons on a préféré décrire en détails
seulement la production du fer i repasser avec

thermostat.

En ce qui concerne le séche-cheveux on a retenu

le procédé de fabrication d'un modéle classique.

Procédé de fgbrication du fer d repasser avec
thermostat
Ce modele de fer A repasser se compose des

pidces 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)

Lalotte
La calotte est produite i partir de tole suivant
les opérations ci-dessous détaillées:




i
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Siade de fabrication Moyens utilisés Temps 1/100 Pidces

min /h
1 découpage découpeuse 10 600
2 emboutissage presse 80 tonnes 50 120
3 cisaillage trous cisaille poingon- 30 200
neuse de 40 ton,
4 finissage machine 2 roder 10 600

Aprés ces opérations la calotte est soumise a

un traitemert de chromage qui comprend:

- pré-dégraissage par solvents

- pré-dégraissage par liquides alcalins
- lavage

- dégraissage cathodique

- lavage

- neutralisation acide

- nickelage

- chromage

- lavage

La vitesse de traitement est de 60 pidces/heure.
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21.2  Plaqve debage_

La plaque de base est produite en aluminium

suivant les opérations ci-dessous détaillées:

Stade de {(abricatior  Meyens utiligs Temps 1/100 Pidces

min /h

1 estampage machine pour 50 120
moulage

2 filetage trous taraudeuse semi 30 120
automatique

3 finisssge du plan machine & polir 15 400

inférieur

4 polissage du bord machine i polir 120 50

4 main
L3 Pidges en matidre plastique

Toutes les piéces sont produites i partir de

matidre plastique thermodurcissable.

- poignée:
sstampée par presse i injection avec moule
A 4 é1éments - 50 pidces /heure

- bouton thermostat:
estampé par presse i injection avec moule A

10 é1éments - 600 pidces /heure.
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Minyterie en pluminium

- couverture paur le bouton du thermostat:

découpée par découpeuse de 25 tonnes -

600 pidces/heure

- platine:

découpée par découpeuse de 25 tonnes -
600 pidces /heure

Les deux pidces doivent 8tre soumises a un

traitement d'anodisage et de sérigraphie.

Les pidces 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 A partir de

téle, est découpée par une cisaille (600 pid

ces /heure) et filetée par une taraudeuse

(1200 pidces /heure).

a.1.5%1.2 Plaqultte bimétal:

le bimétal est importé en bandes et il est

découpé par une cisaille (600 pidces/heure)
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2.1.5.1.3

2.1.5.1.4

2.1.5.1. 8
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Plaquettes supérieures et inférieures:
elles sont produites a partir de tdle, dé
coupées par une cisaille (1200 pidces/
heure) et filetées par une taraudeuse

(1200 pidces/heure)

Pivot de réglage:
le pivot de réglage est produit a partir
d'une bande d' acier suivant les opéra .

tions ci-dessous détaillées:

Stade de fabrication  Moyens utilisés Temps 1/100 Pidce

min /h
tournage, filetage et tour automatique 10 600
pressage pour usinage des
barres
fraisage évidage fraiseuse 5 1. 200

Pivot de blocage:
le pivot de blocage est produit A partir d'une
barre d'acier suivant les opérations ci-des -

sous détaillées:
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Sade de {abrication Meyens utilisés Temps 1/100 Pidcer

min /h
découpage tour 5 1. 200
fagonnage téte presse ] 1, 200

2.1.5.2 Montage du thermostat:

les opérations suivantes sont exécutées:

- soudure de la pointe sur la plaquette bi-

métal par une machine & souder (400 pidces/
heure)

- insertion des contacts en argent sur les
plaquettes supérieures et inférieures par
une presse pneumatique (600 pidces/heure)
- insertion de l'isolant sur la plaquette de
réglage par presse pneumatique (600 pidces/
heure)
- assemblage final et insertion du pivot de *

réglage par presse pneumatique (30 pidces/

heure)

2.1.6 Résistance cuiragsée
Les opérations suivantes seront nécéssaires

pour la production des résistances cuirassées:
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Safrations Movens utilisés Temps 1/100 Piéces
min /h
construction de la spirale machine spécifique 15 400
en acier au nickel.chrome
soudure des pidces termi- machine 3 souder 20 600
nales aux extrémités de la
spirale (les piéces termina
les & importer)
découpage du tube en acier  découpeuse 10 600
introduction de la spirale
dans le tube et remplissage
avec poudres isolantes sé-  machine i remplir 120 50
Ches automatique 2 8
postes
laminage de la résistance laminoir spécifique 10 600
pour obtenir une capacité
meilleure du pétrissage
isolant
fraisage d'une extremité machine 2 fraiser 20 300
spécifique A alimen
tation automatique
; recuit de la cuirasse de la  équipement spécifi 5 1. 200
| résistance pour faciliterla que autom. au four
' phase suivante de pliage avec atmosphére
‘ neutre
pliage machine 2 cintrer 40 150
semi-automatique
' essai d'isolation & 1500 V.  instrument électri 5 1. 200
que spécifique
| ' finlssage 20 300
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Toutes ces pidces, avec l'addition du cordon
secteur, sont finalement ussemblées. Temps

nécéssaire pour l'assemblage de chaque pidce:
1.280/100.

Procédé de fgbrication du -%che-cheveug

Le modle du s&che-cheveux se compose des pid

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

Enveloppe

Cette pidce, (en deux parties, droite et gauche)
est estampée en polypropyléne par machine i
injection avec moule d deux éléments.

Vitesse de production : 120 pidces/heure.

Hflice de ventilation
Cette pidce est estampée en polythine par une
machine 2 injection avec moule A 4 positions.

Vitesse de production : 240 pidces /heure.
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Pase

La base est estampée en polypropyline par une
machine & injection avec moule & 2 éléments.

Vitesse de production : 150 pidces/heure.

Jube sortie air
Pidce estampée en polypropyléne par une machi
ne A injection avec moule A 4 éléments.

Vitesse de production : 240 pi¢ces/heure.

Euveloppe de la résistance chauffante
Pidce estampée en résine thermodurcissable par
une machine i injection avec moule A 4 positions.

Vitesse de production : 200 pidces/heure.

Résistance
Spiral de fil en acier au nickel.chrome.

Vitesse de production : 400 pidces/heure.

Pidces gchetées sur le marché local ou importées_
- moteur

- cordon secteur

- minuterie

- stéatite pour le support de la résistance

- interrupteur

Toutes ces pidces sont finalement assemblées;
Temps nécéssaire pour 1'assemblage de chaque
pidce : 515/100.
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3.

3.1

EQUIPEMENT
Pour 1'exécution des opérations décrites dans la

partie 2) seront nécéssaire les machines ci-des-

sous mentionnées!

Equipsment pour la arefustien

Livell¢ Nembre

- presse pour thermoplastique ~100gr., |

™~

- presse pour plastique thermo
durcissable - 450 gr.

- presse & emboutir - 80 tonnes
- machine & découper

- cisaille de 40 tonnes

- machine & roder

= cisaille de 25 tonnes

- taraudeuse

- tour

- fraiseuse

e s e e e e e e e

- machine pour moulage sous
pression - 100 tonnes

- taraudeuse automatique
- machine & satiner |
- machine & polir 2

- machine pour la préparation
des spires 1

- machine & souder 1
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- découpeuse |
- machine pour rempliesage '
« laminoir A tube faible diamdtre 1
- fraiseuse |
1
1
1

- four de recuit
- machine A cintrer
« unité de chromage

- établis de montage 20

3.3 Machinee outils nécéesaires pour 1'atelier
A'eutillage

kibsllé Nembre

- tour |

- différents moddles de
perceuses

- fraiseuee univereells

raboteuse

scier en travers

|
rectifieuse universelle |
1
1

divers eaw
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4.

L'aluminium, la t8le ot les matidres plastiquss
sont les composants lss plus importants rentrant
dans la production des fers i repasser et des sd-

che-chevsux.
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5.1

5. 2

RESOIN EN PERFONNEL

La précision des opératione d'usinage et leur mul.
tiplication exigent une main d'oeuvre qualifiée et
nombreuse qui sera directement ou indirectement

assignée aux opérations de fabrication.

Main d'osuvre directe

Libellé Nombre
ouvriere qualifiée aux machines 16
ouvriere au montage 16
'oguvre i

Ldbellé Nembre
main d'oeuvre non qualifiée 4
opérateurs machines outils |
contremaltres 4
ouvriers pour l'atelier d'entretien 2

et outillage

magasiniers e
personne! de garde 1
employé programmation production 1
directeur de la production 1




ﬂ—-ﬂ--¢

berghi

s.p 0

INTRODUCTION

Pendant la premidre phase de cet étuds, une équipe
d'experts a étudié le marché maghrebin des appareils
électroménagers ot a formulé des hypothdses sur la
demande future jusqu'a 1982,

D'aprds 1'étude de marché on a découvert qu' un des
secteurs qui évolvera i un taux des plus importants
sera celui des appareils de cuisson & combustible @
zeux (r‘chaud-campin., réchaud-plats, cuisinidres).
On estime que que le marché de ces appareils peut
8tre chiffré en 780.000 unités en 1978 et sera de l'og
dre de 1.220.000 en 1982,

La demande de ces appareils est A présent couverts,
en grande partie, par la fabrication locale, mais un
certain nombre de composants ou ensembles sont im-
portés, notamment le braleur (qui sera objet d'un au-
tre étude de rentabilité) et le robinet.

Ce dernier compoeant, présent normalement en trois
Ou quatre exemplaires dans chaque réchaud-plats et
cuisinidre, représente une partie considérable (15.-20%)
du prix de revient de ces appareils.

Les robinets A gax ne rentrent seulement dans la cong
truction des appareils de cuisson A combustible gaseux,

maie aussi ils sont employés pour de différents moddles
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53

Laibellé

employés service administratif
et secretariat

directeur administratif
directeur commercial

directeur général

- 20 .
Nombre
3
]
1
1
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BATIMENTS, LAY-OUT ET INSTALLATIONS
AUXILIAIRES (voir annexes n. 3, 4, 5)

La nouvelle implantation nécéssite d'une surface
d'environ 8. 500 mz, dont environ 2. 170 couverts
(les prévisions d'extensions futures y sont com-
prises).

D'aprés l'analyse compléte des cycles de produc-

tion on a déduit:

- la qualité et la quantité des machines nécéssaires
- 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 méme 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

Batiments

Un batiment principal d'environ 2,000 m2

couverts, Dans ce batiment seront situés:

= magasin des matiéres premiéres 200 mz
= magasin produits finis 200 "
- atélier montage 200 "
- atélier usinage, moulage, produc

tion thermostats et résistences 700 "
- atélier entretien et outillage 200 "
= bureaux direction technique,

administration, vente 200 "
= cuisine et réfectoire 8o "
- vestiaire et dispensaire 100 "
- centrale thermique 40 "
-~ poste de transformation 40 '

-~ poste de compression de l'air
et de l'eau 40

Les batimrents auxiliaires seront constitués
PaAr un petit édifice pour la conciergerie d'en-
viron 100 rr.z ol sera iistallé le systéme de
traitement de 1'eau et les depots des matériels

dangereux (réactifs, bouteilles A gaz, etc.)

Installations auxiliaires

Le bon fonctionnement de 1 usine rend nécéssaires

les suivantes installations auxiliaires:

- poste de transformation et réseau distribution
de force motrice

- systéme d'éclairage




systdmre de distribution de l'eau
systdme de distribution air comprimé
téléphone

systdme de climatisation

réseau d'égouts

systédme de protection contre les incendies
systéme de traitement de l'eau
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. EYALVATION DE LINVESTISSEMENT

1 Capital fixe

T.1.1 Terrajn 26.000 U.C.
T.1.2 Congtructiop 103,000 "

T.1.3 Ingtaliations guxiligires et services socigux

- poste de transformation et 33.000 U.C,
réseau distribution force

motrice
- systdtme d'éclairage 6.5%0 "
- systéme de distributian 9.5%0 "
de l'eau
- systéme de distribution air 13.000 "
comprimé
- téléphone 1,200 '
- systdme de climatisation 43,000
- réseau d'égouts 9.5%0
- systédme de protection
contre les incendies 3.000 "
- - systdme de traitement de 37.500 "
1'sau

- systéme de transport intér. 3.000 "

- services sociaux et fourni- 9.%0 "
ture bureaux

-z‘.
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T.1.4 Favipguent poyr 1y production

Leiballé Nombre CoQt unit. Colt tot,
(U.C.) (u.cC.)

—— R R BB

| presse pour thermoplastique 1 12. 500 12,500

: presse pour plastique thermo 2 18.800 37,600
durcissable
presse 2 emboutir 80 tonnes | 9. 500 9. 500
machine 3 découper 1 1. 200 1,200
cisaille de 40 tonnes 1 3.700 3.700
machine & roder 1 1. 200 1,200
cisaille de 75 tonnes 1 4. 400 4, 400
taraudeuse 1 600 600
tour 1 6. 200 6. 200

=

fraiseuse 1. 900 1.900

machine pour moulage sous

pression 100 tonnes 1 21.900 21.900
taraudeuse automatique 1 3. 800 3. 800
machine & satiner 1 4.400 4. 400
machine i polir '] 600 1,200
machine pour la préparation

des spires 1 4, 400 4, 400
machine 4 souder l 3.100 3,100

découpsuse | 1. 300 1.300
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machine pour remplissage F é.200 12.400
laminoir A tubes faible dip
mitre | 12. 500 12. 500
fraiseuse | 1. 300 1. 300
four de recuit | 12,500 12, 500
machine i cintrer | 1. 900 1.900
unité de chromage i 28. 000 28,000

1.8

établis et outils pour
montage 20 300 6. 000

Totalisesooovoscesorne 193,500 U,C

Cette valeur doit 8tre augmentée pour couvrir
les frais d'engineering, transport, montage,
assistancs technique et génie civil pour l'ins-
tallation. Ces frais peuvent 8tre estimés en
20% du total ci-dessus indiqué.
L'investissement nécéssaire pour 1'équipement

de production sera donc de :
232. 000 Uo Co 1

Equipement pour 1'gtelier d'outillgge et_entretign

Libellé Nombre Coft unit, Co0t tot.
(UO CO ) (UO CO )

tour | 6. 200 6. 200

différents moddles de
perceuses 2 1.900 3. 800
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70 l"

{raiseuse universelle 1 9. 400
rectifieuse universelle 1 9. 400
raboteuse 1 1. 800
scier en travers 1 200
divere - 4. 800

Tot‘l €0 00 50 00 00 0 S0 B0 0

Ces frais doivent dtre augmentés d'environ

15% pour couvrir les frais de traneport, mon
tage, assistance technique pendant le démar -
rage et installation, qui aménent le montant
total & 41. 000 U, C,

Erals pendant la construction

Les interé@ts pendant la construction et les frais
avant démarrage (salaires personnel pour la di.
rection dex travaux, frais de régistration etc.)
ont été évalués en 71.905 U. C, (voir Compte
d'Exploitation annexe n. 6).

Cette valeur représente environ le 12% du mon-

tant total des immobilisation (avec 1'exception

9.400
9.400
1. 800

200
4,800

35,600

du terrain). Dans la table suivante on a tenu compte

de ce facteur,
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Tele? JTable_récapitulative dy begoin de capital
RL impgbilisation
= terrain 26,000 U,C.
- batiment 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,
Total sevevenee 684. 405 U.C.
7.1.8  Bepariitign sntre besoin de capital en devige
gt meanaie locale
Revise
- équipement pour la
production 291,000 U,C.
- équipement pour l'atelier
d'outillage 45,405 U, C,
total 336. 405 U, C,
Monnaie lecale
- terrain 26,000 U,C,
- batiment 130,000 U,C,
- {nstallations auxiliaires et
services sociaux 192,000 U,C,
total sesevesses 348,000 U,C,
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8. 1,1

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

Matidres premiéres

Matidres premidres pour les fers & repasser
Les matiéres premiéres suivantes seront né.

céssaires pour la production de 140. 000 fers

d repasser:

aluminium 46 tonnes
tole 42 "
résine thermodurcissable 33 "

tube d'acier inox, 8 mm. ¢ 5,600 meétres

fil d'acier en nickel-chrome 700.000

A ces matidres premitres on doit ajouter

pidces et composants A acheter comme indi

qué dans la description des phases de produc

tion (stéatite, cordon secteur, visserie, ma-
tériel d'emballage etc.)

On a estimé que la valeur des matidres premiéres

et des composants nécéssaires A la production de

chaque fer i repasser (en tenant compte des dé -
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1.

1.1

1.2

1.3

de polles calorifdrees A combustible gaseux,

La demande totale des robinets a été eetimée on
800, 000 pidces en 1974 (entidrement importées),
2.850. 000 pidces en 1978 et 4, 200, 000 pidces en
1982.

Des quantités pareilles pourraient 8tre fabriquées
d'une fagon économique au Maghreb comme on le

verra par la présente étude.

HYPOTHESES DE TRAVAIL

Dans lee estimations faites dane cet étude il importe

de faire mention des coneidérations euivantes:

On a considéré utile d'adopter pour les calcule de
cet étude une Unité de Compte(U. C. ) théorique ayant

la valeur esuivante:

1 U.C. = 1 Dinar Tunisien = 10 Dinars Algériens =
10 Dirhams Marocains.

Pour |'équipement on a adopté les prix européene (car
dane lee trois Pays du Maghreb 1'équipement pour les
nouveaux investiesements est exempt des droits de dou
ne) pour tenir compte des frais de transport, engineering,

installations et assistance technique.

Pour le coQt du terrain est pour le colt du Génie Civil,
on a pris des valeurs moyennes exietantes dane les

trois Paye.
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chets de production) soit de 0,99 U, C.
8.1.2 Matidres premidres pour le siche-cheveux

Les matiéres premidres suivantes seront

nécéssaires pour la production de 35, 000

séche-cheveux:

polypropyléne 7 tonnes
polythéne 0,9 "
résine thermodurcissable 1.2 v

fil en acier en nickel-chrome 175. 000 métres

A ces matidres premidres on doit ajouter
pidces et composants i acheter comme dans
la description des phases de production (mo-
teur, ressort, visserie, interrupteur, cordon
secteur, etc.)

On a donc estimé que la valeur des matidres
pPremidres et des composants nécéssaires a
la production de chaque séche-cheveux (en
tenant compte des déchets de production) soit
de 0. 830 U, C.

8.2 V. on des fr u onnel

- oo e e e e e e o o o e e o s o e e >
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8. 2.1 Main d'oeuvrs directe

Ldbell ¢ Nembre TIotsl/an
ouvriers qualifiés 32 39.900 U.C.

8.2.2 Main d'oeuyre indirecte

Ldbellé Nombre Total/an
ouvriers non qualifiés 4 4,400 U.C.
opérateurs machines outils | 1.750 v
contremaltres 4 8.800 v

ouvriers pour l'atelier de

entretien et outillage e 3.500 "

magasiniers 4 2,500 "

personnel de garde 1 1.700 "

employé programmation 1 1.300 "

directeur de la production 1 2,700 "
8.2.3 Pergonnel gdministretion et dirgction

Jibellé Nombre Total/an

employés administration et

direction 3 3.800 U.C,
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directeur administratif 1 2.700 U.C.
directeur commercial 1 .70
directeur général | 4.400

$2.4 Jable récppitulptive des splgires

Main d'oeuvre directe 39.900 U.C.
main d'oeuvre indirecte 26,650 "

personnel administration
ot direction 13,600

Tﬂlloooooo“olso U.C.

3 Exais généraux

On a partagé les frais généraux entre fixes

ot variables. Les premidres sont les suivantes:

831 EFrais généraux fixes
- éclairage 1. 900 U.C.
- assurance 5,600
= climatisation 1.300
- entretien et reparation 1.900

- salaires ot charges sociales
du personnel administratif
ot directif 13.600

- déplacements 1.900

Total tessesens “om U.C.
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8.3.2

8.4

Fyals générayx proportionnsls
- force motrice 16,000 U.C.
- frais postales, télépho-

niquss et télégraphiques 600 "

- frais transitaires pour
les matidres premidres

et autres achats 600 "
- gag, sau, fuel 1.900 "
= {rais de vente 3,000 "
- déchets de production 1.700 "

- fournitures pour la pro-
duction (outils, huile, li
quide réfrigérateur, pidces
détachées, matériel de con

somm ation) 17.%0 "
- frais de banque 600 "
- {rais legaux 300 "
- divers 6.000 "

Total coveeee 48, 200 U.C.

Erais {inanciers et gmortissements

Avant de chiffrer les frais financiers et l'amor-
tissement, nous considérons utile de calculer la
valeur du fond roulement et de donner quelquss

renseignements sur l'amortisssment.
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8.4.1

8.4.2

8.4.3

- matidres premidres (par an)

« matériel de consommation et
fournitures (par an)

Total matidrss premidres ot
fournituree pour 3 mois

Salaire personnel pour 3 moie

Fond roulement : Tot.l EEX]

Amortigeements

- ;morthccmont sur l'équipement
ans.
- amortiseement sur les instal-

lations auxiliaires et les servi
ces socliaux: 10 ans

- amortiseemsnt sur les btiments

20 ans

Tot‘l s 900 00

Frais fingneisre

«33a

167.65%0 U.C.

17.%00 "

46.300 U.C.
20. 000 "

66.300 U.C.

67.280 U, C.

19. 200 "
6.500 "

92.980 U.C.

Dans l'impossibilité de connaltre la formation

du capital fixe et roulant, on & supposé qus

tout ce capital soit rémunéré i un taux minimum

de 7% (ce taux est indiqué en tant que normal

par les codes d'investissement des troie Pays)
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Le compte d'exploitation (voir annexe n.6)
indique le bénéfice additionnel avant les
impOts par rapport au capital employé.
Les frais financiers pour la premidre année
d'activité seront donc:

52.550 U.C.

.5  Prixdsrevient

Les frais suivants ont été pris en considération

pour calculer le coQt d'une heure de travail:

« salaires main d'osuvre directe 39.900 U.C.

- salaires main d'oeuvre indirecte 26.6%0 "

- frais généraux fixes 2,200 "
- frais généraux proportionnels 48.200 "
- amortissements 92.980 "
= frais financiers 52,5%0 "

Total coosvcee 2“0‘.0 u.C.

Le travail exércé par la main d'osuvre directe
a 6té évalué en 65,000 heures par an.
Chaque heure de travail coQtera donc @

4, 407 U.C.
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D'aprds 1'analyse des cycles de production

on a que pour la fabrication de chaque fer &
repasser 1.480 secondes sont nécéssaires.
Chaque pidce coltera donc 1, 811 U.C., qui,
ajouté & 0.99 U, C. (colt de la matidre premid
re nécéssaire pour chaque pidce) nous donne-

ra le prix de revient de chaque fer A repasser:

2,801 U.C.

En ce qui concerne le sdche-cheveux on a. constaté
d'aprds l'analyse des cycles de production,

que 420 sécondes sont nécéssaires pour pro.

duire chaqus pidce, qui coQtera donc 0.514 U.C,
qui, ajouté au prix de 0.830:U.C. (coit de la
matidre premidrs nécéssaire pour chaque pid

ce) nous donnera le prix de revient de chaque
sdche.cheveux :

1.344¢ U.C,

Prix de vente

Prix de vente pour le fer § repasger
Le prix de vente public d'un fer i repasser

d'origine suropéenne rendu sur le Maghred

varie entre 5 ot 8 U.C. et on estime que le
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LIEU D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annexe
n, 7’

Le lieu d'implantation de 1'usins sera 1'objet d'une
décision politique entre les Gouvernements des
trois Pays.

On a préparé la liste qui suit des régions indus-

trielles au Maghreb qui ont été ou sont en train

d'stre aménagées (électricité, eau, égouts, trang

ports) et qui sont considérées aptes i l'implanta-
tion de 1l'usine, prenant en considération les plans
de développement régionaux dss trois Pays aussi
bien que la location actuelle des Sociétés de montage
(appareils électroménagers) qui deviendront les
Clients les plus importants de cstte nouvells in -
dustrie.

Etant donné que les usines de montage sont con -

centrées dans les régions suivantes:

Tunisie Tunis, Bizerte
Algérie : Alger, Tizi.Ouzou

Maroc : Casablanca, Mohammedia, Fesz

On suggére qus l'usine de fabrication des fers i
repasser et des sdche-cheveux soit implantée

dans un des lieux ci-dessous mentionnés:
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= Skikda ou Setif (Algérie)
= Fes ou Oujda (Maroc)
= Menszel Bourguiba ou Sousse (Tunisie)

Les deux premiidres localités (en Algérie) ont
été choisies parcs que elles se trouvent situées
entrs les régions ol 1¢ développement sera le
Plus poussé, considérant le document du Plan gl
gérien 1973.1977 ¢ Parce qu'slles sont desser.

vies par un réseau de communication trés dévelop
pé aussi,

Les mémes considérations ont été faites pour ce
qui concerne le choix des localités au Maroc et
on Tunisie,
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SCHEMA DES usuNAC;s_

@ MAGASIN MATIERES PREMIERES

@ MAGASIN

PRODUITS
FINIS

|

PLASTIQUE

|

®

e

PRESSES

r—

ATELIER TOURS
POLISSAGE ol ®
__}
ATELIER
g FABRICATION
RESISTANCE
@ ATELIER GALVANISATION

Usine pour la production annexe -5 —
de fer a repasser et de
seche-cheveux )

progetiazione DONPNE © DO INGE. s.0.5. Miano
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MATIERES PREMIERES - A-
SALAIRES -B-
FRAIS DEMARRAGE -C-
FRAIS GENERAUX FIXES -D |

FRAIS GENERAUX PROPORT. - E -

FRAIS FINANCIERS -F-

TOTAL FRAIS GESTION -G-
VENTES -H-
PRODUIT -L-
AMORTISSEMENTS -K-
BENEFICE -M-

VoBENEFICE DANS L'ANNEE _ \ .

SUR LE CAPITAL FIXE

DEBOURSEMENTS POUR mvssns__P__' |

SEMENTS FIXES DANS L'ANNEE
FRAIS PENDANT LA COSTRUCTION-Q -

TOTALITE DES INVESTISSEMENTS o _
FRAIS A PARTIR DU DEBUT

CAPITAL ROULANT -S-

T0TAL DEBOURSEMENTS -T-

AMORTISSEMENTS CUMULEES - U-

NECESSITE FINANCIERES V=T-U-

DEPENSES EN DEVISE - W-

EPARGNE EN DEVISE - 2-

DIFFERENCE CUMULEE - ’_,

TAUX DE RENTABILITE

INTERNE SUR 5 ANNEES
TR

1

%030

9030

F 1976 l

42878

TABLE

D EXPLOITATION

1977 L\S?B ﬂL 19794L 1980 l 1981

— . 167650 203160 239500 2750

) : - }

!

— 66380 71342 80278 8527

20000 15000

— 26200

+

— 48200

1

129000
9030
1386030

138030

130030

—_ 507500 615000

-_— 131.3%0

(9030) (6287%) 38370

— s.o‘[..'
ua.soo‘ —
62875 R
u«os' m.ws'
— 6300
u«os‘ 750.70%

- 92.980 :

684405 657725

’

336000 170000

— 478000

!

' (336000) (28.000)

] .

82873 376180 408932

——— [

26200

$8390

b

4

26200 2620

68857 7904

52550 46040 40374 3621

455209 50173

209068

93220
115848

07, .

1200

6856083
77379
762980

186200

$76780
203000
560000

347000

725000 8325¢C

269791 3307¢
98580 9904
171211 2311

24 324
]

26800 53¢

712408 7177

89372 1006

801977 ®18J

204.780 3844

$172197 4339
267000 281

682000 7850

762.000 12680

{
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prix de vente revendeur puisse 8tre compris
entre 3 et 5 U, C. hors taxes. Pour 8tre com
pétitif le fer & repaaser produit par cette usine
devrait 8tre vendu & 3 U.C. H. T, environ.

Prix de vente pour_le séche.cheveux
Le prix de vente public d'un s2che-cheveux
d'origine européenne rendu sur le Maghreb

varie entre 6 et 8 U,C. et on estime que le

prix de vente au revendeur puisse &tre com

pris entre 3 et 4 U.C, hors taxes.
Pour 8tre compétitif le séche-cheveux pro-
duit par cette usine devrait 8tre vendu a

2,%U,.C. H. T, environ.
mpte d'exploitation pour la premidre année

matiéres premidres 167.650 U.C.

salaires (main d'oeuvre directe
et indirecte) 66. 550

frais généraux fixes 26, 200
frais généraux proportionnels 48, 200
frais financiers 52,550

frais formation du personnel 15,000

Total 376.15%50 U.C.
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D EXPLOITATION 8-
1979 i 1980 * 1981 1982 1983 l 1984 l 1985 I 1986 l 1987
0 203160 238500 275010 303910 | PROPORTIONELLESA LA PRODUCTION
o PROPORTIONELS A LA PRODUCTION AVEC UN
>0 7‘-5". '°~"""; '537°: 94.006 | FACTEUR COMPRIS ENTRE 07 et 09
00 —_ — —_ —_
00 26200 26200 26200 26200 | CONSTANTS
00 58390 68887 nou‘ $2310 | PROPORTIONELS A LA PRODUCTION
50 46040 40374 3&10 msn ® J7184| 24180 21133 uuT 15924
’ . - N U SR * [—
50 405932 455200 501738 sa1799 |®s3ne10 538576 532889 | 329917 527350
500 615000 725000 nzsoo 920000 | PROPORTIOMNELS A LA PRODUCTION
j50 209068 269791 :nonz 378201 |* 381390 amu‘ 387441 uoou 12650
cs0 93200 98580 99840 110620 |° 43340 eat00 37740 36880 25700
370 115848 171211 231122 267581 | 338080 341324 349701 353403, 366950
\ 6.7, . 24, 324, 34 l/ I 43,:4 ‘w2 452% Tl a8 6% | 47.5%
. | | b I .
1200  26.800 5300 54900
. . | 0DANS L'HYPOTHESE QUE L EQUIPEMENT DE
— — — — PRODUCTION NE SOIT PAS NI RENOUVELE NI POTENCIE
405 685608 712405 717708 772608
300 77375 89872 100620 110781
. . ® DANS L'HYPOTHESE QUE LA PRODUCTION
705 762980 801.977 cuazs 882306 DEMEURE CONSTANTE
080 186200 284780 384420 495040
,i e . ] R
725 576780 $17197 433905 388346 345.000‘ 301906 zuusl 227498 201786
1000 205000 267000 281000 360000
- » | NOTE: TOUTES LES VALEURS SONT EN  U.C
5000 580000 682000 785000 865000 1UC 1DT S 10 DA 10 DM
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INTRODUCTION

Pendant la premiére phase de cet étude, une équipe
d'experts a étudié le marché maghrebin des appa -
reils électroménagers et a détermriné la demande
future jusqu'a 1982,

D'apres 1'étude de marché, on a découvert qu'un des
secteurs qui connaftra un taux d'accroissement par
mi les plus élevés sera celui des appareils réfrigé_
rateurs 3 usage domestique,

On estime que ce marché peut 8tre calculé en 260,000
unités en 1978 et il sera de 1'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 &tre toujours
impcrtés, 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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bergh! ¢ balde ingg. -3
Vente H. T. (sur la base de 140.000 507. 500 U.C.
fers A repasser st 38, 000 sdche.cheveux)
Produit 131.3%0
Amortissements 92.980
Bénéfices apris lgs amortissements 8,370 ¢

Au bénéfice corrsspond une rentabilité sur le
capital investi du 8, 6%.
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CONSIDERATIONS GENERALES

Parmi les estimations faites dans cet étude, il est im

pcrtant de faire les considérations suivantes :

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, T 1 Dinar tunisien ¥

10 Dinars algériens Y10 Dirhams marocains.

Pour 1'équipement on a adopté les prix européens

( car dans les trois Pays du Maghreb, 1'équipement
pour les nouveaux 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.

Pour le cofit du terrain et pour le coft du Génie Civil
on a pris les valeurs moyennes existentes dans les

trois Pays,

Pour le cofit de 1a main d'oeuvre, on a considéré, pour
les différentes spécialisations, la moyenne des salaires

Payés actuellement dans les trois Pays,

On a considéré que le terrain soit plat et capable de sup

porter une charge d'environ 1 Kg. fcm? et que les utili

tés publiques (énergie électrique, eau, égouts etc,)

sont  disponibles en proxin ité,




w.bdd.h-.

L'hypothdse que 1'usine fonctionne 4 un poste de
travail de 8 heures par jour moyennant 250 jours

par an, a été prise en considération pour les
calcules,

On a estimé que 3 mois de stock de matidres pre

midres seraient nécéssaires.

On a considéré quc les volumes de production sui

vants seront atteints :

1978 : 260,000
1979 : 290,000
1980 : 330,000
1981 : 370,000
1982 : 420,000

La dimension de 1'usine est telle & permettre une
production maximale d'environ 450, 000 unités /an,
Le Compte d'exploitation détaillé ( voir annexe 4 )

s'arréte en 1982 pour les raisons suivantes :

= Les previsions de la demande (comme décrite

dans le volume 1) s'arrétent en 1982,

Pour les années suivantes l'augmentation de la
demande pourrrait 8tre satisfaite ou par la cré
ation d'une nouvelle usine ou par un deuxidme
poste de travail dans la m&me usine,

En 1982 1'équipement de production sera entiere
ment ammorti mais il pourrait 8tre nécessaire
d'en acheter de plus modernes (et cette possibi

lité est difficile & prévoir maintenant),
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 On a indiqué, pour les années 1963-87 les
données nécessaires pour completer les com
ptes d'exploitation,

« On a formulé l'hypothése 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 impbts sur ce bénéfice; on n'a pas indiqué

les charges fiscales pour les raisons suivantes :

= L'implantation de 1'usine sera l'objet d'une déci
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
élement dans les calcules financiers,

-Dans les trois Pays une exemption partielle ou tota
le des impBts sur les bénéfices industriels, pour un
certain nombre d'années, est prévue par le code des

investissements,
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1,11

11 est bien connu que les Sociétés dépositaires du
knows=how pour ce type de compresseur sont envi-
ron une demie-douzaine,

8i 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 fransfer du know-how,

Le cycle de production considéré par la présente

étude n'est pas entidrement détaillé parce que:

- il est sensiblement 1ié au modéle 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 consommr.ation des matidres premidres ot d'éner

'1..

sont valables parce que, indépendamment du procédé
de fabrication, les prix de revient des différents pro -

ducteurs sont trés similaires et compétitifs entre sux,
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2.3

2.4
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CONSIDERATIONS POUR REDUIRE AU MINIMUM LE
PRIX DE REVIENT D'UN GROUPE COMPRESSEUR
CONSTRUIT AU MAGHREB

Parmi les lignes de production des groupes com
presseurs réalisés en Europe dans les dernidres

années, les plus petims ont une capacité d'environ
1, 000,000 de piéces par an,

Il est bien connu que le coGt de la main d'oeuvre
en Europe a poussé 1'automation des lignes de pro
duction et, par conséquence, le montant d'investis

sement est augmenté sensiblemrent,

Le cofit actuel de 1a main d'oeuvre au Maghreb pour
rait conséiller d'adopter des solutions avec une au
tomation réduite, mais d'autre part le cofit de l'ar
gent plus bas qu'en Europe pourrait compenser par

tiellement la considération précedente,

Le choix entre une solution et 1'autre est 1ié a d'ag_

tres considérations :

Il faut vérifier d'abord si le dépositaire du
know=how choisi est disponible, c'est & dire si
il a la capacité d'engineering suffisante pour
développer le projet d'une ligne de production
différente de celle déja réalisée,
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Nous avons remarqué que les dépositaires de
know<how ont la tendence 4 fournir un projet ¥
déja réalisé, en réduisant seulement le nom
bre des machines dans la phase de production,

ol cela est possible, sans changer le reste,

F % W ; 8i le dépositaire est disponible pour fournir,
soit une ligne plus automatisée, soit une 1li
gne plus simple, il faut considérer que la pre

miere solution entrafne :

= 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 & cause des pannes

- la création d'un nombre inférieur de postes

de travail,

2,8 Pour la détermination des prix de revient indiqués
en suite on a envisagé une solution intermédiaire en
tre la ligne de production la plus sinple 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,




DESCRIPTION DES PROCEDES DE PRODUCTION

Matériaux a l'entrée de 1'usine quantités pour la lére anné

l1a nouvelle usine achetera :

Fonte en gueuses 1,300 Tonnes

Rondes et barres en acier

de différentes dimensions 150 tonnes
Toles 1,500 tonnes
Tuyau en cuivre 40 tonnes

Moteum (voir étude
technico-économique) 260, 000

Supports antivibrants en
caoutchouc 1,200, 000

Rélais 260, 000
Peintures 100 tonnes
Huile lubrifiante 110 tonnes

Visserie et minuterie

Les départements principaux de 1'usine (voir lay-out sanexs 1)

Fonderis de fonte

La fonderie comprend les suivantes parties et équi

pements principaux :

- four a induction de 3,500 Kg, de capacité, congue
pour une production de 1,30 tonnes/heure, corre_

spondant i une production effective de 1,000 Kg,




de fonte par heure avec une consommation

d'énérgie de 580 Kwh par tonne,
- four débouchage

- ligne aérienne de coulée

= installation de distribution, régeneration et
récuperation des sables, comprenant des
rubans transportateurs, séparateur magné
tique, broyeur 4 meules, machine automati
que & remmoulage etc,

- installation pour la préparation des noyaux

« installation pour la prépamtion des mottes
par une machine & mouler avec un plateau
d'environ 400 x 600 x 300 mm,

11 faut noter que cette fonderie posséde une ca

pacité d'environ 1,000 Kg, par heure, la diffé

rence de laquelle pourrait &tre vendue, pour

les premidres années, A d'autres entreprises;

elle sera utilisée au 100% quand la production

des groupes atteindra les 400,000 unités,

L'investissement nécéssaire pour ce départe

ment a été évalué en 540,000 U,C, environ,

Atelier usinage des piéces en fonte
Dans cet atelier sont exécutés tous les usina

ges sur les pidces provenants de la fonderie,




Notamment 1tusinage du corps du compresseur

est exécuté sur une serie de 5 machines tran

sfer et celui de l'arbre de commande par tours
automatiques,
L'investissement nécéssaire pour ce départemant

a été évalué en 540,000 U,C, environ,

Atelier usinage des pidces en acier
Toutes les pidces en acier sont usinées par moyen

d'une série de 10 tours automatiques et de 3 tours
4 copier, Sur certans types de groupe, le piston
est constitué par deux pidces soudées par brasage,
Liéquipement nécéssaire a été chiffré avec le re_
ste des machines,

Llinvestissement nécéssaire pour ce département

a 6té évalué en 220,000 U,C, environ,

Atelier emboutissage

Ltopération la plus complexe exécutée est le décou
page et l'emboutissage de 1'enveloppe du groupe exé
cuté par une presse de 250 tonnes,

L'équipement de cet atelier comprend aussi 1'équipe
ment de soudage continu en atmosphére d'Argon,
L'investissement nécéssaire pour 1'équipement de cet

atelier a été &valué en 430,000 U, C,
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3. 2.5 Qg}h; des traitements des surfaces

Les traitements sur les piéces comprennent
dégraissage, phosphatisation et nitruration,
Pour certaines pidces les surfaces sont trai
tées au phosphate de manganése,
L'investissement nécéssaire pour 1'équipement

de cet atelier a été évalué en 138,000 U,C,

3, 2,6 Atelier montage du groupe compresseur

Les pidces produites dans les différents ate
liers de 1'usine et celles achetées y sont as_
semrblées,

Ltéquipement de cet atelier a été évalué en
264,000 U,C, environ,

3, 2.7 Atelier de finissage

Dans cet atelier sont exécutées les derniéres
opérations : déohydratation dans un four & temps,
vernissage par immersion et séchage dans un
four, charge d'huile,

Ltéquipement de cet atelier a été évalué en 112, 000

U. C. .nVirono

.28 Magasin, emballage et expédition
L'usine comprend un magasin matié¢res premidres

un magazin produits finis et un département d'im

ballage et expédition.




INVESTISSEMENTS NECESSAIRES POUR LA
AUGMENTATION DE LA POTENTIALITE DE
PRODUCTION

Dans 1'introduction on a estimé les productions

suivantes:

1978: 140,000 fsrs A repasser st 35, 000 sdche.cheveux
1979: 170.000 " " " 42,000 "
1980 : 200, 000 " " 50,000 "
1981 :  230.000 " " 57,000 " "
1962: 258,000 " " 62,000 "

Cette importante augmentation de la potentialité

de production psut Stre atteinte par le planning

d'acquisition suivant:

Machines 1979 1980 1981

presse pour résines thermo-.
durcissables

presse i emboutir, 80 tonnes
cisaille de 25 tonnes

machine & mouler, 100 tonnes
taraudeuse

machine a polir

machine & remplir

établis de montags

personnel (ouvriers qualifiés)
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L'investissement nécéssaire pour ce dépar
tement a été évalué en 19,000 U,C, environ,

Atelisrs suxiliaires

= atelier d'entretien et outillage, Investig
sement nécéssaire : 30,000 U,C,

= laboratoire essai, Investissement n‘c‘g
saire : 13,000 U,C,
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(voir annexe 1, 2, 3)

“l Bitimonts.

La nouvells usine nécéssite d'une surface d'environ
30,000 mz dont 11,180 couverts,
Trois bltiments ont été prévus :

- btiment principal, comprenant les magasins, les

steliers de production et d'entretient, les bursaux

ot 108 services sociaux,
= bitiment pour l'installation des traitements des eaux

= conciergerie

Les investissements nécéssaires pour le terrain et le
Génie Civil ont été évalués comme suit :

terrain : 94,000 U,C,

Génie
civil : 312,000 U,C,




-14.

42 instalistions auxiliaires

L.e bon fonctionnement de 1'usine rend nécéssaire

les installations suivantes :

- poste de transformation et distribution de la
force motrice

« réseau de distribution de l'air comprimée

- systéme d'éclairage

- téléphone

installation de chauffage et climatisation

réseau d'égouts

systdme des transports intérieurs
sytdme de prevention contre les incendies

' = installation de traitement de 1'eau,

L'emploi prevu pour la réalisation de ces installa
tions a été évalué en 410,000 U, C,

43 Services sociaux

Dans le b&timent principal on trouve les services

suivants :

- vestiaire ol sont situés les armoires pour les
vitements du personnel, les douches et les servi
ces sanitaires,

- cantine équipée d'une installation cuisinidre, d'un
systdme de distribution des aliments et de 1téquipe
ment nécéssaire pour un service repas d'environ 200
personnes,

« dispensaire,
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L'inavestissement nécéssaire pour l'équipement
déstiné A ces services, aussi bien que pour les
bureaux, a été évalué en 30,000 U,C, environ,
Les intérets passifs pendant la construction et
les frais avant le démarrage, ( salaires person
nel pour la direction des travaux, frais de régi
stration etc) ont été évalués en 298,500 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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- terrain 94,000 U,C,
= Génie Civil 585,000 U,C,
= Equipement de
production 2,511,500 U,C,
= Installations
auxiliaires 450,000 U,C,
= Services sociaux
et fourniture
bur eaAux 30. 000 U. C.
Total 3,670, 000 v,C,
5,1 tion entre besoin de capi on devise
et monnaie locale
Deyise
Equipement pour la production 2.511.500 U,.C.
Mgnmle locale
Terrain 9‘0 000 U. C.
Génie Civil 585,000 U.C.
Installations auxiliaires 450,000 U.C.
Services sociaux et fourniture
bureaux 30,000 U.C.

Total sseecone 1.159.000 U.C.
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6, MAIN D'OEUVRE

La précision des opérations d'usinage et leur multiplication
nécéssitent d'une main d'oeuvre qualifiée et nombreuse,
Le personnel nécéssaire aux différents ateliers st dépar

tements est le suivant @

Fonderie

Contremaitre 1

Ouvriers qualifiés 6 + 2 de réserve
Ouvriers non qualifiés 5

Atélier usinage pidces en fonte
Contremaftre 1

Ouvriers qualifiés 9 ¢+ 2 de réserve
Opérateurs machines

outils 3

Ouvriers non qualifiés 2

[ Ateliers usinage giicn en acier

Contremaftre 1
' Ouvriers qualifiés 20 + 2 de réserve
Opérateurs machines
' outils 3
Ouvriers non qualifiés 2
1' Ateliers emboutiseage
' Contremaftre 1
Ouvriers qualifiés 7
' Opérateurs machines
outils 2

Ouvriers non qualifiés 1




Atelier traitement

Contremaftre |
Ouvriers qualifiés 4
Ouvriers non qualifiés 1

Atelier de montage

Contremaftre 1
Ouvriers qualifiés 42 + 2 de réserve

Atelier de finissage

Contremaitre
Ouvriers qualifiés 7
Ouvriers non qualifiés

Magasins

Chef magasin 1
Magasinisier

Ouvriers non qualifiés 5

Département entretien et outillage
Contrematitre 1

Ouvriers qualifiés 13 + 2 de reserve
Opérateurs machines outils 6

Ouvriers non qualifiés 2

Département installations auxiliaire

Contremaltre |
Ouvriers qualifiés 4
Opérateurs installations 3
Ouvriers non qualifiés 3
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Directeur général i
Directeur administratif l
Directeur commercial i
Directeur technique 1
Employés administration
dept, de vente, programm,

et bureau technique L
8écretariat )
Le total général sers dope:
Directeur général

Cadres 3
Contremaftres 10
Employés 19
Opérateurs machines

outils 128
Ouvriers qualifiés 16
Ouvriers non qualifiés a2
Total 198

On a estimé que les salaires (charges sociales comprises)

seront dlenviron 270,000 U,C, par an,




FOND ROUEEMENT

Matié¢res premidres et composants
achetés tpar an) 1,381,000 U.C.

Matériel de consommation et
fournitures (par an) 138,000 U.C.

- Total mati&res premiires
et fournitures pour 3 mois 379,750 U.C.

- Salaires personnel pour 3 mois 67.500 U.C.

Total fond roulement AT Y A K KN ‘470250 uU.Ce.




8. AMORTISSEMENTS

- amortissement de 1'équipe
ment : 5 ans 502,300 U,C,

amortissement des inuul
lations auxiliaires :10 ane 48,000 U, C,

amortissement des blti
ments : 20 ans 29.2%0 U, C,

Total 579, 5%0 U,C,
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Les investisssmants additionnels suivants
seront donc nécéssaires:

1979 : 1.200 U.C.
1980 : 26.800
1981 : 5,300
1982 : 54,900

Total: 88.200 U.C,

Les invsstissemsnts totaux  la fin des pre.

midres 5 années d'activité ssront donc:
772.608 U,.C.

Investissemsnt par poste de travail crée:

12,808 . 14,146 v.c.
»

I
I
I
i
i
i
i
i
I
|
l
l




9, FRAIS FINANCIERS

Dans 'impossibilité ds connsttre 1'origine du capital
fixs ot roulant on a hypotisé que tout ce capital soit

rémuneré & un taux minimum du 7%, (ce taux sot in

diqué en tant que normal par les codes d'investisss_
msnt des trois Pays ),
Les frais financiers pour la premidre année d'activi

té ssront donc :

2%6.935 U, C,




FRAIS GENERAUX POUR LA PREMIERE ANNEE
D' EXPLOITATION

Frais ‘Gnéraux fixes

Pour le calcul des frais généraux fixes, on a
considéré les frais pour 1'éclairage, les assyu
rances, l'énergie pour la climatisation, l'en
tretient, les déplacements et le total a été éva_
lué en :

61,000 U, C,

Frais généraux proportionnels

Pour le calcul des frais généraux fixes, on a
considéré :

force motrice

courrier, téléphone

transitaire pour les matidres premidres
frais légaux

eau et combustible

frais banque

frais de vente

déchets de production

matériel de consommation,
Ces frais ont été évalués en :

250,000 U,C,




10.3  Royalties

D'apréds ce qu'il reeeort d'une enquéte entre les dépo
sitaires de know-how, les sociétés demandent le paye
ment de royalties proportionnel a la chiffre d'affaires
de la société licenciataire,

Les valeurs suivants sont communement appliés et

elles seront 1'objet d'un accord entre les deux parties,

= pour une production comprise entre 0 et 50, 000 pid
ces par an, la royalty dpayer sera de l'ordre de 5%
sur le chiffre d'affaires,

pour une production comprise entre 50, 000 ot 250, 000
pidces, il sera de l'ordre de 4% sur le chiffre d'affai

ree,

pour une production comprise entre 250,000 et

1,000,000 pidces par an, il sera de l'ordre de 3% sur

le chiffre d'affaires et il baissera d 2% pour une pro

duction supérisure 4 1 million de pidces par an,




11, P DE REVIEN

Pour le calcul du prix de revient les frais suivants

ot été pris en considération :

= matidres premidres 1,381,000 U,C,
« salaires 270,000 U,C,
- amortissements 879,5%0 U,C,

frais généraux fixes 61,000 U,C,

frais généraux proportion

nels 2%0,000 U,C,
« frais financiers 2%6,93% U,C,

Total 2,790,485 U,C,

Pour la premidre année, on prévoit une production

de 260, 000 groupes,

Le prix de revient de chaque groupe ssra donc :
10,7 U, C,
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PRIX DE VENTE

Le prix de revient de 10,7 U,C, est plus élevé que
celui obtenu en Europe et correspond A peu prés au
prix de vents des groupes rendus au Maghreb (droits
de douane compris),

8i le prix de vente était égal i celui de revient, on
aurait un taux de rentabilité zero la premiére année,
On estime qu'il serait utile de protéger 1a nouvelle
sntreprise par 1'augmentation des droits de douane
d'environ 20% pour permettre de {ixer le prix de ven

te du groupe compresseur A 12 U,C,
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13,1

13,2
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COMPTE D'EXPLOITATION SUR 10 ANS (voir annexe 4)

On a adopté le prix de vente de 12 U,C, pour
toutes les années,

Lteffet de cet hypothése est que le bénéfice at
teint des niveaux rélativement importants ; les
Autorités pourraient décider de réduire les
droits de douane, méme 3 des valeurs plus bas
que les actuels, une fois que la production de

1'usine soit & régime,

On a examiné l'effet d'une augmentation des
cofits des matidres premidres 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 matiéres
premiéres n'est pas un phenomeéne limité aux
Pays du Maghreb mais il est un phenoméne au
niveau mondiale, Par conséquence des augmen_
tations des coits des matiéres premidres qui
obliger 1'entreprise d'accroitre le prix de ven
te des groupes compresseurs seront les mémes

pour cette usine et pour les concurrents europé_

ens,




- 2. -
| berghi o baide nge-
14, FEANCEMENT
14,1 Etant donné que le volumre de production, pour

1'usine en objet, est au niveau Européen, il se
ra trés facile d'atteindre une rentabilité accep
: table,
Pour cette raison les facilitatés pour les nouvel-
| les initiatives prevues par les Codes des emplois
des trois Pays sont sans doute suffisantes pour

faire demarrer cette nouvelle initiative,

14,2 On considére important de mentionner le fait que
il serait utile d'assurer une methode de finance

ment qui empeche tous les dangers suivants :

. Naissance d'une production concurrente dans
un delai trop bréf,
- Difficulté de créer une concurrence quand cet

éventualité sera considérée nécessaire,

14,3 En tenant compte de la trés bonne cooperation
existante parmi les trois Pays du Maghreb, on
estime qu'une solution possible pour éviter les
deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait

¢tre la suivante :

- formation d'un holding par la partecipation de
capital public des trois Pays/
- financement de la nouvelle entreprise assuré par:

a) capital local en pourcentage suffisant & satisfaire
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Le lois du Pays oQ la nouvelle usine sera
implant ée,

b) Le complement du capital sera souscrit par
1'Holding Maghrebin avec l'accord que cette
participation sera assurée dans toutes les

entreprises concurrentes A créer.

Par ce systéme on obtiendra d'une part que la
participation des autres deux Pays 4 l'entre-

prise emrpiche la création trop rapide d'initiatives
concurrentes; de l'autre la possibilité de participer
3 une eventuelle initiative concurrente réduira la
opposition du Pays ol la premidre usine a été pla-
cée.
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LIEU D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annexe 8)

Le lieu d'implantation de 1'usine sera 1'objet d'une
décision politique parmi les Gouvernements des
trois Pays,

Une liste des régions industrielles au Maghreb

qui ont été ou sont en train d' 8tre aménagées (éle
ctricité, eau, égouts,transports)et qui sont considé
rées aptes A 1'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_
tants de cette nouvelle industrie,

Le but est de servir les sociétés rapidement e d'as_
surer des frais de transport les plus réduits possi
bles, Etant donné que les usines de rontage sont con

centrées dans les régions suivantes :

Tunisie : Tunis, Bizerte
Algérie : Alger, Tizi-Ouzou

Maroc : Casablanca, Mohammedia, Fez

On suggére que l'usine de fabrication des groupes

compresseurs pour réfrigérateurs i usage dome_
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stique, soit implantée dans un des lieux ci-dessous

mentionnés :

- Skikda ou Setif (Algérie)
= Fez ou Oujda (Maroc)
- Menzel Bourguiba (Tunisie)

Les deux premidres localités (en Algérie) ont été
choisies parce qu'elies se trouvent situéss entre
les régions ol le développement sera le plus pous
sé considérant le document du plan algérien 1973/77
et parce qu'elles sont desservies par un reseau de
communication trés développé aussi,

Lss m@mes considérations ont été faites pour ce qui

concerne le choix des localités en Maroc et en tunisie,
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10, 2
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10. 4
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COMPTE D'EXPLOITATION SUR DIX ANS
ET COMMENTAIRES (voir annexe n.6)

L'annexe n.6 montre 1'évolution des frais de
gestion, les ventes, les amortissements et

les bénéfices pendant 10 ans.

Comme déji mentionné au paragraphe 1,8
on a supposé que les amortissements se-
ront utilisés pour réduire le montant du cg

pital emprunté.

Aussi i cause de cela les bénéfices sont, en
pourcentage, trés importants par rapport au
capital employé, surtout aprés 1982,

D'autre part les bénéfices effectifs pour les
dernidres années pourraient 8tre inférieurs a
ceux indiqués dans le Compte d'Exploitation
(annexe n.6) & cause des difficultés de démarrage
qui sont difficiles & évaluer,

On a examiné 'effet d'une augmentation des
colits des matiéres premidres et de la main
d'oeuvre sur les comptes d'exploitation.

Le bénéfice de gestion est élevé et peut soutsnir
sans conséquences des augmentations importan-

tes des frais de gestion.
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Notamment 1'augmentation des prix des matidres
premidres n'est pas un phénomene limité au Pays
du Maghreb, mais il est un phénoméne au niveau

mondiale.

Puisque la valeur du bénéfice varie beaucoup

sur les premitres années (& cause de l'augmen
tation importante de la production et surtout

d cause de la période trds réduite prévue par la
loi pour les amortissements) on a calculé les

taux de rentabilité interne, qui cst 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 premidres cinq années.

On a calculé aussi les taux de rentabilité inter

ne sur dix ans, ce qui est encore plus intéres-
sant, dans l'hypothése de production constante
pour les années suivantes 1982; le taux de
rentabilité sur les années ainsi dégagées est sans
doute trds prudent parce qu' en réalité la pro
duction augmentera et on pourra faire face i cette
augmentation par deux postes de travail sans aug.

menter les investissements.
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0.

INTRODUCTION

Pendant la premidrs phase de cette étuds, une équipe
d'experts a étudié le marché maghrebin des appareils
élsctromenagers et a formulé des hypothdses sur la
demands future jusqu'd 1982.

D'aprés l'étude de marché, on a decouvert qu'un des
secteurs qui evolvera & un taux trés important sera celui
des appareils électroménagers qui utilisent moteurs de
puissance comprise entre 1/8 et 1/2 H.P. Ces moteurs
peuvent 8tre utilisés sur les climatiseurs, les petits ven
tilateurs & usage domestique, les groupes compresseurs
pour réfrégirateurs, les sdche-cheveux et les machines
d laver le linge.

On estime que ce marché peur 8tre chiffré en 550.000
unités sn 1978 et de 650. 000 en 1982.

Desquantités pareilles pourraient 8tre fabriquées au Ma_
ghreb comme on verra dans la presente étude, d'une fa_
gon competitive par rapport aux appareils similaires

d'origins éuropéenne.
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1.1

1.2

1.3

1.4

1.8

CONSIDERATIONS GENERALES

Dans les sstimations faites dans cetts étude c'est im -

portant fairs mention des considérations suivantes @

On a considéré utile adopter pour les calcules dans
cette étude une Unité deCompte (U.C.)théorique,
ayant la valeur suivante !

1 U.C.= 1 Dinar Tunioion: 10 Dinars Algsrisns =10

Dirhams Marocains.

Pour l'équipement on a adopté les prix éuropéensicar
dans lss Pays du Maghreb, 1'équipemsnt pour les nou
veaux investissements est exempt des droits de doua_
ne) . Neanmoins on a majoré ces prix pour tenir com
pte des frais de transport, engineering, installation ,

et assistancs technique.

Pour le codt du terrain et pour le codt du Génie Civil
on a pris des valeurs moyennes existantes dans les

trois Pays.

Pour le codt de la main d'oeuvre, on a considéré pour
les differentes spécialisations, la muyenne des sala

ires payés actuellement dans 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
Routss etc.) sont disponibles 2 proximité.
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1.6

1.7

1.8

L'hipothdse que 1'usine fonctionne & un posts de tra -
vail de 8 heures par jour moyennant 250 jours par an

a 6té prise en considération pour les calcules.

On a estimé que ‘rois mois de stock des matidres pre

midrss seraient nécéssaires.

On a considére que l@volumes de production suivantes

seront atteints !¢

1978 $30. 000 moteure
1979 $80.000
1980 600.000
1981 630.000
1962 650.000

L''équipement de production prévu pour la premidre
année permet aussi d'atteindre le niveau de production
prevu pour le 1982 sans modification.

Le compte d'exploitation détaillé (voir annexe 4 ) s'arr8

te en 1982 pour les raisons suivantes :

= les previsions de la demande (comme decrites dans le
volume 1°) s'arrétent & 1982.

= pour les années suivantes 1'augmentation ds la demande
pourrait 8tre satisfaite ou par la création d'une nouvel
le usine ou par un deuxidme poste de travail dans la
méme usine.

- en 1982 1'equipement de production sera entidrement
ammorti mais il pourrait ¢tre néoessaire d'acheter
des machines encore plus modernes (cette possibili -

té est difficile & prévoir maintenant).
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= neanmoins on a indiqué pour les années 1983-
1987 les données nécéssaires pour compléter
le compte d'exploitation;

= on a supposé que les amortissements seront
utilisés pour reduire le montant du capital em-
prunté.

1.9 Le compte d'explo itation a été rédigé en considé
rant les prix constants du 1974.
Les comptes d'exploitation on été calculés avec
le but de déterminer le bénefice net, sans consi-
dérer les impoOts sur ces bénefices et on n'a pas
indiqué les charges fiscales pour les deux raisons
suivantes !

= dans les trois Pays une exemption partielle ou
totale des impots sur les bénefices industriels
pour un certain nomrbre d'années, est prévu par le
code des investissements, mais cela ne peut pas
Otre prévu A l'abance parce qu'il est objet d'une
negociacion entre 1'Entrepreneur et les Authorités,

= l'implantation de 1'usine sera l'objet d'une déci-
sion politique prise par les Gouvernements des
trois 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 charges fiscales au compte d exploi-
tation (annexe 4) c'est possible de préparer le bilan
prévisionnel,
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2.1

2. 1.1
2.1.2
.1.3
1.4

2.1. 9
2.1.6

2.2

.2.1

DESCRIPTIONS DU PROCEDE DE PRODUCTION

La technologie de production étant la méme, les calcy

lss ont été faits sur la base d'un moteur ds 1/4 HP qui

represent la majorité des besoins.

Tole magnetique (environ 0, 7 Kg/ moteur)
Fil de cuivre emaillée (environ 0, 2 Kg/motsur)
Aluminium en feuilles (environ 0, 2 Kg/motsur)

TOles en ronde et barrss (environ 0,4 Kg/moteur)

Peinture

Minuterie

Las départements principgux de 1'ueine (voir lay-out

anhexe 2 et 3)

Mtelier decoupage t8le magnstigue

Dane cet atelier la t8le magnetique (0, 30 - 0, 65 milli -
metres & paisseur, pertes de 2 + 3 watts/kg) est découpée
par deux presses rapides (400 opérations par minute )

avec systdme d'slimentation automatique.

Une rectifieuse est aussi nécessaire et un four pour le
traitement termique.

L'investiesement nécessaire pour ce département a 6té
évalué en 375.000 U.C. environ.



2.2.2

2.2.3

2.2.4

2.2.%

Atelier trpitement des syrfaces
Les traitsments sur les pidces comprennent le dégraissa
ge, la phosphatisation et nitruration.

L'investissement nécessaire pour ce département a été
évalué en 60,000, U.C.

Atelier assemblage des t6les magnetiques

Les operations suivantes y sont exécutées :
= soudure des t8les magnetiques en atmosphdre inerts

pour la preparation du paquet du rotor

= prepa ration du stator avec presss de 250 tonnes pour

montage s0us sression de l'aluminium

L'investissenmnt nécessaire a été évalué en 240.000 U.C.

environ.

slier bobinage

Les operations suivantes y sont éxécutées :
- {ixage 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 ysinage

Toutes les operations mécaniques y sont éxécutées par

e




Wme -7,

moyen de tours, friseuses, raboteuses etc..

L'équipement nécessaire a 6té évalué en 190.000 U.C.

- PSR-

2.2.6 A _gl_i_e_ - de_montage

Les pidces produites dans les différentes ateliers de
'usine et celles achetées ; sont assemblées.

/

L'équipement de cet atelier a été évalué en 38.000 U.C.

environ.
2.2.7 Magasin, emballage et expédition_

L'usine comprend un magasin matidres premidres, un
magasin produits finis et un département d'imballage
et expédition.

L'investissement nécessaire pour ce département a

été évalué en 10.000. U.C. environ.

2.2.8 telier auxiliaires

- atelier d'entretient et outillage

investissement necessaire : 42.000 U.C.

- Laboratoire essais

investissement necessaire : 10. 000 U.C.

3. BATIMENTS, INSTALLATIONS AUXILIAIRES ET SER-
VICES SOCIAUX (voir annexe 1, 2 et 3)
3.1 Terrain et bAtiments

La nouvelle usine nécessite d'une surface d'environ 20.000
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3.2

mdtres carrés dont 6. 370 couverts.

Trois bitiments ont été prévus :

= bitiment principal, comprenant les magasins, les
ateliers de production et d'entretien, les bureaux et

les services sociaux
- bitiment pour l'installation des traitsments des eaux

- conciergerie

Les investissements nécessaires pour le terrain et le

Génie Civil ont été evalué comme suit :

- terrain 63.000 UC.
- Gh‘. C‘v‘l 29‘0 ooo Uu Cu

| llgtions auxiliaims

Le bon fonctionnement de 1'usine rend nécessaire les

installations auxilaires suivantes :

= poste de transformation et distribution de la force mo
trice 7%.000 U.C.

= reseau de distribution de 1'air comprimé 37. %00 U.C.

- systdme d'eclairage 15.%0 U.C.
- téléphones 3.%0U.C.
= installations de chauffage et climati -

sation 81.%00 U.C,
- reseau d'égouts 19.000 U.C.

- systdme de transpors intérieures 23.000 U.C,
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= systdme de prevention contre les
incendies 9.5%0 U.C.
- installation de traitement de 1'eau

st reseau de distribution hydrique 31.%0vU.C.

Total 298.000 U.C.

— -]

3.3. rvices sociaux

Dans le batiment principal se situent les services

suivants :

- yestiaire ol sont situés les armoirs pour les vete-
ments du personnel, les douches et les services

sanitaires

- cantine , équippée d'une installation cnisienidre,
d'un systdme se distribution des aliments et 1'équi
pement nécessaire pour un service repas d'environ

750 personnes

- digpensaire, l'investissenmt nécessaire pour 1'équi
pement déstiné A ces services, aussi bien que pour
le bureau a été évalué en 23.999 U.C. environ.

4. RECAPITULATION DES BESOINS DE CAPITAL FIXE
\

Les intéréts passifs pendant la construction et les frais

avant demarrage (salaires personnel pour la direction




11, FINANCEMENT

11.1 Etant donné que le volume de production, pour

l'usine en objet, est au niveau européen, il se

ra trés facile d'atteindre une rentabilité accep

table.

Pour cette raison, les facilitatés pour les nou-
velles initiatives prévues par les codes d'inves-
tissements des trois Pays sont sans doute suffi.
santes pour faire démarrer cette nouvelle initia

tive.

On considere important mentionner le fait qu'il
serait utile d'assurer une méthode de finance-

ment qui emplche les dangers suivants:

- naissance d'une production concurrente dans
un délai trop bref;
- difficulté de créer une concurrence quand cette

éventualité sera considérée nécéssaire.

En tenant compte de la trés bonne coopération
existante entre les trois Pays du Maghreb, on
estime que une solution possible pour éviter les
deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait 8tre

la suivante:
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des travaux, frais de registration etc..) ont &té éva-
lués en 197.950 U.C. environ (voir annexe 4).

Cette valeur represent environ le 11% du montant
total des immobilisations (avec l'exception du terrain)

Dans la table suivante on a tenu compte de ce {acteur.

- terrain 63.000 U.C.

= Génie Civil 325.000 U.C.

- Equipement de production 1.280.000U.C.

- installations auxiliaires 332.4% U.C.

- services sociaux et fourni-
tures bureaux 25.%0 U.C,
Total 2.025,.9% U.C.

‘OEUVRE

La précision des operations d'usinage ot leur multi-
plication nécessitent d'une main d'oeuvre qualifiée et

nombreuss.

Le personnel est partagéentre les différents ateliers

ot départements comme suit :

A!gl!r docogu‘c t8les magnetiques

Contremattre |

operateurs machines outils 2
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5.2

5.3

5.4

ouvriers qualifiés + | de mserve

ouvriers non qualifiés

rde tr t ]

Contremaltre
ouvriers qualifiés

ouvrier non qualifié

r ass les magneti

Contremaltre
opesrateursmachines outils
ouvriers qualifiés (+ 1 de reserve)

ouvrier non qualifiés

r bob. O

Contremaltre
operateurs machines outils
ouvriers qualifiés (+ 1 de reserve)

ouvriers non qualifiés

Atelier usinage

Contremaltre
opsrateurs machines outils
ouvriers qualifiés (+ | de reserve)

ouvriers non qualifiés

19
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56 Atelier montage

Contremaltre |
ouvriers qualifiés(+ 3 de re-
serve) 30

ouvriers non qualifiés 2

$.7 Magasins

Chef magasin
magasiniers 4

ouvriers non qualifiés

5.8 Installations auxiliaires

Contremaltre

ouvriers qualifiés 8

5.9 Direction Administration bureau technique, program-
mation

Directeur General |
Directeur Administratif

Directeur Commercial

-— s

Directeur Technique
Employés administration,
département de vente, pro-
grammation et bureau technique 5

Sécretariat 3




6.

.13 -

1 é ne i
Directeur Général 1
Cadres 3
Contremattres ]
Employés ]
Operateurs 8
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.

FOND ROULEMENT POUR LA PREMIERE ANNEE

D'EXPLOITATION

matidres premiéres et composants

achetés (par an) 618.000 U.C,
- materiel de consommation et fourni

tures (par an) 62.000 U.C.
- total matidres premidres et fourni-

tures pour 3 mois 170. 175 U.C,
- salaires personnel pour 3 mois 48.000J.C.

Tot.l fond rculement.o-.-.-----oooo- 218‘ 175 u.C.
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; l 7. AMORTISSEM ENTS
= amortissement de 1'équipement: 5 ans 256.000 U.C.

PREE-———"

= amortissement des installations auxi-

liaires : 10 ans 35.795 u.C.
- amortissement des b&timents : 20 ans 16.250 U.C.
Total 308.045 U.C.

8. FRAIS FINANCIERS

Dans l'impossibilité de connattre 1'origine du capital
fixe et roulant, on a hypothisé que tout ce capital soit
rémunéré A 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 premidre année d'activi-

té seront donc :

157.088 U.C.

9. FRAIS GENERAUX POUR LA PREMIERE ANNEE DE

EXPLOITATION

9.1 Frais généraux fixes

Pour le calcul des frais généraux fixes ou a considéré




les frais pour 1'éclairage, les assurances, l'energie
pour la climatisation, 1'entretient, les déplacements

ot le total a été évalué en :

32.%0 U.C.

Frais généraux proportionne's

Pour le calcul des frais généraux fixes on a considéré:

- force motrice

= courier et téléphone

= transitairs pour les matidres premidres
- frais legaux

= eau et combustible

« frais banque

- frais de vente

- dechets de production

- matériel de consommation

- deplacement personnel

Ces frais ont été évalué en

152.000 vu.C.

PRIX DE REVIENT

Pour le calcul du prix de revient les frais suivants
ont été pris en considération :

« matidres premidres 618.700 U.C.
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11,

12,

- salaires 192,000 U.C.
= amortissements 308,045 U, C.
= frais généraux fixes 32.500 U.C.
= frais généraux proportionnels 152,000 U, C.
- frais financiers 157.088 U, C.

Total 1.460.333 U,C,

Pour la premidre année on prévoit une production
de 550,000 moteurs. Le prix de revient de chaque
moteur sera:

2, 65 U.C,

BRIX DE VENTE

Pour assurer la compétitivité de ce model de moteur
électrique sur le marché maghrebin on suggéire le
prix de vente de:

3. U.C.
COMPTE D'EXPLOITATION POUR LA PREMIERE
ANNEE,
= matidres premidres 618.700 U, C,
- salaires 192.000 U.C.
- frais généraux fixes 32.500 U.C.
- frais généraux proportionnels 152.000 V.C,

- frais financiers 157.082 u,C.

e 16
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13,1

13.2

13,3

«17-

- frais formation personnel 20,000 U.C,

1.172,288 U.C.
Vente H. T. (sur la base de

550,000 moteurs) 1. 650.000 U.C.,
Produit 477.712 U.C.
Amortissements 308.045 U.C.,
Bénéfice 169. 667 U, C.

A ce bénéfice correspond une rentabilité sur le
capital investi d'environ 8, 4%,

COMPTE D'EXPLOITATION SUR 10 ANS ET

COMMENTAIRES (voir annexe 4)

L'annexe 4 montre 1'évolution des frais de gestion,
les ventes, les amortissements et les bénéfices
pendant 10 ans.

Comme déji mentionné au par. 1.8 0n a -uppos$®
que les amortissements seront utilisés pour ré-
duire le montant du capital emprunté,

Aussi A cause de cela les bénéfices sont, en pour-
centage, trds importants par rapport au capital em-
ployé, surtout aprés 1982,

D'autre part les bénéfices effectifs pour les premidres
années pourraient etre inférieures i ceux indiqués
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13.4

14.

14.1

-l.-

dans le compte d'exploitation (annexe 4 ) & cause des

difficultés de demarrage qui sont difficiles 3 évaluer.
Les bénéfices calculés sont la consequence du prix de
vente supposé (proche au prix du materiel d'impor-
tation); les authorités pourront bien reduire, une fois
que la production soit & regime, les droits de douane
pour obliger le producteur maghrebin & devenir com

petitif sur le marché international.

On a examiné |'effet d'une augmentation des codts des
matidres premidres et de la main d'oeuvre sur les
comptes d'exploitation. Le bénéfice de gestion est
trds €1&vé et peut soutenir, sans conséquences, des
augmentations importantes des frais de gestion.
Notamment 1'augmentation des prix des matidres pre
midéres n'est pas un phenoméne limité aux Pays du

Maghreb mais il est un phenoméne au niveau mondial.

FINANCEMENT

Etant donné que la volume de production, pour l'usi-
ns en objet, est au niveau éuropéen, il sera trds facile
d'atteindre une rentabilité acceptable.

Pour cette raison les facilitations aux nouvellss
initiatives prevues par les Codes des Investissemnts
de Trois Pays sont sans doute suffisant pour fairs

dsmarrer cetts nouvelle initiative.
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14,2 On considdre important de mentionner le fait
qu'il serait utile d'assurer une méthode de fi
nancement qui empédche les dangers suivants:

- najissance d'une production concurrente dans
un délai trop bref;

= difficulté de créer une concurrence quand cette
éventualité sera considérée nécéssaire,

14,3 En tenant compte de la tréds bonne coopération
existante parmi les trois Pays du Maghreb, on
estime qu'wne solution possible pour éviter les
deux dangers ci-dessus mentionnés pourrait etre
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 a satis
faire les lois du Pays ol la nouvelle usine se-
ra implantée;

b) 1e complement du capital sera souscrit par
1'Holding Maghrebin avec l'accord que cette
participation sera assurée dans toutes les
entreprises concurrantes i créer,

Par ce systdme on obtiendra d'une part que la parti
cipation des autres deux Pays a 1'entreprise empaiche
la création trop rapide d'initiative concurrantes;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 &
satisfaire les lois du Pays ou la nouvelle

usine sera implantée;

b) le comrplément du capital sera souscrit par
1'Holding Maghrebin avec 1'accord que cette
participation sera assurée dans toutes les

entreprises concurrentes a créer.

Par ce systéme on obtiendra d'une part que la
participation des autres deux Pays i l'entreprise
empéche la création trop rapide d'initiative con-
currentes; d'autre part la possibilité de participer

a une nouvelle initiative concurrente réduira l'op-

position du Pays ol la premiére usine a été implantée,
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tre part la pesibilité de participer A une sventuslle
initiative concourrante reduira l'opporsition du Pays

ol la premidre usine a été implantée.

18. LIEU D'IMPLANTATION DE L'USINE (voir annexe 5)

Le lieu d'implantation de 1'usine sera l'objet d'une
décison politique parmi les Gouvernements des trois
Pays .

Prsnant en considération tous les plans de développe
ment régional des trois Pays aussi bien que la locali
sation actuelle des sociétés de montage (appareils
éléctromenagers) 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'8tre aménagées (éléctri
cité, eau, égouts, transports) et qui sont considér ées

aptes A l'implantation de l'usine

Etant donné que les usines de montags sont concentréss

dans les régions suivantes :

Tunisie : Tunis, Bizerte

Algérie: Alger, Tizi-ouzou

Maroc : Casablanca, Mohammedia, Fez

on suggdre que l'usine de fabrication des robinets A
gaz soit implantée dans un des lieux ci dessous men-
tionnés :

-§ kidda ou Setif (Algerie)
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= Foz ou Oujda (Maroc)

= Menzel Bourguiba ou Sousse (Tunisis)

Lss dsux premidres localités (en Algerie) ont 6t¢
choisies parce qu'elles se trouvent situéss entre
les régions od le développement sera le plus poussé
considérant le dncument du plan Algérien 1973/77
ot parce qu'elles sont desservies par un reseau de
communications tris dévéloppé lui-aussi.

Les mOmes considérations ont 6té faites pour ce qui
concsrne le choix des localités en Maroc et en Tuni

sis.
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1976 1977 5786 j 1373 | 1360 90
|y BT BI6 | BT | R0 |
-A- — — 618700 651920 874.400  70812¢

MATIERES PREMIERES

SALAIRES -B-| — — 192000 192000 192000 . 192.000
FRAIS DEMARRAGE -c-l — 20000 20000 — @ — @ —

FRAIS GENERAUX FIXES  -D-| — — 32800 32500 32500 32500
FRAIS GENERAUX PROPORT. - E-| — — 152000 160000 165800 17386¢
FRAIS FINANCIERS _F-| 23000 152950 157088 135525 114800 9347C

TOTAL FRAIS GESTION -G- 25000 172950 1172208 1171945 1179100 1.19997¢

O ER— S PSP UUI PR ————

VENTES -H- — — 1650000 1740000 1600000 1.890.00¢

- . +

PRODUIT ' -L- — — 477712 568055 6208500 69003cC

AMORTISSEMENTS -K-] — — 308045 2308045 308045 308.04°

-

BENEFICE -M=| (250000 (1729%0) 169687 280010 312858 38198

Y4BENEFICE DANS L'ANNEE | ' . ., . |
SUR LE CAPITAL FIXE N o4%  128% 154 169

DEBOURSEMENTS POUR INVESTIS P .— sv 00 | .‘7 0 | — | — —_— —
“ - - 3 A » 1 o
SEMENTS FIXES DANS L'ANNEE 7900 _ 1 °

FRAIS PENDANT LA COSTRUCTION-Q -] 25000 172950 —_— _— =

TOTALITE DES INVESTISSEMENTS‘_R_
FRAIS A PARTIR OU DEBUT

CAPITAL ROULANT -S- — —_— 210175 227200 233500 24278C

302000 202%5.950 2025950 2025950 2.025..9 50 2025950

TOTAL DEBOURSEMENTS - T-] 302000 2025950 2244125 2253230 2289450 ?226873¢

AMORTISS EMENTS CUMULEES - U- -_— —_— 300045 616090 924135 123218

-

NECESSITE FINANCIERES V=T-U~-| 382000 2025950 1936080 1637140 1335315 103655

DEPENSES EN DEVISE -w-| — 1300000 620000 50000 675000 71000"
EPARGNE EN DEVISE - z-» - = 1050.000‘1740000.“1.000.000.1890,00'
DIFFERENCE CUMULEE _y-| = 13000000 (2700000 20000 1945000 312500
TAUX DE RENTABILITE | 14%,

INTERNE SUR § ANNEES

0 .- | | SECTION 1 1}
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{ 975 § 1980 194 1982 1983 1984 1985 1986 1987
| 979 | 1560 |y | | 1985 | mos |
© 851920 674.400 708120 730.800 PROPORTIONELLES A LA PRODUCTION
| ' f PROPORTIONELS A LA PRODUCTION AVEC UN
192000 192000 . 192.000 ° 192.000 FACTE UR COMPRIS ENTRE 07 ¢ 09
32500 32500 32500 32500 CONSTANT
| 160000 165800 173880 179400 PROPORTIONELS A LA PRODUCTION
135525 114800 93470 728g0|® 51300 47740[ 44100 40480 38820
[ I W e
1171945 1179100 1199970 1207030#;105”0 1102240[1.170500 1174960 | 1170780
SRR R S R R
1740000 uooooo 1890000 1950000 PROPORTIONNEL § A LA PRODUCTION
. s . —
568055 620900  690.030 742940 |® 784120 7 787 768 0 771400 | 77so4o 779220
306045 308045 308.045 2308045]° 52045 52045 52045 | 52045 52045
- . . .. - 1 — o 4o B L
260010 312855 381905 434895 H’ 712075 | 715718 | 719385 | 722995 | 727178
12,8%  154%  188%  21,4% :u=»,1°/.J I% I5A%]| 356  asev
. . ‘ I S - | - Y
10 DANS L'NYPOTHESE QUE L'EQUIPEMENT DE
_ — _ — PRODUCTION NE SOIT PAS NI RENOUVELE NI POTENCIE
2025950 2025950 2025950 2025980
227260 233500 242780 248950
‘ ®DANS L'NYPOTHESE QUE LA  PRODUCTION
2253230 225960 220&730 2274900| DEMEURE CONSTANTE
616.090 934.135 1232180 1540225
1637140 1335318 1.osa.sso 734.a7s uzsao[ aao.sos[ 570.510[ szuosj 474450
650000 675000 710000. 730000
: - | MNOTE: TOUTES LEs vALEURS soNT EN uc
1740000 1.800.000 1890000 1.950.000 1UC10TX 10DAX 10 DH
820000 1945000 3125000 4345000 )
| [ Section 2 3
149,




TAUX D'ESSAI Yo

8¥0

920

9¢0

650

000'9s¥1L

000GSYE

000€$69

(Su®Ql)S311323y

0009101

000156l

000460t

(SueGg)S311373y

000205l

0009891

0008291

.S3SN3d 30

S¢é

Ol

% 1¥SS3.0 XNvi

o)

o

o)

IN3INI JUNEVIN3Y 30 XNl

- el - a e WY S e B - G O aaE e e e










10 ek
s -2

22

14
X

]

Y T

MICROCOPY RESOLUTION TEST CHART
NATIONAL BUREAU OF STANDARDS
STANDARD REFERENCE MATERIAL 1010a
(ANSI and ISO TEST CHART No 2)




MICROCOPY RESOLUTION TEST CHART
NATIONAL BUREAU OF STANDARDS
STANDARD REFERENCE MATERIAL 1010a
(ANSI and ISO TEST CHART No 2)




TANGE

B Sociele e montage et ow [robrigation d'apporeis

e/ecromena.ers.

D Loy d' mon'ation Juggcrg’ oour es mve//eg
Y8 nes.
C - -

3

L

*
[ ]
L3
]
»
». l.
. v
‘e‘ . "n,
¢

+*

{

[Z LR X N 4
Nt teesng Y

ANLcenit




G-623






