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PROBI Em"  KT  AVK*: IR   :>F.   L\  TKRPR   CUITE  A 

MADAGASCAR 

Le marché deS matériaux de construction et notamment  -relui  de 

la brique a connu ces derniers temps une  évolution rapide,  résultant de 

l'accroissement de  la  population "ighaine et partant,  della nécessité de 1". 

la nécessité de  la doter de  logements rationnels. 

Un large programme d'urbanisation des grandes villes répon- 

dant au but tracé r^ar le  plín quinquenal a été élaboré,   comprenant  la 
* 

construction de cités,  de bâtiments administratifs et sociavjc. 

Ce programme a été freiné en partie par le manque de matériaux 

suffisants en quantité et en qualité. En effet si l'on «itine un potentiel 

«le consommation de plus de 80 tonnes par jour, actuellement, la production 

ne dépasse guère 40 à 50 tonnes. 
I 

Cette insuffisance des matériaux se traduit par l'élévation 

du «otìt des bâtiments, le ralentissement de la construction et par 

conséquent, le prix très élevé dèi; loyers en proportion avec le revenu 

de la population. 

Etant donné que le marché des briques dépasse rarement le 

rayon d'une région bien déterminée, du fait de l'incidence du transport 

«ir le prix de revient de ce matériau relativement pauvre, nous parlerons 

uniquement de la région de Tananarive qui constitue d'ailleurs la concen- 

tration humaine la plus marquée à Madagascar, Tananarive avec ses banlieue! 

compte en 1970 environ 500.000 habitants.  La ville proprement dite en 

cornpte 3 50.000 en 1969. Avec un taux de croissance   de 2,1% et l'emmigra- 

tiCHi des populations rurales avoisinantes, on prévoit pour îananarive- 

ville «me population de 500,000 imes en 19SC  L'accroissement annuel qui 

•st da l'ordre de 10.000 habitants ne pourra être assuré d'un logement 

convenable" àve<* le rythme actuel de la construction qui comœ nous 

l'avons mentionné plus haut est freiné en partie par la pénurie des dif- 

férents matériaux de construction et,tout principalement le ciment et 

la brique. 



Er;  ce   q.ii  concerne   1?.  hri-.jt. .   ->r:   i '-»v"wrT<    4:ìr.i,   li  r*~l<T 

de.  Tananarive   trois  m ti te«;  briqueterú •••-•.   ir»r:f-   :.-or  S  fours  ; ¿xt •-  *. t 

feu continu et  une à cuis'or. par ntuk s   w- .*  ;t ••; Tì?  de   rridi«--«;   I cuir* 

îJous   parlerons   seuUmtrit  d--s  d-.ux  ~ui  dis-^-"  d.   *aUr* 

fixes  à feu continu.   Li  trcííi^ ,   ^v ";r.t  w-    T-^iw.'t-^r;   --ivcvi't ,   cour- 

rait  être class'e  perirti   Its  hriqucter K %   \r* i -¡¡ir^i-. --. 

I~)  La plus petite,  la briqueterie di.:   l*Enym.,.-  »trMt r:*«ne urc 

"••fimi-arti »anale*. 

-Les  Maturi ì-JX  utiUs'?   l   l'ir-IU   r^vu >:•   -»uw r|ri.*r«- 

áe ^Iwsieufs hectare» »i ture i proximité m*   .-t -»tnit»  A 1» min 

et tranaport'-e  à pied <i'oeuvre  r *.r wicwint t«->   -ur jr<   dittine   de  1f>0 

A 3oo mètres. 

- Le sable ar-Hltt« et  fortement -niv-vic/- î^î extni* dt   ¿j 

rivière «voisinante et transport^  pai- 1«-» T/*** wvoiwtt*. 

- I •Energie utilisée eist fournie ptr \m moteur Dienti 

entraînant Xe» filière», dç>s greup*» ¿lcctroqènc» «turent tacisi-. 

fge. 

- I* boi» tert au chauffée dhu four. 

* te ****** ác fabrics lor, t e*î a»»e s  sancire. 

- Maturi ana wíi*n¿¿» à la m-nin, 

- Promier traitem*rt d.ins m petit HMI.-UWUT fui *«rt l'arfüe 
p*r aottes, 

Transport des frottes «.ila«««« .-. l.i *Un  Hrequ*a iMtire«»* 

de 290 m/% <k diamètre, 
• # 

m découpage «k*r>MHtt 
i 

,- Transport manuel  1tt*ju*&u li«u 4c s^-chaoc »itti* «or 

*. t «¡tot** v <tit ttmr ( »éeftatre « Jew»), 

- Tran »pert ma»nel pour i^ttrtu?*»HiBfU 4ans un fem typ« 

•ttWifmaro) A f*u continu. 

- rVôductio« t 4.C*^ ***** ear « 



prw'i:wt   5turt<>ut d.i TV:VM.   •'"•   j-ir.rr^lí -,   -**>    1 •»  -> > eur  er. --Ti lot"-.  d<" 

1'/tir tre. 

>«s r'di! v.o E   so» t   tr-, 7*1 Ì--.M-: s ^«un.    hi :s-u<   } une  -Mitre 

Li cou>.ur  r-'i'i^eí^rt- ni:  pf rw t   pis d'utiliser ces ¡Mtériaux 

en briques 4t parfirtrt. 

Concluii^ 

La f**«rie*|inrif   à part 1"» cuisson «*ui n'est même yag encore 

parfait«' du fait 4t l'utilisation du bois difficilement ¿ontrâlante est 

encore au stad# artisanale. 

I*i briquet ont cousue avantage d'être d'un pri* 4e vent« 

relatlveflent stoindare «t d'un« résistance > *a cosiprefsioti I sec assez 

*atisfaitante. 

La product i or. est irr*guli*r«? car il n*eJtistt pai de 

»i«r#a^e couvert« pour le stockage des matières premières i'où inter- 

ruptions fréquentes de la fabrication. 

îî») U briqueterie SOMA»! située a l'entrée sud de la v.lle de 

Tananarive apparaît déjà comse l'embryon d'un« briquetert« industrielle 

" j^f.Pftériauit utilisés sont  i 

» Les argiles sélectionnées des rizières explj tées dans un 

rayon de S A 7 ¿cAloaiètres et transporties w camions, 

- i* »afcle d*  la rivière passant justfc devart l'usine, 

- L* Latérite ferrugineuse des collines avecinantes, 

« t*énergie électrique provient de la Uyi*- haute tension 

de 1« ville 
*    è 
* ht bois d'eucalyptus est utilisé r»iir 1* .vssvn et séchage, 

•• 

- Dépenses d'équipements de l'arJ** de 30.C'Y.*»00 ¿e Francs 

Malgaches pour une rvu«** *r f<*r. «m«^!!« de f.U/*» t«er**» »«it 

?5 totme« |*«*   towr. 
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Nous parlerons  plus en détails  de  cette  briqueterie  où le 

rédacteur de la présente exerce  ses  ictivitôs. 

Il faudra pour commencer  souligner la vétusté relative d** 

matériels qui accusent actuellement 16 .ins d'Sce.  En effet,  cette 

usine a été montée en 1953 par un particulier qui l'a vendue par *a 

suite pour le transformer en société anonyme, 

La SOMâBRI dispose d'un four Hoffmaim û» eu mètt-es ite lon§eur 

développée divisé en 16 chambres de 3,60 mètres de longueur et 2 mètres 

de hauteur.  L'espace entre les trous de chauffe est de %cm, ¿e qui 

fait apparaître une perte de 10 cm chaque fois qu'il y a ¿les briques 

de 40 cm de longueur à -nâlte,  (Malheureusement,  les habituées ces uti- 

lisateurs sent axées sur cette dimension). 

Le séchoir continu d'une longueur utilisable de 25 «êtres 

fonetionn« par récupération de l'air chaud du four, provenant •* la 

partie en refroidissement. 

Sa capacité de l'ordre de \Û k 13 tonne» par jour corititue 

un goulot d'étranglement car le four pourrait sortir 20 à 25 ttfme» de 

produit« cuits. La différence est comblée par le sêenafe è l*a|* litar», 

asset long et pas toujours possible surtout pendant Sa saison $, plwâ» 

où l'humidité atmosphérique est très intense, 

Le mode de fabrication. 

Les argiles utilisées «ont extraites de différents ¿e#§t» 

pour permettre d'effectuer des mélanges selon U tvpt de ma:éri»ux 

à produire i hourdis - briques - tuiles ou plaquette» de cremen t. 

Elles sort débitées â la Wehe et chargées sv devot 

camions de 5 tonnes. Ce mode d'extraction nou« j^vfe »« personnes i 

16 manoeuvres, 2 chauffeurs et 1  surveillant 

Le» terres sont stockées sous couvert à l'saine CAS '«extra«- 

tion ne »»effectue que du mois d'Avril au mois de novembre. te restant 

de l'année,  Us carrière« étant sous d»imwen~ **vy« d'eau. 



D<.   ce   "Lieu ñti   storti';* ,   V z   --ir<3-; "! < _:   ç.-n,-   r> Pï is. s   sclor 
ics  besoins au moyei,   1c   jx^if.-s ch-sr«--t:*-- :  à bris  o^ur   I'*.limcnt-<.t ion 
d'un  io »cur  lW»lto d«    V-P divi;'  '.r.   '-r r-yi.wtim i-t* qui  r.ou- 
per«et  d»ef fermier  1's  leux  prir.cip-vjx  r/l.\iu:e^,  j   n-.-ilts  cr-isse», • 
argiles m-rlcrc i. 

Nous   'it i li "<».:•%  ,.mn   o»tte    n-i'r »ti»,  <» m««/V'!JVr>^   (i   f).ir 

eharetttç), 

- Sur le  tapis transport-cur aliment '   ^r le 4o-,enr,   «¡»err. •_*«*-•  l'ad- 
jonction de  sablf ^u ic  lnt-.'ritc,   m  it.c  deux A  ^  tois. 

- Le mélange  obtenu  p*<>«'.: intuite dirs m cor,<y:--*n«' A di«que« ct 
après dans une série de ? rouleaux lamineurs qui l'mvoie directement   4 

dan» un »ala»îur de  2 m de  lon<?ue»r °« s'effectue le  seHiiilrifje, 

- U» autre fcalajeeur de mime dimenai>u Pí-<*íRI en charje 1¿» terrei 
mouillées et aHnjiif ì'<Hivon«*e à vide ¿e ino i^-m <•« diamètre« 

- !,#» déwww^.c»»4c •*• tait à la main» 

- Le» briques sont et.nujte di.'n^-ts 'r..'»u>i*'i U-m» »t  sur ¿es wagonnets à 
Claires voie» et envoya««   ï*-,^ m,  li^u de »*<>>»,;.- convert.  Â l'abri 
des courants d*»ir où elles resten» r4 htm»-* v/atjt d #tre%nvoyées 
dans le  »¿choir.  La durie du séchage »a* fa 24 heure«. 

Vu 1* nombre restreint des vagonnets - •• i* caM'it^ relati- 
vement limité« du séchoir,  50% des produits êtir/s -.,j;Jt tr*»»portés à 
la main tur de» airs de séchage où l'opération, assur*.- p*r le bon 
vouloir des intempéries peut durrr <*e 10 A 15 'ours. 

te travail de façonnage,  de chargement sur vagonne „ t 

de transport manuel sou« les hangars de »échag* occupent 14 P"-*'»ttóS 

y compris 1« machiniste. 

- Le fonctionnement du échoit- e*t   assuré  i>*v ¿ jtvil'-i-a travailla^ 
au quart- 

- Au four nous employons t 
»    6 manoeuvres pout   1 *f fjfuurit«*«eir! 

- .«i manoeuvres pour le déroui tie*n*nt 

- 4 ouvriers pour la cuisson (qt*rt) 

• 2 manoeuvres pour casser les fciis 

• -? manoeuvres pour transporter les bois sur le four 

- 1 manoeuvre pour le bouchage 1*3 r^tes 

«   1 surveillant. 



Nous  disposons   -l'un   pot it    -t-. lier   d'ijust^qes,   de 
soudures,   de bois   flñttes ie ; war;  as)  • '• t   If   r'parati m-; et entretien 
des voitures qui  occupe  > ouvriers,   ."-.vee  le   personnel de bureau  (3), 
î'efiectif   totìl  f-st    if'  '.'i   personnes  -  pour une  production   journalière 
de  25  tonnes.   Ce  qui  donne  environ  un  rendement  de 0,1)0  tonne   par 
employés. 

Qualité des produits 

Les brique«  sont dans  1 'ensemble  l''-i*re?,   bien mou 16e«, 
aux arêtes vives.   Leur couleur rouge '¿nie témoigne de leur homogénéité 
et d'un deqrc   de cuisson relativement  satisfaisante,  Elles sonnent 
"claires" et  supportent  «ins  trop dt d^'gat  les diferentes manipula- 
tions   -entre  l'usine et les chantiers, 

Les essais en laboratoires ont donr.^ sur une période de 
si« mois des résultats asse2  stable*. 

..„   , ,,. /   n t * absorption 
Résistance en kilú<irMim/cm2 aor*s 

étuvage 
moyenne    moyenne    i 

vpe sec humide    t 

9 n 11  X 22 perforées 1«?0 9C 22% 

20 X 20 x 40 creuses 1o 15 20% 

10 * 20 x 30 zreuscs ?? ,*) 20% 

Les hourdis accusent selon les types des charges 4« rupture 
variant de  i.000 à 4.500 Ig.  F. 

Nous avons remarqué que la teneur en eau est constante 
quelque soit X« temps d'immersion, ce qui signifie qu'une seule fois 
les ptrosités des parois remplies d'eau,  les briques restent insen- 
sible à l'action de l'eau. 

Néanmoins la résistance à la compression assert variable 
dénote une déficience dans les moyens de contrôle du mélange. D'une 
fabrication & l'autre» la résistance varie jusqu'à 30%. D'autve part» 
l'immersion provoque un affaiblissement dans des proportions incompatibles 
•vec l'effort que doit supporter un -nur de briques. Là encore, le» écart* 
entre modules semblent indiquer ime cuisson difficilement menée due à 
l'utilisation du bois. 



En  cohclusi-n ,   If s   rri-urs  de   i-,  f,yKARM   -•: rrr- ttor.t 
quand m?me de  réaliser qualit at i v^mer.t  'ics  T,urs  por Tur s fr  brings 
perforées   sur  rlusicurs  ét.-ig<:-^   to<l   t.-n  ^dt isi 'usant   J/s  normes  •~>f'fi- 
cielles  locales  (P1=  100  K-j/cnv),   d'autre   part,   elL.s  permetti nt ' le" 
montage  des murs en  briques   ipparenti -s   ( r.-t- f-et '  do-   ir^trs et 
homogcnoitç   des  couleurs) 

Le   prix  de  vente r.-st  s:r. rr-eyenn*-   df   o  000 Frr.<;   la  tonne, 
ce  qui  est  ('levé  par rapport au  coût  d--s briMu<-s  artisanal.-:-, qui  sont 
fabriquées  a  partir  des moyens d«  fortunes  par Iti;  paysans des environs 
de Tananarive, 

Sans vouloir aborder et domaine,   il faut reconnaître que 
ces briques artisanales de  très mauvaises qualités,   sans normes dimen- 
sionnelles d'une résistance de 1*ordre dt 10 - 20 Kg/eft? aident les 
constructears  à surmonter  l'insuffisance des productions des "briques 
industrielles". 

Ceci n'est d'ailleurs qu'un pis aller car l'utilisation 
de ces matériaux très instables oblige en tous les cas la mise en place 
d'une ossature en béton armé,  par conséquent,  élévation du coût de la 
Construction, vu le  prix du ciment (18 Fmn  le Kg)  et des fers importés 
(too tm i* ig). 

Conscients -Je ce problème,ayant étudié la dimension 
actuelle et future de la population de la régie n, nous avons effectué 
d«ns le cadre d'une politique des matériaux de -onstruction en «-erre 
cuite que la S0MABRI s'estime devoir s'aproprier comme vocation avec 
les appuis des divers organismes intéressés, financiers, techniques et 
sociaux, des études de possibilités d'extension ou de création d'unité 
plus ratlonel que ce existant, pour pouvoir irrt tre à la disposition des 
consommateurs toujours croissants des matériaux suffisants en quantité 
et répondants à des-normes-strictement économiques. 

Afin de réduire de prime-abord le coût des constructions 
nous avons établi une proposition de normes de briques de grosses 
dimensions qui vont permettra sans le recours des ossatures en béton, 
le montage des bâtiments de plusieurs «'taqes 

'/• 
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CAÍ 

CATEGORIE 

Ces normes  proposées    ^r.t  les  suivantes: 

RESISTANCE  COMPRESSION 
A  SEC EN KG/CM2 

Briques pleines 

Porteuses P1 
Porteuses F2 
Porteuses P3 
Remplissafle 

Briques • portantes 
perforées 

Porteuses P1 
Porteuses P2 
Porteuses P3 
temáis sage 

Brigues creuses 

Porteuses Pi 
Porteuses P2 
Remplissage A 
Remplissage 8 

MOVE NI« SUR 
7 BRIQUES 

MINIM, 

250 
209 
100 
40 

200 
160 
80 
60 

ABSORPTION 
D'EAU 

poids 

200 100 \ 
160 120 \ 

10Q 30 (        20% 

40 30 (     poids 

35 25 
35 20 )   21% 
15 12 )  poids 
12 8 

Mentionnons que ces normes ont été proposées après 
mc$?û  des divers intéressés préalablement consultés. 

L'expert céramiste de l'OïJUDl, en mission à Madagascar 
depuis 1968, par ses expériences et ses connaissances étendues du 
problème, nous a considérablement aidé à résoudre les problèmes que pos 
un tel tiavail ainsi que ceux qui pourraient émaner des études d«extern 
ou de. création de nouvelle fabrique. 

•/. 

^-^"*«* -«——— mmmm 



Il est  de   surcroit  de ri irr  q-j*  --i  on  veut  monter une 
briquetterie,   il  faut  commencer  par étudier   leo  terres qui  permettront 
à cette briqueterie de  fonetionr^r, 

Les diverses c**riéres d'argile  que nous  avons  inventoriées 
aux environs de Tanan.ìri».e,   dans un r^yon économiquement valahle pour 
l'entreprise sont constituées de couches pauvres quantitativement de l'ordre 
de 0,75 m à 3,50 m structurées très souvent tn argile marron de 1m d'épais- 
seur et d'argile crise  très grasse de   ,   TO m à 2,50 m sur une épaisseur de 
couche de sable fortement micacé pouvant aller  jusqu'à 10m/ 

Ce* carrières peuvent être class ses en 2 catéejories s 
1*- Les carriers de rizières  i contenant  t  argile marron clair; 

argile gr'.se et gris-bleue, argile  jaune,  argile bleue fortement 
iâfelenaetise. 

2**> Les arriéres de fleuves « argile jaune très maigre, .argile grise 
tris gvMse, tourbes. 

Les analyses effectuées en laboratoire sur six prélèvements 
provenant de six emplacements nous ont donné  les résultats suivants. 

(Voir tableau annexé) 

Les localisations assez dispersées et irrégulieres de ces 
carrière» ne permettront pas à notre entreprise une mécanisation systé- 
tèmatlque de l'extraction, 

L'excavation se fera donc à la main, du moins pour la 
majorité dis carrières,  La méthode consiste à débiter les argiles en 
awttts de 20 x 20 x 30 cm qui seront chargées sur les carni dus. 

Seul la carrière dite du "Pleuve" permet éventuellement 
X*utili*atiott d'un© pelle mécanique, 

ts«fe*af 
Les argiles seront stockées à l'usine séparément selon 

leur type. Elles seront à l'abri des pluies. 
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Préparation 
Les différentes qualités d'arniles sont nu'langées à partir de 

deux alimenteurs doseurs linéaire-  à débit réglable,   de dimensions res- 
pectives de 5 et 3,50 m,   Le doseur de  5rr sert l'argile de  base et delui 
de 3,50 m l'argile d'apport ou d'amaigrissement, 

A l'aide d'un transporteur,   les matières  sont  chargées 
dans le broyeur - mélangeur - humidificateur à meules, 

Le mélange ainsi obtenu tombe dans un plateau collecteur 
et est envoyé dans un broyeur à cylindre qui réduit  la granulométie 
de 0,8 m/m à 1 m/m.   L'opération de préparation est complétée par le 
pourrissage dans une cuve en béton de 1200 m3, 

Façonnage 
La pâte reprise de la fosse de pourrissage est envoyée 

dans les alimenteurs doseurs qui régleront les débits des êtireuses, 
(l'ancienne usine sera alimentée à partir de cette chaîne de grépara-, 
tion nouvelle), 

La machine principale e*,t ii mouleuse de 450 m/m de diamètre 
avec à la sortie de la filière,  une coupeuse automatique. 

Le débit de l'étireuse est de 16 tonnes/heure, ce qui fait 
par journé* de 8 h de travail 127 tonnes environ pour un tonnage hebdo- 
madaire de 637 tonnes. 

Transport et séchage ' 

Après le coupeur, un système de transport automatique se 
composant d'une table de chargement de lattes, d'une bande de trans- 
port des lattes chargées et d'un  système d'ascenseur portique,  pré- 
sente  les briques vertes devant les étagères de "l'étagère.collectrice 
qui une  fois remplie,  est soulagée en une seule fois par un wagonnet de 
déposeur. 

Ce wagonnet dé poseur amène  les lattes chargées directement 
dans le  séchoir et dépose les briques avec leur lattes,  sur les enco- 
ches prévues dans les murs du séchoir. 

Le séchoir est du type à chambre,  composé de 9 double 
chambres de 17,50 m de longueur,  et de 1,40 m de largeur avec une ca- 
pacité variant de 50 à 65 t  ineâ car jour selon les types de produits, 
Toutefois, la gamme de fabrication a passer dans le séchoir à chambre* 
a été étudié« de telle manière qu« le rendement du séchoir ne descend« 
au dessous de 60 tonnes par jour. 

mÊSt^mmmtmÊm 
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Après 4ß à 60 heures de  «¡ochaqe,   les  briques sur  leurs 
lattes sont  reprises par les uêmce wagonnets  d-' poseurs que  lors de  j. en- 
trée    Il est  évident qu'on ne rencontre dans une chambre double qu'un 
seul  type de brique dont 1* courbe de  séchaoe  aurait ctf préalablement 
établie. 

La chaleur -K cessai t-e  au  frunr tienne ment de ce  s6choir 
provient  pour un tiers environ dia  tour,   et  le  reste d'un générateur 
fonctionnant ai? fuel l-wr-i. 

Cuisson 1 "         AprÄ ~->B phase de transport où les  lattes sont séparées 
des briques  s^-"*^sf  5 ouvriers doivent  prendre ces dernières à la main 
et t«-faire >*s tas selon un gabarit qu'un chariot élévateur prend en 
/v-iaryo pour les poser dans le four.  Le même chariot effectue le défour- 
nement .aprè* la cuisson, Le four en question serait un four type hof- 
fmann de 120 m de longueur développée,  avec deux portes h chaque bout, 

Les dimensions des chambres (24) sont de 4,50m de longtwur 
sur 3,20 de largeur et 2,70 de hauteur,  Lès distances entre trous de 
chauffe ont été calculées en fonction des. dimensions les plus couram- 
ment fournies. 

Ce four est prévu pour fonctionner au fuel lourd provenant 
de la raffinerie de Twatave mais il pourrait marcher sans aucune 
transformation au bois. 

Pour une production moyenne prévue de 65 tonnes par four, 
cette nouvelle usine occupera 27 ouvriers - ce qui donne un rendement 
de 2 tonnes 800 par ouvrier» A titre de comparaison rappelons que notre 
usine actuelle accuse un rendement de C,300 tonne par personne, et 
qu'une usine européenne -de même tonnage fait apparf-ltre la moyenne de 
4 tonnes par ouvrier. 

Conclusion • 

Nous nous attendons à ce que cet exemple concret d'un 
projet de feriqueterie puisse être l'objet de commentaires assidues en 
ee qui concerne le paragraphe »technique de fabrication" prévue dans le 
programme de ces journées d'études. 

La description sommaire de la petite briqueterie de l»E*yrné 
au début de cette note, la description plus détaillée de l'usine de la 
S0MABIJ,, et enfin l'exposé des détails d'une future briqueterie pro« 
*-o»ée en dernier láeu, illustrent en quelque sorte une marche veri 
la mécanisation «tans le domaine de l'industrie briquetière à Tananarive. 
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En effet,   si   on peut  dir-   rue   n   -\ ìì^'OCU-T*  rt.niv^ 
ment ahondóte permit  wf  industrialiseri^n  r-v,  ^rte-.r-H* r\ ciniz-e ^ 
ou automatisée,   il  n*en  .levure p^-mins,   ^,w   • • ¥V   min-d'-y-uvre, | 
à di faut d'une  f>-:r*nicn touHurs difficile   "i   aciu'rlr -lu   nit des | 
pénuries ir Cí: tr«,   -le   formation sty'ciUis'-e   pourrait   >

!
J-

;
î  

?tre un | 
facteur tre- important   du prix 4c revient   1J   rroduit   :   --el^ire re- 
lativement .'lpv'e  dar. o   1-"* zone urbain*--,   povrzrr.t^t de  p'-rte accrue 
lors des manipulation*  successives, f cessit'. d'avoir un  plu5 fort ^ 
nombre d'-ncadr^ment,  moyen à déficience  de  rendement provenant  sur- | 
tout d'un travail  qui  ne leur ouvre  meune   praœoti^r; sensible vers | 
une spécialisation, s 

O'-iutre  r^-rt,   c< rt*ins poste-s if   tr wsii i-ommei ^ | 
la preparati«! <ies m-'langea ne  ; lut f»tre  .issur'* d'une ^f tic-icit.' | 
totale par le travail manuel.  Toujours est-il que la * un-d'oeuvre j 
serait sollicitée en  eli qui concerne   li  fabrication des  tuiles et dei | 
produits de petite s'rie ne couvent   justifier une  installation mécanique,       i 

Ceci peut Stre d'ailleurs consid.'r.'  cimne un des  aspects [ 
caractéristiques de l'industrie briqueti>re dans certaine région» § 
du fait du nombre trè» restreint de producteurs,  i i ou ils sont souvent 
appelé« voire forci s d'étendre leur T'uwie de fabrication au detriment 
de la normalisation de la production et p*r cons'<ruent du rendement 
industriel et écono»î<ru* de l'entfeprise. 

Tananarive,  le 10 novembre 1970 

Mf.   KAmilGAHALtSON Victor 

-Huir •   •j**-^ -- -—*»«—*— 
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