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production nouveile -
éochantillon de la demande non
encore établie

production non encore établie,
échantillon imprécis de la
demande

Iehallaces Sanisr st cartes °
-;ccmc.ucm“oml‘ 3% 9% par an
- Boltes en carton compact 10 % 12% par an
- Sacs papier on déeclin

- Sachets papier 6% 7% par an

« Réoipients spiraléds en production non étadlie,
carton échantillon imprécis de la
demande

ou maxisua J¥ par an;
susceptible de réduction

= Caisses en bois déroulé pas de tendance h 1'expansion
o constatée
- Caisses en bois clouwdes pos de tendance d 1'expansion
constatée
- Bouchons 1idge et autres les ventes ont diminué en reison
emballages libge des importstions, échantillon
imprécis de 1a demande.




Les recommandations pour le développement de 1'industrie de
1'enballage sont basées, d'une part sur les taux de croissance st,
d'autre part sur les évaluations des experts des conséquences des
nouveaux procédés de fabrication. L'échantillon de la demende a
également influencé lees recommandations générales et le planning de
développement des experts, - Ref.: Section B,

DOV

- (Chapitre C)

Ces recommandations couvrant tous les secteurs de l'industrie de
l'emballage sont subdivisées en cinq rubriques, d savoir :-

Modernisation et rénovation - Les experts ont trouvé qu'il y
avait peu de latitude pour la modernisation ou la rénovation
du matériel d'emballage étant donné que, dans la plupart des
cas, le matériel existant était un matériel moderne, et que

les fabricants avaient des programmes satisfaisants d'expan-
sion de leur production et de remplacement de leur outillage;

les exceptions sont examinées aux recommandations détaillées.
Ref.: Section C.1.

Adaptation aux besoins du marché intérieur et de 1'exportatior -
Pour le marché intérieur tunisien, i1 est proposé d'axer le
développement sur ies emballages de types intermédiaires dont

le prix de revient est bon marché. Pour 1'exportation,

l'effort devrait porter sur les normes de qualité et de
protection des emballages et non sur des nouvesux types. -

Ref.: Section C.2.

Formation professionnelle dans 1l'industrie de l'emballage -
Il est recommandé de créer un Centre Tunisien de 1'Bmballage
pour étendre les connaissances du domaine de l'emballage et
fournir tous conseils et renseignements aux industriels. -
Ref.: Section C.3.
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Normes de qualité et méthodes de contriles - Afin de garantir
une haute qualité de 1'emballage, et en particulier pour les
marchés d'exportation, i1 est conseillé de créer un laboratoire
d'essais des emballages. Bn outre, il est suggéré un prograzme
de cours de formation sur le contrdle de la qualité, organisé
par les sociétés productrices d'emballages avec assistance
extérisure liaitée. -~ Ref.: Section C.4

Normes d'entretien du matériel, d'ordre et de propreté -

Des recommandations de caractdre général sont faites pour
‘obtenir un entretien satisfaisant du matériel et un standard
élevé 4'ordre et d'hygidne particulidrement nécessaires dans
1'industrie d'emballage des denrées alimentaires. - Ref.:
Section C.5.




1.5 d 'Industrie
¢e 1'Emballage - Chapitre D

Les Experts ont établi lee recommandations concernant le développement
industriel futur, et les inveastissements 1k ou ils seront nécessaires pour
chacun des six importants secteurs de fabrication d'emballages et leurs
grandes subdivisione. Cee recommandations peuvent 8tre résumées comme suit :

Emballage métallique - Pour les récipiente en fer blanc, les fiits
en acier et les tubes extrudée, il n'est pas envisagé d'investis-
sements importants, autres que ceux déjh programmés par les
fabricants exietants. Il est suggéré des modifications aux
méthodes opérationnellee, et en particulier A celles concernant
la production et le etockage pour satisfaire aux pointes saison-
nidres. Une insuffieance potentielle de capacité des bouchages
métalliques a été décelée et il est recommandé d'envisager soit
une exteneion de l'usine actuelle de bouchages métalliques, soit
la conetruction d'une usine supplémentaire. - Ref.: Section D.1.

Emballags verre - Il est proposé de poursuivre l'expansion rapide
de l'induetrie des récipients en verre et, en outre, il est avancé
un projet-pilote pour le développement des bocaux verre destinés
aux produits alimentaires transformés. Il est prévu qu'il ‘sera
nécessaire d'agraniir largement 1l'usine de fabrication de verre,
entre 1975 et 1978, - Ref.: Section D.2.

Emballagee Plastiques - D'une manidre générale, 1l'induetrie des
emballagee plastiquee devrait poursuivre sa rapide expansion.
L'extension des moyens actuels de fabrication des films, sacs,
bouteilles et moulages devrait se faire par acquisition d'un
complément de matériel etandard. En plus dee machines A fabriquer
lee saces tissés en polypropyldne et les caisses en mousse expanséee
qui viennent d'étre installées, des projets sont conseillée pour
le développement des emballages rétractablee et des emballagee
thermoformées, - Ref,: Section D.3,




Emballages papier et carton - En plus de la poursuite du
développement de la plupart dee secteurs actuels de fabrication
d'emballages papier et carton, il est recommandé un certain

nombre de projets-pilotes pour le développement de nouveaux

types d'emballages papier et carton. Ils concernent le déve-
loppement de nouvellee qualités intermédiaires de papiers et

de cartons qui peuvent 8tre fabriquées en Tunisie, le développenent
des complexes papier et plastique utilisant des papiers localement
fabriqu‘n, ot l'introduction dee emballages en phte de papier. -
Ref.: Smction D.4.

Baballage jute - Il n'eet pas recomsandé de développement pour
1'industrie des sace jute en prévision de la concurrence attendue
des sacs papier et plastiques. - Ref.: Section D.5.

Emballage boie - Les investissemente eont déjh prévus pour d'autres
metériels de fabrication des caissee armées en bois déroulé pour
les emballages de fruits et légumes. Ils devraient satisfaire

' tous les besoins ultérieurs face d la concurrence potentielle

des récipients en carton ondulé et plastiques. Les industries

de caisses bois clouées et de bouchages 1lidge seront toutes deur
concurrencées par les autres matidres premibres, et en particulier
par les plastiques. Pronant en considération ces différents
facteurs, il ne devrait pas $tre nécessaire d'envisager le
développement ou der investiseements pour cette industrie. -
Ref.: Section D.6.

1.6 Pregxemme du Dévelopvenent et de 1'Asoistance d'ONUDI ( Chapitre B )

Le programme du développement ultérieur de 1'industrie de 1'emballage
6 6t6 subdivieé, de la fagon suivante, en un programme d court terme et un

progreane b moyen terse :-

Prograame ) court terme - Pendant les deux années du prograsme )
court terme, de 1973 & 1974, i1 est recommandé qu'ONUDI désigne




en Tunisie un ou plusieurs experte en technologis de 1'emballage.

En outre, il serait souhaitable que le PWUD puisse aider A financer
quelques uns, ou la totalité des projets-pilctes et des autres pro-
positicns dont la mise en oeuvre devrait se faire au cours du pro-
gremme ) court terme, Les spécialistes 4'ONUDI, en collaboration
avec les Autorités Tunisiennes et certains fabricants et organisations,
seront chargés de planifier et de mettre en ceuvre chacun des projets
au cours de ce programme A court terme. Le programme intensif et de
courte durée devrait permettre de résoudre la plus grande partie des
probldmes urgents de 1'emballage, et d'établir le gabarit des dévelop~
pements A plus long terme. - Ref.: Section E.1.

Programme L mcyen terme - Le programme A mcyen terme & été consi~
déré s'étendre sur cing ans, de 1975 & 1979. Les derniers stades

de ce programme sont évidemment vagues en raiscn de 1'inévitadble
incertitude des dévelcppements des rapides mcdifications intervenant
dans 1'industrie de 1'emballage. Nénmoins, les prévisions d'in-
vestissements nécessaires au dévelcppem.nt éventuel de chacun des
projets proposés, ont été établies; les recommandations pour le
dévelcppement & moyen terme des secteurs existant de 1'industrie de
1l'emballage font 1'cbjet de la Section D.

1.7 Cencluaions

Les Experts sont trds heureux d'avoir participé A ce qu'ile considérent
représenter une étude importante pour 1'avenir de 1'emballage en Tunisie
et, conséquemment peut #tre, pour 1'ensemble des pays en cours 4'industria-
lisation,

Les Experts tiennent L remercier les industrisls interviewés et les
différents crganismes tunisiens pour l'accueil, 1'amabilité et l'esprit
coopfratif qu'ils leur ont manifestés au cours de cette étude.

LS. Rebacp
S.1.K. Iressap
NLDarlise




2. JIatrodugtien

Ce rapport expose le travail de recherches, les conclusions et les
propositions résultant de 1'étude ci-dessus qui a été menée en Tunisie
durant Mars, Avril et Mai 1972, L'arribre plan de ce travail et une relation
du premier mois de 1'étude ont été pr‘utités dans un Rapport Intermédiaire
remis X ONUDI mi-Avril 1972. Ce dernier rapport comprenait également le
calendrier et la structure provisoire du contenu du Projet de Rapport Final.
Ces deux matidres ont &té respectées dans presque tous leurs aspects et,

) titre de référence 1la version légdrement modifiée du Calendrier de
1'Etude est donnée & 1'Annexe I du présent rapport; les Termes de Référence
de 1'étude sont reappeliées dans la Section suivante, et le planning complet
des interviews et des visites 1'est b 1'Annexe II. |

De la mi-Avril jusqu'au 16 Mai, date de la conclusion de 1'étude, le
calendrier des interviews et des analyses a été largement respecté;
presque tous les interviews et visites nécessaires ont été menés A leur
fin pendant la période assignée, mais, inévitablement, quelques interviews
imprévus ont pris un petit supplément de temps. Le programme d'analyse des
conclusions et d'élaboration des propositions a bien commencé 2 la date
prévue, mais son développement s'est trouvé retardé par la difficulté
rencontrée dans 1'obtention des renseignements complets et valables aupres
des personnes interrogées et des autres sources d'information; il a, en
effet, &té particulidrement difficile de récupérer les questionnaires qui
avaient &té adressés aux interrogés afin de leur donner plus de temps pour
rasseabler les renseignements. Dans beaucoup de cas, il n'a pas été aisé,
dans certains secteurs, d'obtenir les renseignements essentiels concernant
les quantités et colits des emballages utilisés. Une grande partie de la
dernidre partie de 1'étude s'est déroulée avec 1'assistance du personnel
du Centre National d'Etudes Industrielles afin d'essayer de recueillir les
derniers éléments des statistiques quantitatives nécessaires pour parfaire
1'isage actuelle de 1'industrie de 1'emballage en Tunisie.




Les retards rencontrés pour recueillir les renseignements complets
nécessaires h l'analyse ont retardé le travail analytique et ont contraint
h procéder b des interviews supplémentaires pour avoir les données qui ne
figuraient pas sur les questionnaires retournés. Aprds un trds important
travail supplémentaire de recherches, toutes les données 1e base nécessaires
ont été rassemblées, ce qui a permis de terminer 1l'analyse de la situation
actuelle avant le départ des sxperts; ce supplément de travail, ajouté au
retard d'une semaine survenu au début de 1'étude, leur a demandé trois
autres semaines de travail au sibge de P-E aprds leur retour de Tunisie.

Le présent rapport a été élaboré h 1l'aide du rapport "Emballage en
Tunisie”, pub.ié par le Centre National d'Etudes Industrielles en Janvier
1970, mis b la disposition des experts, Ces documents donnaient les infor-
sations d'ordre général, mais malheureusement ne comportaient les données

- ‘quantitatives que pour les années antérieures h 1968, et,dans certains cas

1968 inclus; il a donc été nécessaire de procéder h cette importante mise
3 jour. Cette mise X jour s'est encore trouvée compliquée par le fait que
le personnel du Centre National d'Etudes Industrielles n'était pas trds
confiant dans l'exactitude des chiffres figurant au rapport "Emballage en
Tunisie", et, en vérité, dans celle des autres sources statistiques.

Dans la mesure du temps disponible, il a été recueilli et vérifié
le plus grand nombre possible de renseignements de base, 1la vérification
se faisant par comparaison avec d'autres sources d'information. Il subsiste
néanmoins quelques anomalies et manquements mentionnés X la section du
repport correspondant au secteur oh elles se sont présentées; toutes les
tentatives visant b redresser ces manques de renseignements y sont
égalenent expliquées. Les experts ont 1la conviction que ces incertitudes,
d'importance relativement mineure, n'influencent que trds peu la véracité
des conclusions ou propositions du présent rapport; toutes les données qui
y sont présentées ont été recueillies en collaboration avec le personnel du
Centre National d'Etudes Industrielles et soceptées par lui.
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L'étude a été réalisée par Nessieurs N.C., Robson, S.I.E. Freeman et
N.J., Bayliss, sous la direction et le contrdle du Directeur des Opérations
d'Outre-ller de P-E Consulting Group, Monsieur N.¥W. Hicks-Beach, et de
Nonsieur D.J. Chapman, Directeur des Etudes de Projets. A Tunis, 1l'admini-
stration du projet était du ressort de Monsieur Béchraoui, Directeur du
Centre National d'Etudes Industrielles, et de Monsieur Schroll, Directeur
du Centre de Projets du P.N.U.D. Durant le congé-maladie de Monsieur Schroll,
l'adainistration du projet a été oonfiée h Monsisur Dupuy et k d'autres
responsables du P.N.U.D. habitant Tunis.

Le 16 Mai 1972, date h laquelle le travail sur les lieux prenait fin,
le rapport verbal k Vienne était fait h la date prévue, et Monsieur N.C.
Robson s'est entretenu avec Monsisur Micillo de Tepco, Monsieur A. Soltan
d'I.T.D. et Monsieur Kabwa, Programming Officer. De m8me, avant de quitter
la Tunisie, des réunions ont eu lieu, sur 1'étude et ses conclusions, avec
le personnel concerné du Gouvernement Tunisien et notamment avec Monsieur
Belaid du Ministere de 1'Economie Nationale, principal promoteur de la
présente étude et principal responsable en Tunisie de sa réception et mise ern
osuvre. Enfin, des réunions ont également eu lieu avec Monsieur Béchraoui
et Nonsieur Schroll du Centre National d'Etudes Industrielles.
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PAPIERR BT
CARTON

Applications Métalliques

Mts Nétalliques Tunisiens
Stunétal
Al Nasden S.A.

Sotuver

Comptoir du Papier Sanitaire
Société ATLAS

S8T

SKNEP

SNEC/SOTUPALFA

ST

STIC

Papeterie du Belvéddre
et la Papeterie Beb Alouia

PLASTIQUES COPLACEL

I8 BT
LINGE

CNP

INOPLAST
PLASTIPORR
PLASTIC TUNISIER
POLYPLAST

STIL

S0TVALCO

Société DOD
DERBAL
Société Nationale de Lidge

STUrFIT

FROIITS PRINCIPAUX D' EMBALLAGE W
Bouchages nétalliques st Tunis
plastiquss
Plts en acier Sfax
Boltes en fer blanc Tunis
Tubes sxtrudés Tunis
Réoipients en verre Tunis
Récipients b corps spirelé Tunis
Sace st sachets ' Sfax
Sacs Tunis
Cartons, boltss et sacs Tunis
Papier Kasserine
Cartons, caisses, sacs et Tunis
sachets
Caisses st bolites en carton Tunis
ondulé
Papier Tunis
Filss, sacs, sachets ot Tunis
bouteilles
Pilas, sacs, sachets ot Sousse
bouteilles
Casiers Tunis
Boltss b fruits, thermoformage Tunis
Seauz et casiers Tunis
" Sacs stc. Tunis
Thersoformage-renplissage- Tunis
sertissage
Thersoforsage-remplissage- Tunie
sertissage
Caisses on bois Tunis
Caisses ot casiers en bdois Tunis
Bouchons Tunis
Sacs ot feuilles Tunis
v - 4
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Céréales

Légumineux
Senences et bulbes

Produits sarefchers

Pruite frets
Poieson frais

Ninoterie

Alisents du bétail

Oouscous et plhtes
alissntaires

Builes comeatibles

Produits laitiers
ot sargerine

Conserves de fruits

ot légumes

Office des Céréales
Office des Céréales
Office des Céréales

Société Tunisienne des Industries

Laitibres (STIL)
Société Btthimar
SICAT

Société Btthimar
SICAT
STIL

STIL
SORINEX/CRINEX

Office National de la Plche
Office National de la Péche

Office des Céréales
Ninoterie de la Nanoubs
Ninoterie de la Soukre

Office des Céréales
Bts, Gondolfo et Pils

Office Mational de 1'HEuile

STIL
Nargarinerie Nouvelle

STIL

S0CONA

Coopérative Isd‘har
PACEA

llult.’

Tunis
Tanis
| Tunis

Tunis

Tunis
Tunis
Tunis

Sfax

Tunis
Nahdia

Tunis
Tunis
Tunis

Bir Kaseaa

Tunis

Tualis
Tunis

Tunis
Tunie
Tanie




Poisson en conserve

Sucre

Sel
Poivre

Caté

Bisouitss
Confiserie

Chocolat et cacao
Boissons

Hevfrionx de
comatmction

Produits
pétroliers

UIILISATIURS D' ENBALLAGES
Office National de la Plohe
Office National de la Plche

0ffice du Commerce de la Tunisie
(oct)

Société Tunisienne du Sucre (878)
Société Imer

COTUSAL

Office du Commerce de la Tunisie
(oct)

ocT

ocT
Cafés B.Yedder
Cafés Bondin

S0TUBI

SOTUALCO
Confiserie Orientale

ALLAL

Office National du Vin

Union Centrele des Co-opéreatives
Viticolee (UCCY)

Sooiété Prigorifique et Brasserie
de Tunisie (SPFBT)

Société des Boiesons Gaseuses (ST2G)

Société Tunisienne des Statione
Thermsles ot des Eaux Ninéreles
(sosTam)

Cimenterie Artificielle Tuaisieame (CA?T)

Beso
MY
Unilex

AF!HE §I
suite

Tunis
Nahdia

Tunis
Tunis
Tunis
Tunis

Tunis
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SRR DA_TRORAITTS DXILISATEIRS D' BERALLAGES LIKX DES YISITES
Bugreis Société Industrielle d'Acide Tunis
Phosphatique
Société Tunisienne d'Bngreis Tunis
Chimiques (STIC)
Pharmacevtiques Pharsacie Centrale de la Tunisie Tunis
Peintures ot enores Astral Tunis
Parfumssrie, produits UNILEX Tunis

de toilette ot ménagers SORECO Tunis

Société Franco-Tunisienne de Savonnerie Tunis
(SPr8) - Savonnerie Africaine

Mhbeifs SIFCOL Sfaz

Poterie et verre Société des Produits Céremiques Babeul
Bernardaud
SOTUVER T™anis
Tiseus tricetés et  SOGITEX Tunis
tisede SOGENO Tani
s
Tapis 0ffice de l'Artisamst Tanis
Vitenonts S0GITRX Tunis
S0TUCON Sousse
S0GEN0 Tunis
s8I ' Tunis
Linge do maisen SOTURATEX Tunis
SORATRAL Sousse
Chaussures , BATA Tunis
SICA Sfex
od =
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Anhnassdas lirenchres

Attaché Commercial de Frence -« Tunis
Attaché Commercial d'Italie - Tunis
Attaché Commercial de Grande-Bretagne - Tunis

Attaché Commercial des Rtats-Unis - Tunis
Attaché Commercial d'Allemagne Pédérele - Tunis

Bisisthres Tunisisps (Chefs et Colladorateurs des Services)

Ninistbre de 1'Boononie FNationale -~ Service des Etudes Générales

- Service de l'Agriculture et de
1'Alimentation

= Service de la Chimie
- Service de la Mécanique
= Service des Industries Auxiliaires

Ninisthre de 1'Agriculture = Direction de la Production

Ninistbre du Plan = Service de 1'Industrie
- Département des Services

Ozeanismes Gouvarnemenisus (Chefs et Collaborateurs des Services)

Office du Vin - Promotion du Via
Office du Commerce Tunisien - Inspecteurs des Normes

Institut National de ls = Bervice den Statistiques
Statistique (INS)

Asssciaticns Commerciales (Présidents et Secrétaires)

Pédéretion Tunisienne des Bzportateurs
Syndicat National des Bxportateurs de Fruite et Primeurs
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Centre National 4'Btudes Industrielles -~ Tous les Services
Société Tunisienne de Bangue = Service de 1'Boonomie

Compagnie Tunisienne de Navigetioa - Service du Pret
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3.  Baplicstion, Défirition et Interprétation des Termes ds Référence
de 1'Etude

A toutes fins utiles, les termes de référence de 1'étude, stipulds
et développés dans le Rapport Intermédiaire, sont rappelés ci-apres :

Les tsrmes de référence de 1'étude figurant h 1l'origine dans la
demande de proposition étaient les suivants :

a) déterminsr les branches industrielles consommatrices des
satériaux d'emballage et établir leurs besoins immédiate et
h long terme dans css matériaux et sn récipients,

b) examiner les méthodes de fabrication d'emballages actuellement
pratiquéss et leurs possibilités ds modernisation,

c) analyser les types et qualités des matérisux d'emballage
nécessaires au marché intérieur et ¥ 1’exportation,

d) A la lumibre des données c:i-dessus, conseiller un progranme
complexe de développement pour lss dranches de 1'industrie de
1'emballage qui, techniquement et économiquement, semblent le
justifisr, ;

¢) recommander tous les autres moyens d'aesistancs technique
suzquels il conviendrait de faire appel.

D'aprbs leur acquis sur 1l'étude, les Bxperts estiment que les
termes ds référence peuvent dtre élargis comme suit:

- L'étude des besoins actuels et futurs en matériaux d'emballage
englobera les avis émis par les Ninistdres et Bureaux officiels
intéressés, les agences d'importation et d'exportation, ainsi ‘
que par les Asbassadss des principsux pays comsergant avec la |
Tunisie.
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- Les investigations sur la production actuelle d'emballage ne
porteront pas seulement sur sa modernisation éventuelle, mais
égalenent sur les améliorations X apporter aux différents
aspects du fonctionnement des usines, tels que l'alimentation
on matidre brute, les méthodes de contr8le de la qualité,
1l'entretien programmé des machines.

- L'analyse des types et qualités des matériaux d'emballage
nécessaires doit 8tre basée sur les prévisions actuelles des
interrogés et des Consultants, et ne peut faire entrer en
compte des tendances encore non confirmées ou les conséquences
éventuelles des améliorations de la fabrication des emballages
sur les marchés.

- Le progremme de développement de 1'industrie de 1'emballage
devra nécessairement examiner tous les secteurs, y compris ceux
considérés comme stables ou en baisse, afin de décider des
sscteurs et des spécialités justifiant un développement.

- Les recommandations pour une assistance technique comrlémentaire
envisageront en particulier 1'étendue des services que pourrait
rendire un Centre ou un Institut Tunisien de 1'Emballage.

Pour les besoins de 1'étude, 1 'industrie de l'emballage est prise
comme englobant les entreprises et sociétés tunisiennes de fabrication qui
produisent soit des emballages finis, soit des élémente de ces emballages.
Ainsi donc, le champ de 1'étude couvre lss sociétés qui, en Tunisie,
fabriquent 1'emballage de leurs propres articles dans leurs usines-mémes
(oomme, par exzemple, en procédant su formage-remplissage-soudage), et celles
qui fabriquent les matidres premidres.

- 16 -
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Les définitions qualitatives des emballages employées dans 1'étude

sont les suivantes :

Eaballage : est le matériau dont 1'objet principal est de contenir et de

protéger un produit au cours du déroulement de sa distribution. Sous cette
désignation entrent tous lee récipients non récupérables, tels que sachets,
boltes, bouteilles, boites & conserves, sachets et autres, utilisés par les
fabricants pour faciliter la distribution de leurs produits depuis le lieu
de fabrication jusqu'au consommateur. La mdme désignation comprend la
catégorie des emballages qui, comme les bouteilles en verre qui peuvent
$tre renmdues, sont récupérés par le fabricant et réutilisée aprds nettoyage
ot remise ) neuf. Aprds entretien avec ONUDI, il a été convenu que les
articles suivants ne seraient pas pris comse "Esballages":

- matériel dont 1'objet principal eet de faciliter la manutention
des matériaux, oomme les palettes et les containers pour fret,

- récipients qui ne sont utilisés que dans le systbmne interne de
distribution de l'entreprise entre ses usines. Ces récipients,
souvent sacs de jute ou caisses de bois, sont réemployables avec
renouvellement peu fréquent, et ils ne représentent donc qu'une
consommation négligeable de matériaux d'emballage,

- récipients utilisés par les acheteurs pour les satibres qui,
comme le pétrole, sont vendus au détail h partir de vrac, Ces
récipients, sacs, paniers ou boites, appartiennent 2 1'acheteur
et eont rarement renouvelés.

- lee matidres d'emballage qui ne peuvent $tre dissociées du produit
et sont simultanément consommées, par example, les papiers b
cigarettes, les pesux de seuciuees.

Dans les besoine de 1'étude, les définitione quantitatives de 1'enballage

couvrent toue lee récipients et suremballages de toutee forsee et construc-
tions, dont la capacité est inférieure d 300 litres et qui sont fabriqués

ot utilisés en Tunisie par grandes quantités.

-17 -
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Cette section détaillée expose toutes les recherches et constatations
des experts, y compris les observations et opinions significatives émises
par les interviewés. Aucune dee conclusions personnelles des experts n'y
sont mentionnées : elles font 1'objet des autres chapitres.

- Les Sections A1 et A2 contiennent une br¥ve description du marché
intérieur et des marchés d'exportation de la Tunisie.

- Les Sectiou A3 et A4 détaillent les utilisateurs et les fabricants
4'enbnllages,

- La Section A5 traite les importatious d'emballages.

- La Section A6 présente 1la politique et les projets du Gouvernement
en ce qui concerne l1'emballage.

A.\ Marchée Utilisateurs de Marchandises egballées en Tunisie

La Tunisie a une population évaluée ¥ 5 millions d'habitants qui s'accroit
% un taux net de 2,8% par an. Un peu plus de la moitié de cette population
a moins de 20 ans et le nombre des travailleurs n'est pas divulgué. Classer
ot chiffrer la population par groupes socio-économiques serait un travail
ingrat étant donné la rareté des données disponibles. FPar exemple, les
évaluations faites pour dénombrer la proportion de la population disposant
du pouvoir d'achat nécessaire h 1'acquisition de marchandises emballées comme
dans les pays plus riches, varient de moins de 100 000 X plus de 500 000.
Besayer de chiffrer le nombre d'habitants vivant en dehors de 1'écononie
du pays pourrait également donner des r‘ponaoaA erronées, surtout dens un
pays qui peut largement suffire h ses propres besoins grice X ses propres
produits et dcnt une bonne partie de la population vit, en fait, des produits
loosux. Un calcul approximatif de 1'augmentation potentielle de la demande
en produits emballés peut 8tre fait d'aprds le nombre de nouveaux emplois
oréés, puisque le Gouvernement s'est engagé 2 dégeger au moins 50 000 nouveaux
smplois par an pendant la prochaine déoade.
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Un sutre secteur de consommation est le tourisme qui se développe
repidement. Le total annuel des nuits passées en Tunisie par les touristes
non-tunisiens est passé de 3 & 3,8 millions entre 1968 et 1970. Néanmoins,
les chiffres plus significatifs en termes de population consommatrice
permsanente sont respectivement de 8 200 et 10 400, qui sont obtenus en
divisant le nombre de nuits passées par 365. De la méme fagon, le nombre
de touristes devrait atteindre en 1974 1'équivalent d'une population
permanente de consommateurs de 25 000 X 30 000. Bien que ces consommateurs
soient h classer parmi ceux A pouvoir d'achat élevé, leurs achats en Tunisie
sont pratiquement peu importants et excluent la plupart des produits agricoles
et des produits alimentaires. La majorité des touristes réside 2 1'h8tel,
ot les hitels achbtent leurs produits en vrac, donc non emballés. Les seules
exzceptions sont les tapis et autres articles coliteux du mme genre qui sont
généralenent expédiés emballés au titre des exportations et qui sont examinés
dans la section suivante de ce rapport.
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A.2 Marchés d'Exportation pour les Produits Fmballés

Les principaux marchés tunisiens d'exportation sont décrits bridvement
ci-dessous et une liste des produits les plus importants y est aussi donnde.
Les experts n'ont pas fait d'étude dans les marchés d'exportation, mais les
chiffres commerciaux ont été analysés et discutés avec les importateurs, les
agences et associations concernées, et avec les Attachés Commerciaux des
principaux pays qui font du commerce avec la Tunisie. D'aprbs ces entretiens,
11 est apparu évident que les chances d'exportations ne sont pas réduites
du fait des insuffisances de 1l'industrie de 1'emballage; lorsque les embal-
lages nécessaires X} 1'exportation ne sont pas disponibles localement, les
fabricants reussissent presque toujours 2 les obtenir de 1'étranger, souvent
sous forme d'importations temporaires.

Les principaux marchés tunisiens d'exportation mesurés en valeurs, sont
indiqués ci-dessous. Les deux chiffres figurant aprbs le nom du pays repré-
sentent le montant des exportations pour 1970 et 1971, en millions de Dinars.

2.1 P - 1 ¢ Pour 1970, i2s principaux produits sont,
par ordre d'importance en valeur : 1le vin et le pétrole brut, exportés en
vrac; les oranges, les dattes et les abricots, exportés en caisses en bois;
les phosphates de calcium, 1'huile d'olive non-raffinée et les superphosphates,
exportés en vrac.

2,2 Italie - 19,8 et 22,1 : Pour 1970, les principaux produits sont,
par ordre d'importance en valeur : le pétrole brut, le minerai de fer, le

plomb, les superphosphates et 1'huile d'olive, tous exportés en vrac,

2.3 Aljemagne Fédérale - 9.3 et 14,9 : Pour 1970, les principsux
produits sont, par ordre d'importance en valeur : le pétrole brut en vrac,
les tapis emballés séparément en papier Kraft et en toile de jute; le plomb,
le minerai de fer, les phosphates de calcium et le vin, tous exportés en vrac.

2.4 Libye - 8,9 et 11,2 : Pour 1970, les principsux produits sont, par
ordre d'importance en valeur : 1'huile d'olive non-raffinfe en bidons de

800 oc, le bétail, les briques, la viande de boeuf et de mouton, le charbon
de bois et le D1é, cea derniers en sacs de jute.




2.5 Algfrie - 4.1 et 1,7 1 pour 1970, les principeux produits sont,
par ordre d4'importance en valeur : les barres d'acier & forger, le blé en
sacs de jute, le plomd et les superphosphates.

Les principauz produits exportés sont énumérés ci-dessous, exprimés on
valeur. Les quatre chiffres qui suivent le nom du produit représentent la
veleur en millions de Dinars pour les années 1968, 1969, 1970 et 1971.

1

|

2.6 Pftrole brut = 14l 21a2: 23,55 28,7 ¢ exporté en vrac principa- ;
i

lement vers 1'Italie, 1'Allemagne Pédérale, la Prance, le Ghana et la Suisse.

2.7 Eudle 4'0live - 31,91 10,05 8,41 24,0 + exporté vers la Libye en

bidons de 800 grs, et en vrac vers la France et 1'Italie. i

2.8 Phosphates de Caloium - 12,21 8,71 10,55 11,6 ¢ emportés en vrac

principalement vers la Pologne et la France,

2.9 Supershopphates - 10,01 8,25 8,64 9,6 : exportés en vrac, en sacs

de jute doudlés de polyéthyldne, et en sacs de 50 Kgs en papier Kraft de
3 plis, principalement vers le Pakistan, 1'Italie, 1la Bulgarie et la France,

2.10 Vip - 3,11 2,91 4,35 1,0 ¢ exporté presque totalement en vrac,
prinocipalement vers la France, 1'Allemagne Pédérale et 1a COte d'Ivoire,

Une liste plus complite des principales exportations de chaque secteur
de 1'économie figure & 1'Anneme (A2) I, |
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Catte section du rapport identifie et quantifie les produits principaux
de Tunisie pour lesquels des emballages sont utilisés. Les faits recueillis
sont basés sur des entrevues personnelles avec un nombre représentatif
d'utilisateurs d'emballages, avec des functionnaires du Gouvernement et
autres organisations renseignées telles que les associations commerciales
ot les agences nmationales. Les statistiques disponibles sur la production
ot le commerce des années de 1966/67 A 1970/71 ont été analysées. Desoriptions
ot tendances futures en termes quantitatifs et changements dans les matériaux
d'emballage et les méthodes de manutention refldtent le consensus d'opinion
des répondants et représentent donc les données recueillies PAr les experts
ot non leurs conclusions. Ces dernidres sont débattues séparément dans la
section qui suit : 1la Section 'B' de ce rapport.

Au début de 1'étude, les produits ont été classés en secteurs afin de
correspondre aux statistiques officielles de la Tunisie. Un oertain nombre
de rectifioations mineures ont été nécessairrs au cours des cinq années
antérieures d 1'étude et dans celles oh un produit était classé d'aprds la
méthode de sa transformation plutdt que d'aprds son utilisation. Par
exemple, le sel est groupé avec l'alimentation et non sous la rubrique
industrie minidres et exploitation de carridres. Enfin un secteur "Produits
Divers" a été créé pour inclure principalement les produits particuliers
d'une catégorie de classement, le tabac par exemple, alors que seules les
cigasrettes sont prises en oonsidération. Chaque secteur a ensuite été
subdivisé en groupes de produits dont les principaux sont :-

- produits agricoles et produits de la plche,

- produits alimentaires transformés et boissons,
- produits minéraux et produits ohimiques,

- textiles, v8tements et chaussures,

- produites divers.
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Pour présenter les données recusilliies dans la secticn qui suit, un
plan uniforme a 4té adopté pour chagque groupe de produits :-

TR

Lo

" desoription du groupe de produits,

profil du produit/commerce et tendances pour chaque produit
prinoipal ,

évaluation totale des stocks et tendances, dans le cas ol les
produits peuvent Stre examinés en tant que groupe,

aéthodes deo manutention, emballages utilisés et tendances,
référence aux statistigques détaillées en annexe.
Les oconclusions générales sont tirdes b la fin de chaque section

traitant 4'un produit afin de résumer les points ssillants des dommdes
recueillies,
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3.2 Secteur des Frodulte Agricolee et des Produiis de 1s Piche

Les principaux groupes de produits analysés dans ce secteur sont -
les céréales, les légumineux, les graines et les bulbes, les produits
maraiohers, les agrumes et sutres fruits, les poissons et les éponges.

32.1Les Céréales : Les produits principsux sont le blé dur, le blé tendre
ot 1l'orge.

Le niveau de production du blé dur se maintient entre 280 000 et
300 000 tonnes par an, bien qu'il soit tombé & 245 000 tonnes en 1969.
Les importations représentent de 80 000 & 90 00O tonnes par an, tombant
% 18 000 tonnes en 1967 et montant jusqu'd une pointe de 135 000 tonnes
en 1970. Les exportations sont négligeables.

La production de blé tendre a triplé, passant de 50 000 d 150 000
tonnes entre 1967 et 1970, mais rien n'indique que ce taux d'augmentation
se maintiendra. Les importations varient de 180 000 % 320 000 tonnes st
les exportations sont négligeabdles,

La production d'orge varie de 70 000 X 150 000 tonnes et les importations
de 18 000 & 66 000 tonmes. Il n'y a pas eu d'exportations depuis 1967.

L'approvisionnement total en céréales, c'est h dire production moins
exportations plus importations, s'est monté b 800 000 tonnes en 1967 et 1968,
850 000 tonnes en 19€9 et 1 050 000 tonnes en 1970. La moitié des approvi-
sionnements en céréales est contrSlée par 1'Office des Céréales, 1l'autre
moitié par les Co-opératives. Le Gouvernement se propose de donner priorité
2 1l'sugmentation de la production de céréales mais le taux d'augmentation n'a
pas encore été étadbli,

Des sacs de jute neufs et usagés, d'une capacité de 100 kgs, sont
utilisés pour la mamutention des céréales sur le marché local. Les impor-
tations sont expédiées en vrac ot transférées dans des sacs de jute dans
les dooks. Baviron moins de 1% de la récolte est manutentionnée en vrac
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) osuse du manque de silos., L'Offics des Céréales possdds un stock de
trois millions de sacs de jute st ce niveau est maintenu par 1'achat annuel
de 800 000 h 900 000 sacs de jute dont deux tiers sont achetés en Tunisie

A STUFIT et le solde consiste en sacs de jute usagés importés. En plus de
1'0ffice dss Céréales et des Coopératives , les minoteries fournissent

égalenment des sacs de jute pour la manutention des céréales.

L'emploi possible d'autres matériaux d'emballage et d'autres méthodes
de distribution et de manutention ont été exsainés, mais les répondants
sont unanimes d dire gque les méthodes actuelles de manutention des céréales
ne changeront pas, du moins dans le proche avenir. Les principales raisons
données comprennent une préférencs pour le sac de jute 2 cause de ses
propriétés ventilatricee st le manque de ressources pour des investissements
en facilités de transport en vrac,

Les chiffres de la production et du commerce cités ci-dessus figurent
en détail X 1'Annexe (A3) I.

Les produits dérivatifs des céréales tsls que les alirents du bétail,
1a farine ot les phtes sont analysés dans la section qui suit, traitant des
produits alimentaires transformés.

3,2.2Les Légumineus : Les principaux produits sont les haricots ot lss
févrerolss, les pois et pois chiches et les lentilles.

La production de pois et de pois chiches est estimée % environ 10 000
tonnes par an par 1'0ffice des Céréales; les exportations sont insignifiantes
ot les importatione inexistantes.

Pour les lentilles, les chiffres officiels ne sont pas disponibles mais
1a production a été estimée h 600 et 700 tonnes par an entre 1965 et 1967.

Le Gouvernement a 1'intention d'augmenter la production des légumineux
sais ces objectifs ne sont pas emcore quantifiée.

A-8




b O G T A A G G &b G S Uh T G o G G o o

L'0ffice des Céréales transporte la majeure partie des légumineux
on sace de jute d'une capacité de 100 kgs et aucun changement n'est
envisagé, du moins dans le proche avenir.

Les chiffres dieponibles pour la production ou le commerce figurent
A 1'Annexe (A3) II.

3.2.3Les Graines et les Bulbes : En plus dee graines de céréales, comprises

dans la description ci-dessus, les graines les plus importantes sont le
trdfle, la luzerne, la citrouille, la vesce et les lupins. Les bulbes
oomprennent les tubercules, les racines, les plantes bulbeuses et les

couronnes, soit dormantes, en pousse ou en fleur.

L'évaluation de la production n'est pas officiollonint indiquée et seul
le montant des transactions commerciales a pu 8tre obtenu. Entre 1967 et
1970, les exportations ont été de 1 000 d 6 OO0 tonnes et les importations
de 100 h 200 tonnes. La manutention de ces produits se fait principalement
en sacs de jute d'une capacité de 100 kgs. Il n'est pas pi'évu que les
spprovisionnements et les méthodes de manutention changent dans le proche
avenir. Le montant des transactions commerciales est indiqué A 1'Annexe

(A3) III.

3.2.4Les Produits Maraichers : Les principaux produits sont, par ordre

d'importance en volume, les tomates, les melons et pastdques, les piments,
les pommes de terre et les artichauts.

La production de tomates va d'un minimum de 95 000 tonnes en 1968 A
un maximum de 153 000 tonnes en 1969. Les tomates sont utilisées surtout
pour la transformation en concentrés et sont diecutées dans la section qui
suit, traitant des produits alimentaires transformés. Les exportations de
tomates fralches sont négligeables et les importations inexistantes.

Il n'y a aucune évidence d'un changement du type actuel d'approvision-
nement.
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Les emballagea utilisés pour le transport des tomates, des champs aux
usines de transformation, sont surtout les caisses en bdois, retournables
ot consignables. Un industriel est en train de faire des essais d'utilisation
de containers én matidre plastique mais le reste de 1'industrie considére
toujours les caissses en bols comme étant le type d'emballage le plu° sQr.
Les raisons données sont que les caisses en bois sont faciles b réparer et
peuvent 8tre fabriquées par les petits fabricants locaux. La capacité de
fabrication tunisienne des récipients plastiques serait sans doute limitée
2 un ou deux fabricants et par conséquent il n'est gubre probable qu'il
puisse en résulter des prix compét.tifs.

La production de melons et de pastdques varie de 60 000 3 11C 000 tonnes,
les exportations sont insignifiantes ot les importations inexietantes. I1
n'est prévu, dans le proche avenir, aucun changement du niveau actuel
d'approvisionnement ou des méthodes de manutention qui sont soit en vrac,
soit en caisses de bois retournables.

La production de piments va de 53 000 & 71 000 tonnes et la manutention
gse fait en vrac. Il n'y a ni exportations ni importations de piments frais
et la distribution locale se fait sous forme de piments frais ou secs.
D'importantes quantités sont vendues aux consommateurs sous forme de poudre
et aux industriels pour faire l'harissa. Ces utilisations sont discutées
séparément dans la section sur les produits alimentaires transformés.

La production de pommes de terre & été on moyenne de 60 000 b 64 000
tonnes entre 1968 et 1970 et a atteint 79 000 tonnes en 1967. Pendant les
quatre dernidres années, les exportations ont été variadbles, allant de
800 & 9 000 tonnes; les importations ont également varié de 400 b 2 300
tonnes. Les pommes de terre sont emballées dans des caisses en bois, des
sacs de jute ou manutentionnées en vrac. I1 n'est prévu aucun changement
du niveau actuel d'approvisionnement ou des séthodes de manutention.
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La production des artiohauts a déoru d'année en année depuis 1967,
tosbant de 18 000 & 8 000 tonnee. Lee exportations, irrégulidres, vont de
60 & 3 300 tonnes. Un nombre d'artiohaute relativement important est
transforné de la fagon disoutée dans la iootion suivante de¢ ce rapport.

L'approvisionnement looal ee fait en vrac 1 l'oxoop;ion de quantités
ainimee qui sont emballées dans des caieses récupérables. Les artichauts
frais sont exportés en oageots en bois déroulé d'une oapacité de 24 litres.
Il n'y a auoune indication de changement possible dans les approvisionnements
futurs ou les méthodes de manutention.

Bien que les tendances oonoernant 1'approvisionnement futur en produits
partiouliers n'aient pas été définiee, le Gouvernement se propose d'augmenter
la capacité de production des produits saratchers dans son ensemble.
L'importance de oette augmentation n'a pas encore été établie.

Les etatistiques détaillées ci-deesus figurent h 1'Annexe (A3) Iv.

3.2.5Les Agrupes : Les principaux produite sont, en ordre d'importance en
volume, les oranges maltaises, les oitrone, lee clémentines ¢t les mandarines.

La production d'orangee maltaices ot valencieanes est en moyenne de
64 000 & 66 000 tonnes par an. La récolte de 1966/67 a atteint le haut
niveau de 76 000 tonnes et, en 1967/68 n'a été que de 43 000 tonnes.

Les exportations suivent un cours irrégulier et dépendent davantage des
demandes du marché et des facilités de transport que de 1'importance dee
récoltes. Par ezemple, au cours des trois dernidres années, 1968/69 »
1970/71, 11 a été récolté de 64 000 b 66 400 tonnes sur lesquelles lee
exportations ont représenté de 20 000 b 38 600 tonnes ou une proportion
variant de 30 h 60% de la production totale.
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18 production des autres agrumes est de 34 000 A 38 000 tonnes en
moyenne, mais la récolte de 1967/68 est tombée h 23 000 tonnes; sur ces
ohiffres, les clémentines représentent la moitié, les citrons le tiers, et
les mandarines environ 15%. Les exportations varient, de 5 000 tonnes pour
1la réoolte de 1969/70 qui a été de 37 000 tonnes, & 6 000 tonnes pour la
récolte de 1967/68 qui a été de 23 000 tonnes, soit 25% du total.

A 1'exception de la récolte de 1967/68, qui a été médiocre, la production
totale d'agrumes est en moyenne de 100 000 & 110 OO0 tonnes par an. Il n'y a
pas de plane officiels pour apporter des modifications A ce niveau de
production ou pour modifier les proportions des catégories de variétés.

Les produits destinés h la consommation locale sont emballés principalement
en caisses en bois récupérables, Les oranges sont exportées en cageots en
bois déroulé; les clémentines et les mandarines sont emballées dans des
'billots’', caisses en bois déroulé en forme de bateau, Ces derniers sont
importés h plat et assemblés par les emballeurs de fruits et les premiers
sont fabriqués localement avec du bois importé. Moins d'un pour cent des
oranges maltaises sont exportées en cartons ondulés e, ce genre d'emballage
a la réputation de ne pas convenir pour deux raison- : 1la premibdre est que
les oranges de Tunisie sont considérées comme trop fragiles pour que le
oarton ondulé offre une protectinn suffisante, la deuxibme est que les
facilitées de transport n'offrent qu'une ventilation inadéquate et pas de
réfrigération.

Les statistiques disponibles figurent X 1'Annexe (A3) V.

3.2.6L98 Fruits : En dehors des agrumes, les principaux fruits sont, par

ordre 4'importance en volume, les raisins destinés X la fabrication du vin,
les dattes, les olives, les raisins de table, les abricots, les figues, les
grenades et les amandes. L'évaluation de la production annuelle de ces fruits
varie de jusqu'h 400 OO0 tonnes pour les olives & 10 000 tonnes pour les
amandes. La plupart de ces produits sont utilisés localement, soit distribués
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sux consommateurs 1ocaux en vrao et en oaieses boie récupérables, eoit utilisés
pour la transformation de la fagon disoutée dans la section qui suit. Lee
chiffres publiés par 1'Institut National de Statistiques indiquent que pres

de 90% des exportations totales de truits frais, données en valeur, sont
représentées par les dattes et les amandes sdches. Ces deux produits sont
donc analysée ci-dessous. Lee exportations, exprimées en milliers de Dinars,

sont les suivantes :

1968 1269 - 10

Dattes - 600 990 1 399
Amandee sdches 1 652 638 1 488
Autres fruits 153 262 215

La production annuelle da dattes varie de 40 000 &k 60 OO0 sur lesquelles
entre 2 600 et 6 600 tonnes ont été exportées entre 1967 et 1971. On ne
s'attend pas & ce que les niveaux de production et d'exportation changent
dans le proche avenir. Il faut cependant noter que, Jusqu'd 1970, 1le
monopole des exportations appartenmait & S.T.I.L., important fabricant de
produits alimentaires; & long terme il faut donc espérer que l'existence
d'une situation compétitive pour les exportations offrira la poseibilité

d'augmenter le volume du commerce.

En ce moment, les dattee sont exportéee sous emballages de quatre
types différents:-

- Cartons pliants de 225 gams net, connus sous le nom de'bolte
Marseille'; une oaisse carton ondulé contient 24 boltes.

-«  Boltes oblongues en bois déroulé de 225 gms net, connuee sous le
nom de'bolte barquette'; une oaiese en carton ondulé contient
30 boltes; les cartons et les boltes sont enveloppée indivi-
duellement dans des feuilles de cellophane.

« Le troisidme genre d'emballage est un sachet de cellophane de
400 gus net; une caisse en carton ondulé oontient dix sachets.
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- Bnfin, des caissee en bois d'une capacité de 10, 15 et 20 kgs sont
utilisés pour les dattes, qu'elles soient exportées ou distribudes
loocalement. ‘

Sur les troie types d'emballages-consommateurs, les boites oblongues
en boie repréeentent 75 h 80K dee dattes emballées au poids, les cartons
carrée 10 h 15%, kot les sachets 5 ) 10%. Il n'est signalé sucun changement
ni dans les typee, ni dans les néthodes de manutention des emballages.

Les amandes eont vendues sous trois formes différentes : skches avec
leur ooque, sdohee décortiquées et fraiches avec leur coque dure interne
ot leur coque tendre externe. Cee dernibres sont exclusivment exportées,
les sutres étant vendues looalement aussi bien qu'exportées. Les récoltes
d'amandes varient considérablement; par exemple, la production en tonnes
d'apandes shchee, entre 1967 ot 1970, a été successivement de 8 200 tonnes,
11 100 tonnes, 6 100 tonnes st 2 500 tonnes. Les sxportations d'amandes
eous leurs trois formes prinoipales varient aussi mais pas nécessairement
en relation directe avec les approvisionnements disponibles; 1les expéditions
dépendent presque entidrement des demandes du marché. Lss exportations
d'amandes sdches avec leur coque varient de 300 b 600 tcnnes, celles des
amandes sdohes décartiquées de 700 k 2 200 tonnes et celles des amandes
fratches avec leur coque de 240 b 300 tonnes. Il ne peut 8tre défini aucune
tendancs particulibre, mais il n'est pas prévu que la production ou les
exportations augmentent au-delh des niveaux les plus élevés attsints dans
le passé.

Les amandes sbches avec leur coque ou décortiquées sont traditionnellement
misee on saces de jute d'une capacité de 50 kgs. Les amandes shches destinées
au sarché 1ooal sont emballées en sacs neufe ou usagés, les exportations vers
les pays de 1'Est de 1'Burope en sacs jute doubles et neufs, et les
exporiations vers les autres deetinations en sacs de jute simples et neufs.
Les amandes fraiches destinées ) l'exporiation sont emballées sn billots de
25 kgs, oaieses en bois déroulé en forme de bateau, Il n'est envisagé auoun
ohangenent d'emballage ou de méthodes de mamutention.
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Les statistiques disponibles sur la production et le commerce des dattes
ot des amandes figurent X 1'Annexe (A3) VI,

3.2.7 Les Produits de 1a& Piche : L'Office Nationsl des Piches avait jusqu'i

1969, le monopole de tous les produits récoltés de la mer. Sa part du poisson
frais ¢st maintenant évaluée d 35%, celle du poisson transformé h 70% et
oelle dss éponges b 40%.

La production de poisson frais s’échelonne de 22 000 d 26 000 tonnes
par an, les exportations de 400 h 650 tonnes et les importations de 300 &
600 tonnes, Les autres produits de mer frais tels gque les mollusques et les
crustacés sont moins importants. La production varie de 2 700 2 3 900 tonnes
par an et les exportations sugmentent régulidrement, passant de 420 tonnes
en 1968 3 1 000 tonnes en 1971. Les importa.tionl sont négligeables, allant
de 2,5 5 tonnes par an. Il n'est pas prévu que cette industrie change de
fagon significative dans le proche svenir;

La manutention du poisson frais se fait en caisses ouvertes en bois
ou en plastique. "Par exemple, 1'0ffice Nationale des Péches utilise de
40 000 h 50 000 caisses ouvertes en bois, qui sont considérées comme le
genre de réceptacles qui convient le mieux pour les maqueresux et les
sardinss, mais aussi 80 000 containers en polyéthyléne et des containers
en polystyrdne expansé, iaportés temporairement, sont surtout utilisés
pour les exportations vers la France. Les caisses ouvertes en bois sont
fabriquées localement par L'0.N.P.; 1les containers en polyéthyldne sont
importés de France, mais il est question de les fabriquer en Tunisie.

Les chiffres de la production d'éponges ne sont pas disponibles, mais
les exportations sont passées de 69 & 74 tonnes de 1967 2 1970, et ont
atteint 81 tonnes en 1971. Il n'est pas prévu que le niveau actuel des
deasandes d'exportation change.

Les éponges sont exportées en saos de Jjute neufs et usagés dont
1'utilisation est d’environ 12 000 sacs par an.
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Les statistiques disponibles sur le poisson frais et les éyonges
figurent A 1'Annexe (A3) VI,

%.2,8 'IAD Secteur 4 Agricul tur deg Produ.
4de 1a Péche : Les tendances de la production de la plupart des produits
mentionnés ci-dessus, leur effet sur la demande d'emballages en termes
quantitatifs et lee changements en matériaux d'emballage restent des
prédicticns incertaines. Quelques unes des raisons de cette incertitude

sont ezaminées ci-aprids.

Le plan lccno-iquo national qui servirait de guide auzx produoteurs,

. fabricants d'emballages et distributeurs n'est pas encore élaboré; les

prévisions des Autorités centrales se bornent, pour le moment, A émmérer
trois secteurs prioritaires mais sans quantifier leurs cbjectifs. Ces
secteurs sont le cheptel, les légumes et les céréales.

L'agriculture et la plche dépendent énormément des conditions climatiques
qui peuvent rarement #tre prévues avec une ezactitude suffisante, méme au
début de chaque saison, Par ememple, la réoolte de céréales de 1967 a été
1a plus minime jamais enregistrée, 400,000 tonnes, les conditions atmos-
phériques étant défavorables, mais en 1963 la récclte avait atteint 800,000
tonnes grédce A des oonditions atmcephériques particulidrement favorables.

Un autre facteur, hors du contrfle de la Tunisie, est celui de 1'évclu-
tion politico-éoonomique internaticnale, Le commerce mondial et les situa-
tions politiques prévalentes affecteront directement et indirectement les
programmes d'aids gouvernesentale et de 1li, par ezemple, 1'approvisionnement
on océréales ou en machines agricoles; ils peuvent affecter directement les
oocasions d'exporter existentes ou en puissance et les autres secteurs de
1'éoonomie nationale avec répercussions possibles sur les produits de la terre.

A cause de son importance dans 1l'économie nationale, 1l'industrie
agricole est 1a premidre ) Stre affectée par les changements. Cette
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En dehors du somsaire, de 1'Industrie et des Terses de Référence, qui
font 1'objet des Sections 2 et 3, le présent rapport est subdivisé en cinq
grands chapitres, ) savoir :-

A, - Situation Actuelle de 1l'Esballage en Tunisie
B. - Analyse de la Demande Muture en Emballages
C. - Recomsandations pour 1'Ensemble de 1'Industrie de 1'lmballage

D. - Recomsandations pour le Développement Spécifique des Secteurs
de 1'Industrie de 1'BEmdallage

3. - Planning du Développement et de 1'Assistance d'ONUDI

L'objet de ces chapitres est donné par leurs titres, et les conolusions
des Bxperts pour chacun d'entre eux peuvent Stre résusées comme suit, restant
entendu que 1'envergure de 1'étude et le volume des renseigneasnts recueillis
ne permettent que des résumés 2 caractdre général.

1.2 Situation sctuelle de 1'Asballace en Tunisis -(Chapitre A)

La situation actuelle est examinée sous le mbme titre de chapitre,
ot dans le¢ mlme ordre, que ceux du texte :-
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importance peut $tre illustrée par le fait que la production agrioole
représentait en 1969 16% de la production nationale globale et 18§ des
inveetissements nationaux,

Une minorité des personnes interrogées a oonsidéré que deux produits
offrent des possibilités d'expansion, tout au moins pour 1'exportation:
les agrumes et les dattes. Pour les agrumes, les possibilités dépendent
des solutions aux problbmes d'emballage ou d'expédition, préférablement
dee deux. Cependant, le consensus général est qu'en particulier les
oranges sont trop délicates pour $tre transportées autrement qu'en embal-
lages trds cofiteux ou en containers epéciasux, ce qui aboutit h une situation
non compétitive. De plus, il n'existe pas de plans pour changer les
variétée actuellee en fruits moins fragilee et les Autorités n'ont pas
donné priorité h ce secteur.

Pour lee dattes, le champ des possibilités est basé prinoipd;uent sur
la récente libéralisation des exportations, et il est considéré qu'avec
1'augsentation du nombre d'exportateurs, il sers poseible d'identifier
davantagee de débouchés et donc de les exploiter. L'importance relative
dee dattes ot des agrumes est indiquée ci-dessous par les chiffres représen~
tant les exportations, expriméee en milliers de Dinars, pour 1l'année 1971 :-

Inikts ~Q00 Dipars
Dattes 2,228
Agrunes 2,141
Amandes 1,362
Poisson 1,072
Bponges 461

I1 est évident que ce sont les dattes et les agrumes qui oonstituent
1a base la plus solide d'une expansion des exportations et que ce sont ces
deuz productions dont 1'smélioration de 1'emballage serait la plus
bénéfique.
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5.3

Ssoteur des Produits Alimsntalres ireasorndée et des Reissons

Les principsux groupes de produits analysés dans ce secteur sont :

le# minoteries, les aliments du bétail, le couscous et les pltes alimentaires,
les Imiles comestibles, les produits laitiers st la margarine, les conserves
de fruits, de légumes et de poissons, 1ls sucre, ls sel, le poivre, le thé,

le café, les biscuits, la confiserie, le chocolst, le cacao et les boissons.

Le savon, qui est parfois classé avsc les matidbres grasses comestibles

ot autres, est examiné dans le secteur Produits Ninéraux et Chimiques, avec
les détergents; le tabac est examiné dans celul des Produits Divers.

3.5.1 Segteur des Ninoteries

Les produits principsux sont la farine, 1la semoule et le son.
Les chiffres de production varient légbrement suivant leur source;
dans le présent rapport, les renseignements utilisés ont été donnés par
1'Association des Minotsries. Les chiffres du commerce extérieur
proviennent de 1'Institut National de la Statistiqus.

La production de farine a varié de 166 000 tonnes sn 1966/67
) 195 000 tonnes au cours des deux dernidres années, 1969/70 et 1970/71.
Les exportations sont négligeables et la moyenne des importations est
ds 20 000 & 21 000 tonnes, principaleaent sous forame d'side interna-
tionale.

La production de semoule s'échelonne de 180 000 tonnes en 1966/67
} 210 000 tonnes en 1970/71, montant jusqu'd 230 000 tonnes en 1969/70.
Il n'y o ni exportations, ni importations de semoule.

Les chiffres de production du eon n'ont pas été fournis, mais les
exportations sont données comme représentant la moitié de la production
totale pour la plupart des années. HNlles varient de 50 000 d 77 000
tormes ot les importations sont inexistantes.
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Actusllement, il existe 17 minoteries dont 6 représentent 60 &
65% ds la production. Il a été indiqué qu'il y avait place pour
d'autres minotsries, mais il n'y a actuellement auoune indication
d'augmentation des besoins.

La farine st la semoule sont conditionnées en sacs de jute
consignés dont le etook sst complété par l'achat de sacs neufs. Il
o8t utilisé surtout dss sace de 100 kge pour la semoule, et de 50 kgs
pour la farine et le couscous qui est égslement commercialisé dans les
sinotsries. A la requite de 1'association dee bovlangers, il a été
etudié le remplacement des sacs de jute consignés par des sacs en papier,
emballage perdu. Cette étude prouve que,dans la situation actuelle, ol
1s nombre ds voyages faits par les sace de jute est relativement élevé
ot 1a récupération racile, l'utilisation de sacs perdue en papier
augmenterait les fraie ds distribution.

Ls son est exporté sn sacs de jute usagée de 100 kgs, pour un total
de 1,2 million ds sacs dont les 2/3 sont importés chaque année. Il n'a
pas été étudié de possidilités d'utiliser des emballagee altermatifs.

Les statistiquee existantes figurent b 1'Annexe (A3) VIII.

3.3.2_AMimensa du Bétall

Il n'y & qu'une seule usine d'aliments du bétail, eituée d Bir
Kassaa ot gérée par 1'0ffice des Céréalee. La production annuelle a
été de 45 000 tonnee pour 1969/70/71 st i1 sst envisagé de la doubler
dans les trois prochaines années par expansion de la capacité de
1'usine actuells. Les aliments sont mis en sacs jute de 50K, et le niveau
sctuel d'achat de 900 000 sacs par an devrait dtre porté d 1,51
1,8 nillion en 1975. Aucune autre formse d'emballage n'a été étudide.

A=19




3.3.3 Cousgous et Phtes Alinentalres

Les produits principaux sont le couscous et les pltes ocurantes
" gpéciales”. Les phtes comprennent surtout les spaghettis, mais
égealenent les spécialités comme le -loironi. les nouilles, lasagne
et autres.

La production de couscous est passée d'une moyenne de 4 500 tonnes
entre 1967 et 1969, X 5 900 tonnes en 1970. Les besoins en couscous
augaentent rapidement. La production des phtes courantes est de
36 000 & 39 000 tonnes en moyenne, et s'accroit de 5 2 10% annuellement;
la production des phtes "spéciales" est de 3 500 h 5 000 tonnes en
moyenne et la demande va probablement augmenter de fagon importante.

Dans tout ce secteur, la consommation est restée stable 2 40 000 -
43 000 tonnes jusqu'en 1969. Bn 1970 et 1971, la consommation a atteint
le chiffre record de plus de 49 000 tonnes et cette tendance devrait
se poursuivre avec l'augmentation du pouvoir d'achat permettant
1'acquisition de denrées alimentaires prétes A 8tre consommées. A
1'heure actuelle, une grande partie des phtes est encore faite h la
maison.

Le couscous de qualité supérieure est emballé en sacs papier de
15 kgs, ot les qualités ordinaires en sacs de Jjute consignés. Les
phtes découpées courantes sont emballées soit en sacs papier de 25 kgs,
soit en sacs de jute de 50 kgs. Les phtes "courantes” entidbres sont
mises en sacs papier de 5 kgs, ou enveloppées de papier de 80 x 65 cms.
Les pites entidres"spéciales” sont enveloppées par le papier kraft
blanc mesurant soit 115 x 75 x 90 cms, soit 115 x 75 x 57 cms, ou en
sacs de cellophane de 250 ou 500 grs. Pour les livraisons locales, ces
sacs sont enveloppés de kraft brun, d'autres sont emballés en caisses
de carton ondulé de 30 kgs. Des quantités minimes de pltes spéciales
découpées sont empaquetées dans des saos en polyéthyldne de 250 grs et
des sacs en papier de 25 kgs. La pltes entidres spéciales sont em-
paquetées dans des sacs de papier kreftdlanc d'ikg, de 80 x 45 x 125 cas.
Les livreisons locales se font sans suremballage, mais, pour les auires
destinations il est utilisé des caisses en carton ondulé de 30 kgs.
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Les quantités minimes de farine distribuées par les boulangers,
sont emballées en sacs de papier kraft d'un kg.

Les statistiques sur le couscous et les pites figurent b
1'Annexe (A3) IX.

3.3.4 Iniles comestibles

Sous oette rudbrique figurent 1l'huile d'olive qui est surtout exportée,
ot 1'huile d'olive mélangée X de 1l'huile végétale importée qui n'est
utilisée que pour la consommation intérieure. L'Offioce National de
1'Huile a le monopole des importations d'huile végétale, des exportations
d'huile d'olive et de la distribution intérieure de 1'huile mélangée.

Le raffinage de 1'huile d'olive est fait par quelque 15 OO0 raffineurs
dont les usines sont toutes de petites proportions.

La oonsommation intérieure d'huile d'olive n'est pas connue mais
il est estimé que la manutention par 1'Offioce National de 1'Huile est
de 1'ordre de 10%, soit entre 1 500 et 2 000 tonnes par an. La
consommation d'huile mélangée est de 1'ordre de 45 000 & 50 OO0 tonnes.
Les importations d'huile végétale, principalement d 1'état brut, sont
de 40 000 b 50 000 tonnes.

Les exportations d'huile d'olive sont de 1'ordre de 21 000 A
31 000 tonnes, mais, pour 1971 les chiffres font apparaitre un record
de 66 500 tonnes exportées, d'une valeur de 24 millions de Dinars.
Bn valeur, cela représente le second produit le plus important exporté
aprés les produits pétroliers A 28,7 millions de Dinars.

Il est impossible d'établir la tendance des fournitures en huile
d'olive ainsi que les quantités disponibles pour 1l'exportation en
partioculier. La demande semble toujours bonne, mais la récolte reste
1'élément imprévisible.
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Le conditionnement de 1'huile d'olive et de 1'huile aélangée pour
la consommation intérisure se fait eurtoui en fits de 200 kgs, ot le
consommateur fournit see propree bouteilles d'un litre ou ses bidons
de 20 litres d bouchon viseé. Une quantité inoonnue d'huile d'olive
est vendue en bouteillee consignéee et en bouteilles perdues.

La moitié aux deux tiere de 1l'huile d'olive est exportée en
bateauxz-oiternes, et les principalee destinations sont la France,
1'Italie ot le Brésil. Bnviron un cinquibme est exporté en fits de
200 kgs,principalement vere 1'URSS, 1'Iran, les Etats-Unis et le
Royaume-Uni., Le solde est exporté eoit en bidons de 800 grs vers la
Libye, soit en bidons de 400 grs vers les pays de 1'Est Buropéen
autres que 1'URSS,

Les statistiques existantes figurent X 1'Annexe (A3) X.

3.3.5 Produits laitiers ot Marsarine

Les produits examinés sont le lait pasteurisé, le yaourt, le
fromage, le beurre et la margarine.

La majeure partie du lait est importée sous forme de lait concentré
ou en poudre transformée ensuite avec la production locale. Une
entreprise privée, 1a Société Tunisienne d'Industrie Laitidre (sTIL)

& le monopole de la commercialisation de tout le lait, y compris les
importations et exportations et de la fabrication de yaourt, La
consommation de lait a augmenté rapidement, passant de 10,9 millions

de 1itres en 1967 & 22,8 millions en 1971. 1I1 est pPrévu que la
demande doit continuer A augmenter rapidement, la consommation annuelle
par habitant étant actuellement de moins de 5 litres par an, en
comparaison de 1a consommation dans les autres pays méditerranéens

qui est de 45 litres en Grdce, 65 en Espagne, 66 en Italie et 93 en
France. Les exportations sont négligeabler; elles ont 6té nulles

en 1967 et 1970, ot on atteint 40 tonnee en 1968 et 1969.

-

it
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Baviron 90% du lait pasteurisé est vendu en "tétrapsoks" d'un
demi-litre, le reste en bouteilles d'un litre consignées. Auouns
modification d'emballage n'eut envisagée.

La consommation de yaourt, aussi, a également rapidement augaenté
au oours des cinq dernidres années, passant de 16,6 millions de pots en
1967 & 33 millions en 1971. Il n'y & ni importation, ni exportation,
de yaourt. Cette tendance devrait se maintenir, tout au moins dans
1'imsmédiat. Le yaourt est emballé en pots thermoformés de 125 c et

aucun changemont d'emballage n'est envinagé.

Le fromage est surtout importé, et sa consommation s'accroit
la moitié du taux de croissance de oelle du lait et du ysourt. Entre
1967 et 1971, les importations ont doublé, passant de 1 000 2 2 000
tonnee; la production s'est stabilisée b 250/260 tomnes et les expor-
tations eont passées de 23 h 43 tonnes. Le fromage est importé en
vrac; les fromagee h pites molles sont enveloppés de complexes en
feuilles, et pour les autres fromages, les emballages traditionnels
sont employés, par exemple, le camembert est emballé dans de petites
boltee traditionnelles en bois déroulé, importées de France. Tout
ohangement sera aligné sur ceux des pricipaux pays fabricants de

fromage.

Le beurre sussi est surtout importé en vrac, et seulement 5% est
de fabrication locale. Sur 4 ans, 1967 & 1970, la consommation en
tonnes a été respectivement de 900, 1 880, 2 530 et 1 890 tonnes.
L'échantillon de la consommation et les tendanoes futures n'ont nu
Stre établis. Le beurre eet enveloppé dans des complexes de papier,
ohaque plaque pesant 250 grs. Aucune autre forme d'emballage n'est

envisagée.

Ls margarine est mélangée en Tunisie aveo de 1'huile de baleine
norvégienne, et il n'y & ni exportation ni importation. La oonsommsation
moyenne est de 230 X 270 tonnes et il n'est pas prévu d'accroissement
de 1a demande. Les plaquee de 500 grs sont enveloppées dans du papier
parchemin et suremballées dans des caieees de carton ondulé contenant

20 ou 30 plaques.

A=23



.—-—~—-——-~“-—~—-—_

Les statistiques sur lee produits laitiers et la margarine
figurent X 1'Annexe (A3) XI,

3.3.6 Conserves de Fruits et de Lésumes

Les principalee productions et exportations sont celles dles
concentrés doubles ou simples de tomates, de la sauce d'harissa et
de 1a pulpe d'abricots. Les produits lee moins importants comprennent
les piments en conserves, les légumes dans le vinaigre et les artichauts.

Au cours des trois dernidres années 1969-1970-1971, une moyenne
annuelle de 80 000 tonnes de tomates & été transformée en approximati-
vement 15 000 tonnes de concentré et de 2 000 2 4 000 tonnes en sauce
d'harissa. 1968 a été une année médiocre avec uns transforsation de
7 600 tonnes de tomates. Les volumes des exportations de ooncentré de
tomate sont irréguliers, et ont été pour les années 1967 2 1970,
respectivement de 6 400, 4 500, 2 200 et 3 400 tonnes. Les tomates
sont parfois importées, en 1969 par exemple, et dans la présente année
1972, en raison de la médiocrité de la récolte. Une partie importante
du concentré de tomate est utilisée pour faire de la sauoe d'harissa,
qui est examinée ci-aprds. Les quantités sont insignifiantes pour les
autres formes de conserves de tomates telles que celles des tomates
pelées. La tendanoe de la produotion future ou des exportations ne

pout $tre préjugée.

L'harissa est une sauce h base de piment fort et de tomate et
constituait, presque jusqu'ici, une exolusivité tunieienne. Entre 1967
ot 1971, la production a varié de 2 000 h 4 000 tonnes et les expor-
tations de 1 300 2 2 000 tonnes dont 80 h 90% vers la Prance. Les
tendances futures n'ont pas été éteblies.

Le ooncentré de tomate et 1l'harissa sont presque unigquement
conditionnés en boltes de métal suremballées sn ocaisses de oarton
ondulé. 90% du ooncentré de tomate sont répartis également entre
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_ les boltee de 5 kgs, ! kg st ¥ kg, st, le solde eet en boltes de

2,5 kgs st de 1/6. Dee flits oonsignée de 230 kgs, importée de
Prancs sont saintsnant & l'sssai. Ces fits sont d'un étamage spécial
ot leur fabrioation looale eet sn oours d'étude. L'hariesa sst
surtout oonditionné sn conservss ds 200 grs ou d'un ¥ kg, le rastant
étant sn boftes 4'1 kg.

Les sutres légumes sn oonssrvse oomprennent le pimsnt fort,
les fonds d'artichaut, les pois, les olivse et les clpres, mais, au
cours des trois dernidree années, la moyenns annuelle d'expcrtation
ds chacun de ces prcduits n'a pas dépassé 1 000 tcnnes. Le total
dse exportations a baissé ohaque année, passant de 7 460 tonnes en
1967, % 3 100 tonnes en 1971. Ces tendances semblent devoir se
poursuivre, bien que la oapacité de producticn des fruits et des
légumes se soit accrue, passant de 2 100 tonnes par jour en 1969 ¥
3 200 tonnes par jour en 1970. La politique du Gouvernement sst
d'sugmenter la production des fruits et légumee en conserves } un
taux annuel de 6%.

Les conserves des fruits sont, par ordre d'importance, la
pulpe d'abricots, la confiture d'abricots et la marmelade d'oranges.
Blles rsprésentent 90% de la production exprimée en poids, et sont
suiviss par les fruits au sirop et les jus de fruits. De 1967 d 1970,
la produotion de confiture d'abricots s'est abaissée de 5 300 b
2 800 tonnes, et lee exportations ds 2 800 & 2 000 tcnnes. Inversement,
1a production de la pulpe d'abricots s'est accrue de 2 700 & 5 000
tonnee, et les exportations, y compris les fruits au sirop, de 3 100
2 5 100 tonnes. En 1971, les sxportations ont encore augmenté,
atteignant 5 800 tonnes. Ces tendances ssmblent dsvoir se maintenir;
les reisons invoquéss comprennsnt le probldme de la commercialisation
ds la oonfiture en Burope en concurrence aveo lss fabricants européens,
le manque d'approvisionnement en booaux et la diffioulté pour les
fabrioante tunisiens d'obtenir du suore b dee prix oompétitifs.
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La majoure partie des oonfitures d'abdricots est actuellement
conditionnée en boites d'1 kg, mais les boltes de 5 kgs et a'} kg
sont également utilisées. La pulpe de fruits est principalement
conditionnée en boStes de 5 kgs. Des oaisses en oarton ondulé sont

eaployées pour 1'exportation.

Les statistiques sur les oonserves de fruits et de légumes
figurent A 1'Annexe (A3) XII.

3.3.7 Ecianen en Conserve

Jusqu'en 1969, 1'0ffice National de Piche possédait le monopole du
poisson en oonserve; il détient encore 70% de la production nationale et
continue X se retirer progressivement des conservories. Tous les
principaux produits sont mis en conserves, les plus importants étant
les diverses sortes de sardines et le maquereau, suivi par le thon et
le petit thon. Les quantités de crustacés conditionnés en conserves
sont insignifiantes.

La production de sardines a été irrégulidre au oours des cing
dernidres années, la moyenne étant de 2 000 tonnes, avec un
maximus de 3 500 et un minimum de 950 tonnes. Les exportations varient
également de 360 X 1 350 tonnes. Il n'y a pas d'importation. Aucune
tendance particulidre n'a été signalée.

La production du thon et du petit thon sont & peu prus les mbmes.
Le thon frais est souvent importé pour traitement. La production totale
s'est abaissée de 440 et 540 tonnes respectivement pour 1967 et 1968,
b moins de 300 tonnes pour 1969 et 1970. Jusqu'h 1968, les exportations
ont été insignifiantes et sont nulles depuis. La demande intérieure
pareit devoir rester } son niveau actuel.

Le gros des diverses variétés de sardines est conditionné en
boltes treditionnelles rectangulaires et ) coins arromdis 4'1/6. De
trbs petites quantités sont conditionnées en boltes d'} kg et 4'1 kgi



Marché intérieur - L'ensemble de la population tunisienne est
actuellement d'environ cing millions de personnes, et s'aoccroft
de 2,8 % par an, Sur ce chiffre de population, seule une petite
proportioh est constituée d'importants utilisateurs d'emballages.
Dans les secteurs urbains, il n'existe qu'un marché sophistiqué
trés restreint pour tous les types d'emballages modernes dont la
plupart sont importés d'Burope. Le restant du marché ignore to-
talement les emballages modernes ainsi que 1'hygidne et la pro-
teotion qu'ils conférent, Ref,: Sections A.1 et C.2,

Marchés d'exportation - Les principaux marchés d'exportation

de la Tunisie sont 1'Europe et les Etats-Unis, vers lesquels

11 est surtout expédié des produits pétroliers et des matidres
premidres réfractaires qui sont mis en vrac & bord des bateaux,
et qui ne nécessitent donc pas d'8tre emballés en Tunisie. Les
exportations qui, pour la plupart ont absolument basoin d'em-
ballage pour l'embarquement, oomprennent 1l'huile A'olive, les
vins, les engrais, les agrumes, les dattes et les amandes. Re-
lativement peu de produits sont exportés dans leur emballage
définitif du fait que le transport en vrac ou en grands contai-
ners eat, en général, demandé par l'acheteur en raison des prixz
de revient moins élevés tant du transport que du produit lui-
slwe. Les denrées alimentaires tranaformées constituent 1l'ex-
ception la plus fréquente & cette rdgle en raison des probléd-
mes et des frais que leur réemballage représenteraient.

Ref,: Sections 4.2 et C.2 .,

Utilisateurs d'emballages -~ Les utilisateurs d'emballages sont
ezaminés, au cours du texte, dans les rubriques traitant des
produits agriooles, des produits alimentaires et non-slimentaires.
Les agriculteurs ont besoin d'emballages pour les récoltes

ot pour le transport de produits frais, qui, Jjusqu'ici, étaient
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parfois les maquereaux sont conditionnés en boftes de 2 kgs. Le thon
est également conditionné en boltes cylindriques traditionnelles, le
gros en bottes d'1/6 et d'1/4, suivies par les bcites de 2 kgs. Les
boltes d'1/10 et de 5 kgs sont utilisées en petites quantités. Les
boltes de sardines et de thon sont suremballées en oaisses en carton
ondulé.

Les statistiques détaillées figurent ) 1'Annexe (A3) XIII.

3.3.8 Suere

Le sucre, soit en poudre, soit en morcesux, sst ccmmercialisé en
Tunisie. Le sucre en poudre est .raffiné par la Société Tunisienne du
Sucre (STS) A partir du sucre de canne brut importé et de trbs petites
quantités sont tirées du sucre de betterave produit localement. L'Office
du Commerce de Tunisie (OCT) a la responsabilité de la commercialisation
intérieure du sucre en poudre de la STS et des sucres cristallisés impor-
tés. A 1'heure actuelle la STS approvisionne directement les utilisateurs
industriels. Des changements & 1a politique de distribution et h celle
des prix sont actuellement X 1'étude. Les premiers rapports des
utilisateurs industriels indiqueraient les conséquences pouvant
oontrecarrer la demande future des fabricants de conserves de fruits,
en particulier en raison de la nouvelle structure des quotations. Le
sucre en morceaux est vendu et fabriqué par la Société IMER h partir du
sucre raffiné importé par OCT. Le sucre raffiné par STS ne oonvient pas
2 la fabrication de sucre en morceaux.

Les importations *= sucre se font sous quatre formes : tout
d'abord brut, pour transforsation par STS, allant de 40 000 A 60 00O
tonnes, ) 1l'exception de 1969 oh elles n'ont atteint que 9 100 tonnes;
deuzidmement, le sucre raffiné par 1'07C, pour compléter 1l'approvi-
sionnement de sucre en poudre de STS au marché intérieur, la moyenne
étant de 15 000 tonnes par an; troisidmement, le sucre reffiné par
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INER, pour la fabrication du sucre en morcesux, les quantités allant
de 15 000 tonnes en 1967 et 1968 2 40 000-50 000 tonnes en 1969 et
1970; Qquatribmement, INER importe temporairement des livraisons
spéciales de sucre raffiné destinées h la réexportation sous forme de
sucre en morcesux - ces quantités sont passées de 6 500 tonnes en
1968 b 18 600 tonnes en 1971.

La production de sucre raffiné est de 50 000 2 55 000 tonnes par
an, avec une chute d 30 OO0 tonnes en 1970. A ces chiffres, doivent
$tre ajoutées lee 15 000 tonnes importées par OCT pour atteindre la
consommation du marché intérieur de sucre en poudre. Il a été estimé
qu'INBR fournit 30 000 tonnes de sucre en morceaux au marché local, et
en réexporte environ 15 OO0 tonnes. La consommation locale totale
est donc évaluée h 95 000/100 000 tonnes.

Les chiffres ci-dessus concernant le sucre en morceaux ne sont
pout-8tre pas trds exacts, car il n'a pas été possidble de les vérifier
avec INER, cette maison ayant demandé de ne pas participer 2 1'étude
sur les emballages. |

Des projets d'étude sont actuellement en cours sur les possibilités
d'augmentation de 60 h 80% de la capacité de la raffinerie de sucre en

poudre ot de 30% de celle de la production de sucre en morceaur par
1'installation d'une nouvelle usine.

Le sucre brut est importé dans 800 000 b 900 000 sacs de jute
de 70/& kgs qui sont ensuite vendus localeasnt comme sacs d'occasion.
Le sucre raffiné est conditionné en sacs de papier imprimées 2 quatre
plis d'une capacité de 50 kgs avec fermeture 2 valve, actuellement
importés. Des essais de sacs triplis ont été faits mais ont été jugés
trop faibles. Le sucre est vendu en vrac aux consommateurs locaux,
sais la vente en petits paquets pourrait 8tre introduite si le mode de
distribution était changé. Le sucre en morcesux est conditionné en
boltes léghres d'1 kg en carton bleu clair; cinq de ces boltes sont
suremballées on paquets de 5 kgs en papier kraft mince, puis trois de
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ces paquets sont emballés dans du papier kraft plus épais pour
distribution par 15 kgs. Baviron 100 tomnes de sucre en morceaux
sont enveloppées par morceaux séparés dans du papier opaline pour
1'industrie hitelidre.

Les statistiques existantes figurent ) 1'Annexe (A3) XIV,

3.3.9 Sel de Ner

La Compagnie Tunisienne des Salines (COTUSAL) continuera jusqu'en
1980 & bénéficier du monopole des exportations de sel de mer; il
n'existe pas de monopole officiel pour l'approvisionnement du marché
intérieur, mais COTUSAL n'a pas de concurrent.

Entre 300 000 et 350 000 tonnes de sel sont récoltées annuellement
sur lesquelles 90% sont exporti{es en vrac. 6 000 X 7 000 tonnes sont
fournies en vrac d 1l'usine de papier et de cellulose de SNTC ) Kasserine.
Le solde est conditionné de la fagon suivante : de 20 OO0 A 25 000
tonnes en sacs de polyéthyldme d'1 kg pour la consommation ménaghre;
de 8 OO0 k 9 000 tonnes en sacs de polyéthylene de 50 kgs pour les
utilisateurs industriels, 1'industrie h8telidre et pour revente par les
grossistes et les détaillants; enfin, environ 1 000 tonnes sont
exportées vers la Finlande en sacs de polyéthyldne de 50 kgs. L'offre
et la demande sont stables. Le seul développement en cours d'étude est
1l'introduction éventuelle de petits récipients en métal, doublés de
plastique, comme alternative aux récipients traditionnels en complexes
de carton/fer blanc pour lesquels COTUSAL n'a pas trouvé de fournisseur
local. Acfuclluont, une tonne de sel est conditionnée chaque année en
boltes h'corps spiralé de 250 grs.

Les statistiques disponibles figureat } 1'Annexe (A3) XV.

,03010 mm

Le poivre noir est importé en vrac par 1'0ffice du Commerce de
Tunisie (OCT) ot vendu su détail en sachets papier de 100 grs, suremballés
on caisses de carton ondulé de 5 kgs. La deasnde se stabilise aux
environ de 600 tonnes par an. '
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3.3.11 Thé

Le thé noir et le thé vert sont importés en vrac par 1'0CT.
Raviron 80K sont conditionnés en sachets de cellophans, le solde étant
vendu aux groseistes et aux détaillants en caieses traditionnelles en
contreplaqué. Le thé eet importé prét pour Stre emballé. lLa consommation
sctuelle de 4 000 tonnes de thé noir et 600 tonnes de thé vert devrait
¢'accroftre en 1973 jusqu'h 4 500 tonnes et 800 tonnes. Pour fin de
1972, tout le thé sera conditionné en sachets.

3.3.12 Cagé

L'OCT importe le café vert qui est ensuite torrifié et vendu au
détail par environ vingt entreprises privées. 90 h 95% du traitement
sont assurés par quatre maisons dont deux sont membree du méme groupe.
En 1971, 1a conscumation de café torrifié a 6été de 2 450 tonnes, avec
une augmentation de 20% sur 5 ans. La demande devrait continuer A
augnenter de 5 2 10% par an.

Actuellement, le café en grains et le café en poudre eont condi-
tionnés en sachets papier. Environ 80% sont emballée en sachets de
125 ot 250 grs, le solde en sachets de 500 grs et 4'% kg. La conversion
aux sachets en cellophane est actusllement envisagée pour améliorer la
présentation du café aux consomsateurs.

Les statistiquee disponibles figurent & 1'Annexe (A3) XVI.

3.3.13 Bisouite

Les biscuits sont fabriqués par troie industriels dont un est trbs
important. La production de biecuits est restée etable avec 1 200 &
1 400 tonnes entre 1964 et 1967, puis elle s'eet accrue tous les ans
Jusqu'su niveau actuel de plus de 2 000 tonnes. Une progression annuelle
de 5% est prévue, tout au moins pour le proche avenir. Les importations
ot exportations sont négligeadbles. BEn outre, il est également fabriqué
des geufrettes, mais les quantitée indiquées pour lee eix dernidres annéee
refldtent une demande irrégulidre allant de 230 h 450 tonnes.
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Les biscuits sont enveloppée dans des laminés sluminium/papier
importés surtout en paquets de 250 gre., avec 30 paguets par caisse en
ocarton ondulé et six caisses suremballées dans une plus grande caisse
de carton ondulé,

Les statistiques de production figurent A 1'Anneme (A3) XVII.

3.5.14 Confiserie

Les produits principaux sont, par ordre d'importance, (exprinde
en poids), les bonbons acidulés, 1'halwa et le loukoum.

La production de bonbons acidulée a ét6 a'environ 1,800 A 1900 tonnes
pour les anndes 1967/68/69, et a atteint 2,500 tonnes en 1970, Il n'y a
pas d'ezportations et les importations se limitent & 6/10 tonnes par an.
Le gros de la production est entre les mains de quatre oonfigeurs, et
elle devrait s'acoroftre d'environ 9 par an, tout au moins pour le
proche avenir,

Baviron 2/3 des bonbons acidulés sont enveloppés séparément cana de
la cellophane cu du papier paraffiné. Tous les bonbons sont oonditionnés
on secs de polyéthyldne 4'l Kg., 3 Kgs ou 5 Kgs. Les emballages extérieurs
sont soit des saos de polyéthyldne de 20 ou 24 Kgs, ou des oaisses en
@arton ondulé de 50 Kgs. Au moins un des principaux fabricants envisage
actusllement 1'emploi de sachets verticaux formés-remplis-soudés en
une seule opération,

La production d'halwa, oconfiserie ) dase d'huile de séeame, #'échelonne
entre 800 A 900 tonnes par an,

Un important fabrioant au moins envisage d'sugmenter sa production de

20 % en introduisent une nouvelle forme d'emballage. Actusllement, 1'halwa
oot conditionné en boftes métalliques, plus de la moitié de la production
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on boltes de 5,8 kgs, le solde en boltes de 250 grs, 500 grs, | kg ou
2,5 kgs. Des expériences-pilotes ont wotuellement lieu pour esballer
1'halwa dans les usines-mmes de production ’n pots de 100 grs de FVC
blanc formés-remplis-scudés en une seule opéretion; ce type 4'emballage
ost examiné Xk la Section 4.3.4.

La produotion de loukoum, produit gelatineux aux amandes, a été
trés irrégulidre au cours des six dernidres années, variant de 470 tonnes
en 1965 X 94 tonnes en 1968, Le loukoum est oonditionné en boltes
légbres en carton de 100 grs et 250 grs. Aucun changement d'emballage
n'est envissgé.

Les statistiques disponidles figureat b 1'Annexze (A3) XVIII.

3.3.15 Chogelat of Caceo

I1 existe deux produits, les barres de chocolats et ls poudre de
oacao pour faire les boissons au chocolat. Ces deux produits sont
fadbriqués par deux saisons dont 1'une est de loin la plus importante.

La production des barres de ohocolat et de la poudre de cacso est
évaluée } 950 tonnes pour 1971, et a progressé chaque année de 10%
depuis 1967. Les importations représentent ' environ 1 % de la consom-
sation totale et les exportations sont nulles. Ces tendances devraient
se maintenir tout ou moins pour le proche avenir.

. Les barres de chocolat et la poudre de caocso ont un conditionnement
traditionnel; les barres sont enveloppées dans des feuilles d'aluminium
puis glissées dans des fourreaux de papier imprimés, et la poudre de
cacao dans des sacs en papier b 1l'intérieur de cartons pliants. Deux
sortes de fourreaux izprimés existent pour les barres de chocolat : des
fourreaux imprimés d'une seule couleur fabriqués sur place, ou des
fourreaux de deux couleurs dont 1'une est un encrage doré, qui sont
importés. Les feuilles d'aluminium sont importées et tous les autres
matériauxr d'emballage sont fournis localement. Aucun changement
d'emballage n'est envisagé.

Les statistiques existantes figureat ) 1'Ammexe (A3) XIX.
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En volume, les prinoipales boissons produites en Tunisie sont le
vin, 1a bidre, les boiesons gaseuses non~alcoolisées, lee eaux minérales,
le Boukha (eau-de-vie) et les liqueurs. Cee deux dernidres boissons
représentent moins d'¥% du total, 3,000 hls, et 1,500 hls par an res-
pectivement, Ce rapport ne traite donc que les premidres boissons citées.

Il y a un grand nombre de producteurs, de bouteilleurs et de
grossistes en vins, mais lee six plus importants traitent X eux seule
environ 20 & 25% du total. La production varie entre 600 000 et 800 000 hls
ot les exportations entre 190 000 hle en 1971 et 1 million d'hls en 1967.
La produotion et les exportations dépendent beaucoup des récoltes qui
sont imprévisibles, de la situation du commerce mondial qui eat régie
par un nombre relativement réduit de distributeurs de vin et par d'autres
facteurs. Certains marchés importants sont encore difficiles au vin
tunisien; La France, par exeaple, applique un rdglement de la C.E.E.
sur les tarifs préférentiels qui augmente en fait de 30%, les prix
d'importation depuis les pays qui n'appartiennent pas b 1la C.E.E.; un
autre handioap, pour les bouteilleurs looaux est le manque de moyens
pour traiter le vin destiné X la consommation dans les pays froids, bien
que ce dernier probldme soit en cours de solution. D'importants chan-
gemonts dans la distribution intérieure du vin, et pour les exportations
en particulier sont en cours. Le bouteilleur 1le plus important, 1'Union
Centrale des Coopératives Viticoles (ueev), perdra tous ses privildges
de monopole X partir de juillet 1972, et un nouvel organisme, 1'Office
du Vin, aseurera le r8le de coordinateur dans toue les domaines et, en
particulier, s'efforcera délibérément de développer les marchés potentiels
mondiaux. Un de ses object!fe sera d'exporter du vin en bouteilles de
qualité supérieure, et il a déjd regu un certain nombre de demandes.

Toutee lee exportations de vins se font en vrac, b 1'exception de
celles destinées A quelquee olients dont lee livraisons ne sont que de
10 000 bouteilles environ, emballées en oaisees de carton ondulé d'une
dousaine de bouteillee. Le marché intérieur utilise surtout des bouteilles
de 75 cls oonsignées et peu de demi-bouteilles. Les bouteillee sont
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fournies par un fabricant local, SOTUVER, saie en 1971/72, de grandes
quantités ont dd $tre importéee, en reieon de 1'imposeidilité temporaire
d'en fabriquer suffisammsent sur place. Les bouteilles de vin oonsignéee
destinées au marché intérieur sont distribuéee en casiers de bois
oonsignée oontenant 25 ou 60 bouteilles. Quelques casiers de 12 bou-
teillee encore en usage seront remplacée progreeeivement par des casiers
en plastique. L'industrie du vin aohbte annuellement environ trois
millions de bouteilles. Lee bouteillee en plastique ont été envisagées
mais elles ont dd $tre éoartées en raison de la préférence des consom-
mateurs pour les bouteilles en verre. La consommation de vin looale
eet aotuellesent stable.

Toute la bidre est actuellement fabriquée et distribuée par la
Société Prigorifique et Brasserie de Tunisie (SFBT). La production est |
passée de 228 000 hls en 1967 & 270 000 hls en 1971, tombant d 169 000 hls
en 1969. (Cette chute a été la conséquence de la prohibition des
ventes au détail. Il existe deux sortes de bidre, une marque bon
marché, "STELLA", vendue principalement par les détaillants en bouteilles
oonsignées de 2/3 de litre, et une bidre plus forte, "CELTIA", fournie
principalement X 1'industrie h3telidre en bouteilles consignées d'1/3
de litre. Les volumes de production de bidre STELLA et de bibre CELTIA
sont comparables, ce qui fait qu'il faut deux fois plus de bouteilles
CELTIA qub de bouteilles STELLA. Les bouteilles sont en général fournies
looalement par SOTUVER 2 la cadence annuelle de 800 000 h 1 million ‘
de bouteilles d'1/3 et 2/3 de litre. En 1971/72, il n'y avait pas assez
d'approvisionnement local, et il a fallu importer 2,7 millions de bou-
teilles. De plus, SFBT importe annuellement environ 2 millions de
boites métalliques. Les bouteilles sont distribuées en casiers en bois
qui seront remplacés par dee casiers en plastique au cours des quatre
prochaines années. Les importations sont réduites, et les exportations
nulles; 1la consommation intérieure de bidre devrait continuer » augmenter
au taux annuel actuel de 5%.
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Les boissons non-alcoolisées comprennent 1'orangeade, la limonade,
le jus de pomme et le coce~cola. En plus d'un bouteilleur important et
de deux autres d'importance moindre, il existe une multitude de petitso
bouteilleurs., Il est donc difficile d'établir la consommation, et elle
a été basée sur les données fournies par les bouteilleurs établis. La
consommation connue & augmenté de 120 000 hls en 1967 d plus de 200 OO0 hls
en 1971, La franchise d'une maison de renommée internationale vient
d'8tre négociée et cela devrait faciliter 1'expansion de cette industrie.

Les importations sont insignifiantes, et les exportations nulles;
la consommation locale devrait augmenter d'au moins 10% par an. Les
boissons nonfalcooliaéoa sont surtout en bouteilles consignées de
19,22 et 31 cls. Les autres, également couramment utilisées sont les
bouteilles de 25,77 et 90 cls. La distribution se fait en casiers de
bois de tailles diverses, et les bouteilleurs importants envisagent de
les remplacer par dee casiers en plastique d'ici deux A quatre ans.

Les eaux minérales, dont 75% sont non-gaseuses, et 25% gazeuses,
sont fournies par une seule maison, la Société Tunisienne des Stations
Thermales ot des Eaux Minérales (SOSTEM). La production est passée
de 8 250 hls en 1967 A 90 000 hls en 1971. Un taux d'augmentation annuel
d'environ 25% devrait 8tre maintenu, du moins dans le proche avenir.

Il n'y a aucune importation, et les exportations sont réduites et
irrégulidres pour le moment. Il est utilisé surtout des bouteilles en
verre d'un litre et quelques unes d'un demi-litre, Il est étudié
actuellement 1l'utilisation des bouteilles perdues en PVC fabriquées
eur les lieux pour les eaux minérales non-gageuses, mais les premidres
estimations semblent indiquer que leur prix est trop élevé pour les
quantités requises. Actuellement, la distribution des bouteilles se
fait en casiers de bois et en plastique, les casiers en bois seront
éliminés d'ici quatre ans.

Les statistiquee existantes sur les boissons ci-dessus figurent
} 1'Annexe (A3) XX.
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3.3.17 Concluaions

Secteur de 1'Industrie Alimentaire ef des Boissops : En se basant sur

les objectifs de production des fabricants et sur 1'évolution des marchés,
les besoins en emballages seront affectés tant dans leurs spécifications

que dans leur volume., Les différentes opinions des personnes interrogées
sur les changements A apporter au conditionnement des produits ci-dessus
examinés ont été groupées selon les quatre catégories suivantes, et celles
sur les volumes font 1l'objet d'une énumération figurant également ci-apres :-

- conditionnement en vreac tant pour les exportations que pour les
importations : il n'est pas prévu de grand développement,

- conditionnement en vrac pour le marché intérieur : peu de
ohangements sont envisagés, & 1'exception du sucre et des oeufs
qui, b une certaine période, pourront Stre conditionnés en
paquets~oonsoamateur,

- emballage unitaire pour l'exportation : les fabricants envisagent
un certain nombre de ohangements, par exemple des récipients plus
petits pour livraison aux marchés suropéens des fruits et légumes,
1'introduotion des bocaux en verre pour les confitures et la
marsalade, et la promotion du vin tunisien en bouteilles,

- emballage unitaire pour le marché intérieur : les développements
envisagés comprennent 1'emballage en paquets-consommateur du sucre
ot des oeufs, comme mentionné ci-dessus; Halwa - changement des
bolites métalliques pour hcl pots en chlorure de polyvinyle formés-
remplis-soudés; café - changement des sacs papier en sacs
cellophane et, bonbons en sachets verticaux formés-remplis-soudés,
Dans oertains domaines, les oasiers en bois seront remplacés par
des casiers en plastique.
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des caisses de bois et des sacs de jute. Quelques utilisateurs
commencent progressivement h utiliser des caisses et des sacs
2 base de matidres plastiques.- Ref.: Section A.3.2.

L'industrie alimentaire utilise la gamme compldte des
emballages traditionnels en métal, verre, papier, carton et
plastique. Les principales exportations de 1'industrie alimen-
taire, huile d'olive et denrées alimentaires transformées,
sont emballées en boites ou fita.- Ref.: Section A.3.3

L'industrie non-alimentaire ccuvre une grande gamme de
produits, et a donc besoin d'une grande variété d'emballages
allant depuis les tubes et cartons imprimés pour articles de
toilette Jusqu'aux sacs pour engrais et fits  pétrcle. -
Ref.: Section A.3.4.

Febricants d'emballages - Les fabricants d'emballages ont été
répartis en six granis secteurs de matidres preaidres de base,
c'est h dire : métal, verre, plastique, papier et carton,

jute et bois, bien que quelques uns d'entre eux embrassent
plus d'un secteur. La plus grande partie des fabricants, et
on particulier ceux appartenant aux industries plus récentes
comme celles des plastiques, possddent un bon matériel
sutomatique moderne; X la vérité d'ailleurs, la fabrication
des boites h conserves alimentaires et des bouteilles 2
boissons gaseuses ne serait pas viable sans un tel matériel.
Lorsque des problbmes existent dans ces industries, ils se
rapportent plus h l'efficacité de la production et h sa
qualité qu'd la modernité du matériel.

Tant les fabricants existants que les nouvelles sociétés
investissent actuellement dans du matériel d'emballages
plastiques en prévision du grand engouement pour les plastiques
o2 remplacement des emballages en aétal, jute et dois. -

Ref.: Section A.4.




Du point de vue des volumes, les principaux secteurs signalés en
ezpansion, avec accroissement de plus de 15% par an, comprennent :-

—-—

- numtl du bétail en sacs jute
-  lait en Tetropacks (importés)
- yaourt en pots thersoformés

- sucre actuellement en sacs papier de 50 kg (importés)
ot en boltes en carton d'1 kg

- boissons gazeuses en bouteille verre de 19 et 22 cl; mises
en dasiers bois ocu plastique

- osux minérales en bouteilles verre d'1 litre mises en
casiers plastigues

Les sutres secteurs dont 1'expansion devrait varier de 5 h 19€ Lar
an, compremnent :-

- le ocouscous en sacs papier et jute

- les pltes alimentaires en sachets et enrculées de papier
- fromage en paquets treditionnels (surtout importés)
pulpe d'abricot en bottes métalliques |

- thé et café en sachets cellophane

- halwa en boltes métalliques et éventuellement en pots de
chlorure de polyvinyle formés-remplis-soudés

- chocolat et cacao respectivement en feuilles d'aluminium avec
fourresu imprimé (surtout importés) et sacs papier b 1'intérieur
de ocartons pliants

Tout les produite de ce dernier groupe sent esballés en suresballages
de carton omdulé.

-——t aamt MAED WD GEN D 2D T D OO CED G GNP GEP WP  ee
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Les propres oomclusions des emperts sur le chemp d'application de
008 changonents ot sutres dans les emballages sont exanindes b la Section D.
Les principaus seoteurs commercialement on expansion et les prévisions font
1'objet de 1a Section B.1 de ce vepport.
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3.4 Secteur des Produits Ninéreux et des Prodults Chiaigues

Les principaux groupes de produits analysés dans ce seoteur sont :

les matérisux de construction, les produits pétroliers, les engrais, les
produits pharmaceutiques, la peinture et les encres, la parfumerie, les
produits de toilette et les produits pour la lessive, les adhésifs, la
poterie ot la verrerie.

3.4.1 Natriaux de Construction

Le ciment et la chaux hydraulique sont les seuls produits qui ne
sont pas manutentionnés en vrac. Il existe deux usines, 1'une d Tunis,
1l'autre b Biserte; cette dernidre exporte 20% de sa production. Une
troisidse usine, implantée ) Gabes a une capacité de production de
ciment et de chaux de 370 000 tonnes par an et comsencera 1\ fonctionner
dans le courant de 1975.

Deux sortes de ciment sont fadbriqués, le ciment ordinaire et le
cisent b 1la mer, dont la production varie respectivement de 450 000
b 580 000 tonnes et de 20 000 h 28 000 tonnes. Les exportations sont
irrégulidres, variant d'un minimum de 2 000 tonnes en 1967, A un maximum
de 160 000 tonnes en 1969; en 1971, elles ont été de 26 000 tonnes.
Les importations varient de 11 000 tonnes en 1969 % 44 000 tonnes en
1967, année ou la consumsation a été particulidrement élevée. Aprbds
1967, la consommation est tombée de 515 000 h 457 000 tonnes en 1369,
mais & depuis augmenté de nouveau, d environ 520,000 tonnes pour 1971.
L'industrie prévoit une augmentation régulidre annuelle de 5% de la
demande jusqu'd 1975/76, époque b laquelle 1'usine de Gabee pourrs
assurer un supplément de capacité allant jJusqu'h 50%.

_ La production de chaux hydreulique est tombée de 191 000 tonnes
on 1967 & 142 000 tonnes en 1968 et 1969, et a augmenté progreseivement
175 000 tonnes c¢n 1972, Les exportations sont minimee et les importations
i
mlles.
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Le ciment et la chaur hydreulique sont conditionnés en sacs ds
50 kgs en Kraft de 3, 4 ot 6 plis, qui sont fournis par un fabricant
local. Les sacs de 6 plis sont utilisés exclusivement k 1'sxportation;
pour le marché intérieur, 65% sont transportés par chemin de fer sn sacs
de 4 plis, le restant étant transporté par la route en sacs de 3 plis.

Aucun changenent n'est snvisagé.

Les statistiques ds production et de commerce figurent h 1'Annexe
(A3) xxI.

3.4.2 Profuite Pétrolisre

Les lubrifiants et insecticides sont les principaux produits qui ne
sont pas manutentionnés en vrac.

Les compagnies pétrolidres internationales les plus importantes sont
les fournisseurs établis de lubrifiants raffinés, mais tout l'emballage est
assuré par une seule de ces compagnies. L'huile de graissage raffinée
est importée pour mélanges en Tunisie, b la cadence de 10 000 & 13 000
tonnes par an. Environ 10 & 15% de 1'huile de graissage mélangée sont
exportéss. La demande devrait augmenter h un taux annuel de 5 ¥ 10§, A
1'exception des exportations de 600 tonnes vers la Libye qui cesseront
on 1974/75 et d'un contrat de fourniture h 1'Algérie de 10 000 tonnes
par an pendant 2 ou 3 ans h partir ds 1972.

Bnviron 10% des lubrifiants utilisés en Tunisie sont importés
pré-eaballés; sur le solde, 70§ sont conditionnés en fts de 200 litres,
8% on bidons carrés de 20 litres, en bidons de deux litres st d'un litre;
le s0lde est exporté vers la Libye en Jerricans de 5 et | gallons américains.
Des quantités minimes de lubrifiants spéciaux sont conditionnées en
bouteilles plastiques importées de 3 litres. En outre, 2 000 tonnes
de la quantité destinée su contrat 2 court terme avec 1l'Algérie seront
conditionnées en bouteilles en polyéthyldne de 2 litres. Les bidons
d'un ou deux litres sont suresballés en caisses carton ondulé, ceux d'un
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litre par 24 et ceux de 2 litres par 12. Tous les esballages de métal
ot de carton sont fabriqués en Tunisie et des projets de fabrication
locale des bouteilles plastiques nécessaires sont sn oours. Aucun autre

changesent n'est envisagé.

La production des insecticides est évaluée d 650 tonnes par an,
dont environ 90K sont sntre lss mains de deux fabricants dont 1'un est
une compagnie pétrolidre. La production & augmenté d'un quart au cours
des trois dernidres années et, pour le proche avenir, le taux annuel
d'augmentation de 1la production sera de 10 % 15%; il tombera A 5% d'ici
deux X trois ans. Les exportations ont diminué chaque année, passant de
36 tonnes en 1967 & 23 tonnes en 1970 et, pendant la mbme période, les
importations ont augmenté de 5! tonnes h 73 tonnes.

La majeure partie des insecticides est emballés en bidons rectan-
gulaires d'un demi-litre st d'un litre. Des bidons de deux litres sont
également utilisés. Les bidons sont ensuite suresballés en caisses
carton ondulé.

La possibilité d'utiliser des aérosols pour le conditionnement des
insecticides avait été snvisagés, mais le projet de fabrication en
Tunisie a été abandonné pour des raisons techniques et aucune altsrnative
n'est b 1'étude.

Les statistiques disponidles figurent ) 1'Anneze (A3) XXII,

3.4.3 Rnexads

Les principaux engreis sont les phosphates transforsés qui sont :
les hyperphosphates, les superphosphates simples ) 16%, les superphos-
phates triples h 15%, ot les phosphates mélangés. I1 existe trols
fedbricants de phosphates dont 1'un produit seulement les superphos-
phates tripies % 45% pour 1'erportation, et un autre tous les super-
phosphates simples X 16f et les hyperphosphates seulement pour ls marché
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intérieur. Les phosphates mélangés qui sont préparés A partir de
ooncentrés sont fournis par l'un des fabricants; oertains utilisateurs
préparent égalenent leurs propres mélanges. En 1974, de nouveaux produits
doivent 8tre introduits sur le marché; ce sont les hyperphosphates
granulés et les terreaux chimiques granulés pour des capacités respectives
de 50,000 et 20,000 tonnes.

La produotion d'hyperphosphates varie de séro & 50,000 tonnes et
une des raisons invoquées est que les exportations sont surtout faites
vers les sones de guerre de 1'Asie et du Sud-Eat, ce qui fait que la
demande est trés difficile & prévoir, La production des superphosphates
simples 3 16 % représente environ 10 % de celle des superphosphates triples
2 45 % ; 1'ensemble de la production s'est échelonnée de 350,000 & 440,000
tonnes dont 85 A 90 % sont exportés. La demande locale devrait augmenter
A un taux annuel de 5 & 10 %, Environ 15,000 tonnes de superphosphates
sélangés sont également fournies au marché intérieur, dont un tiers est
fabriqué & partir de concenirés par les utilisateurs,

Actuellement, les hyperphosphates sont emballés en sacs de jute dont
11 a &été indiqué que les délais de livraison étaient trés longs, mais il
n'est pas envisagé de changement avant 1l'introduction sur le marché en
1974 des nouveauxr hyperphosphates granulés et des engrais chimiques. Le
conditionnement d'environ 30,000 tonnes de granulés se fera en sacs de
polypropyléne de 50 Kgs qui, & ce moment 1a, devraient 8tre fabriqués en
Tunisie, La manutention 4u solde, soit 40,000 tonnes, se fera en vrac.
Les superphosphates simples A 16 % sont actuellement conditionnés en sace
de Kraft de 50 Kgs A trois plis., La distribution se fait par chemin de
feor et par la route, et la quantité de saos endommagés a été indiquée comme
étant de 9%, Il a maintenant &té décidé de remplacer ces sacs en papier
per des sacs de 50 Kgs en polyéthyline, fournis par deux fabricants locaux,
I1 a 6té procédé A des essais d'utilisation de sacs en papier Kraft de
4 plis fabriqués localement, mais leur priz de revient a été jugé
excessif, Le oonditionnement de plus de la moitié des superphosphates
triples A 45 % se fait en vrao; environ un tiers est importé en sacs de
jute de 50 Kgs doublés de polyéthyline, et moins de 10 % en sacs de 50 Kgs
en polyéthylane fabriqués localement. Aucun ohangement n'est envisagé.
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Deux reproches sérieux ont ét6 faits concernant les matériaux
d'enballage : le premier sur la longueur des délais de livraison des

" sacs de jute, le second sur le prix élevé et la qualité médiocre des

sacs de polyéthyldne fabriqués localement du point de vue fragilité
ot manque d'uniformité des épaisseurs. Une oomparsison a été faite
avec lss prix offerts par un fabricant italien dont les services n'ont
oependant pas été retenus.

Les donndes disponibles sur la production et le oommerce figurent
3 1'Annexe XXIII,

3.4.4 krodulta Pharsacentisnes

A l'exception d'un petit nombre de débouchés ches les pharmaciens
et 1les h8pitaux, la Pharmacis Centrals ds Tunisie (PCT) est le seul
fabricant et importateur des médicaments autorisés et des spécialités
pharsaceutiques. PCT fabrique locslsment environ 60% des besoins des
h8pitaux et 10¥ de ceux des ventes su détail, ce qui représente par
rapport b la valeur totale du marché, une part de 25% de 1'ensemdble des
besoins tunisiens qui est de 6,5 millions de Dinars. La moyenne annuelle
des exportations est de 8 000 2 9 000 Dinars. La production locale
devreit augmenter de 15% par an, tout au moins jusqu'en 1974.

Les emballages importés comprennent les flacons de verre, les
feuilles d'aluminium et de cellophane, les bouchons h vis pour flacons
d'urée, et les dbouchons en caocutchouc. Les principaux articles achetés
localement comprennent les bouteilles de verre d'un litre, les tubes
d'alusinium, les boites en métal et en oarton ondulé. Les caisses en bois
ot en carton ondulé dans lesqusls sont emballés les articles importés
sont réocupérées et réutilisées pour la distribution intérieure.

Les chiffres commercisux figurent 3 1'Anmexe (A3) XXIV,
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3.4.5 laintare ot Becres

Tous les types de peinture sont fabriqués en Tunisie, y compris
des petites quantités de peintures marines et d'encres diverses. Il
eziste sept fabricants de peinture dont 1'un doit commencer B produire
£in 1972. 90 & 95% de la production globale sont actusllement assurés
par trois fabricants.

Batre 1969 et 1971, la production est passée de 2 700/3 000 tonnes
2 5 500/6 OO0 tonnee et la consommation annuelle a été supérieure de
100 & 200 tonnes, qui sont représentées par des importations irrégulidres.
Il n'y a pas d'exportation. Pour 1972 et 1973, la production devrait
sugsenter de plus de 15% par an, et pour les trois ou quatre années
suivantes 10% par an. La production suit la demande locale; il n'y a
pie de possibilité d'exportation, les pays voisins suffisent } leurs
propres besoins.

Les peintures sont surtout conditionnées en pots métalliques. Il
est également utilisé quelques bouteilles et seaux en plastique importés.
La manutention en vrac se monte X moins d'1%. Les pots métalliques
sesurent : 55 x 61 mm, 68 x 89 mm, 100 x 100 mm, 100 x 135 mm, 100 x 150 mm,
180 2 171 mm et 180 x 200 mm. Les pots sont généralement transportés
en vrac ou en caisses carton ondulé. Aucun changement n'est envisagé.
Lee utilisateurs se sont plaints de la longueur des délais de livraison

. des pots métalliques, eurtout entre mai et octobre, période oh 1'industrie

de transformation des produits alimentaires est en plein travail. Lee
fabricants de peinture sont obligés d'avoir des stocks pour Jusqu'h
5 moie,

Les -t.tutt«» disponibles figurent b 1'Annexe (A3) XXV,
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5.4.6  Parfumsrie. Pretuite de Toilstte ot Produits pour 1a Lessive

Les produits considérés dans ce groupe comprennent : les essences
de parfume, les parfums, 1'eau de cologne, les phtes dentifrices, 1la
crime L raser, les shampooings, les savons de toilette et de lessive,
les détergents liquides ot en poudre.

Les parfume de style suropéen ne sont produits qu'en quantités
insignifiantes, mais 1a Tunisie exporte des essences A un taux croissant
d'sugmentation qui s'est échelonné de 120 tonnes en 1967 A 320 tonnes
on 1971, Les parfums A base d'alcool et les eaux de cologne sont importés
A un teux qui est tombé de 13 tonnes en 1967 A moins de 10 tonnes en 19703
les exportations sont également tombées de 13 tonnes en 1968 A 2 tonnes
on 1970, Il y a de nombreux fabricants et oconditiomneurs dont beaucoup
ont un caractdre artisanal, et les chiffres de production n'ont m ftre
obtenus,

La plte dentifrice est fabriquée principalement par deux fabriocants
A reigon d'environ 1,2 million de tubes par an. Les importations ont
oscillé entre 21 tonnes en 1968 A 7 tonnes en 1969. Les crimes i raser
sont produites A un taux annuel de 400,000 tubes et les importations
varient de moins d'une tonne en 1969 A 3,5 tonnes en 1968, Il n'y a
pes d'exportation de plte dentifrice, ni de crime A raser, i 1'exception
de 1970 ol des quantités insignifiantes ont été exportées. Environ
300,000 pots et tubes de crdme pour la pesu et pour les cheveux sont
également fabriqués.

Le shampooing est surtout importé pur et est mélangé en Tunisie;
la produotion annuelle est évalude A 5 tonnes et la demande s été
estinde d'une manidre optimiste A 20 tonnes. La comourrence su sham-
pooing est trds forte et provient de la coutume locale d'utiliser une
argile spéciale pour le lavage des oheveus.
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Le savon de toilette est produit presque entidrement en tablettes
de 100 grs par un seul fadricant pour toutes les marques connues.
Baviron 500 tonnes sont fabriquées en Tunisie; les ismportations sont
minimes, ot les exportations n'ont été que de 12 tonnee en 1968, puis
oulles depuie. La fabriocation eet suffisante pour les desoins,

Il exiete deux eortes de savons de lessive : le savon blanc, fait
d'ingrédiente iaportés dont la production est estimée d 550 tonnes, et
le savon vert, fait avec 1l'huile de grignons, dont la production est
estimée X 13 000 ou 14 000 tonnes. Le savon blanc est fabriqué en
tablettes de 500 grs ou plus petitee, et le savon vert en longues barree
d'un kilo. La demande pour ces deux sortee de savons se etabilise
actuellement.,

Lee détergente eont fabriquée principalement sous forme de poudre;
environ 4 millions de boites de taille "normale" ont été vendues et
les fournitures ne suffisent pas aux besoins qui n'ont pas été chiffrée.
La production annuelle augmentera de 10 2 15%, au moins au cours des
trois prochaines années. L'utilisation des détergents par habitant est
eotinde inférieure ) celle des pays voisins de la Tunisie en ra..on de
la coutume traditionnellae d'utiliser le savon vert. Des quantitée minimes
de détergents liquides et en poudre sont importées en paquets-consommateurs.

Les emballages de tous les produite examinés ci-dessus sont
typiquement européens. 3n fait, dans le cas de certains produits de
toilette et de parfumerie, les emballagee sont importés, afin d'8Stre
conformee au style des marques intermationales réputées. Lee emballagee
fabriqués localement sont les tubes de métal pour la phte dentifrice, la
ocrdme h reser ot les crimes de beauté et une quantité minime de bouteillee
on verre d'un litre et desmi-litre pour lo shampooing qui est surtout
conditionné en bouteilles plastiques importées, en flacons ou en sachete.
Bien que les savons de toilette soient enveloppés de papier cartomnd

ou d¢ feuilles métalliques/papier importés, de la cellophane également

imporife est souvent employée pour envelopper les tadlettes par dousaines,
Le savon blaamc commence & §tre enveloppé dans de la cellophane, maie le
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Inportations des matériaux et produits finis d'emballage -

En Tunisie, presque toutes les matidres premidres d'emballage
sont importées, les exceptions étant quelques composants du
verre et une petite fraction des besoins en bois et pour
fabriquer le papier. Le fer blanc et le jute sont considérés
comme des matidres premidres particulidrement cofiteuses )
importer. Les importations de produits finis se limitent
surtout d quelques emballages compacts, de transport facile,
tels que les rouleaux de cellophane pour envelopper, et

sux articles dont la demande intérieure et celle de l'exportation
ne Justifient pas actuellement d'installer en Tunisie les
moyens de les fabriquer - par exemple la verrerie destinée
aux produits pharmaceutiques. - Ref.: Section A.5.

Politique Gouvernementale en ce qui concerne l'emballage -
Le Ministére du Plan, le Ministdre de 1'Economie Nationale
et le Ministdre de 1'Agriculture sont tous trois é&troitement
concernés par le développement de 1'industrie de 1'emballage
qu'ils contrdlent. Le systdme actuel de taxation affecte
directement le collt des emballages et des matidres premidres,
mais la politique de 1'emploi et celle des investissements
étrangers ont également leur influence. Les plans nationaux
pour les prochaines années restaient X établir et, en consé-
quence, il n'existait pas encore d'orientation définie du
développement ultérieur de 1'économie, et donc de la demande
en emballages. - Ref.: Section A.6.

1.3 Apalyse de ls Demande future en Emballage - (Chapitre B)

L'estimation de la demande future en emballages a été établie de
la fagon suivante : premidrement, par obtention des prévisions des
fabricants pour chaque produit emballé et, deuxidmement par addition
de ces prévisions de besoins pour avoir le chiffre global de la croissance
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savon vert n'est pas enveloppé séparément. Les cartons pour les
détergents ot toutes les caisses carton ondulé sont fadbrigqués locale-
ment. BEn conclusion, pour ce groupe de produits, les besoins en
eaballages resteront fragmentés, plltot epécialisés et minimes en termen
des quantités. Tous les fabricante considdrent que lee posaibilités
d'expansion de fourniture locale sont trds limitées.

Les statistiques disponibles sur le commerce estérieur figurent
b 1'Anneze (A3) XXVI,

3.4.7 AdMsite

Des typss divers de gommes ) papier ot d'adhésifs industriels sont
fabriqués en Tunisie. La production totale est estimde s'dtre accorue
progressivessnt de 300 000 litres en 1969 X plue de 400 OO0 litres en
1971. Dee exportations insignifiantes ont été enregistrées en 1969,
ot les importations ont varié de 460 tonnes en 1968 & 750 tonnes en 1967
ot 800 tonnes en 1970. L'utilisation devrait continuer h augmenter b un
taux annuel de 108,

Deux tiers des adhésifs sont conditionnés en bidons métalliquee de
10 litres ot 800 cc. Les autres réoipients sont, par ordre d'importance,
los bidons de 5 ot 18 litres, les seauz en plastique, les bidons d'un et
deuz 1itres, les bidons de 200 cc et les petites bouteilles plastiques
b usage dosestique et pour les bureaux. Une petite production de tubes &
commencé au dédut de 1972. Pour le suremballage, il est surtout utilisé
des caisses carton ondulé de 5 kgs et des filme de polyéthyldne pour
envelopper les petites douteilles plastiques. Aucun changessnt dans les
enballages n'est envisagé.

Les statistiques dispeaibles figureat b 1'Ammeny (A3) XAVIZX,




3.4.8 Poteris of Yerreris

I1 existe quatre usines de fabrication de poterie ainsi qus de
nombreux artisans qui produisent des quantités importantes de poteris.
Les quatre usines fabriquent respectivsment la potsrie de ménage, le
matériel sanitaire, lss plaques et 1la verrerie de ménage. Actusllement,
i1 n'est pas fabriqué de porcelaine en Tunisie, mais ce genre d'articles
doit $tre importé pour 1'industrie hltelidre, il est envisagé de
commencer X fabriquer localement ds 1la porcslaine. Les seuls produits
qui comportent des emballages sont 1la poteris de ménage et la verrerie.

La production de poterie est de 500 tonnes environ, dont 300 tonnes
représentent dee articles individuels comme les assisttes, les tasses
h café et les soucoupee, lee bole st lee casndriers. Tous ces articlee
sont emballés en wrsc dans ds la paille. Les 200 autres tonnes
consistent en 25 000 services de vaiselle, dont 20 000 sont destinés
aux cadeaux de mariage. Ile sont emballés dans de la paille dans des
caisses en carton ondulé. Les livraisons des caisses carton sont trbds
irrégulidres et il faut avoir des stocke couvrant jusqu'h un an, Il est
saintenant envisagé ds remplacer les oaisses en carton ondulé par des
emballages rétractadbles.

La production ds poteris augments d'une manidre excessive au taux
annuel de 30% au cours des trois dsrmidree années, mais la capacité
est maintenant abecrbée et 1la production devrait se stabiliser au niveau
actuel, tout au moins dans 1'immédiat.

Ls produotion de verre, autre que ocelle des douteilles, se limite
surtout aux gobelets pour le café, le thé st 1l'eau; 10 millions d'unités
ont été fadbriquées en 1970 et 8,7 millions sn 1971, Tout ls reste de la
verrerie est importé. Les gobelsts de qualité supérieure sont emballés
par demi-doussine en boltes rigides en carton ondulé st sureabdallée en
oaisses carton ondulé. Les autres gobelete sont enveloppés de papier
et nis on grandes caisses de carton ondulé.
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3.4.9 Conclualons

Secteur des Prodults Nindraux et Chimiguss : Du point de vue

emballage, i1 existe dans ce secteur deux groupes de produits, l'un
pour les produits utilisés dans 1'industrie, 1'autre pour les produits
destinés aux particuliers. Certains produits tels que la peinture, les
adhésifs et les produits pharmaceutiques pourraient tout aussi bien Stre
exaninés dans 1'un ou l'autre groupe puisque les emballages utilisés
sont souvent les mdmes dans lss deux cas.

Dans le groupe des emballages industriels, 1a demande devrait
continuer k s'accroitre de 5 X 10% par an. Ceci s'applique surtout au
ciment, aux lubrifiants, aux sngreis ohimiques, ) la peinture et aux
adhésifs.

L'emballage des produits destinds asux particuliers, ne devrait pas
connaitre une large expansion dans 1'immédiat, d 1'exception, peut-dtre,
des détergents dont la production devrait s'accroitre de 10 X 15% par
an, Ceci est d, en partis, ) 1a difficulté d'obtenir des licences
d'importation des matidres premidres pour les cosmétiques et les articles
de toilette ainsi qu'au fait que les industries nouvellement créées pour
resplacer les importations ont maintenant atteint le niveau de la demande.
Ceci s'applique particulidrement aux savons blancs et de toilette; 1la
demande en savon vert diminue cependant en raison de la préférence des
consommateurs pour les détsrgents.

Les produits pharssceutiques constituent 1'exception et il est
poursuivi un programme de sudbstitution aux importations, ce qui signifie |
qu'il existe un autre champ de possibilités pour une importante extension
de la production locals. '

Les emballages treditionnels sont utilisés partout e peu ds
changements sont envisagés. Une grande partis des emballages utilisés
pour la parfumerie, les articles de toilette et les produits pharmaceu-
tiques est iworth. car les besoins sont pldtot spécifiques et les




quantisés trop sinimes pour justifier une production locale. La seule
poesidilité de développement pourreit exister dans 1'utilisation de
1'emballage rétractadle, qu'un fabricant de poterie examine actuellement.

Dans ce secteur, un oertain nombre des interviewés s'est plaint
de la médiocrité du service assuré par les fabricants d'emballages,
por ezemple, en oe qui concerns les longs délais de livraison des
sacs de jute pour les engrais, les pots b peinture et les caisses en
carton ondulé pour la poterie. Dans tous ces cas, il était nécessaire
d'avoir des stocks suffisants pour six mois B un an afin d'assurer les

expéditions des produits finis.

Bn conclusion, ce secteur ne devrait offrir que peu de possibilitée
d'expansion ou de développements nouvesux, & la seule exception de
1'emballage rétractable qui est b la base une opération se déroulant
au sein des usines, |
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3.5 Sectaur des Textiles, Vétaments et Chaussures

Lea principaux produits considérés dans ce secteur sont les tissus
tricotés et 'issés, les tapis, les vitements, le linge de maison, les
chaussures et la chapellerie.

3.5.1 Iissus Tricotés et Tissés

I1 n'existe qu'un fabricant important de cotonnades, et un autre
qui vient récemment de se classer comme un fabricant relativement
important de tissus tricotés. La production totale des cotonnades
est estimée avoir augmenté de 17 millions de mdtres en 1969, \ 23
millions en 1971. La production des tissus mélangés, principalement
polyester et laine, est évaluée A 6 millions de mbtres en 1971; le
montant de la production en tissus tricotés n'est pss connue, mais
d'aprds les renseignements fournis, a 6été évaluée X 150 tonnes au
minisum, Il est estimé qu'un total de 580 000 pidces de tissu sont
fabriquées en Tunisie. La production augmentera probablement de
10% par an, tout an moins dans le proche avenir. Les exportations
ont diminué de 630 tonnes en 1967 X 240 tonnéa en 1970, et les impor-
tations de 350 tonnes en 1968 h 275 tonnes en 1970.

Les pidces de tissu sont séparément enveloppées dans des feuille:
de polyéthyldne et une grande partie de ces emballages arrive endom-
magée ches le slient. Les exportations eont néanmoins emballées or. lots
de 20 d 30 pidces, tout d'abord dans une feuille de polyéthyldne, puis
dans du papier Kraft et, enfin, dans une enveloppe de jute. Les

appréteurs de coton en particulier recherchent une solution au probldme
des emballages des piboes destinées au marché intérieur qui, actuellement
ne leur donnent pas satisfaction.

Les données disponibles sur la production et le commerce des
cotonnades figurent b 1'Annexe (A3) XXVIII.
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3.5.2 Japis

L'0ffice de 1'Artisanat, qui a 1% 000 employés } plein temps, est
le fabriognt le plus important de tapis faite main., Le reste des tapis
oot fabriqué par un grand noabre de familles :I.nd‘pqnhntn ou de
petites entreprises. Le chiffre total de la production n'est pas
connu mais il eet reconnu que les exportations en constituent la
part la plus importante. Elles ont augmenté progressivement de 120
tonnes (450 000 Dinars) en 1967 & 200 tonnes ( 990 000 Dinars) en
1970, ot ont doublé en 1971 pour atteindre 420 tonnes (1 900 00O Dinars).
Aucune opinion n'a été exprimée sur 1'accroieeement poseible de la
production et des exportations.

Les données dieponibles sur les tapis figurent ) 1'Annexe
(A3) xxIX,

3.5.3 Yitements

Du point de vue emballage, lee principaux genres de vétements
sont les jeans, les chemiees et la bonneterie, y comprie bas et sous-
vitementa. Il y a troie catégoriee de fabricants en Tunisie : premid-
resent, l1'exportateur qui travaille sous contrat annuel d'aprive les
spécifications du client; ce dernier fournit également dans certains
cas les moddles, en plus du tiesu et de l'emballage. Ce genre de
oontrat se multiplie rapidement actusellement en Tunisie, en particulier
pour les chemieee et les jeans., Deuxidmement, le fabricant qui
slimente b la fois lee débouchée locaux et lee marchés d'exportation.
Troisidmement, le fabricant qui ne vend qu'au marché intérieur.

Les chiffres de production ne eont pas établis, mais le Centre
Bational 4'Btudes Industrielles (CNEI) vient de publier une évaluation
du nombre de vitemente fabriquée em 1971, basée sur une étude de
oette industrie, exprimée en valeur aux prix de gros :-
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Svantité Yitenents Yaleur

650 000 paires de pantalons de sport et de jeans - | 200 000 Dinars

650 000 viétements de travail - 1 200 000 Dinars
1 700 200 pulle et autres tricots du mime genre - 2 100 000 Dinars
1 100 000 sous-vétemente triootés - 600 000 Dinars
1 200 000 cheaises - 1 700 000 Dinars
3 950 000 paires de bas et chaussettee - 850 000 Dinare
3 150 000 sous-vitements non tricotés - 800 000 Dinars

La production de certains articles a considérablement augmenté
ot, depuis la fin de cette étude, il est eotimé que le nombre de
jeans fabriqués est maintenant proche d'! million par an, celui des
sous-vitements triootés d'i,4 million et celui des sous-vitements
non tricotés de plus de 5 millions. Les taux de croissance sont évalués
2 au moins 10-15% pour les jeans et } 5% pour les chemises, non comprie
les nouveaux contrats possibles de sous-traitance pour 1'exportation
seulement, qui pourraient encore augmenter ces taux d'expansion.
L'sugmentation 4'ensemble pour les vitements est évaluée d 10% par
an pour le proche avenir.

Bn ce qui concerne les emballages, il est possidble d'en donner
les généralités : lee exportations se font en vrac, généralement en
ocaiseee carton ondulé, lee vitements pour le marché intérieur sont
conditionnés en cartons, scit séparément, soit par paire, par demi-
dousaine ou par dizx. Ces cartcns sont ensuite suremballés dans des
oaissee en carton ondulé.

Lee Jau exportés sont surtout esballée par 50 en caieses carton
ondulé dont quelquee unes sont fourniee par les clients étrangers en
"admieeion temporaire”; 75 de ces caieses carton ondulé sont alors
oconditionnées dans de petits containers de 8 u’. Il y & eu des cas
od 1'approvisionnement en caisses carton ondulé était insuffisant et
oh i1 a fallu emballer directement les jeans dans de petits containers
de 965 kgs. Ce systdme de manutention n'a pas été jugé satisfaisant
car lee marchandisee arrivent généralement salies.
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Les cheaises étaient générealement emballéee séparément dans des
sace de cellcphane, mais les grands fadricante viennent de les remplacer
par des sace en polyéthyldne,surtcut afin de réduire leurs frais.

Pour le marché intérieur lee chemisee sont emballées séparément dans
des boitee en cartcn rigide et les exportations se font en cartons

de eix cheamises. Lee boitee sont ensuite sureamballées dans dee caisses
de oarton ondulé.

Pour le marché intérieur,lee sous-vitements sont générelement
conditionnés en sachets polyéthyldne individuels,puie en un carton
pliant de 10 sachete, suremballée par 30 cartons dans des caisses de
oarton ondulé. Pour l1'exportaticn, lee vitemente sont souvent emballés
en lots de 100 dans des sace de polyéthyldne et suremballés en caisses
cartcn cndulé ocntenant deux cu trois sace. Quelques fadrioante se
servent enoccre des poches de cellcphane.

L'ensenble de¢ 1'industrie du vitement eet plutdt non satisfaite
des matériaux d'emballage; ceci est dG 2 la médiocre qualité et au
sanque de divereité des eachets polyéthyldne, des cartons et dee caisess.
Besuooup de réclamations cnt également été faites sur les délais de
livraiscns.

3.5.4 Linge de Maiscn

La production de textiles pour la literie, le linge de toilette
et le linge de table est insignifiante; 1l'étude faite par le CNEI
évaluait ce groupe ) moins de 60 000 Dinars pour un peu plus de
SO 000 articles. Pour l'étude de 1l'emballage, il n'a été considéré
que les couverturee et lee matelas. Les oreillere scnt, actuellement,
uniquement fabriqués par dee artisans; lee chiffres de produotion ne
sont pas ccnnus ot 1l'emdallage eet minime.

Il n'existe qu'un seul fabriocant de oouvertures au niveau

industriel, mais besucoup d'artisans. La production totale de
couvertures de laine, coton ou autres est estimée b 400 000 pidces,
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s0it le doudle de celle de 1967 et 68. Ells devrait atteindre un
demi-million en 1973 et se stabiliser, tout au moins pour ls prooche
avenir. Les importations ont décliné ds 100 tonnee sn 1957 et 1969

b 40 tonnes sn 1970. Les exportations,surtout en couvsrtures
traditionnellse, eont passées ds 2 tonnee en 1967 & 70 tonnes en

1970. Les oouvertures de qualité supérieure, qui représentent snviron
40% de la production, sont oonditionnése séparément dans des sacs de
polyéthyldne puis en caisses ocarton ondulé de 8 ou 12 sace. Les

. couverturee ordinaires sont envsloppées par 30 dans dss feuillss de

polyéthyldne. La possibilité d'utiliser des sacs d poignées sn
plastique a été envisagée pour lse couvsrtures de qualité supérieurs,
maie le supplément de prix n'est pas encore accepté plr le marché
intérieur.

Il n'y a également qu'un seul fabricant de matelas au niveau
industriel mais un grand nombre d'artisans. La production totals
de matelas fabriqués en usine eet de 20 000 pidces st le potentiel
du marché local est évalué b 24 000. Ni lss exportations ni lss
importations ne eont oconnues. Actuellsment les matslas sont mis
séparément sn sacs ds polyéthyldne maie il est envisagé de les
suresballer par pairs dans des sace de jute pour ls transport par
ohemin ds fer. Actuellement toue les transporte ve font par camions
epécialement anénagés b cet usage.

Lee etatietiques disponidlee sur les couvertures figurent 2
1'Annexe (A3) XXX.

3.5.5 Chanasurss

Il exiete quatre fadbricante industriele de chaussuree produisant
entre 2,5 ot 3 millions de paires de chaussures en cuir et en tissu
ot de pantoufles. 2 h 3 millions de paires sont fabriquées par dee

artisans. Actuellesent les exportations sont réduitss et irrégulidree,

variant de 7 2 33 tomnes (12 000 h 28 000 Dinmars), tout comme lee
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importations qui varient de 12 b 18 tonnes. La demande est actuellement
stable et, h moins de trouver des débouchés pour 1'exportation, la
production reatera probablement b son niveau actuel.

Bnviron deux-tiers dea chaussures de cuir fabriquées en usine
sont enveloppés de papier-tissu de soie mais un fabricant important
vient de commencer ) utiliser du film en PVC hport‘ en raison de la
ssuvaise qualité du papier existant. Toutes les chaussures fabriquées
en usine, et une petite partie de celles fabriquées par les artisans,
soit au total environ 2 millions de paires, sont emballées en cartons
pliants de dimensions treditionnelles. Une caisse carton ondulé en
contient 30. Un tout petit nombre de chaussures en tissu et de pantoufles,
pout=-§tre 100 000 & 200 000 paires scnt oonditionnées séparément dans
des sacs polyéthyldne. Le reste est directement emballé en caisses
carton ondulé.

Il y a un certain nombre de réclamations sur la qualité dea
cartons pliants en raison de l'insuffisance de rigidité des boltes
pour supporter les chaussures sans les déformer lorsgque oes boftes
sont empilées.

Les atatistiques commerciales disponibles riﬂnnt 3 1'Annexe
(AZ) xXXXI.

3.5.6 Chanalleris

Les seules coiffures qui sont emballées en Tunisie semblent #tre
les fes chéchia,destindes b 1'exportation. BEn 1970, 25 000 & 30 000
fes environ ont été exportés en oartons rigides suremballés en oaisses
carton ondulé récupérées principalement vers la Libye et 1l'Algérie.
Les importations de 1968 ont été trds minimes.

Les chiffres disponibles sur 1'exportation figurent & 1'Amnexe
(A3) xxXII,




de 1a demande dans chaque secteur de fadrication d'emballages. BEn gros,
les taux de croissance peuvent Stre résumés comme suit;-

= Mmballage métallique :

- Réoipients en fer dlanc pes de tendance ) 1'expansion
constatée
- Pits acier 3 % 4% par an

= Douchages aftalliques S % 8 par an

= Tubes extruiée S A 8% par an

10 % 12% par an

- Sacs, sachets ot filns 4 % 68 par an
polyéthyline

~ Sacs tissés en polypro- production nouvelle -
ridme échantillon de ls demande non
encore établi
= Sachets ot films légbre tendance ) 1'expansion
osllophans seulement ) court terme

- Noulages par extrusion- production non encore étadlie,
soufflage échantillon imprécis de la
demande
~ Thermoforaages surtout ches les utilisateurs
actuellement, pas de demande
commerciale étadblie




3.5.7 Consluslons

La production de tissus, tapis et vitements parelt devoir augainter
annuellement de 10% dans le proche avenir. Néanmoins, 11 ne devrait
gudre y avoir d'augmentation dans le domaine du linge de msieon, y
oomprie couvertures et matelas, pas plus que dans oelui dee chaussuree.
Cette situation pourrait changer ei des nouvesux oontrats de fabrioation
pour l'exportation étaient paseés. C'eet 1'industrie de la chaussure
qui en tirerait probablement le plus de bénéfice car elle possdde lee
ressources adéquates pour augmenter subetantiellement sa oapacité de
production. Néanmoins, la demande du marché local commence b se
stabiliser et peu de fabricante sont suffisamment bien placés sur
lee marchés étrangers pour soutenir la régularité de leurs affaires.

Les produite deetinés su marché lccal eont treditionnellement
emballés, mais beaucoup d'interviewés ee sont plaints de la mauvaise
qualité dee emballagee ot du manque de choix dans la gamme offerte.

Ils ont particulidrement critiqué la qualité des bdoltee et caisses
oarton ondulé, du papier tissu et du polyéthyldne. Dans le domaine
des emballages pour 1'exportation, lee poesidbilitée reeteront probadle-
ment limitées en termee de typee et de gamme d'emballagee tant que les
contrats de fabrication continueront ¥ demander une expédition "en
vrac", oomme c'eet le oas actuellement.



3.6 Secteur des Produlfs Rivers

Les produits examinés dans ce secteur sont le tabac, la ooutellerie
ot los outile ) main, les lames do rasoir et le matériel électrique.

3.6.1 Takas

Le tabac et lee allusettes comstituent un monopole de la Régie
des Tadbacs,qui fadbrique et importe las cigarettes, cigarillos,
tabacs pour les cigarettes, la pipe, ot b priser. Les allumettes
sont importées en paquets consommateurs et seules les cigarettes
représentent une production importante.

Lee cigarettes sont conditionnées en paquets de 20 et la production

s'est acorue chaque semaine depuis 1967, passant de 3 000 ) 3 500
maillions de cigarettes en 1971. Les exportations ont varié de 30 b
40 tonnes jusqu'en 1970, année durant laquelle les exportations

ont été nulles du fait de l'augmentation de la demande intérieure ot
d'un manque de capacité. Les importations s'échelonnent de 20 d 80

tonnes de cigarettes. La consommation devrait augmenter de 10X par an en

volume,et de 30% en valeur, en raison de la mise en circulation de
sarques de meilleure qualité.

Seuls lee emdallages souples sont utilisés suremballée en cartons
de diz, puie en caisses de¢ carton ondulé réutilisadles.

Les statistiques disponidles figurent b 1'Annexe (A3) XXXIII,

3.6.2 Coutellarie ot Outils b Nain

Les Ateliers Nécaniques du Sahel (AMS) ont signalé qu'ils
fabriquent 90 de 1a production tunieienne de quinocaillerie,
robinetterie, petits outils b main, coutellerie et prises électriques
en mflamine. Il a également éte indiqué qu'environ la moitié de la
consommation était satisfaite par les importations.




Les seuls chiffres publiés ooncernent la coutsllarie dont la
production a été sstimée stadle depuis 1967 b environ 25 tonnes par an,
les importations ds 22 & 28 tonnes par an st les exportations

négligeables.

Les vis et les écrous sont conditionnés en sacs ou sachets
plastiques suremballés dans des petites boitss pliantss sn carton
ondulé puis en oaisses de carton ondulé. La robinettarie est esballée
ds la ndme fagon b 1'exoeption du suremballage qui est en bois. Les
autres articles ds quincaillerie, coutellerie et petit matériel
électrique sont emballés en boites pliantes en carton ondulé puis
on caisses carton ondulé. Il n'y a gudbre d'articles de ooutellerie
qui soient esballés en paquets consommateurs fantaisies. Enfin, les
outils b main de grande taille, principalement les outils pour les
traveuz des champs et routiers sont groupés ensemble B 1'aide de
£11 de fer. Pour les évaluations voir Annexs (A3) XXXIV.

3.6.3 Lamas de Rasoir

I1 n'existe qu'un seul fabricant de lames de rasoir, et il n'y a
ni importations, ni exportations. Quatre sortes différentes de lames
sont fabriquées : deux en acier cardone et deuz en acier inoxydable.
La production & oommencé en 1968 avec 24 millions ds lames en acier
carbone et deux millions en aoier inoxydable. Ces chiffres sont ensuite
respectivement passés b 30 et 4,3 millions en 1970, puis sont desoendus
% 25 ot 3,8 millions en 1971. La tandance h court terme o8t prévue
présenter une chute annuelle de 15% pour les lames en acier carbone et
une augmentation de 5% pour les lames en acier inoxydabls. Il exists
des possibilités d'exportation pour ces dsrnidres, la plupart des
pays nord-afrioains n'sn fabriquant pas.

Toutes 1ss lames sont emballées en paquets traditionnels, tout
d'abord individuellement dans du papier paraffiné, puis dans une
enveloppe de papier imprimé. Les lames en acier carbone sont emsuite




eaballées par 10 dans un cartoa, et les lames en acier imozydable en
boltes de 5, bien que la dimension des deux doltes soit 1a mime. Ces
boltes sont enveloppées dans de la cellophanme avec une bande h ouverture
Scandia et suremballées par 100 dans des caisses ds carton ondulé.

Tous lss matériaux d'emballage sont importés, k 1'szception dee boltes
on ocarton et dee caisses en oarton omdulé.

3.6.4 Natéxial KAeotrique

Les appareils électriques ménagers sont presque tous importés en
eaballages conscamateurs, bien qu'il existe une production locale
d'appareile ds télévision et de redio. Baviron 28 000 appareils de
télévision et 30 000 tramsistors sont fabriqués sn Tunisie chaque
aande.

Pour ces divers appareils, 1'emballage traditionmel est le carton
ondulé en feuilles.

3.6.5 Congluaions

La fabrication de 1la majorité des produits restere vraisesdlablement
stadbls, tout au moins dans 1'immédiat. Les excsptions sont lss poetes
de télévision st ds radio pour lssquels il devrait y avoir une
sugmentation marginale de la demande, et lee cigarettes dont ls
demands devrait s'accroitre plus rapidement, non seulement en volume
mais également en vsleur. Cetts tendance ) adapter les produits X
un public plus exigeant devrsit éventuellement sffecter 1'embsllago
de 1a coutellerie et des autres srticles similaires. Cels créera un
besoin d'amélioretion substantielle des normes de qualité des emballages
qui ne jouent actuellement qu'un rdle purement utilitaire.




A.4 - TARRICANZE D' ENRALLAGES
4.1. ' hnhallase Nétallisue - Récinisnts sn Fer Blanc

Jabricants : Toutes les boltee de fer blanc produites en Tunieie sont,
en fait, fadbriquéee par la société STUMETAL dans leur usine moderns de Tunie.
La fondation de la société STUNEBTAL remonte 2 1965, date ) laquelle elle a
sucoédé b la société frangaise Carnaud et Forges de Basse-Indre. Cette
dernidre société possdde une partioipation de 37% dans la société STUMETAL
2 qui elle a proouré une partie du personnel technique. L'administration
de STUNETAL eet assurée par des ressortiesants tunieienc; des établissements
financiers tunieiens et le Gouvernement Tunisien détiennent d eux seuls ua
tout petit peu plus de 508 du capital. Pour cette raieon, et oompte temu de
1'importance de 1'industrie dee bolitee métalliques conditionnant lee
exportations locales de conserves de produits alimentairee, le Gouverneament
sanifeste un grand intérdt ) la production de STUNBTAL.

Aprde avoir conmu un fléchissement de son chiffre d'affaires au coure
dee anndes 1966 et 1968, imputadle b la médiocrité dee récoltes st aux
problimes de qualité de l'alimentation en conserve, la eociété a rapidement
reprie son eesor et 1972 devait $tre pour elle une année record. L'évaluation
du chiffre d'affaires de STUNMETAL au cours dee oinq dernidree annéee est
indiquée b 1'Annexe (A4) I.

Les locaux de la société, aménagés sur deux niveaux, occupent une
surface d'environ 7 000 -2, et sont eetimés ) peine suffisints pour la
produotion actuelle. Le présent emplacement ne permettant que peu d'extensicn,
tout accroissement important de capacité impliquerait 1l'acquisition de
nouveaux locaux dans la région de Tunis. La plupart des clients de la société
eont facilement acceesibles depuis Tunis et 1l'importation du fer blanc se fait
par le port de Tunis; ces deux facteurs justifient 1'emplacement actuel de
la eociété, mais toute nouvelle usine aurait avantage a 8tre située plus pres
des installaticns pcrtuaires et des voies ferrées. La société STUMETAL
utilise en général trois camions pour assurer le transport des récipients
videe aux cliente de 1la localité et en téte de ligne du chemin ds fer, de
sdae qu'elle compte sur les clients pour reasasser lee récipients a leur
voyage de retour depuie le port.
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Predugtion : STUNBTAL fabrique la gemme standard dee boites cylindriques
pour conserves alimentaires, les boltes rectangulairee pour conserves de
poisson et les récipients de formes diverses pour les produits non alimentaires.
Les principales catégories de sa production sont énumérées ) 1'Annexe (A4) II,
La sajeure partie des boltes utilisées X 1'exportation sont imprimées et
une proportion de plus en plus importante de cellee destindes au commerce
intérieur le eont également. Dans bien des cas, le cofit d'impreesion des
boltes représentant soins de la moitié de celui de 1'étiquetage, 11 est donc
fait usage de boltes imprimées chaque fois que le volume du produit b mettre
on conserve justifie les freis d'impression des récipients en fer blanc.Pour
le momsnt, les bragssurs impcrtent les boftes de fer blanc destinées A 1la biire,
1'iaportance du coasditicamemeat b traiter ne justifiant pas une fabrication
ea série.

Batéxisng : STUMBTAL iaporte toutes se satidres presidres, y-compris,
pour le momeat, le fer blamc ispriné ot verni. Le stock de fer blanc détenu
oorrespond ) environ trois sois de rotation afin de satisfaire aux fluctuations
de la demande et aux défaillances de 1'approvisionnement. La qualité du fer
blanc est conforme sux normes frangaises et correepond soit 2 un faible
étanage compensé par une couche épaisse de vernis, soit ) 1'étamage relati-
vesent important, 100 ou sbme 136 1be. Bien que cette dernidre qualité soit
plus onéreuse, elle est préférde par STUNETAL parce qu'elle est plus résistante
) 1a chaleur, aux risques de corrosion et de manipulation existant particu-
lidrement en Tunisie. Les norses d'étamage h respecter pour les produits
particuliers sont définies par lee laboratoires officiels en collaboration
avec les fabricants de boltes de conserves; quel que soit 1'étamage, le
vorntuico est obligatoire pour tous les produits alimentaires. Le fer blanc
eet importé de différentis pays, en particulier de Prance, des Etats Unis et
d'Italie; la réserve de fer bdlanc disponible correspond h environ trois
mois d'utilisation et 1'impression a été que sa réception et sa mise en stock
s'opéraient dans des conditions satisfaisantes de protection. Quelques unes
des personnes interrogées parsi les sociétés utilisatrices de bolites
sétalliques ont signalé que STUMRTAL fait usage de fer blanc de qualité
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sédiocre du point de vue résistance st étamage; ) 1'appul ds leurs dires,
des exemples de cabossages st de corrosion de récipients ont été soumis,
mais il n'a pas pu Stre fourni de conclusions d'essais tant h la résistance

qQu'd 1'étamage.

STUMBTAL ne fait pas usage de 1'aluminium pour la fabrication des
récipients et dss acoessoires car som prix, par rapport au fsr blanc, est
encore plus désavantageuse qu'sn Burope.

STIC assure l'approvisionnement des caisses en carton ondulé pour le
traasport des boftes métalliques vides destinées b la clientdle; 1la plus
graade partis de ces caisses sont celles envoyées par les clients et
STUMBTAL facture un petit supplément pour le reaplissage et la ferseture des
caisses.

Erecessus de 1a Production et Netériel : Le matérisl de fabrication des
boltes de conserve utilisé par STUNETAL est d'origine suropéenne, provenant

surtout de Freance et d'Allemagne. STUMBTAL possdds cinq chalnes de fabri-
cation sutomatique de oorps de boitss, dont trois affectées en général d la
fabrication des boites cylindrigques pour conservss alimentaires diversss et
deux ) la fabriocation des boites rectangulaires pour conserves de poisson;
les machines pourront débitsr jusqu'h 200 corps h la minuts. Une des chalnes
oot équipée pour produire simultanément deux hasuteurs de corps et son débit
est donc théoriquement de 400 ocorps h la ainuts.

I1 existe par ailleurs six autres ohaines ainsi qu'un snsemble ds
matériel divers assurant la fabrication des grands récipients et ceux de
formats non standardisés. La plus grande partis de ces ohaines est semi-
automatisée, avec postes de soudure mamuelle pour fization des poignées et
des versoirs.
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- les capsules ep aluminium pour les bouteilles de vin (également

fabriqués par la société Capsules M&talliques),

- les bouchons et cols en fer blanc, pour les récipients en fer
blanc de STUMETAL.

I1 convient de noter que les habillages en feuille A'aluminium des
bouteilles de biere ne sont pas préformés mais sont des carrés découpés

dans les rouleaux de feuille d'aluminium & la brasserie méme.

La subdivision approximative de la fabrication des différents types de
bouchons débités par Applications Métalliques est donnée & 1'Annexe (A4) IV.
Les détails sur la production de bouchons plastiques de la société Applica-
tions Métalliques sont donnés d la Section 3.6 mais elle ne représente que
10% de 1'ensemble de la fabrication de cette société. L'é&lément majeur du
commerce de la société reste la vente des bouchons couronne aux fabricants
de bidre, limonades et eaux minérales. L'avantage de ces bouchons et
bouchages similaires est que les profils des articles et par conséquence le

matériel de fabrication sont entibrement standardisés.

Matériaux : Toutes les matikdres premidres pour la fabrication des

bouchons métalliques, & 1l'exception des ronds de lidkge, sont importés d'Europe.
La consommation de l'utilisateur principal, la société Applications Métalliques,
dans ces matidres premibres, est donnée i 1'Annexe (A4) IV. La société a
bénéficié de la détente récente sur les droits d'entrées mais reste avoir
encore "en suspens" une quantité importante de commandes de matieres premiéres.
Les ronds de liege sont en lidge aggloméré qui, bien que pouvant &tre obctenu

en Tunisie, a fait 1'objet d'achats récents au Portugal, en raison du prix

et de la qualité. Les colits des matidres premibres représentent, en moyenne,

environ 50% du prix de revient des bouchages métalliques.

Processus de la Production et Matériel : La société Applications
Métalliques utilise une grande variété de procédés de fabrication et de

matériel pour 1'élaboration de ses divers articles. L'opération principale, !
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du point de vue rendement, est la fabrication des bouchons couronue pour
lesquels un matériel moderne trés rapide est employé. Les feuilles de fer
blanc imprimé sont coupées au massicot aux dimensions voulues et les couronnes
sont alors embouties et formées par une presse unique inclinée & une.cadence
d'environ 1 000 bouchages h la minute. Les couronnes regoivent alors un

rond de lidge, si nécessaire, sur deux machines dont 1'une ins®re simplement
le rond, et l'autre découpe et applijue aux ronds un doublage papier thermo-

soudé,

Le lidge aggloméré utilisé pour les ronds est acheté sous forme de
longs cylindres qui sont automatiquement débités en ronds par une machine
débitant environ 2 000 ronds & la minute. Les ronds sont alors triés
automatiquement d'apres leur diamdtre et leur épaisseur, le systeme de
fabrication ne permettant pas d'obtenir une fabrication homogeéne; certains

pont enduits de cire lorsque nécessaire.

La suciété Applications Métalliques possede deux presses automatiques
b grande vitesse pour la fabrication des capsules 4 languette; ces machines
rotatives emboutissent et forment les capsules, inserent et retiennent les
ronds au cours de leurs opérations successives. Une simple presse est utilisée
b la formation de capsules & partir des feuilles d'aluminium; un matériel
du méme genre et de la méme envergure est utilisé par le fabricant concurrent,

la société Capsules Métalliques.

Les cols et bouchons standardisés en fer blanc sont emboutis et préformés
sur deux presses traditionnelles et sont alors filetées sur une machine

rotative de filetage.

Le contrdle de la qualité semblait &tre assuré par les opérateurs et
surveillants; en raison de 1'encombrement existant dans plusieurs aires de
fabrication et de la grande diversité d'articles fabriqués, tout contrdle
centralisé de qualité serait difficilement applicable. Les bouchons couronne
doivent étre fabriqués exactement aux normes internationales et il y a peu de
doute que si la société veut continuer i dépendre de la fabrication de ces

bouchazes, elle devra respecter ces normes.
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Main d'Oeuvre : La société Applications Métalliques emploie actuel-
lement un effectif d'environ 40 personnes dont 15 & 20 sont employées A
la fabrication de bouchages métalliques. Les heures de travail varient
au cours de l'année en fonction des pressions saisonnidres, principalement
celles des boissons gazeuses; une équipe travaille beaucoup en heures

supplémentaires aux périodes de pointe.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : La

capecité actuelle de la société Applications Métalliques est d'environ

250 millions bouchages métalliques par an avec le présent systéme d'équipe
unique; une double équipe pourrait accroitre la capacité d'au moins 60%.
La capacité de stockage a semblé trés limitée, mais,h 1l'avis de la société,
est suffisante au stockage d'un million de bouchages. Le rendement de
bouchages métalliques en 1971 a été de 208 millions; les détails sur la
décomposition de la production sont donnés & 1'Annexe (A4) IV ainsi que les
renseignements sur la {endance de 1'ensemble des ventes de la société. Le
prix de revient du produit principal, le bouchon couronne, est actuellement

d'environ 1,1 millimes, hors taxes.

Développements Ultérieurs : La société Applications M&talliques

estime que ses débouchés en bouchages métalliques sont actuellement stables
et n'envisage donc pas une extension importante de ses moyens de production.
L'investissement relativement peu important pour toute machine & fabriquer
les bouchages permettrait, si nécessaire, un accroissement rapide de la
capacité pour satisfaire & la demande. Le secteur en expansion a été estimé
étre celui cu plastique plutdt que celui des bouchages métalliques, en
particulier avec les méthodes nouvelles relativement meilleur marché

consistant & pratiquer le finissage métallique sur les plastiques.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.14 Emballage Métallique - Tubes Extrudés

Fabricants : Depuis 1968, les tubes métalliques extrudés sont fabriqués
en Tunisie par une petite société, AL-MAADEN, S.A. qui, & cette époque, a
été installée par les ressortissants tunisiens avec 1l'assistance technique
et financidre de SCAL G.P., filiale du Groupe frangais, PECHINEY, spécialisée
dans 1'emballage aluminium. PECHINEY détient d'ailleurs toujours 40% du
capital de AL-MAADEN. Apres un début dans des petits locaux insuffisants,
la société s'est déplacée, fin 1971, dans sa nouvelle usine installée dans
la banlieue nord de Tunis, et dispose maintenant d'un emplacement et d'un

matériel qui sont nettement supérieurs & la demande actuelle du marché.

Le volume actuel des ventes est de 70% pour le marché intérieur et de
30% pour les exportations, la clientdle la plus importante étant celle des
sociétés pharmaceutiques et des fabricants de produits de toilette de
Tunisie, Algérie et Maroc. En outre, cette année, la société AL-MAADEN
a fourni des tubes en France pour compléter les engagements de Péchiney
restés en suspens par suite du retard pris dans la mise en oeuvre de leur
nouvelle usine de Saumur. Les frais de gestion et de technicité relativement
peu élevée de la société AL-MAADEN, lui permettent de soutenir la concurrence
frangaise, particulidrement dans le sud de la France, et ce malgré les coiits

élevés de la matiktre premidre.

Production : AL-MAADEN fabrique des tubes métalliques souples en plomb
étamé et en aluminium par extrusion par choc. La fabrication des extrusions
rigides 4 parois épaisses n'est pas actuellement industrialisée. Tous les
tubes peuvent étre imprimés par offset, et recevoir un vernissage intérieur.
Les tubes de plomb étamé peuvent &tre utilisés pour les pommades pharmaceu-
tiques et les peintures artistiques, alors que les tubes en aluminium sont
utilisés pour une grande variété d'articles de toilette, tels que les

dentifrices et crbdmes & raser. La société importe présentement des tubes
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destinés h 1a purée de tomates, 1'importance actuelle des débouchés pour
ces tubes ne justifiant pas 1'investissement dans le matériel nécessaire;
1'emploi du méme tube est sxpérimenté cette année pour remplacer les boites

d'exportation d'harissa, conserve tunisienne de piments.

Les séries de dimensions que 1a société AL-MAADEN peut fabriquer sont,
pour les tubes de plomb, des diamdtres de 13, 5, 16 et 19 mm, et pour les
tubes d'aluminium les diambtres entre 22 et 40 mm. Comme pour toute
extrusion par choc, presque toutes les longueurs peuvent &tre fabriquées

8i elles restent dans les limites de la profondeur maximum de 1'extrusion.

Matériaux : Tout 1'aluminium nécessaire A la société AL-MAADEN
est importé de France ou de Belgique; le plomb peut étre obtenu en
Tunisie. L'aluminium est acheté sous forme de billettes rondes au diametre
nécessaire, prétes pour l'extrusion; le plomb est requ sous forme de lingots,
coulé en plaques, étamé, roulé h 1'épaisseur souhaitée et ensuite les
billettes sont embouties, le tout étant exécuté par AL-MAADEN méme. Une
partie des déchets de fabrication peut étre ajoutée au plomb en cours de
coulage et &étre ainei réutilisée. Lorsque la teneur en étain des déchets
est supérieure B 6%, il est intéressant de les vendre pour 1a soudure. La
société AL-MAADEN n'a pas de difficulté en ce qui concerne les licences
d'importation de ses matidres premidres du fait que les commandes peuvent
8tre passées longtemps & 1'avance, mais a néanmoins un gros probleme de
droits de douane ¥ 1'importation de 1'aluminium brui qui supporte un droit
d'entrée plus de deux fois supérieur & celui du tube importé. C'est la
raison pour laquelle AL-MAADEN s'efforce d'importer 1'aluminium "en admission
temporaire" lorsque le tube est destiné & 1'exportation. Cette fagon de
faire est également une source de complications qui oblige & passer les
commandes de matidre premidre par volumes correspondant aux propres
commandes de tubes des clients concernés, ce qui implique des stocks
importants; par ailleurs, il est difficile d'obtenir le remboursement de 1a
différence d 1'exportation du produit fini.
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Les éléments en tube, tels que les capsules d'un modéle standard et
représentant un gros volume, justifient les frais de moules et sont fabriqués
par la société Applications Mdtalliques; 1les autres sont importés de
France par le canal du Groupe Péchiney. Les caisses en carton ondulé
pour le transport des tubes vides sont fournis par STEM; la société
AL-MAADEN fabrique elle-méme les callages carton de protection des tubes

en transit.

Processus de 1a Production et Matériel : La premidre chalne de
fabrication, destinée aux tubes étamés, a été fournie par Péchiney en 1968.
La deuxidme chaine destinée aux tubes aluminium a commencé A fonctionner
en 1970 ¢* en 1971, le matériel de vernissage a été incorporé h la deuxieme
chaine. Les deux chaines comprennent chacune un bol alimentateur automatique
de billettes, une presse-extruseuse rapide, et une imprimeuse offset quatre
coloris; seule, la chalne de tubes aluminium a besoin d'une vernisseuse
pour les faces internes. Tous les tubes sont manuellement emballés.
L'ensemble de 1'usine & donné 1'iupression d'étre bien entretenu, &
1'exception toutefois d'un gros amoncellement de déchets de tubes attendant
d'dtre enlevé. La fonction du contrdle de qualité a semblé bien au point
avec vérification des épaisseurs de métal et de vernis par des techniques
élaborées. Néanmoins, la surveillance de la qualité a donné 1'impression
d'étre moins poumsée sur les chaines et il a été trouvé une grande proportion
de tubes de fards pour les yeux qui avaient des petits morceaux de métal

restés attachés & leur orifice, ce qui constitue un défaut important.

Main d'Oeuvre : Le personnel actuel de la société AL-MAADEN comprend

25 personnes, dont seulement quatre appartiennent au service administratif.
Alors que les chaines automatiques de tubes emploient peu de main d'oeuvre,
les diverses opérations de 1'emballage occupent beaucoup de monde. La
demande ayant un caractdre saisonnier, surtout en ce qui concerne les
articles de toilette, les horaires de travail varient au cours de 1'année,
mais, en principe une seule équipe suffit; si la charge de travail nécessite

une seconde équipe, les horairves sont facilement modifiés en conséquence.
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Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Priz : La
capacité actuslle de production annuelle de la société AL-MAADEN, basée
sur une seule équipe, est de 6,5 millions de tubes étamés, et de 5,0 millions
de tubes aluminium, chiffres pouvant &tre multipliés par 1,6 si deux équipes
sont organisées. Par comparaison, le rendement de 1971 a été de 4,7 millions
de tubes étamés et de 2,5 millions de tubes aluminium avec une consommation
d'environ 45 tonnes de plomb et 20 tonnes d'aluminium h 1'état brut., La
production actuelle est donc trds nettement en augmentation. L'Annexe (Ag) v
reproduit tous ces chiffres avec 198 renseignements concernant les chiffres
d'affaires; 1le chiffre d'affaires de 1971 a été de 152 000 Dinars, hors
taxes, mais il faut rappeler qu'environ 20% du chiffre d'affaires actuel
représentent les vontes de déchets de plomb/étain comme soudure. Le prix
type d'un tube complet en aluminium, bouchage compris, est d'environ
25 millions TTC; un grand tube, produit en petite quantité, du type de
celui utilisé pour les cremes & raser, peut cofiter 36 milliors TTC.

Projets Ultérieurs : La premidre préoccupation de la société AL-MAADEN

est d'augmenter le volume de ses ventes afin d'utiliser sa capacité de
production au maximum, accroissement qu'elle espdre atteindre par ses ventes
dans le sud de 1la France (ol elle peut affronter la concurrence en raison
des cofits peu élevés du transport & Marseille) et au Maroc, 1'Algérie et
enfin en Lybie. La société n'envisage pas d'acquérir du matériel nouveau

ou supplémentaire dont elle ne semble pas avoir besoin.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.2) Emballage Verre

Fabricants : Le seul fabricant tunisien de verre et gobeleterie est
SOTUVER dont la grande usine moderne est installée b Mégrine, juste au 3ud
de Tunis. L'Etat posséde directement 17% du capital de la société, mais
le restant du capital étant réparti entre différents organismes financiers
contrdlés eux-mémes par 1'Etat, SOTUVER est donc, en fait, contrdlé par le
Gouvernement. La société SOTUVER, créée en 1963 & la demande du Gouvernement,
a été financée par plusieurs organismes tunisiens y compris la Société
Nationale d'Investissement et la Société Frigorifique et Brasserie de
Tunis (S.F.B.T.) qui est le seul brasseur tunisien. Il & &té indiqué
que, par la suite, SOTUVER produira tous les types de verre, comprenant le
verre plat, le verre mosaique, le verre optique et les fibres de verre, mais
que pour le moment la société.s'en tenait & la fabrication de la gobeleterie
et de la verrerie creuse. L'usine, installée entre les années 1964 et 1966
vient juste de connaitre une grande expansion par l'apport d'un four et
d'une machine modernes double paraison pour fabriquer les bouteilles, qui
ont permis de doubler la capacité de production de la société. Le chiffre
d'affaires de la société s'est accru de fagon irrégulibre depuis qu'elle
a démarré sa pleine production en 1966; 1'Annexe (A4) VI donne 1'évolution de
ses ventes. L'extension atteinte, ajoutée B la perspective d'une dema:zde
devant continuer & s'accroitre, font que la société SOTUVER a confiance dans

son avenir,

L'emplacement de 1'usine, sur une grand route et prés de la voie ferrée,
ainsi que sa proximité des utilisateurs de verre de Tunis sont des facteurs
satisfaisants bien que le tramsnort des récipiente pleins posera toujours

des probldmes. La société assure ses propres transports, mais la plupart

. des clients viennent eux-mémes chercher leur verrerie & 1'usine.

Production : En dehors d'une relative petite quantité de verrerie de
table presaée, toute la production actuelle de SOTUVER est constituéde par
la bouteillerie d'emballage. La société a fait quelques exportations,
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surtout en Lybie, mais la plus grande partie de sa production est réservée

au marché intérieur dont la demande continue 4 &tre supérieure h la capacité
de production de SOTUVER et qui oblige & de grosses importations portant
notamment sur les petites quantités ou les articles spéciaux. La majorité
des bouteilles de SOTUVER vont aux principaux fabricants de boissons, bikre,
vins, boissons gazeuses et aux sociétés d'eaux minérales. La ventilation des
ventes de bouteilles de SOTUVER, donnée 2 1'Annexe (A4) VI, fait ressortir que
les bouteilles pour les boissons gazeuses et les eaux minérales constituent

presque les deux tiers des ventes actuelles.

Les capacités des bouteilles actuellement fabriquées par SOTUVER varient
de 12,5 cl. & 1 litre, et les poids de 100 & 800 grammes. Des essais
d'alldgement du poids des bouteilles ont donné des résultats surprcnants et
convaincants; le poids d‘une bouteille standard a été ramené de 650 & 500
grammes. La fabrication se limite au verre blanc et au verre vert, et toutes

les bouteilles peuvent &tre imprimées par sérigraphie.

Matériaux : La matitre premidre,dont le poids est le plus élevé parmi
les prcduits entrant dans la fabrication du verre,est le sable siliceux; 1la
production locale est estimée convenir en qualité et quantité. Les autres
produits importants entrant dans la composition du verre sont le carbonate de
soude et 1'aluminium hydraté qui sont tous deux importés. Par suite du prix
relativement bas des sables siliceux, il faut estimer & environ 60% la valeur
des matériaux de base qui doivent &tre importés. La proportion de groisils

employés est maintenue A un taux ne dépassant pas 5% environ.

Une grande partie des capsules et Youchages des bouteilles & col étroit,
et en particulier les bouchages couronnes, est fournie par la société
Applications Métalliques dont la fabrication est examinée & la Section 1.3 -
Emballages Métalliques, et & la Section 3.6-Emballages Plastiques. Les
capsules et bouchages des récipients & col large et autres,fabriqués sur une
petite échelle, sont importés rar grandes quantités. Une grande partie des
bouchons libge destinés aux bouteilles & vins sont également importés; voir
Section 6.2-Emballage Libdge.
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- l La société SOTUVER consomme également de grosses quantités de matériaux
d'emballage, principalement du carton ondulé et du papier pour le condition-
' nement de sa verrerie.

[ S ]

Processus de Production et Matériel : SOTUVER possdéde un four pour sa

fabrication de verrerie qui vient juste d'étre transformé et agrandi et dont
la capacité a été presque doublée; il a été remis en service fin avril 1972.
Le four et pratiquement tout le matériel de fabrication et de manutentiocn de
SOTUVER proviemnnent de la société frangaise, Société Mécanique de Verrerie. In
méme temps qu'il était procédé B la reconstruction du four, il a éte installé
une nouvelle machine & bouteille & double paraison en supplément de la
machine existante & paraison unique et de la machine produisant la gobeleterie
pressée. Chaque machine est pourvue d'un convoyeur jusqu'ld soa arche de
recuisson & la sortie de laquelle les bouteilles sont manuellement chargées
dans des palettes-cages pour magasinage provisoire ou pour transfert &
1'impression. SOTUVER posseéde trois imprimeuses par sérigraphie manuellement
alimentées et,par ailleurs, une nouvelle imprimeuse semi-automatique, toutes

ces machines imprimant en un, deux ou quatre coloris selon le besoin.

Main d'Oeuvre : L'effectif actuel des ouvriers de la société est

d'environ 270 personnes sur lesquelles environ 240 travaillent directement
b la production. Ces deux chiffres ccmprennent 1'augmentation importante

du nombre des ouvriers consécutive & 1'introduction du nouveau matériel et

4 1'augmentation importante de la production qui en a découlé. Comme dans
la plupart des autres verreries, 1'usine fonctionne & temps crntinu avec

trois équipes de 8 heures par jour.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : |
Le nouveau four & permis de porter la capacité totale de production

journalidre de 25 & 42 tonnes. Sa limite de production journalidre est

évaluée & environ 48 tonnes, soit environ 13 000 tonnes par ai. Le nombre de
bouteilles que les machines peuvent débiter est fonction de la taille des
bouteilles mais est en moyenne de 60 OO0 petites bouteilles par jour pour la
machine & double paraison et de 25 000 bouteilles d'un litre par jour pour

la machine & paraisor unigjue. La production de SOTUVER est restée relativement
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Deux chatnes de fabrication des fonds & haut rendement produisent un
volume de fonds standardisés de boltes de conserves alimentaires atteignant
600 fonds & la minute. Les auires fonds ronis ou de formes irrégulieres
sont produits par trois presses & débit plus réduit pouvant atieindre 300
fonds & la minute. Toutes c28 chaines sont équipées pour injection du joint
iiquide. Les autres accessoires de boites,nécessaires en quantité plus
réduites,sont fabriqués dans un atelier de presses comportant 13 presses

diverses.

Les méthodes de contrdle de qualité et les taux de déchets de STUMETAL
ont retenu tout particulidrement l'attention. La section chargée du contrdle
de la quaiité est correctement équipée et a donné 1'impression de fonctionner
de manidre satisfaisante, mais il n'y existait pas de procédure précise de
contrdle du sertissage des fonds par méthode du pourcentage de chevauchement,
pas plus apparemment que de micromdtres de sertis. Le uiveau courant de
rejet pour malfagon a été évalué b 1%, atteignant 2% pour les boites plus
compliquées destinéea su poisson et naturellement arrive aux environ de

104 de matidre premibdre pour la fabrication des fcnds.

Main d'Qeuvre : Le personnel de STUMETAL est, en général, d'environ
440 employés, comprenant environ 220 ouvriers non qualifiés et un effectif de
50 ouvriers qualifiés et techniciens. L'usine n'emploit que du personnel
masculin contrairement aux usages européens qui font appel & la plus grande
dextérité de la main d'oceuvre féminine. Cette pratique a pour but de
répondre au désir du Gouvernement Tunisien visant & procurer plus de travail
aux hommes. Le potentiel d'heures de travail subit des différences dues &
1'influence saisonnidre des récoites; par exemple, pour cette année, au
cours des mois-pointe dee récoltes de décembre, janvier et février, le besoin
en main d'oeuvre a dépassé 450 personnes, ce qui explique que le niveau de
1'effectif est élevé 4 ce moment; le niveau meximum antérieur de l'effectif
était de 250.
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stable au cours des dernidres aunées en raison, d'une part, des problémes

de fabrication et, d'autre part, des chutes du volurme de fabrication pendant '
la mise en place du nouveau matériel. L'Annexe (A4) VI reproduit les statistiques:
de production des dernibres années et les volumes des ventes correspondants.

La production de 1971 a été de 9,45 millions de cols correspondant & un

tonnage de 4 700 tonnes, sur un tonnage total de 5 200 tonnes, gobeleterie

incluse.

Le chiffre d'affaires de la société s'est régulibrement accru et a
atteint, en 1972, 770 000 Dinars hors taxes. Les prix de vente indicatifs

des articles de la société sont :

- pour la bouteille & vin de 75 cl. - 57 millimes TTC
- pour la bouteille & lait de 100 cl. - 61 millimes TTC
- nour le flacon de parfumerie de 25 cl. - 37 millimes TTC.

(1a taxe & la production d'environ 16% est incluse dans ces prix).

Développements Ultérieurs : La société estime que sa nouvelle capacité

de production, qui est maintenant de 12 ‘000 tonnes, ne sera pas encore
euffisante pour satisfaire la totalité de la demande du marché tunisien qui
doit atteindre 15 000 tonnes en 1973. Toutefois, la différence de 3 000
tonnes corrspondrait,pour la plus grande part,h la verrerie pour emplois
caractéristiques demandée par petites quantités en Tunisie et ne justifiant
donc pas les prix d'établissement des moules; cette verrerie devrait donc
continuer h &tre importée. Juste aprds avoir pratiquement doublé sa capacité
de production, la société n'envisage pas actuellement d'autre expansion mais,
néanmoins, recherche des débouchés nouveaux en Tunisie pour 1l'emballage
verre, face A la résistance des consommateurs dans le secteur de la conser-
verie pré-traitée et h la concurrence du plastique dans 1'emballage des

boissons.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.3 Emballages en Mat Plastique - Extrusion de Filums et fabrication
de Sacs

Fabricants : Seules deux sociétés, COPLACEL et le Comptoir National
des Plastiques (CNP) fabriquent des films et sacs de plastiques extrudés,
bien qu'une troisidme, POLYPLAST, envisage de se spécialiser prochainement
dans cette fabrication. COPLACEL et CNP sont les deux plus importantes
sociétés tunisiennes de fabrication d'emballages plastiques, mais produisent,
en outre d'autres articles plastiques tels que les articles ménagers et de
table. CNP estime que l'emballage constitue environ 35% de ses ventes et,
pour COPLACEL, il est plus prds des 50%. POLYPLAST est une société nouvelle
dont la principale spécialité est la fabrication des sacs de polypropyleéne;
le détail de ses activités est donné & la Section 3.2. Toutes trois sont

des S.A.R.L. privées.

COPLACEL et CNP possddent chacune une gamme de matériel d'extrusion,
de moulage par injection et de moulage par soufflage. Aucun matériel de
moulage par injection est utilisé & la fabrication d'emballage, b 1'excep-
tion toutefois d'accessoires tels que les poignées de sacs; 1la production
du matériel de moulage par scufflage est examinée i la Section 3.6, Les
deur sociétés ont un matériel complet de fabrication des sacs et d'impression.

COPLACEL fabrique et imprime également des sacs et sachets cellophane.

La petite usine moderne de COPLACEL est située & Mégrine, juste au
sud de Tunis; elle est actuellement embouteillée par la présence de stocks
importants de matidres premibres et d'articles finis. Ces s‘t:ocksl importants,
représentant plus de trois mois de produits finis, ont été accumulés i
1'usine & cause des retards & 1'importation des matidres premidres et par
crainte d'un embargo provisoire du Gouvernement sur les importations.
Apparemment, les mémes probldmes se sont présentés pour 1'importation des

pidces de rechange.
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L'usine de Sousse était également trds embouteillée mais il a été
indiqué que cela était dfi plus A 1'expansion rapide de 1la société qu'a un
excés provisoire de stock. CNP envisage de constrmire une autre usine en

1973, en dehors de Sousse, d'une superficie approximative de 20 000 m2,

alors que l'usine actuelle de Sousse n'a que 3 500 m2.

La société CNP a beaucoup insisté sur le fait que leur implantation
dans la région de Sousse ne correspondait nullement & une démarcation des
débouchés entre le nord et le sud de la Tunisie et qu'elle était également

concurrentielle dans 1a région de Tunis.

Production : Les deux sociétés COPLACEL ET CNP peuvent extruder des
films en rouleaux dans des largeurs allant jusqu'l 3,5 metres; le matériel
que la société POLYPLAST envisage d'installer produira des largeurs atteignant
5 mbtres. Tous ces films sont alors vendus soit pour &tre utilisés dans le
domaine Ae 1'horticulture et de 1'agriculture par exemple, soit pour &tre
transformés en sacs et sachets. COPLACEL se spécialise dans la fabrication
des sacs relativement petits pour la vente au détail, tandis que le principal
article d'emballage fabriqué par CNP est le grand sac renforcé pour le sel
et les phosphates; 1a plus grande partie des sacs de CNP sont utilisés pour
les produits d'exportation. COPLACEL fabrique également des sacs et sachets
de pellicule de cellophane.

Matidres Premidres : Toutes les matibres premibres destinées h 1la
fabrication des films et sacs plastiques sont importées, le polyéthyléne sous
forme de granules et le cellophane en rouleaux. COPLACEL en particulier s'est
plaint des grandes difficultés rencontrées pour 1'obtention des matieres
premidres qui 1'obligent & détenir actuellement environ six mois de stock de

polyéthyldne par exemple.
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Processus de Production et Matériel : COPLACEL posséde cing extrudeuses
de polyéthyldne,et CNP en a quatre et une extrudeuse h débit haut ou bas qui
peut &tre utilisée soit pour 1'extrusion des films, goit pour le soufflage de:
bouteilles. Les deux sociétés sont équipées de dispositifs de tirage et
d'enrouleuses. CNP possdde un matériel important d'impression, de découpage
des films et de fabrication des sacs et sachets. L'énumération ci-apres
de son matériel tém>igne de 1'intérét de la société dans la fabrication des

sacs renforcés de grande et moyenne contenances:

- 2 perforateurs manuels de films, pour les sachets & plantes,

- 1  découpeuse pour longueurs variées, tranchant les gaines aux

lorgueurs appropriées des sacs,

- { soudeuse automatique pour la soudure rapide d'une des
extrémités des longueurs du film afin d'obtenir des sacs
de grande et moyenne capacités,

- 5 thermosoudeuses pour la soudure des poignées aux sacs,

- 5 inséreuses de fermeture rapportés par soudure pour les sacs

de grande capacité,

- 31 thermosoudeuses de table pour la fabrication des petites

séries de sacs et sachets,

- 2 imprimeuses quatre coloris pour flexographie destinées b

1l impression des sacs.
Inversement, la production de COPLACEL étant axée sur la fabrication des

petits sacs et sachets, son matériel énuméré ci-apréas, est évidemment
différent :
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- 1 hélio imprimeuse trois coloris pour les films de cellophane
et de polyéthylsne petite largeur,

- 2 imprimeuses en flexographie quatre coloris pour les films
de polyéthylens,

- 5 machines automatiques pour la fabrication des petits sacs,
dont quatre emploient la thermosoudure et traitent le
polyéthyléne ou 1a cellophane thermosoudable, la cinquibme
employant de 1'adhésif pour la fabrication des sacs

cellophane collés meilleur marché,

- 3 thermosoudeuses semi—-automatiques verticales pour les sacs

et sachets de polyéthyléne,

29 thermosoudeuses de table pour les petites séries de sacs.

Ainsi, bien que les deux Sociétés utilisent pertiellement du matériel
automatisé, elles font largement appel au travail manuel pour les thermo-
soudeurs isolés chargés de fabriquer 1les sacs ainsi qu'a 1a main d'oeuvre
féminine occupée h 1l'emballage et & la mise en caisses ou sacs des articles

b expédier.

Le contrdle de la qualité & CNP a donné l'impression d'&tre bien réalisé,
notamment par 1'emploi d'un appareil de contrile des épaisseurs et par une
régularisation de la soudure. La qualité de 1'impression était également
relativement satisfaisante dans la mesure des possibilités du procédé par
flexographie. COPLACEL se fie aux opérateurs pour contrdler la qualité et
il a été décelé plusieurs exemples de soudures et d'impressions dont la

qualité était médiocre ou non suivie.

Les emplacements de fabrication des deux usines étaient en désordre et
encombrés de produits finis et de déchets; les responsables des entreprises
étaient au courant de cet état de chose et ont bien fait remarquer qu'ils

veilleraient A améliorer rapidement cet état de chose.
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Main d'Oeuvre : L'extrusion des films se fait & 1'cide de machines
automatiques ne demandant que des surveillants, alors que la fabrication
des sacs selon les méthodes généralement en usage en Tunisie, nécessite
beaucoup de main d'oeuvre. Ainsi, il est estimé que la totalité de 1la
main d'oeuvre travaillant en Tunisie & 1'extrusion des films, compte tenu
de la rotation de trois équipes & CNP, représente peut 8tre 20 hommes, alors
que la fabrication des sacs et les opérations annexes s'y rattachant, et ce
pour 1'ensemble des deux usines, occupent au moins 80 femmes. CNP travaille
sur la base de trois équipes depuis 1962. COPLACEL travaille 40 heures par

semaine et, occasionnellement, fait des heures supplémentaires.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Les
statistiques de 1a production de films sont données & 1'Annexe (A4) VII.COPLACEL

estime que leur capacité totale de production de films est d'environ 1 000

tonnes par an sur la base de trols équipes par jour; le rendement de 1970
a été d'environ 850 tonnes. Il n'a pu &tre fourni de ventilation des ventes
de COPLACEL entre les diverses productions d'articles d'emballages et autres.
Le prix-type de 50 millimes a été donné pour un sac de polyéthyldne imprimé,
sans poignée, de 15cm x 45 cm, et de 5 millimes pour un sachet imprimé de

10cm x 15 cm.

CNP évalue sa capacité annuelle d'extrusion & 900 tonnes et son rendement
a été de 700 tonnes en 1970. Le montant des ventes de films extrudés de CNP
en 1970 a été supérieur A 200 000 Dinars, mais une partie de ce chiffre
provient d'articles autres que ceux d'emballages. CNP estime qu'environ 30%
du chiffre d'affaires provient des ventes de sacs et sachets, en particulier
les grands sacs destinés aux principales sociétés d'engrais dont les ventes
entraient en 1970 pour 120 000 Dinars TTC. Les prix-types des grands sacs
renforcés de polyéthyldne sont d'environ 60 millimes 1l'unité.
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ngo;opge!enta Ultérieurs : 1les deux sociétés COPLACEL et CNP intro-

duisent continuellement du nouveau matériel; les investissements relati-
vement peu importants nécessaires pour le matériel d'extrusion permet &

ces sociétés d'accroftre leur capacité de production en procédant par
petites étapes peu coftteuses. Ainsi, COPLACEL procddait justement &
1'installation de cing nouvelles thermosoudeuses et CNP &tait sur le point
d'installer deux autres extrudeuses de films, Les deux sociétés prévoient
une montée régulidre et suivie du marché des films ot sacs de polyéthyléne
avec, en outre, introduction progresaive dss films en chlorure de polyvinyle
et en polypropyléne, Dans cette conjoncture, les deux sociétés peuvent

programmer une acquisition régulidre et suivie de machines pour plusieurs
années,

POLYPLAST envisage également de fabriquer 250 tonnes de film en polyé-
thyléne extrudé au cours de sa premitre année de fonctionnement. Pour com-
mencer, les films de polyéthyline et les feuilles de polystyréne seraient
produits par la méme extrudeuse et le volume de la production de films de .
polyéthyléne dépendra donc, dans une certaine mesure, de 1l'importance de 1a
demande en feuilles de polystyréne. I1 a été signalé que POLYPLAST a
1'intention de doubler sa production de films de polyéthyléne par 1'achat
d'une seconde chatne de production.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.3.2 Emballage en Matibdre Flastique - Sacs tissés en Polypropyléne

Fabricants : Deux sociétés tunisiennes sont sur le point de commencer
la fabrication de sacs tissés en polypropyléne. La premitre d'entre elles,
la société STUFIT, qui est également la seule productrice de sacs de jute
de la région, est décrite 2 la Section 4.5, Jute. STUFIT investit actuel-
lement dans du matériel de production plastique afin de se protéger .e
1'influence potentielle de la concurrence des sacs plastiques sur son
commerce de sacs de jute. Le matériel actuel de fabrication des sacs tissés
en jute sera utilisé pour les sacs tissés en yplastique et la société espere
ainsi pouvoir stabiliser le niveau de la main d'oeuvre, quel que soit

1'équilibre des ventes entre le jute et le plastique.

La deuxieme société se proposant de fabriquer des sacs plastiques est
POLYPLAST S.A., société privée récemment fondée qui envisage la transformation
d'une grande variété de matidres plastiques en articles d'emballage et autres.
POLYPLAST compte néanmoins que le tissage des sacs de polypropylene constituera
son premier et plus important support intervenant pour au moins 30% de sa
production, cet argument étant basé sur un marché 3 long terme pour la
fourniture de dix millions de sacs au marché frangais. Apres avoir convaincu
le Gouvernement du bien-fondé de sa création et avoir regu l'accord officiel,
la société POLYPLAST a acheté une usine proche de Tunis qu'elle équipe

actuellement.

Production : La production principale sera celle des sacs tissés en
fils de polypropylene soit en "Hessian" soit en "B Twill"; en cas de besnin,
les mémes types de sacs pourraient §tre fabriqués en fils de polyéthyléne.

STUFIT envisage de fabriquer, au départ, deux ou trois dimensions.

Pendant les deux premidres années au moins, la production de POLYPLAST
sera limitée A celle d'un sac "B Twill" de 44" x 26,5" qui sont les normes

du marché de quatre ans passé avec la France.
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Matériaux * Le polypropyldne ou le polyéthylene devant servir & la
fabrication des sacs sera importé en granulés. La norme de poids du
polypropyleéne & tisser est de 100 grammes au metre carré et son prix courant,
toutes taxes comprises, est environ de 280 Dinars la tonne. La congsommation
annuelle de polypropylene envisagée par STUFIT est approximativement de
1 100 tonnes et celle de POLYPLAT approximativement de 400 tonnes.

Processus de la Production et Matériel : Le matériel initial nécessaire

4 la fabrication des sacs le polypropyleéne comprend tout d'abord une extru-
deuse et, ensuite, un métier pouvant résister aux fortes tensions du poly-
propyleéne. STUFIT procéde actuellement & 1'installation de deux chaines
d'extrusion, dont 1'une ne filera que les fils destinés aux sacs, l'artre
pouvant &tre utilisée h diverses autres opérations, et envisage de transformer
quelques uns de leurs métiers actuels pour le traitement du polypropyléne.

Le nouveau matériel sera installé dans un local de 300 m2 dont la construction

vient juste de commencer. POLYPLAST envisage également d'installer deux

extrudeuses et d'acheter 30 métiers pour la fabrication des sacs de polypropylene.

Main d'Oeuvre : Il est probable que la main d'oeuvre nécessaire & STUFIT
se trouvera un peu diminuée par sa conversion au polypropylene, le procédé
de 1'ex*rusion demandant moins de main d'oeuvre que la fabrication des fils de
jute; 1les deux chalnes d'extrusion pourront fonctionner & 1'aide d'environ
douze hommes, POLYPLAST estime qu'ils auront besoin au minimum de deux
équipes de cing personnes & 1'extrusion et de trois équipes de seize personnes

au tissage, ce qui représente un minimum de 50 ouvriers au total.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : La
capacité de production du matériel de STUFIT représente environ 1 200 tonnes

de polypropyltne par an, et celle du matériel de POLYPLAST sera approximati-
vement identique. STUFIT pense produire, au début, environ 1 100 tonnes de
fibres et cordages de polypropyldne dont environ 200 tonnes seront tissées

en sacs. POLYPLAST envisage une production annuelle de 400 tonnes de sacs

au cours des premidres années, qui devrait atteindre 650 tonnes d'ici trois
ans. Au stade actuel, sucune prédiction exacte ne peut &tre faite quant au
chiffre d'affaires, mais tr®s probablement les ventes de STUFIT atteindront
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A court terme environ 500 000 Dinars, et celles de POLYPLAST environ 150 000
Dinars. Le prix de vente des sacs de polypropylene est évalué par STUFIT &
environ 520 millimes par kilo de matidre brute, tandis que POLYPLAST a donné
le prix indicatif d'environ 110 millimes pour un sac " B Twill" pesant

175 grammes,

Développements Ultérieurs : Le développement h long terme de ces
projets est encore incertain pour le moment. STUFIT, en particulier, estime
que le succés des sacs en polypropyléne concurrengant les sacs de jute n'est
pas absolument certain, du fait que la durée d'utilisation des sacs de
polypropylkne est discutable et que, par ailleurs, certains produits tels que
les céréales ont besoin d'aération et ne peuvent donc encore &tre ensachés
dans du plastique. Pour ses quatre premidres années d'exploitation, le
volume des ventes de POLYPLAST est tributaire de son marché passé avec la
France; passé ce délai, la société devra rechercher un autre débouché

important.
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Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix:L'Annexe (A4)~

donne les statistiques récentes de la production de STUMETAL. Ces statistiques
font apparaitre que la production a subi des fluctuations, avec une chute de
30% entre 1967 et 1968 et une remontée de plus de 25% au cours des dernitres
années., La capacité maximum théorique du matériel est de 15 000 tonnes, mais,
dans la pratique, il est probable que 1l'actuel objectif de production de la
société qui est de 12 000 tonres sera voisin du maximum possible avec le
matériel actuel en raison des importantes variations saisonnikres de 1la
demande. Le chiffre d'affaires a varié dans les mémes proportions et a été
de 2 537 840 Dinars pour 1971. Les détails de 1a production figurent 3 1'Annexe
(A4) 1I.

Les prix types, avant les taxes, sont de 24 millimes pour la boite
d'1/6dme haut,avec impression en trois couleurs, et de 91 millimes pour
bolte mue d'1/5tme. Les prix, qui sont de 10% & 30% supérieurs aux priz
e1ropéens, s'expliquent partiellement par les prix élevés du fer olanc
résultant des relativement faibles achats de matidre premidre de la part de
STUMETAL. Sur les chaines automatiques en particulier, le cofit de 1la
matiere premitre représente plus de 80% du colit de la production, alors que
sur l'ensemble de 1'usine le colit de la matidre premibre est d'environ 70%.
Ces pourcentages sont nettement supérieurs & ceux des fabriques de boites
de conserves européennes. Il est A noter que les prix pratiqués par STUMETAL

n'ont pas augmenté d'une fagon marquante entre les années 1968 et 1972.

STUMETAL est handicapée par le manque de capacité de magasinage des
boftes et ne peut actuellement stocker que quatre jours de production au

niveau pointe.

Développements Ultérieurs : Le manque de place et de possibilités
d'extension de la production de 1'usine STUMETAL font 1l'objet des projets

suivants de modification déjh en cours ou envisagés :

- Extension de l'entrepdt en vue d'accroitre la capacité du
magasinage des boites vides en attente d'expédition. Toute
expansion importante impliquerait 1'acquisition de nouveaux
bitiments.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.33 Emballages Plastiques - Moulage par Extrusion - Soufflage

Fabricants : Deux sociétés tunisiennes de plastiques, COPLACEL et
Comptoir National du Plastique (CNP), fabriquent actuellement des récipients
moulés par souftlage; 1la gamme et 1'importance de cette production sont,
pour le moment, trés réduites. Une troisibme société, la F.M.T. située
4 Sfax, envisage de lancer k& la fin de cette années des grands récipients
moulés par soufflage; cette société qui est 1l'unique fabrique de fiits
métalliques en Tunisie, est décrite & la Section 4.1.2. Pour les deux
sociétés, COPLACEL et CNP, les récipients moulés ne constituent actuellement

qu'un des h-cOtés de leurs activités d'extrusion de films; toutes deux sont
d'ailleurs décrites & 1la Section 4.%.1.

Production : Trés peu de bouteilles plastiques existant sur les marchés
tunisiens sont de fabrication tunisienne, la najeure partie étant importée,
pleine, d'Europe. Les deux sociétés, COPLACEL et CNP produisent des bouteilles
standardisées d'} litre et d'1 litre en polyéthyléne basse et haute pressions;
elles sont d'un modéle cylindrique traditionnel & cannelures horizontales et
pourvues d'une capsule b vis standard en polypropyléne provenant de la
société Applications Métalliques (Section 4.1.3). Il n'a été vu pratiquement
qu'une bouteille inviolable qui était un petit flacon de colle adhésive
fabriqué par COPLACEL pour SIFCOL, fabricant de colles et adhésives. CNP a

effectué des exportations importantes de bouteilles pour détergents en Lybie.

Matériaux : Comme les autres matériaux plastiques, le polyéthylene et le
polypropyleéne destinés au moulage soufflé sont importés en Tunisie sous forme
de granules. Le moulage par extrusion-soufflage pouvant se servir des
mémes matidres premidres que celles utilisées pour 1'extrusion de films, il
est donc difficile d'évaluer le pourcentage des matériaux entrant dans la
fabrication des bouteilles; les estimations des fab_ricants font état d'une

consommation annuelle ne dépassant pas 50 tonnes.
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Processus de 1ia Production et Matériel : ILes deux sociétés, COPLACEL

et CNP utilisent un matériel de soufflage traditionnel et moderne, mais les
machines sont petites et leur capacité est trés limitée tant du point de vue
des dimensions de bouteilles que du rendement. COPLACEIL possede quatre
extrudeuses verticales :-deux petites, A un seul moule, qui débitent des
bouteilles de polyéthylene, col en 1'air - une A un seul moule débitant, col
tourné vers le bas, des bouteilles jusqu'h 1 litre de capacité - une nouvelle
machine italienne, ne fonctionnant pas encore commercialement, destinée b la
fabrication des bouteilles de chiorure de polyvinyle jusqu'k 1 litre. COPLACEL
possede, en outre, un matériel d'impression par sérigraphie comprenant une
flammeuse et un ensemble d'impression. CNP poss¥®de deux machines pouvant
produire des récipients moulés par soufflage : 1'une est une extrudeuse
italienne "haut ou bas" qui peut indifféremment servir h la fabrication des
films ou des bouteilles, l'autre est un ancien ensemble allemand de capacité
limitée; il n'existait pas de matériel de marquage des bouteilles. Les
deux sociétés achdtent leurs moules en Europe, mais la CNP envisage d'acheter

des moules d'occasion, tandis que COPLACEL préfere des moules neufs.

Les deux sociétés sont actuellement obligées d'ébarber manuellement les
cols de bouteilles; 1la qualité de ce travail manuel est difficile & contrdler,
et c'est peut &tre la raison pour laquelle il a été trouvé de nouwbreux cas de
cols d'une finition médiocre. Il a été estimé qu'une telle qualité des cols
permettrait difficilement d'arriver A une étanchéité satisfaisante. De méme,
la qualité méme des bouteilles était généralement méciocre, leur surface
présentant de nombreuses défectuosités et l'épaisseur du corps n'étant pas
régulierement suivie. Le principal contrdle de qualité observé était du
ressort de 1'opérateur de la machine et de celle du surveillant. Il a &été

estimé que 1a proportion de matériaux réutilisés était en moyenne d'environ

10%.
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Main d'Oeuvre : Le moulage par soufflage ne constituant actuellement

qu'une activité secondaire pour les fabricants de films plastiques, sa
fabrication ne se poursuit pas & temps complet. En présumant que toutes

les machines existantes travaillent, le volume maximum de main d'oeuvre
correspondrait & environ dix personnes. Le niveau d'utilisation du matériel
est en particulier trés élevé h la CNP qui, généralement, travaille avec
trois équipes par jour sur les extrudeuses de films; les machinec & fabriquer

les bouteilles ne Justifient pas encore d'un niveau aussi poussé d'utilisation.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Le

moulage par soufflage constitue actuellement un trés faible pourcentage de 1la
capacité et du rendement de COPLACEL et CNP; COPLACEL estime que, sur leur
consommation de 900 tomnes de polyéthyldne, moins de 20 tonnes vont & la
fabrication des bouteilles., Le poids des moulages par soufflage de CNP en
1970 a été de 22 tonnes pour une capacité de production de moulage de 30
tonnes. Les sociétés n'ont pu indiquer le pourcentage de leurs chiffres
d'affaires représenté par les ventes de bouteilles plastiques, mais CNP

1'a évalué & moins de 4% de leurs ventes de 1970. L'Annexe (A4) VII, reproduit

les données disponibles concernant la production de moulage soufflé.

Le prix-type d'un récipient standardisé de plastique moulé par soufflage,

d'} litre de capacité, est de 25 millimes; les prix pour les mcdeles spéciaux

ou exécutés & la demande et par petites quantités seraient plus élevés.

Développements Ultérieurs : Les deux sociétés, COPLACEL et CNP ont
confiance dans 1'avenir des récipients moulés par soufflage. COPLACEL

estime que les gros débouchés futurs seront procurés par 1'exportation, et

ceux pour les récipients de grande contenance lorsqu'auront été atteints
pour eux les avantages de légbreté et de prix bon marché par unité de volume.
des bouteilles plastiques. COPLACEL a également signalé que si les grands
utilisateurs de bouteilles, tels que SOSTEM (société d'saux minérales),
décidaient de fabriquer leurs propres bouteilles, beaucoup de petits utilisa-

teurs, et en particulier les bouteilleurs d'huile, seraient acheteurs de

bouteilles plastiques. La nouvelle extrudeuse de bouteillea d'i litre en




chlorure polyvinyle sera mise en service trds bientdt; 1'huile d'olive

semble &tre la principale denrée h laquelle ces bouteilles seront destinées.
CNP a également obtenu une licence d'importation de matériel de moulage de
chlorure de polyvinyle par soufflage et de fabrication de bouteilles de cettie
manibdre, mais reportera probablement le démarrage de cette fabrication jusqu'x

la mise en service de leur nouvelle usine qu'ils esperent pour fin 1973.

Le principal développement 4 court terme dans le moulage par soufflage
est celul envisagé par la société Fiits Métalliques Tunisiens (voir Section
4.1.2), Cette société procéde actuellement b l'acquisition de deux machines

de moulage par soufflage avec tout son matériel accessoire.

Une des machines, d'une capacité de 800 bouteilles h 1'heure, produira
les bouteilles d'1 litre en chlorure de polyvinyle et en polyéthylene, 1'autre,
d'une capacité de 500 bouteilles & 1'heure, ne produisant que les récipients
de deux et quatre litres en polyédthyldne haute pression. Il est envisagé,
qu'au moins la machine pour le chlorure de polyvinyle, devra fonctionner
continuellement par trois équipes afin de satisfaire aux prévisions de la
demande. Les deux machines devraient commencer A débiter des bouteilles
environ fin 1972 et il est envisagé que, d'ici deux ans, un autre matériel
pourrait 8tre installé dans la nouvelle usine de la société, implantée &

La Goulette.

F.M.T. estime qu'il existe un marché potentiel annuel de 40 millions
de bouteilles d'huile d'olive en chlorure de polyvinyle, en grande partie
provenant du marché local, et d'un demi-million de récipients en polyéthylene
pour les lubrifiants et produits similairee pour le marché local et 1'expor-

tation réunis,
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.3.4 Emballage Plastique - Thermoformage

Fabricants : Plastiform est actuellement le seul producteur vendeur
d'articles thermoformés. Il existe également deux utilisateurs d'emballages,
les sociétés STIL et SOTUALCO qui produisent leurs propres récipients
thermoformés & 1'aide de machines réalisant & la fois le formage, le rem-
plissage et la soudure, pour emballer respectivement les yaourts et la
confiserie d'halwa., Plastiform est une trés petite entreprise artisanale

n'ayant qu'une thermoformeuse, mais trés active et tros compé tente sur le

plan technique, et produisant une grande variété d‘articles d'emballage et
autres 2 1'aide de cette machine, Plastiform est une msociété a4 responsa-

bilité limitée privée, dont la petite fabrique est installée dans le
centre de Tunis; les Experts n'cnt pu la visiter car 1a Direction avait
inrdiqué qu'elle &tait en désordre 3 ce moment 14, Plastiform fonctionne
depuis un certain nombre d'années sur une production diversifide, mais
sans grande expansion de 1'affaire,

STIL est le meul producteur de produits laitiers en Tunismie et, par
ailleurs, est le principal emballeur et exportateur de produits alimentaires;
la société STIL représente donc un important utilisateur d'emballages et
ses activités sont décrites & 1a Section A.3. Toutes les denrées & base de
yaourt sont emballées en pots de polystyréne thermoformés sur des chafnes
formeuses, remplisseuses et soudeuses.

SOTUALCO est un des quatre plus grands confiseurs tunisiens dont 1la
principale production eat 1'halwa, sucrerie semblable 3 1la pdte d'amandes;
cette société est décrite & 1la Section A.3., SOTUALCO vient Juste dtacquérir
une formeuse-remplisseuse-soudeuse pour emballer 1'halwa, mais 1a nouvelle

présentation n'est pas encore commercialisée.
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Production: le principal article thermoformé par Plastiform est 1a
cagette polystyréne A paroi mince pour les frais, les asperges, les cre-
vettes et autres denrées fragiles. Les cagettes sont & parois minces et
trés souples; pour certaines denrées, des trous sont prévus A 1la hase des
cagettes pour assurer la ventilation et le drainage. Le pot de yaourt
standard, & base carrée, produit par STIL, est relativement substantiel
avec un poids de 5 grammes pour une capacité de 125 ¢l. Le couvercle du
pot est en feuille mince d'aluminium avec rev8tement thermosoudable en
polyéthyléne., La barquette de SOTUALCO est cylindrique, moina profonde et
plus large & la base que le pot & yaourt, ce qui donne une plus grande

surface de couvercle & illustrer et la rend plus adaptée aux confiseries
solides,

Matériaux: la seule matiére plastique utilisée en Tunisie pour le
thermoformage des emballages est le polystyrene de choc, qui, de méme que
les feuilles d'aluminium imprimées pour les couvercles, est importé en

Tunisie sous forme de rouleaux, mais POLYPLAST doit bientdt démarrer une
production locale,

Processus de Production et Matériel: PLASTIFORM possiéde une machine
fonctionnant manuellement qui a une grande surface plane suffisante pour
produire des grande plateaux, petits panneaux publicitaires ou pour les
moules & cagettes de plusieurs cavités. Tous les moules fabriqués 2

PLASTIFORM sont en bois, aluminium ou gomme siliciée. Les cagettes, en

particulier, sont faites & 1'aide d'un moule mAle et donec ont la particulari té
d'étre plus épaisses & la base qu'au sommet.

La société STIL posséde quatre formeuses-remplisseuses-soudeuses, dont
l'une ayant une capacité supérieure A la somme des trois autres et une |
nouvelle machine en cours d'inatallation, Toutes les machines forment trois
pots sur une largeur de feuille; la nouvelle machine formera 12 pots par
cycle. La nouvelle machine de SOTUALCO est un ensemble frangais d'une

capacité et d'une spécification presque identiques A cellea de la nouvelle
machine de la mociété STIL,
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Main d'Oeuvre : Il est difficile d'évaluer la main d'oeuvre occupée
h 1'emballage thermoformé; en effet, dans le cas de Plastiform, une méme
machine produit différents types d'articles, et, auxr sociétés STIL et
SOTUALCO, la main d'oeuvre est indifféremment employée aux emballages ou
4 d'autres productions. Les formeuses-remplisseuses-soudeuses de la
8ociété STIL fonctionnent 20 heures par jour sur la base de trois équipes.
I1 est estimé que, pour les trois usines, 1'ensemble de la main d'ceuvre

directement affectée aux emballages thermoformés n'est pas supérieure &
30 personnes,

Capacité de Production, Randement, Chiffre d'Affaires et Prix : Si la

capacité du matériel de Plastiform é&tait entibrement affectée aux emballages,
la production pourrait atteindre 100 tonnes; dans la pratique, la production
d'emballages n'est qu'une fraction de ce chiffre et, pour 1le moment, ne

semble pas participer d'une manibdre importante au marché local de l'emballage.

Les machines des sociétés STIL et SOTUALCO sont entidrement réservées
A la fabrication d'emballages. La capacité de 1'ensemble des trois premieres
machines de la société STIL représente un total de 14 500 pots & 1'heure,
et celle de sa nouvelle machine 15 000 pots & 1'heure. La production 1971 de 1la
société STIL a totalisé 33 millions de pots ayant nécessité environ 180 tonnes
de polystyr®ne de choc. Les chiffres d'affaires et les prix correspondants
ne peuvent étre donnés pour ces unités d'emballage qui ne sont pas vendues
séparément, mais 11 est estimé que le prix de revient de production d'une

unité d'emballage est d'environ 3 millimes,

La machine de la société SOTUALCO possdde approximativement la méme
capacité cue le nouvel ensemble de 1a société STIL, mais son plein rendement
n'ayant pas encore commencé, les renseignements concernant sa production et
le chiffre d'affaires correspondant n'ont encore pu 8tre &valués. SOTUALCO

estime que le prix de production des nouveaux emballages sera d'environ
7 millimes 1'unité.
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Développements Ultérieurs : Plastiform a peu confiance dans l'avenir de
1'emballage thermoformé, prétendant que les nombreux projets ambitieux amorcés
dans ce domaine n'ont pas encore atteint un réel succes, Les deux essais
actuellement tentés, 1'un pour 1la production de thermoformage de complexes
plastiques pour le fromage, et, 1'autre pour les fonds thermoformé de boites
carton h corps spiralé, ne semblent pas promis & un large avenir. Par contre,
les sociétés STIL et SOTUALCO ont confiance dans 1'avenir de leur production
de récipients au sein de leur propre usine; 1a société STIL a , en effet,
doublé sa capacité de production de pots de yaourt et envisage de se servir
de leurs machines plus anciennes pour entreprendre d'autres
La société SOTUALCO estime que le bénéfice sur le prix de revient résultant
de leur mutation des boites métalliques aux thermoformages devrait lui
permettre d'accroitre sa production de 20% au cours de 1972 et lui ouvrir le

marché frangais.
POLYPLAST envisage de commencer la transformation en feuilles des granules

de polystyréene, ces feuilles devant, dans le courant de 1973, 8tre destinées

aux utilisateurs d'articles thermoformés.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.3.,5 Emballage en Matidre Plastique — Mousses en Plastique expans$

Fabricants : Il n'existe pas actuellement en Tunisie de fabricants
d'emballages en plastique expansé, mais deux sociétés importantes, la
SOTIM et la SOTUMOUS, fabriquent des mousses pour la literie et 1'ameublement.
Une partie de cette production de mousse polyuréthane pourrait éventueilcment
étre réservée aux éléments de calage protecteur pour emballages bien
qu'actuellement cette spécialité ne soit pas encore développée. Deux
sociétés, la société BOD (Bois et Dérivés) et la société POLYPLAST,
envisagent de commencer la fabrication des mousses en polystyrene expansé.
La description de 1a société BOD est donnde h la Section 4.6.1-Emballages Bois.
POLYPLAST est une société récente, qui vient de s'installer pres de Tunis
pour fabriquer différents emballages plastiques; sa description egt donnée
h la Section 4.3.2 - Sacs tissés en Polypropyleéne, qui constitueront
la base de sa production initiale. Cependant, alors que le matériel nouveau
de la société BOD est actuellement en cours d'installation, la société
POLYPLAST n'a pas encore regu du Gouvernement 1'autorisation officielle de

traiter le polystyr&ne expansé.

Production : La société BOD envisage d'axer sa production en polystyréne
expansé seulement sur des articles A paroi relativement épaisse, en
particulier les caisses b poisson et A légumes, ainsi que les boites
isolantes destinées au début b 1'usage domestique. BOD espdre que la
légbreté des boites en polystyrbne expansé les rendra particulierement
appropriées 4 1'exportation du poisson et des légumes. Un débouché plus
lointain devrait €tre celui des calages pour emballage des postes de
télévision et des gros appareils ménagers de fabrication tunisienne. La
société BOD estime également que les qualités isothermiques des caisses en
polystyrtne expansé ainsi que leur cofit peu élevé pourraient les rendre
compétitives avec les boites en carton ondulé servant aux produits pharma-
ceutiques et autres produits sensibles & la chaleur. L'épaisseur minimum de

paroi que la société BOD pourra fabriquer sera d'environ 7 mm.
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Le matériel de 1a société POLYPLAST doit fabriquer une gamme de caisses
4 légumes et h poissons similaire & celle de la société BOD, mais POLYPLAST
se propose de faire aussi des boites & oeufs, des pots pour plantes, des
plaques et blocs isolants., Parmi ces différents articles envisagés, les
boites & oeufs constituent la perspective la plus intéressante du point de

vue emballage.

Matériaux : Les perles de polystyrene de fabiication spéciale,
nécessaires & la fabrication du polystyreéne expansé, doivent étre importées
en Tunisie. BOD utilisera les matériaux "Styropor" de BASF; au stade
actuel, il n'existait aucune prévision précise de besoins en matikres
premitres. La société POLYPLAST a avancé 1'emploi d'environ 30 tonnes de
polystyrene expansé "Styropor" EPS pour fabrication ultérieure d'emballages

sur les 100 tonnes de production annuelle totale envisagées.

Processus de Production et Matériel : La société BOD est actuellement

en train de terminer les bAtiments de sa nouvelle wusine destinée & la

fabrication du polystyrene expansé, et qui est implantée le long de leur
nouvelle usine de contreplaqués et caisses du port de Tunis. Le matériel
allemand de série standard pour fabrication des moulages est en cours de

réception et devrait foncticnner d'ici trois mois.

La société POLYPLAST envisage d'acheter deux chaines Erlenbach comprenant
le matériel de malaxage, d'alimentation et de stockage et deux mouleuses,
l'une avec un moule & quatre cavités pour les casiers h fruits, 1'autre
avec moules pour boites & oeufs, pots de plantes, blocs isolants et boltes
4 dattes. La date précise de l'acquisition de ce matériel n'a pu étre

donnée, POLYPLAST n'ayant pas encore obtenu la licence correspondante.

Main d'Oeuvre : La sBociété POLYPLAST estime que leur branche du

polystyréne expansé devrait occuper huit employés et un surveillant pour

un travail h équipe unique. Le fonctionnement de BOD occupera vraisembla-

blement le méme effectif de personnel.
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- Deux nouvelles chaines de ciicailleuses étayées et de presses pour
production & vitesse élevée des ..nds de boites afin de doubler la
capacité de production des fonds.

- Une chaline de vernissage afin d'éliminer 1'importation onéreuse
des feuilles vernies. Si ce projet est adopté,la société pourra
alors envisager, par la suite, le travail beaucoup plus délicat
de 1'impression qui vraisemblablement impliquera d'avoir k recruter

des imprimeurs européens aux salaires trds élevés.

- Des cisailleuses automatiques reliées par des feuilles de fer
blanc doivent étre installées sur deux autres chaines de fabrication
des corps de boites, éliminant ainsi les opérations mamuelles

inefficaces d'alimentation et augmentant par la méme leur cadence.

Ces projets rendent évidents les perspectives d'expansion et de
modernisation de STUMETAL qui auront pour conséquence de diminuer les coiits
de fabrication ainsi que d'augmenter la capacité de prcduction. Par contre,
la société ignore presque totalement l'avenir de ses débouchés. Le murché
des boites de conserves stérilisées, représentant presque 90% des ventes,
est notoirement imprévisible et fonction des récoltes. Néanmoins, h la
lumidre des quatre dernikres années d'exploitation de la société, il semble
probable que 1'augmentation de la demande sera d'environ 5% par an au cours

des prochaines années.

En ce qui concerne les boites de produits non stérilisés, et bien que

la croissance de leurs ventes soit plus régulidre et plus facilement prévisible,
elles constituent une petite proportion de 1l'ensemble des ventes et sont
particulidrement vulnérables h la concurrence des autres matériaux d'emballage
et tout spécialement des matibres plastiques. STUMETAL prévoit une augmen-
tation future des ventes de boites métalliques pour les huiles de graissage

et 1'huile d'clive, les insecticides, la peinture et la confiserie. Il
n'existe pas d'avenir & court terme dsis la fabrication de récipients
techniquement plus compliqués pour les marchés ¢es "ouvertures faciles"

et des aérosols; ces types de récipients continueront & &tre importés.
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Capacité de Productjion, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : 1la

capacité de production de la combinaison des installations envisagées pour

le polystyrdne expansé sera d'environ 200 tonnes sur lesquelles au moins

100 tonnes pourraient &tre utilisées A la fabrication d'emballages. Le
rendement initial sera, sans aucun doute, bien inférieur & ces évaluations
mais ne peut &tre chiffré pour le moment. La société POLYPLAST envisage

un chiffre d'affaires initial d'environ 25 000 Dinars par an par les
emballages; il pourrait rapidement atteindre 100 000 Dinars pour 1'ensemble
de la production. Le prix d'un casier & fruit standard en polystyrene

expansé, pesant 250 grammes, serait d'environ 200 millimes, taxes incluses.

Développements Ultérieurs : Ces projets sont entierement du domaine

des développements futurs, bien que le projet de BOD doive étre réalisé
tres rapidement. Aucune des sociétés semble avoir une idée de 1'expansion
4 plus long terme de sa spécialisation en polystyrbne expansé, ce qui est

inévitable A ce premier stade expérimental.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.3.6 Emballage en Matibre Plastigue - Moulage par Injection

Fabricants : Les fabricants d'articles d'emballage moulés par injection

peuvent étre subdivisés en deux catégories nettement séparées

tout d'abord, les fabricants qui produisent ou envisagent de
produire les grands moulages tels que les seaux et les baignoires,
incluant dans cette gamme la fabrication des caisses de ramassage

et des casiers A bouteilles en plastique

ensuite, les fabricants qui possddent des machines & injection

pour moulages beaucoup plus petits comprenant les capsules, les

obturateurs et poignées de sac.

Le seul fabricant de grands moulages d'emballages existant actuellement
en Tunisie est Plastic Tunisie, dont la production est un des éléments
importants de 1l'industrie tunisienne des plastiques, particulierement en ce
qui concerne les articles de table et accessoires ménagers, Plastic Tunisie

est une société privée dont 1l'usine moderne, installée & Mégrine, est

équipée de plusieurs machines & moulage par injection qui, pour la plupart,

sont des machines neuves. Pour le moment, Plastic Tunisie ne produit que
des seaux & peinture, par extension de leur fabrication de seaux ménagers,
mais, dbs cette année, amorcera la fabrication des casiers & bouteilles,

des caisses de ramassage et des caisses A poisson.

Une autre société, INOPLAST, doit bientdt commencer la fabrication des

grands moulages par injection, tels que les casiers, dans son usine récemment
installée dans la région ouest de Tunis.

Plusieurs usines tunisiennes de plastiques, et notamment COPLACEL et
CNP assurent, en complément A leur production de base, la fabrication des
éléments accessoires, tels que les poignées de sac, sans se spécialiser
dans les articles d'emballage moulds. Les sociétés COPLACEL et CNP sont dé-
crites b la Section 4.3.1"Extrusion des Pellicules et Pabrication des Sacs",




LR

Le seul fabricant actuel de petits moulages d'articles d'emballage est
Applications Métalliques, société décrite b la Section 1.3 "Bouchages
Métalliques". La société Applications Métalliques fabrique une série
restreinte de bouchages standard en polyéthyleéne et polypropyline,
notamment les obturateurs de bouteilles d'eaux minérales et les capsules

b vis pour conditionnement des creémes et pommades.

Pour tous ces fabricants, la gamme des moulages par injection
commercialement valables se trouve séverement limitée par 1'importance
minimum des commandes justifiant 1'amortissement du prix du moule. Le
principe de faire appel A des moules d'occasion a été envisagé, mais,
dans la plupart des cas, a été rejeté par les fabricants comme ne pouvant
satisfaire au marché tunisien. Par ailleurs, au moins un fabricant essaie
présentement de se procurer des moules "en location provisoire" pour

fabriquer des caisses & poisson, par exemple.

Production : Le matériel d'emballage falriqué en Tunisie par moulage
par injection se limite présentement aux pots de peinture de 5 et 10 litres
provenant de Plastic Tunisie, & l'obturateur et aux troie tailles de
capsules & vis produits par la société Applications Métaliiques. Pour le
moment, tous les autres articles d'emballage moulés par injection sont

importés.

Matériaux : Les seules matidres premidres de fabrication d'articles
d'emballage moulés par injection importées en Tunisie sont le polyéthyline
haute et basse pressions et le polypropylitne. Ces matériaux sont importés
sous forme de granules. Les corps de récipients & peinture fabriqués par
Plastic Tunisie sont en polyéthyleéne haute densité, et les couvercles sont
en polyéthyléne basse densité. La société Applications Métalliques utilise
le polypropyliéne pour fabriquer les capsules & vis et le polyéthyldne basse

pression pour lee obturateurs.
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Processus de la Production et Matériel : La société Plastic Tunisie
a récemment acquis une machine & mouler, de grande capacité, pour la
fabrication des caisses et casiers. Une machine similaire, mais légerement
plus petite, sert & la fabrication des seaux & peinture. La société
INOPLAST envisage d'acheter des machines similaires, La soci&té Plastic
Tunisie possdde, en outre, des machines 4 flammage et d'impression par
sérigraphie pour imprimer leurs moulages de polyéthylene. La société
Applications Métalliques dispose de cinq petites machines pouvant servir
b la fabrication tant de capsules et bouchages que de peignes, cadres, etc.
Ces machines sont relativement anciennes et peu rapides; les obturateurs
en polyéthyldne basse densité pour les bouteilles d'eaux minérales, par
exemple, sont fabriqués sur un moule & 20 cavités, de 11 cycles/minute,
produisant ainsi 220 bouchages & 1la minute. De méme, les capsule. & vis
de polypropyleéne, modele standard de 18 mm de diamdtre, sont fabriquées
4 1'aide d'un moule & 8 cavités, de 4 cycles/minute. De cette fagon, le
cyclage relativement lent se trouve compensé par le nombre important de

cavités des moules dont le cofit est élevé.

Main d'Oeuvre : Il est difficile de chiffrer exactement la main

d'oeuvre affectéde & la fabrication des emballages par moulages & injection,
du fait que les mémes machines servent également & fabriquer des articles
autres que de 1'emballage. L'estimation de la main d'oeuvre peut, néanmoins,
se faire d'aprbs les quantités produites; par ce mode de calcul, les
résultats suivants sont obtenus : & la société Plastic Tunisie, la somme

de travail de deux hommes correspond & la fabrication des emballages
plastiques; de manidre similaire, Applications Métalliques occupe environ
trois ou quatre personnes. Plastic Tunisie fonctionne 6 jours par semaine

4 raison de 24 heures par jour, alors qu'Applications Métalliques travail-

lent 40 heures par semaine, sauf pendant les périodes de pointe saisonnidre.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Plastic
Tunisie estime que la capacité de production de leur grosse macihine de

moulages et en moyenne de 50 articles & 1'heure. Le rendement en seaux ki
peinture, par exemple, et en moyenne d'environ 27 000 unités par an, ce
qui correspond & un chiffre d'affaires d'environ 3 800 Dinars TC. En

partant de ces chiffres, le prix moyen unitaire est d'environ 140 millimes.
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La capacité de fabrication d'emballages plastiques de la société
Applications H‘talliques ne peut 8tre étaplie, car elle est fonction de
1'attribution des machines au débit d'autres articles; Le rendement de
la société en bouchages moulés par injection pour 1l'annde 1971 approchait
7,4 millions d'unités, représentant une valeur d'environ 25 000 Dinars.

Développements Ultérieurs : La société Plastic Tunisie compte,
des juin ou juillet 1972, commencer la production des casiers X bouteilles

en polyéthyléne haute densité, qui sera suivie, dds l'arrivée des moules,
par celle des cai.ses h poisson et des caisses de ramassage. La société
évalue b environ 700 000 unités 1'ensemble de la demande en casiers, pour
les trois ou quatre années suivantes, alors que la demande en caisses de
ramassage serait d'envirciu 500 000 par an. Aprbs 1973, il sera peut étre
nécessaire de procéder au renouvellement dee casiers en plastique pour les
cartons de lait Tetrapak; 1la capacité de production de Plastic Tunisie
pourrait satisfaire en totalité & cette demande mais il devra &tre tenu
compte qu'd cette époque INOPLAST sera équipé pour cette fabrication et se

placera en concurrence.

La société Applications Métalliques n'a pas fait état de prévisions
spéciales pour sa production d'emballages plastiques et a simplement
signalé qu'elle augmenterait sa production en fonction des demandes

particuliéres de sa clientbdle.
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B O T S IR U S G R S o e e

A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.4 Emballages Papier et Carton

L'industrie de 1'emballage papier et carton comprend beaucoup de sociétés
dont les activités se chevauchent. Le résumé de la structure de 1'industrie,
le chiffre d'affaires et 1l'effectif de personnel de chaque entreprise, sont
donnés aux Annexes (A4) VIII et (A4) IX.

4.4.1 Emballages Papier et Carton - Matériaux pour le Carton Ondulé

Fabricant : Le seul fabricant tunisien de carton ondulé est une société
privée, la Société Tunisienne d'Imprimerie et de Cartonnage (STIC) dont
l'usine se trouve & Tunis. Le chiffre d'affaires de cette société, fondée

en 1967, s'est accru régulidrement chaque année, sauf en 1968.

En plus du carton ondulé, la société STIC fabrique des caisses en carton
ondulé de types et dimensions diverses (Section 4.4.2) et fabrique également
des caisses simples en carton compact imprimé (Section 4.4.4.) La socidté
a indiqué qu'elle n'était pas particulidrement intéressée & accroitre sa
production de carton mais qu'elle avait 1'intention de se limiter X la

fabrication 4u carton ondulé et ses applications.

Production : Les cartons ondulés fabriqués par 1a société STIC sont la
simple cannelure A, la simple cannelure B et 1a double cannelure A + B de
types traditionnels. Les poids des cartons et les spécifications des
cannelures, ainsi que les matériaux sont normalisés au maximum afin que les
onduleuses débitent le maximum de longueur avec le minimm d'arrét possible.
Ceci signifie que la majorité des cartons fabriqués répondent aux normes
internationales et sont, de ce fait d'une qualité supérieure aux besoins du

marché intérieur.

Matériaux : Afin de satisfaire aux normes d'importation ci-dessus
mentionnées, la plupart des cartons sont fabriqués en Kraft et en carton
semi-chimique importé sous forme de rouleaux des Etats-Unis et de la
Scandinavie. Il a été indiqué que les cartons ondulés fabriqués avec les

matériaux provenant de Tunisie ne répondraient pas aux normes internationales.

Processus de la Production et Matériel : La fabrication du carton

ondulé est trds traditionnelle et se fait X 1'aide d'une machine Werner HK

Peters. Cette machine traite les rouleaux de Kraft et de carton Jusqu'd
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1,65 m de largeur et d'un poids de 350 g/mz. Cette machine peut fabriquer
du carton ondulé simple ou double cannelures selon la demande. Aprés sa
fabrication, le carton est découpé aux dimensions requises pour la production
de la société STIC, ou celles convenant aux utilisateurs auxquels il est
vendu. Des contrdles de qualité sur la résistance h la traction et le poids

sont faits par le fabricant.

Main d'Oeuvre : L'effectif total de la main d'oeuvre employée & toutes
les activités de la société STIC, qui englobent la fabrication du carton
ondulé, sa transformation et travaux accessoires, se chiifre 4 126 personnes
dont 112 représentent la main d'oeuvre directe. Il estimé qu'environ 4/5bme

de ces derniers sont employés & la fabrication du carton ondulé.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : La

capacité actuelle de 1'usine travaillant avec une seule équipe est évaluée
a0,4x 1O6m2 par an, chiffre qui pourrait atteindre 17 x 106 m2 avec deux
équipes. La capacité, avec une équipe, représente environ 6 300 tonnes. En

1971, la production de carton a été de 7,5 x 106 m2, représentant 5 000 tonnes.

Le chiffre d'affaires de toutes les activités de société STIC s'est
accru régulidrement au cours des dernidres années d'environ 20 & 25% par
an, atteignant 850 000 D en 1971. Cette augmentation correspond & peu pres
3 1'accroissement de production de carton ondulé. Le prix de revient type
du carton i cannelure unique est de 0,095 D/xn2 et, pour le carton double
cannelure de 0,135 D/m2 avant taxe de production de 17%.

Développements Ultérieurs : Un projet est actuellement en cours pour
1'introduction en 1975/76 d'une nouvelle chaine de carton ondulé d'un
rendement approximatif de 25 x ‘IO6 m2. La chatne actuelle pourra alors é&tre

réservée h une fabrication de cannelures E.
I1 est possible que la fabrication d'emballage en carton ondulé pour

les fruits et légumes se développe au détriment des caisses en bois actuel-
lement utilisées.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.4.2 Cmballages Papier et Carton - Caisses en Carton Ondulé

Fabricants : Les caisses en carton ondulé sont fabriquées en Tunisie

pour vente aux utilisateurs, par deux sociétés principales qui sont :

- la Société Tunisienne d'Imprimerie et du Cartonnage (STIC),

qui fabrique également le carton ondulé

- la Société Tunisienne des Emballages Modernes (STEM) qui fabrique
des boites h partir de carton ondulé fourni par STIC

Production : Toutes les caisses fabriquées sont agrafées, le collage
et le bandage n'existant pas actuellement. La majorité des boites sont
des boltes pliantes traditionnelles dont les bords ne se chevauchent pas;
d'autres modeles sont fabriqués mais sont pour la plupart des boites &
couvercle (parfois appelées boltes télescopiques). L'impression par
flexographie peut &tre employée et il peut &tre choisi les épaisseurs

de cannelures et les faces en Kraft blanchi ou écru.

Matériaux : Tout le carton ondulé utilisé en Tunisie est fabriqué par
STIC soit en cannelures A, B ou A + B, de poids différents.

Processus de la Production et Matériel : Toutes les boites et caisses
en carton ondulé sont fabriquées i 1'aide de machines automatiques, la
majorité devant &tre alimentée msnuellement. STEM possdde une imprimeuse-
emboutisseuse Marius Martin et une découpeuse-raineuse Jurinne avec agrafeuse,
alors que STIC posséde une imprimeuse-emboutisseuse Calvi, d'autres raineuses
et rotatives Calvi et Peters et, en plus, des agrafeuses manuelles. Dans
1'ensenble, ce matériel était de bonne qualité bien que plusieurs machines
aient plus de dix ans,
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Main d'Qeuv : L'effectif total de la main d'oeuvre des deux fabricants

de carton ondulé est de 228 personnes dont 237 représentent la main d'oceuvre

directe. Sur ce dernier chiffre, environ 120 personnes sont employées &
temp3 complet b la fabrication des caisses.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : La
capacité totale de production de caisses en carton ondulé, de taille moyenne,
est d'environ 5 000 caisses par jour, soit 1'équivalent d'environ 7 000
tonnes de carton ondulé, Le rendement actuel est de 5 000 tonnes par an.

Le chiffre d'affaires résultant des caisses est estimé & 500 000 D par an,
sur la base de prix indicatifs allant de 0,034 D pour boite & robinets, &
0,100 D pour les bidons de lubrifiants de 24 x 1 litre.

Développements Ultérieurs : La société STIC étudie actuellement 1la
possibilité d'organiser une seconde chaine de carton ondulé dont le rendement
serait troie fois plus élevé que celui de la chaline existante. La chalne
actuelle pourrait alors &tre consacrée & la production de cannelures E.

Par la suite, également, il pourrait &tre nécessaire d'avoir des machines
plus rapides pour fabriquer les caisses afin d'ahsorber la production
accrue de carton ondulé.




A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.4.3 Emballages en Papier et en Carton - Fabrication des Matériaux

pour le Papier

Fabricants : Le papier est actuellement fabriqué en Tunisie par les

trois sociétés suivantes :-

- la Société Nationale Tunisienne de la Celiulose (sNrc)
et son associée la SOTUPALFA,

- la Papeterie Bab Alouia,

- la Papeterie du Belvédbre

La SNTC est une importante société appartenant au Gouvernement dont la
fonction principale est la fabrication, pour les besoins locaux, du papier
b écrire de qualité supérieure, du papier d'imprimerie; ces différents
papiers sont également exportés ainsi que la pite alfa utilisée pour leur
fabrication. Les plans de SNTC/SOTUPALFA ont été entravés par plusieurs
problemes depuis 1'installation de leur grande usine moderne de pite,et ensuite
de papier,h Kasserine,dans le sud-ouest de la Tunisie. Néanmoins, 1l'usine

b papier fonctionne maintenant et fabrique de grandes quantités de papier de

politique actuelle de la société est de s'axer sur les marchés du papier de
qualité supérieure et de ne fabriquer du papier d'emballage que pour leurs

propres besoins ou comme moyen d'utiliser leurs propres déchets.

Les papeteries de Bab Alouia et de Saliba, situées pres de Tunis, sont
toutes deux des usines d'avant guerre possbddant chacune une machine A papier
d'un moddle ancien. La papeterie de Saliba, en particulier, a des gros
probldmes d'alimentation d'eau et, toutes deux,ont des problémes de matériaux
tant du point de vue quantité mise A leur disposition que du point de vue
qualité. Les deux sociétés se plaignent que leurs demandes répétées
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4,1.2 Emballage Métallique — Fiits en Acier

Fabricants : Le seul fabricant de flits d'acier existant en Tunisie
est la société Fiits Métalliques Tunisiens, société privée i participation
europénne importante, située h Sfax. La société a des liens trds étroits
avec la société Gallay, fabricante d'emballage installée en Suisse, dont
elle est amplement tributaire pour 1'assistance technique. L'usine de
Sfax fonctionne depuis 1940, mais,h 1'origine,ne produisait que durant les
trois mois de la saison d'huile d'olive. La situation de 1'usine est bien
adaptée h la réception des matidres premidres arrivant au port de Sfax et
au commerce de 1'huile d'olive centralisée dans la région, muis la moitié
de ses débouchés se trouvant meintenant aux environs de Tunis, la société

Fits Métalliques Tunisiens a acquis un terrain au port de La Goulette.

Production : F.M.T. ne fabrique actuellement qu'un seul type de
récipient: 1le fiit d'acier de 225 litres. Le revétement et la finition
extérieure de ces fiits sont fonction du produit et du marché demandeur;
environ 1la moitié de la production est utilisée pour 1'exportation massive
d'huile d'olive, la plus grande partie du restant &tant employée & 1la
distribution de substances, telles les huiles moteur, dans le marché
intérieur. F.M.7. fabrique également un f{it intérieurement doublé d'une

enveloppe de plastique,destiné aux produits bitumineux,mais sa production

est encore limitée.

Matériaux : La plus grande partie de 1l'ensemble des matidres premibres
destinées A la fabrication des fiits métallicues est importée de France et
de Russie. En raison des difficultés d'approvisionnement depuis ces pays,
F.M.T. expérimente actuellement avec des matériaux meilleur marché en prove-
nance d'Espagne. Ces mémes difficultés d'approvisionnement obligent pour
le moment F.M.T. & détenir en permanence un stock d'acier de six mois, alors
que le niveau de son stock normal devrait 8tre de trois mois. F.M.T. estime

que cette pénurie constitue son plus important probldme actuel d'exploitation.
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pour agrandir et améliorer leurs usines ont été rejetées par le Gouvernement
et, pour le moment, leur approvisionnement restreint et l'ancienneté de

leur matériel font qu'elles doutent d'étre en mesure de poursuivre leurs
fabrications; en particulier, elles ont signalé que leurs matitres premiéres
proviennent en grande partie des "vieux papiers" tunisiens et que leur
alimentation en eau est peut &tre contaminée, ce qui leur rend difficile

de fabriquer un article suffisamment sain pour convenir aux emballages de

produits alimentaires,

Production : La SNTC/SOTUPALFA fabrique du papier X écrire, du papier
d'imprimerie et du papier duplicateur k& partir de la pdte alfa et de la phte
de bois au calibres allant de 40 & 220 grammes. La société peut également
fabriquer des papiers simulant le Kraft blanchi et écru et du papier Makule
pour emballage. Les papiers simulant le Kraft (simulant parce qu'il ne répond
pas aux normes officielles de spécifications du Kraft) sont en principe
fabriqués avec de la péte de bois importée & lagquelle est ajoutée un peu
de péte du pays. Le papier relativement souple et pelucheux obtenu avec
cette pite est de faible résistance lorsqu'il est humidifié et est tres
absorbant, caractéristiques non adéquates pour un papier du type Kraft. Cette
souplesse lui confdre également une égalité médiocre pour le rainage.
Néanmoins, il est considéré que ce papier Kraft simulé pourrait convenir
comme faces internes de certaines catégories de carton ondulé et dans la
fabrication de mandrine et récipients spiralés. Le papier makule est un
papier d'emballage de qualité inférieure fabriqué avec les rebuts des
papeteries. Sa contexture est grossidre, irrégulidre, et manque de parche-
miné; il est relativement de faible résistance et ne peut &tre utilisé comme

papier d'imprimerie.

Les papeteries Saliba et Bab Alouia ne fabriquent qu'une seule qualité
de papier qui est un papier d'emballage "gris" de qualité inférieure ne pouvant
convenir que comme papier d'emballage. Ce papier est fabriqué avec une péte
composée de 70% de vieux papiers et de 30% de paille. Ce papier relativement
lourd est recherché par les commergants vendant au poids, mais est trop

fragile pour tre utilisé h la fabrication des sacs ou pour &tre imprimé.
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Processus de la Production et Matériel : Aux usines SNTC/SOTUPALFA

de Kasserine, la production se fait en deux opérations distinctes, qui sont

- la fabrication de la pdte d'alfa,

- la fabrication de papier.

La pAte b papier est fabriquée d'alfa, regue en vrac des rigions

productrices.

Le processus commence par une coupe automatisée de 1'alfa qui est
ensuite chimiquement broyée pour obtenir la plte. Cette plte est alors
blanchie au degré nécessaire avec le matériel Sunds Verkstade, puis trans-
formée en carton d'une épaisseur approximative de 3 mm sur une machine
traditionnelle Black Clawson., Ce carton est alors découpé en feuilles qui
sont soit exportées, soit ulilisées dans la papeterie voisine SOTUPALFA
pour la fabrication du papier. Les experts ont remarqué que les aires de
travail et la machinerie étaient sales et en désordre, dcnnant une nette

impression d'entretien médiocre.

A cOté de la fabrique de phte se trouve la papeterie SOTUPALFA. Son
matériel se compose d'une machine & papier Escher Wyss qui fabrique les
différents types et calibres de papier écru, blanchi et teinté pesant de
40 & 220 grs,’mz. La plus grande partie de ces papiers sont h base de pite
d'alfa mais éventuellement complétée par de la pAte de bois importée et de
la pate fabriquée avec des déchets selon les besoins de composition de la
péte.

Les papeteries Bab Alouia et Saliba poss¥dent chacune une machine
relativement ancienne et de faible rendement, ainsi que les pulpeurs et les
malaxeuses pour faire 1la pAte. Le papier est expédié découpé A& longueurs

plutdt qu'en rouleaux, ce qui rend nécessaire le matériel de découpage.

En ce qui concerne la qualité des papiers de SNCT, le papier Makule a
donné 1'impression de grandes différences du point de vue qualité du fini
de la surface et d'aspect.Les qualitém des papiers Kraft simulés, d'une
bien meilleure spécification,laissaient également apparaltre quelques

différences surtout du point de vue calandrage de la surface.
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Main d'Oeuvre : Les trois papeteries utilisent des machines automatiques,
et il est donc difficile de départager la main d'oeuvre directe affectée
chaque opération. A Kasserine, il est encore plus difficile d'établir cette
répartition du fait que le papier d'emballage intervient pour moins de 20%

dans la production. En tenant compte de ces facteurs, il est estimé que

1l'ensemble de la main d'oeuvre directe employée b la fabrication du papier

d'emballage représente environ 40 hommes.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : La
capacité de production de papier indiqué pour 1'usine SNTC/SOTUPALFA est
de 25/30 000 tonnes par an, bien que ce chiffre n'ait pas encore été atteint.
En 1971, la production totale a été inférieure de 50% & ce chiffre, avec
environ 10% pour la fabrication du papier Kraft simulé et 6% pour le papier
Makule. La production potentielle de papier Makule, qui pourrait se substituer
au papier "gris" fabriqué par les usines de Bab Alouia et Saliba, sera fonction
du volume des déchets de papier fournis par SOTUPALFA., Actuellement, ce volume
est d'environ 12% de 1la production de SOTUPALFA ce qui donne un rendement
maximum théorique de 1 000/1 200 tonnes de Makule h 50% de la capacité.

Dans la méme année, la production totale de Bab Alouia et Saliba a été
de 6 000 tonnes de papier "gris", tournart & 90% de leur capacité. La
production est tributaire du volume des déchets disponibles.

Le chiffre d'affaires de 1'ensemble de 1'usine SNTC/SOTUPALFA a &té de
250 000 Dinars en 1970, avec un prix de revient type du papier Makule de
0,118 D par kg, et de 0,220 le kg pour le papier simulé Kraft blanchi. Le
prix de revient actuel du papier "gris" est de 0,051 D par kg.

Un sommaire des matidres premidres, de l'effectif de la main d'oeuvre
et des chiffres d'affaires des sociétés pour le Secteur du papier et du
carton est donné A 1'Annexe (A4) IX.

Développements Ultérieurs : Des entretiens ont eu lieu avec M. Khiary,
ancien Président Directeur Général de la SNTC, sur les emplacements possibles

pour développements ultérieurs; les deux propositions avancées par M Khiary
étaient les suivantes :-
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- la construction d'une usine pour la fabrication du carton
ondulé,
- la construction d'une usine pour la fabrication des boites

b corps spirald.
Les deux usines seront voisines et implantées prés de Tunis.

L'usine de carton ondulé fabriquerait du carton & partir du papier
simulé Kraft de la SNTC, et peut &tre avec des papiers Kraft importés;
son rendement serait de 6 OO0 & 10 000 tonnes par an. Il a été suggéré
aux experts que le marché du carton ondulé pourrait augmenter d'environ

13% par an, avec, en outre, possibilité d'exporter en Libye et en Algérie.

Les possibilités de développement de la commercialisation des récipients
A corps spiralé ont été examinées et il a été proposé qu'il pourrait étre
possible de les fabriquer pour les produits tels que la poudre & nettoyer,
le sel et une grande gamme de produits secs et liquides. Néanmoins, les
chiffres futurs de capacité de l'usine n'ont pas encore été établis.



A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.4.4 Emballages Papier et Carton - Cartons et Bottes

Fabricants : En Tunisie, les cartons et les boites sont fabriqués

par plusieurs sociétés, dont les trois plus importantes sont les suivantes:-

- la Société Nouvells des Emballages Pratiques et de Cartonnage
(SNEP), société privée, dont le chiffre d'affaires actuel est
d'environ 185 000 D,fabriquant également des sachets papier,

- la Société Tunisienne des Emballages Modernes (STEM), société
privée dont le chiffre d'affaires actuel est d'environ
1 240 000 D, fabriquant également des boites en carton ondulé,

des sachets papier et des sacs papier,

- 1a Société Tunisienne d'Imprimerie et du Cartonnage (STIC),
société privée dont le chiffre d'affaires actuel est d'environ

800 000 D, fabriquant également du carton ondulé et des boites.

Production : Les différents types de cartons fabriqués comprennent les
cartons traditionnels collés, les bottes agrafées et les boites de présen-

tation. L'impression s'échelonne d'une seule X plusieurs couleurs.

Matériaux : Les matidres premidres utilisées dans la fabrication des
cartons qui sont toutes importées, vont du carton couché de qualité
supérieure au carton relativement bon marché verso blanc. Ces matikres
premidres sont relativement chdres en raison des droits d'entrée d'environ
10%, auxquels s'ajoute le prix du transport, ce qui augmente les prix

d'environ 10 A 20%, les rendant ainsi de 20 & 30% plus cheéres qu'en Europe.
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L'un des principaux probldmes des fabricants de carton est 1'incar-

titude des livraisons qui est telle qu'il est des plus difficiles de
prévoir les dates de livraison, ce qui,inévitablement oblige le fabricant
X détenir un stock important de natidres premidres immobilisant les

capitaux et, en conséquence, augmentant les prix de revient.

Processus de la Production et Matériel : Le matériel de fabrication

des différentes sociétés comprend différentes machines telles que la
massicot Schneider, 1'imprimeuse Heidelberg, les emboutisseuses, la décou-
peuse Jurine et la plieuse-colleuse Bobst, utilisées par STEM pour la
fabrication des cartons de qualité supérieure, et également par les autres
sociétés mais avec une main d'oeuvre moins qualifiée produisant des cartons
et des boites de qualité inférieure.

Presque tous les cartons sont imprimés par des machines quatre
couleurs et automatiquement collés. Certaines boltes B ciLuvercle
télescopique,qui sont montées & 1'aide d'une agrafeuse dirigée 2 la main,

nécessitent beaucoup de main d'oeuvre.

La qualité des cartons et des boites fabriqués par 1'industrie
tunisienne est tres diversifiée et 8'étend depuis les boites en carton
de haute qualité d'impression multicolore jusqu'aux boites de qualité
inférieure, mal découpées, non soigneusement agrafées et imprimées. Les
experts estiment que les cartons et les bolites servant A 1l'emballage et
qui se doivent de pouvoir supporter la concurrence des marchés d'exportation,
devraient &tre d'une norme supérieure A celle actuellement produite par la

plupart des fabricants tunisiens.

Main d'Oeuvre : L'effectif total de la main d'oceuvre employée par
les trois sociétés ci-dessus, se chiffre d 328 personnes dont 265
constituent la main d'oeuvre directe. Il peut 8tre estimé que, sur ces
derniers chiffres, environ 80 h 100 personnes sont employées A temps complet

2 la production de cartons et de boltes.
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Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : La

capacité de production de cartons de bonne cualité est d'environ 900 tonnes
par an avec une autre capacité de production d'autres types de cartons et de
boltes estimée & 600/800 tonnes. Le rendement de cartons de bonne qualité
a été, en 1971, de 650 tonnes environ sur un rendement total de 1 200 tonnes
ou plus. Les chiffres d'affaires des trois fabricants principaux ont déjh
été donnés, mais il est estimé que le chiffre de 1'ensemble de la production
des cartons et boltes & couvercle télescopique pourrait &tre voisin de

400 000 D environ. Les prix des cartons diffbrent suivant la spécification
du carton, le nombre des couleurs de 1l'impression, la quantité et les
dimensions, et il en suit qu'il ne peut &tre donné qu'une idée générale des

prix, comme, par exemple, boite de 100 cachets d'Aspirine - 0,008 D, boite
A chaussures 0,024 D,

Développements Ultérieurs : Il est possible qu'h l'avenir, le demande
en cartons de qualité supérieure devienne plus importante que celle des

autres cartons. Il est donc estimé important d'améliorer les normes de

1'impression, du découpage, du rainage et du collage par une formation des
techniciens responsables,
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.4.5 Emballages Papier et Carton - Sacs et Sachets Papier

Fabricants : Les sacs et lers sachets sont fabriqués en Tunisie par

plusieurs sociétés, dont les plus importantes sont :-

- la Société Atlas, société privée dont le chiffre d'affaires
actuel est de 60 000 D,

-~ la Société Sud Emballage Tunisie (SET), petite société
familiale ne fabriquant que les sachets papier,

- la STEM, déja citée B la Section 4.4.2
- la SNEP, déjh citée B la Section 4.4.4

Toutes ces sociétés fabriquent des sachets, mais seulement deux,

STEM et Atlas, fabriquent des sacs de grande contenance.

Production : Les sacs papier sont généralement multiplis, jusqu'h
6 plis, généralement d'une contenance de 50 kg et mesurant au moins
50cm x 70 cm. Tous les sacs plus petits sont dénommés "sachets" dans

ce rapport, En Tunisie tous les sacs sont fabriqués en vrai Kraft avec

- coutures renforcées par du papier crépé. Par contre, tous les sachets

sont généralement fabriqués en vrai Kraft blanchi ou non, en papier cristal
Kraft simulé et Makule. Ils sont fabriqués en diverses dimensions allant
du sachet d'épicerie de 1-2 kg et des sachets longs et minces pour les
pAtes alimentaires, aux sachets relativement petits pour le café; certains
de ces sachets sont k double pli. Ces derniers sachets sont généralement

imprimés, alors que les sachets makule sont rarement imprimés.
Processus de la P tion et Matériel-Sacs : Les sacs multiplis

sont fabriqués en grosses quantités par STEM, généralement avec valve

autofermante pour le ciment, mais avec un cdté ouvert pour d'autres produits,
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Ces sacs allant jusqu'h 6 plis, sont fabriqués h 1'aide d'une machine

Windmoller et Holsher et imprimés automatiquement par flexographie jusqu'k
deux coloris.

Atlas possbdde également des machines pour la fabrication de sacs.
Ces machines étant relativement anciennes et lentes ne peuvent débités

que des sacs A un cdté ouvert et impriment par flexographie jusqu'k 4
coloris.

Les sacs fabriqués par STEM étaient de bonne qualité. L'usine Atlas
ne fonctionnait pas au moment de la visite et il n'est donc pas possible

de faire des observations quant & la qualité.

Processus de la Production et Matériel-Sachets Papier : La plus grande
partie des sachets papier fabriqués en Tunisie le sont par des machines

standardisées Holweg. Elles peuvent imprimer jusqu'h trois coloris, plier,
fermer et découper les sachets automatiquement. D'autres machines semblables,
d'origines diverses, sont également utilisées et certaines sont tres anciemnes.
Toutes ces machines traitent le papier en rouleaux, le Makule et autres

papiers de qualité inférieure étant difficiles B traiter. Pendant les visites
des experts, il a semblé évident que le rendement des machines k sachets, de
certaines usines était presque le double de celui d'autres usines, et ceci

sans diminution de la qualité pour le traitement du méme papier.

La qualité des sachets papier variait énormément d'un fabricant &
l'autre, méme fabriqués par une méme machine. Les sachets de détail fabriqués
en papier Makule étaient généralement de qualité inférieure B celles des
sachets de café et de thé fabriqués en papier cristal et en Kraft, En dehors
de cela, la qualité de 1'impression par flexographie variait également

beaucoup et, dans la plupart des cas,laissait une grande marge d'amélioration
possible.

Main d'Oeuvre : La totalité de la main d'oeuvre employée par les
trois sociétés ci-dessus mentionnées est évaluée h 225 personnes dont 12
peuvont &tre considérées comme employées A temps complet A la fabrication

des sacs papier, et 41 & 1la production de sachets papier.
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Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix-Sacs :
La capacité de production de sacs papier multiplis est estimée dtre

15 x 106 par an. Ce chiffre a été calculé sur une cadence de production

de 16C sacs & la minute pour une seule équipe, tenant compte du temps de

mise en route, des changements et autres raisons. La capacité de production
en sacs ouverts d'Atlas est estimée & environ ¢ x 106, ce qui donne une
capacité totale, avec une seule équipe, d'environ 21 x 106 par an, Le

rendement de sacs pour 1971 a été d'environ 17 = 106

Le chiffre d'affaires en sacs, pour 1971,est évalué } environ
700 000 D. Le prix moyen d'un sac tripli ouvert est de 0,031 D, et 1le

prix des sacs comportant un nombre supérieur de plis étant proportionnellement
plus élevé.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix-Sachets :

D'aprés le nombre et les types de machines a fabriquer les sacs papier qui
existent, il est estimé que la capacité totale est supérieure b 100 x 106
par an. La production de sachets papier représente probablement 60% de

1l'ensemble de la production et la plus grande partie est utilisée par les

détaillants, Il se peut que 30 x 106 servent & emballer des produits
alimentaires.

Le chiffre d'affaires de 1'ensemble des sociétés concernées a été de
1 430 000 D en 1971, sur lesquels environ 120 000 D peuvent étre attribués
aux sachets papier. Les prix de revient-types de sachets vendus au kilo

sont: pour le sachet café 0,60 D le kg, sachet Makule 0,160 D le kg, sachet
Kraft simulé ou vrai Kraft 0,235 D le kg.

Développements Ultérieurs : Aucun projet de développement ultérieur
de cette industrie n'a 6té communiqué,
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Le programme des prévisions de besoin en acier étant établi pour une année,
les problémes et les retards affectant les importations ne sont pas ressentis,
I1 existe actuellement un embargo sur 1'importation des peintures étrangkres
et, pour cette raison, F.M.T. doit faire appel & des peintures d'origine

tunisienne qui sont plus chbres et, de l'avis de F.M.T., qui conviennent
moins bien.

Les feuilles d'acier sont regues dans un bon emballage assurant leur

protection et sont ensuite vérifides et nettoyées avant d'étre employées,

Processus de 1a Production et Matériel : Les fiits sont fabriqués par
une petite chalne, mais trds bien ordonnancée et paraissant donner toute
satisfaction quant au rendement. Les corps des f{its subissent la suite
normale des traitements de roulage, de soudure, de formation des cercles de
dilatation et des bords, avant sertissage des fonds. Les fonds sont découpés
b la presse, formés et ourlés X l'aide de presses de moddle courant; les
ouvertures et cols filetés peuvent &tre aménagée soit sur les fonds soit
usr la paroi latérale du ffit, selon besoin. Aprés que les fonds ont été
soudés, tous les fiits subissent les essais de pression, et sont ensuite

peints au pistolet aux coloris appropriés et séchés au four.

Les conditions d'hygidne et le contrdle de la qualité indispensables
dans 1a fabrication des récipients destinés b 1'alimentation étaient
sérieusement respectées au cours des diverses opérations de fabricaiion et
de stockage. Bien qu'il ne soit pas récent,le matériel &tait bien entretenu;
le stock de pikces de rechange était tres varié en prévision des restrictions

et retards pouvant intervenir dans leur importation.

Main d'Oeuvre : F.M.T. emploie actuellement 27 ouvriers attachés & la
production sur la base d'une équipe unique et estime qu'un rendement supérieur
de 30% obtenu avec le matériel existant, obligerait & doubler 1'effectif
d'ouvriers. Un spécialiste étranger supervise tous les aspects techniques

des opérations; les essais de formation en Burope de ressortissants tunisiens
n'ont pas été concluants.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.4.6 Emballages Papier et Carton - Boites & Corps Spiralé

Fabricant : Les boites & corps spiralé sont fabriquées en Tunisie
par un seul fabricant, le Comptoir du Papier Sanitaire (CPS) en complément
de son activité principale qui est la fabrication de rouleaux de papier
hygiénique et du papier tissu.

Production : La majorité des tubes fabriqués sont utilisés comme
mandrin pour les tissus, les papiers et les textiles, c'est & dire, pour
des articles ne servant pas & 1'emballage.Néanmoins, ils sont parfois
utilisés comme corps de boites & talc ocu h poudre & nettoyer; ces corps de
boites sont équipés de fonds et de couvercles en fer blanc ou en plastique

par les utilisateurs au moment de leur remplissage.

Matériaux : Presque tous les tubes fabriqués par CPS sont en vrai
Kraft importé. Les Krafts simulés de fabrication locale ont un faible
quotient de résiatance/épaisseur qui les rend inadéquates & la fabricatior
de récipients de mince épaisseur. Les fonds métalliques sont fournis par
la STUMETAL.

Processus de Production et Matériel : Le processus de fabrication

des tubes CPS est traditionnel, le nombre de plis voulus étant collés et
spiralés ensemble autour d'un mandrin. Aprks enroulage le tube est auto-
matiquement découpé aux longueurs nécessaires par une découpeuse rotative.
Le matériel se compose d'une seule machine allemande d'une capacité de
diambtres allant de 8 mm & 110 mm et de longueur minimum de corps de boite
de 15mm. Il peut &tre enroulé & la fois jusqu'd cinq plie d'une largeur

maximum de 10,5 mm.

La qualité des tubes varie selon ses applications. Le matériel peut

fabriquer des tubes d'une qualité convenant d 1a plupart des emballages.
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Main d'Oeuvre : La main d'oeuvre de la CPS employée A la fabrication
de boites b corps spiralé est de 2 - 3 personnes,

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Le

rendement moyen est de 20/25 mbtres de tube i la minute, mais peut atteindre
40 mbtres b la minute, si le diambtre est plus grand; par exemple, un
corps de récipient de poudre & nettoyer de 68mm de diamdtre et de 200 mm

de haut, devrait &tre fabriqué & 1a cadence de 200 récipients/minute.

Le chiffre d'affaires correspondant aux récipients ¥ corps spiralé

n'était pas disponible mais est jugé &tre extrbmement faible pour le moment.

Le prix~-type d'un corps de boite & poudre de talc d'un diamdtre de
4imm x 110mm, muni d'un habillage papier quatre coloris, est de 8,5 millimes
la pikce,

Développements Ultérieurs : TUne étude de 1l'emploi de fonds plastiques
en remplacement des fonds métalliquea sertis est actuellement en cours. Ces
fonds plastiques qui pourraient &tre fabriqués soit par injection, soit par
formage, pourraient &tre simplement pressés, collés ou fixés h 1'aide
d'adhésif. Il pourrait 8tre également possible d'insérer des disques carton
maintenus par repliage des bords du tube comme c'est le cas pour les boltes

A épices utilisées en Europe.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.5.1 Emballage Jute - Toile et Sacs de' Jute tissé

Fabricants : Tout le Jjute tissé, destiné b la fabrication des sacs,
est fabriqué en Tunisie par la Société Tunisienne de Filature et Tissage
(STUFIT). Cette scciété, implantée & Tunis, importe le jute principalement
du Pakistan et le kanafe de la Thailande sous forme de balles, et stocke
ces matidres premidres dans son propre entrepdt. STUFIT est une société
b capital entidrement tunisien, soutenue par la Banque Tunisienne d'Inves-
tissement et la B.I.R.D.

Production : Cette société fabrique deux types de tissage de jute :

- le tissage B Twill
- le tissage Hessian

B Twill est un tissu & double fil tiseé, d'un poids variant de 450 grs.

A 720 grs au métre carré, plus grossier et plus lourd que le tissage Hessian.

Hessian est un tissu léger b simple fil tissé, d'un poids variant de

250 grs & 450 grs au métre carré.

La capacité maximum des sacs en B Twill est de 80 kgs (de blé), alors
que le tissage plus résistant de 1'Hessian, qui est plus léger, peut convenir
aux sacs jusqu'h 100 kgs (de semoule). Bien qu'ils soient un peu plus chers,
la demande en sacs Hessian est supérieure & celle des sacs en B Twill, et ‘
cela en raison de leur poids plus faible et de leur plus grande résistance.
Environ 80% de la fabrication est réservée aux sacs, les autres 20% étant

vendus au métrage pour suremballage.

Processus de¢ Production et Matériel : Le traitement du jute par STUFIT
est réalisé A 1'aide d'un matériel traditionnel moderne qui & donné 1'impres-

sion de bien fonctionner et d'dtre bien entretenu. Au premier stade du

A-124




-

traitement, le jute brut est cardé sur onze cardeuses, puis filé et tissé
4 1l'aide d'une série de machines James Mackie, le tissage se faisant sur
un ensemble de 40 métiers Mackie qui peuvent &tre montés pour fabriquer
soit du B Twill, soit de 1'Hessian. Aprés tissage, les rouleaux de tissu
sont humidifiés et calandrés; ensuite 80% de la production sont découpés
b longueur pour faire les sacs. Ces métrages sont alors ourlés et cousus
4 1'aide d'une série de machines manuelles pour transformation en sacs.

Les sacs sont alors imprimés par flexographie et emballés pour mise en stock

ou pour expédition.

En plus de la fabrication de sacs neufs, STUFIT rénove également les

vieux sacs par nettoyage, raccommodage et réimpression.

La qualité des tissus et des sacs fabriqués par STUFIT était satisfai-
sante. I1 était fait usage des méthodes traditionelles de vérification
par pesée et contrdle du déchirement.

Main d'Oeuvre : L'ensemble de l'effectif de la main d'oeuvre employée
par STUFIT est, en général, de 350 personnes, dont 250 représentent de la
main d'oeuvre directe, les 100 autres étant de la main d'oeuvre indirecte,

la plupart travaillant par roulement de deux équipes.

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Le
volume de 1'ensemble de la production, comprenant les sacs, les tissus et
les fils, a augmenté de 25% entre les années 1969 et 1971; 1'Annexe (A4) XI

donne les statistiques de ces trois années. Par contre, au cours de cette

méme période, les ventes n'ont augmenté que de 2,5%, ce qui correspond k&
une augmentation du stock de sacs disponibles ou destinés & la location.

Entre 1969 et 1971, la réserve en stock a atteint presque 500 tonnes.

Par ailleurs, en supposant une production sur l'année entidre calculée
sur le chiffre le plus élevé de production mensuelle, soit 228,7 tonnes

(Mai 1971), le rendement annuel pourrait atteindre plus de 2 600 tonnes
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(3 x 106 sace), donnant, pour 1971, un surplus théorique de presque 1 000
tonnes par rapport aux ventes. Le surplus de capacité par rapport aux ventes
de 1971 atteignait donc 60% des ventes, ce qui fait que la réserve de
capacité de la société et au minimum de 60%. Le rendement pourrait étre
largement accru par une fabrication continue basée sur trois équipes, au

lieu de deux ou parfois trois comme c'est le cas actuellement.

Entre 1969 et 1971, le chiffre d'affaires a légtrement baissé (les
chiffres correspondants sont donnés & 1'Annexe (A4)XI.Pour 1971, le chiffre
d'affaires a §té de 738 725 Dinars, soit h peu preés identique & celui de
1967 qui était de 716 770 Dinars, mais &tant donné qu'entretemps le prix
des sacs et des tissus a augmenté, les quantités vendues ont donc diminué.
En outre, les chiffres de production déjh cités indiquent une augmentation
de 25% entre lee années 1969 et 1971, ce qui confirme le bien-fondé de la
conclusion d'une augmentation du stock de sacs disponibles soit pour la

réserve, soit pour la location.

Les prix approximatifs indiqués pour 1971, taxe de 17% non comprise,
étaient de 500 millimes pour les sacs Hessian et de 300 millimes pour les
B Twill. Dans ces prix, la matidre premidre intervient pour plus de 50%.

Développements Ultérieurs : STUFIT doit prochainement entreprendre
la fabrication des fils de polypropyleéne (voir Section 4.3.2 "Sacs en
Polypropyléne tissé).

Le matériel d'extrusion de polypropyldne devrait commencer i fonctionner
en Septeﬁbre 1972, ce qui permettra A STUFIT de fabriquer indifféremment
des sacs en jute ou en plastique h 1'aide des mémes métiers 2 tisser, et
la société estime que la production totale annuelle de 3 x 106 sace, soit

en jute, soit en plastique, devrait se maintenir.
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Le prix de vente des sacs de polypropyldne sera nettement inférieur
% celui des sacs jute neufs et équivaudra méme le prix des sacs jute
d'occasion. Dans ce cas, il se peut que la demande en sacs de jute
d'occasion se reporte plutdt sur les sacs en polypropyléne, ce qui vaudra

A STUFIT une plus grande utilisation de sa capacité de production.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.6.1 Emballages Bois et Libge - Boltes, Casiers et Caisses Bois

Fabricants : Le principal fabricant tunisien de caisses de bois est la
société BOIS et DERIVES (BOD) qui fabrique des caisses agrafées de différentes
dimensions, principalement utilisées pour 1'exportation des oranges et autres
fruits. Cette société anonyme occupe une usine provisoire & Tunis, construite
en 1968 aprés l'incendie de leurs locaux précédents. La société installe en
ce moment une nouvelle usine implantée prds de la fabrique de contreplaqués,

et envisage d'y transférer,vers la fin de 1l'année, sa fabrication de caisses.

Les caisses bois clouées sont fabriquées par un certain nombre de petites
entreprises qui ne possddent toutes qu'un matériel mécanique trés réduit
composé de scies A bande et de scies circulaires et qui, par conséquent,

prockdent au montage des caisses surtout manuellement,

La fabrication des autres récipients en bois, barriques et flits en
contreplaqué, ne représente que de trés petites quantités et il n'en a pas

été tenu compte dans le contexte de ce rapport.

Production : Les caisses agrafées sont en bois déroulé épais, comportant
un couvercle agrafé pour les oranges, ou sont simplement ouvertes pour les
autres fruits et les légumes. Elles sont fabriquées en quatre dimensions
principales, toutes de format rectangulaire, les plus grandes étant destinées
aux oranges et les autres aux haricots verts, tomates, artichauts, abricots,
etc. La majorité de ces caisses est utilisée & 1'exportation. Un type
d'emballage différent, actuellement importé par BOD, est le "billot" que

la société envisage de fabriquer trés prochainement en Tunisie.
Les caisses clouées se différencient des caisses agrafées par des pans

de bois épais cloués ensemble. Il existe différentes versions de caisses

clouées, la plus courante étant le casier & bouteilles.
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Matériaux : Tout le bois servant & la fabrication des caisses agrafées
est du bois nouveau déroulé de 3 mm d'épaisseur, importé du Cameroun, de
Pologne et de Yougoslavie, le pin d'Alep et autres bois A ouvrer locaux
servant A fabriquer les coins., Il est également fait usage de fil de fer et

d'agrafes traités anti-rouille.

I1 est, en outre, importé du bois pour la fabrication des caisses clouées,
et plus spécialement des casiers A bouteilles, bien que le bois nécessaire &

1'emballage des légumes soit surtout du bois "récupéré"” sur les emballages

des produits importés.

Processus de la Production et Matériel : La fabrication & BOD se déroule

suivant un rendement régulier suivi tout au long de 1l'année, avec constitution
d'un stock de caisses finies en attente d'utilisation lors des demandes
saisonnidres. La plus grande partie des caisses étant livrées "h plat",
prétes au montage, leur magasinage ne présente pas un grand probleme de

place.

Le montage des caisses se fait & partir de 5 ou 6 cadres de bois qui
sont ensuite assemblés. Ces cadres sont fabriqués semi-automatiquement par
apposition des agrafes at du fil sur des machines frangaises Rapidex, puis
assemblés soit A la main, soit par machine Rapidex; dans le cas des caisses
h oranges, les cadres sont automatiquement reliés par un fil de fer en deux
jeux de quatre pans & la fois. L'adjonction des couvercles et des fonds est

faite A la main par des petites équipes d'ouvriers travaillant sur tables.

Les normes des dimensions et des résistances des caisses A fruits sont

établies par le Laboratoire Central.

Les casiers et caisses bois de grande résistance sont fabriqués en

bois scié aux dimensions, cloués et consolidés par un cerclage acier.

Les casiers pour produits similaires au Coca-Cola comportent des

séparations et sont peints aux coloris de la marque.
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La société Derbal et Cie., est une des affaires représentatives deus

fabricants de casiers cloués. Cette société utilise des scies & bande ct
circulaires pour le découpage du bois aux formes et dimensions nécessaires,

1'assemblage, le clouage et la peinture étant faits & la main.

Le standard des caisses & fruits et légumes fabriquées par BOD a,
dans 1'ensemble, donné 1'impression d'étre satisfaisant et d'une régularité
convenable, mais, par ailleurs le standard des caisses et casiers cloués a
semblé moins régulier et plus sensibilisé par la dextérité des ouvriers et

les conditions de travail.

Main d'QOeuvre : L'effectif du personnel de BOD n'a pas varié au cours
des dernidres années et est de 87 employés, sur lesquels 58 travaillent
directement & la production. En ce qui concerne les caisses et casiers
cloués, il est difficile de chiffrer la main d'oeuvre employée & leur
fabrication en raison du nombre important de petites affaires occupant de
2/3 & 50 ouvriers, mais elle peut &tre évaluée h un peu plus de 100 personnes.
Dans cette branche, il est normal que la fabrication des caisses n'ait lieu
que pendant une courte période de l'année allant de 2 b 6 mois, et sur la

base de 50 heures par semaine,

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Il a
été indiqué que la capacité de 1l'usine provisoire de BOD était de 1,8 x 106

caisses avec une seule équipe, et d'un potentiel de plus de 3 x 106 caisses
avec deux équipes travaillant en heures supplémentaires. Le rendement
actuel est inférieur b 1,6 x 106 et est fonction de la demande qui, & son
tour, est fonction de la récolte. La capacité présente de BOD est liée

h la fabrication des caisses rectangulaires traditionnelles pour fruits

et légumes, bien que la fabrication des billots soit actuellement &
1'étude.
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En ce qui concerne la capacité totale de production de caisses et
casiers cloués qui a été indiquée dans les précédentes statistiques tuni-
siennes comme étant de 300 000 par an, elle est, en fait,sans limite puisque
de nombreux petits fabricants sont susceptibles d'accroftre et de transfor-

mer leurs moyens de production si 1'importance de la demande le justifie.

Le chiffre d'affaires de 1971, en caisses agrafées, a §té légerement
inférieur & 350 000 Dinars et, pour les caisses et casiers cloués peut &tre
évalué & 200 000/500 000 Dinars par an.

Le prix-type d'une caisse agrafée CA 16 pour fruits est d'environ
240 millimes. Pour les caisses en bois clouées, les prix varient de 710

millimes pour un casier de 24 bouteilles de Coca-Cola, & 1 Dinar pour celui de
24 bouteilles de bibkre.

Développements Ultérieurs : La société BOD construit actuellement une
nouvelle usine de contreplaqués qui devrait fonctionner vers la mi-1972.
Cette nouvelle usine assurera la fabrication des caisses cerclées qui se
fait actuellement dans les locaux provisoires, et, en plus disposera de la
place nécessaire & la fabrication des billots. L'usine de contreplaqués

pourra éventuellement construire les emballages de grande résistance pour
1'exportation,
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Capacité de Production,Rendement,Chiffre d'Affaires et Prix: L'Annexe (A4)III

donne les statistiques récentes de la production de F.M.T. La capacité
maximum de production du matériel est évaluée h environ 640 fiits par jour;
le rendement-type journalier est d'environ 480 f{its, ce qui a donné en
1971, une sortie de 110 000 ffits pour 1'année. La production s'est accrue
d'environ 30% par an depuis 1968 avec évolution proportionnelle du chiffre
d'affaires qui a atteint 442 000 Dinars en 1971. Le prix-type d'un fiit

standard de 225 litres est d'environ 3,9 Dinars, hors taxes et de 4,8 Dinars
taxe incluse.

Projets Futurs : Les projets actuels de F.M.T. se concentrent surtout
sur 1'organisation d'une fabrication de bouteilles en plastique par extrusion-
soufflage. Ce projet, financé conjointement par F.M.T. et par ESSO, sera
exploité & 1'usine de Sfax oh 6 000 m2 sont disponibles pour 1'implantation
de deux machines extrudeuses et leurs installations annexes,ainsi que pour

1'entrepdt de stockage. Voir détails & la Section 4.3.3.

Une des machines d'une capacité de 800 bouteilles & 1'heure débitera
des bouteilles d'un litre en chlorure de polyvinyle et en polyéthylene,
l'autre d'une capacité de 500 bouteilles & 1'heure débitant des récipients
de deux et quatre litres en polyéthylbne haute-pression seulement. Pour
répondre aux prévisions de la demande, la machine A chlorure de polyvinyle

pourrait avoir & assurer un travail continu de trois équipes.

Les deux machines devraient commencer & débiter les bouteilles aux
environs de fin 1972 et, il est prévu que dans deux ans d'autres machines

4 plastiques seront installées A 1'usine qui doit &tre implantée A& La Goulette.

F.M.T. estime qu'il existe un marché potentiel annuel de 40 millions de
bouteilles d'huile d'olive en chlorure de polyvinyle alimenté en majeure
partie par le marché intérieur, et d'un demi-million de récipients en
polyéthyldne destinés aux huiles moteur et produits similaires tant pour le
marché intérieur que pour 1'exportation.
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES

4.6 Emballages Bois et Lidge

4.6.2 Bouchons et autres Eléments de Libge

Fabricant : Tout le 1lidge brut est traité en Tunisie par la
Société Netionale de Libdge (SNL) qui fabrique le lidge naturel ou le
lidge aggloméré soit sous forme de bouchons & bouteilles finis, soit sous

forme de feuilles ou de cannes pour transformation ultérieure.

Production : Dans le domaine de 1'emballage, 1'importante utilisation
da lidge se limite & 1a fabrication des bouchages ou d'éléments de
bouchage, qui, tous deux nécessitent du likge "blanc", de couleur péle
et d'une qualité supérieure au lidtge "noir" servant & la fabrication des
plaques isolantes, des revétements de so0l et autres articles. Les bouchons
B bouteilles en lidge naturel sont fabriqués par SNL-méme, ou par des
transformateurs tels que BOUCHONNERIE TUNISIENNE, CAPSULES METALLIQUES

et diverses petites entreprises artisanales.

D'un autre cdté, les rondelles de libge destinées soit aux bouchons
couronnes, soit aux capsulees aluminium ou aux capsules & vis, sont toujours
en lidge aggloméré. Le principal fabricant tunisien de rondelles,
Applications Métalliques, voir Section 4.1.3est en méme temps le principal
fabricant de capsules; il est libre d'acheter du libge tunisien ou du

1idge importé selon ses critéres commerciaux ou de qualité.

Processue de la Production et Matériel : La fabrication & SNL est

constante pratiquement tout au long de 1'année, & 1'exception d'une courte
période de fermeture en Décembre. Le fonctionnement est assuré par une
seule équipe qui suffit pour satisfaire h la demande actuelle. SNL

se sert d'un matériel relativement ancien pour découper le lidge convenant
mieux aux diversités de qualité du libge tunisien et qui, étant semi-

automatisé, permet une grande souplesse dans le fonctionnement.
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Main d'Oeuvre : L'effectif total de la main d'oeuvre de SNL est
de 359 personnes, y compris les forestiers, etc. Le nombre d'ouvriers
travaillant directement aux emballages est de 70 pour le traitement du

lidge, dont 31 pour la fabrication des bouchons et 10 pour la fabrication
des rondelles,

Capacité de Production, Rendement, Chiffre d'Affaires et Prix : Au

cours des dernidres années, la production annuelle de bouchons de liege,

tant pour le marché intérieur que pour 1'exportation, s'est stabilisée
entre 30 et 40 x 106. La capacité totale de production de SNL peut
atteindre 80 x 106 bouchons par an, mais les disponibilités en likge

de bonne qualité font que la production se trouve ramenée & moins de la
moitié de la capacité. Deux des plus importants clients de SNL, UCCV
et Applications Métalliques achetent, en ce moment, des bouchons et des
rondelles & 1'étranger, ce qui diminue considérablement la demande
intérieure pour la production de SNL. Par contre, SNL prockde & des
exportations importantes; 1la Pharmacie Centrale Tunisienne reste le

plus important client de SNL pour les bouchages liege.

Le chiffre d'affaires des ventes en Tunisie de tous les produits de
SNL a atteint 243 000 Dinars, sur lesquels environ 30 000 Dinars sont

attribuables aux ventes de matikres premisdres pour rondelles de likge.

Le prix de vente des bouchons s'échelonne de 2 & 15 millimes 1'unité
selon la dimension et 1la qualité. Un bouchon & vin colite entre 2 et 5

millimes, alors qu'un bouchon & Champagne peut coliter jusqu'd 15 millimes.

Développements Ultérieurs : SNL envisage d'acheter par la suite des
machines nouvelles, mais n'a encore pris aucune décision & ce sujet en

raison de 1l'incertitude de ses débouchés et de sa place devant la con-

currence.

La concurrence de 1l'emploi d'obturateurs et joints plastiques en
remplacement des rondelles constitue une autre menace aux ventes de

lidge, et la société est donc plutdt pessimiste quant B l'avenir de son
commerce d'emballage.
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A.5 - IMPORTATIONS DES MATERTAUX BRUTS ET FINIS D'EMBALLAGES

5.1.1 Fer Blanc

Importations de Matériaux : Tout le fer blanc et les feuilles d'acier
utilisés en Tunisie & la fabrication de boites, bouchages et flits doivent

étre importés. Le fer blanc est actuellement importé des Etats-Unis, de
1'Italie et de la France, aux normes internationales d'épaisseur et de
poids d'étamage, et est utilisé principalement k la fabrication de

bcites et bouchages, bien qu'une petite proportion serve & la fabrication
d'articles autres que ceux d'emballage. Une grande quantité de feuilles
d'acier est utilisée h la fabrication de f{its de 200 kg. De méme, une
petite partie est également utilisée h la fabrication d'articles autres
qQue ceux d'emballages. Le total des importations annuelles de ces

dernidres années est indiqué k 1'Annexe (A5) I.

Importations d'Emballages : Au cours des dernidres années, des
quantités relativement réduites de fiite et autres récipients, tels que

les boites B bidre, ont été importées, mais ces importations sont

insignifiantes en comparaison des importations de matidres premidres,

L'importation d'emballages, effectuée "en admission temporaire",
est rlus importante et représente de 7% h 10% de la totalité des
importations. Les chiffres sont donnés & 1'Annexe (A5) I.

Tendances Futures : Les volumes des importations de fer blanc est
voisin de la demande pour les boites de conserves, ce qul rend
relativement difficiles les prévisions de besoins qui dépendent de la
récolte. Les autres procédés d'emballage des produits alimentaires,
par exemple les récipients verre ou sachets plastiques,peuvent également
influencer 1'importance des besoins. L'utilisation d'acier d'une gauge
supérieure pour les fiits de 200 kgs augmentera vraisemblablement en
proportion de la production des lubrifiants.
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5.1.2 Alumipium

Importations de Matériaux : L'aluminium est importé sous forme de
feuilles et de billettes. Les feuilles sont utilisées & différents
usages, A envelopper les goulots des bouteilles de bidre (imitation de
capsules), pour les capsules de bouteilles de vin et pour les bouchages
aluminium. Il est généralement acheté enduit d'un vernis coloré, prét
b étre utilisé pour la fabrication finale. Les billettes sont importéee
par Al Maaden pour la fabrication de tubes extrudés.

Importations d'Emballages : Il est importé des petites quantités
de certains tubes aluminium dont le mod®le, la dimension et les quantités
ne justifieraient pas une fabrication locale du point de vue rentabilité.

Tendances Futures : Du fait de 1'augmentation de la demande de tubes
aluminium et de capsules de bouteilles, il faut s'attendre & ce que
l'accroissement des importations d'aluminium se poursuive. Les débouchés
importants pour les tubes extrudés encouragera l'importation temporaire
de matidres premibres pour les tubes destinés h ces débouchés.
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A.5 - IMPORTATIONS DE MATERIAUX ET PRODUITS FINIS D'EMBALLAGES

5.2 Verre

Importations de Matériaux : L'élément important entrant dans la

fabrication du verre est la silice qui est disponible en Tunisie-méme.

I1 est néanmoins nécessaire d'importer d'autres composants et, en parti-
culier, au cours des dernidres années, il a été importé annuellement plus
de 2 OO0 tonnes de carbonate de soude et 250 tonnes d‘alumine hydratée.
Les autres composants, tels le sulfate de sodium, le nitrate de soude et

le selenium, sont importés en beaucoup plus petites quantités.

Importations de Produits Finis d'Emballages : Les catégories de verres

fabriqués en Tunisie étant peu diversifides, et se limitant pratiquement au
verre blanc et au verre vert, les autres sortes de verre doivent étre
importées, par exemple la verrerie ambre, celle imperméable aux ultra-
violets et la verrerie de laboratoire. En outre, les ampoules & paroi
mince et autres emballages pharmaceutiques, doivent également étre importés.

Ces importations pour les dernibres années sont chiffrées & 1'Annexe (A5) I.

En raison de la fermeture provisoire de SOTUVER pendant 1'érection de
leur nouveau four, les gros utilisateurs de bouteilles (bouteilleurs de
vins et bidres) ont, tout récemment, été dans 1'obligation d'importer de
grosses quantités de bouteilles vertes. Mais cette situation n'a qu'un
caractére temporaire et l'approvisionnement devrait, par la suite, étre

assuré par la production locale.
Tendances Futures : Les récipients de verre ambre et autres verreries

spéciales continueront A &tre importés en raison du peu d'importance des

quantités utilisées qui ne justifient pas une fabrication locale.
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Il est b peu prés certain que le niveau des importations de récipients
de verre h forme spéciale restera pratiquement inchangé avec, peut dtre,
un accroissement modeste dans le secteur des flacons de toilette. L'orien-
tation de 1la tendance vers les bouteilles et bncaux de faible poids peut
amener b un accroissement temporaire du niveau des importations bien qu'il

soit possible d'envisager prochainement une fabrication locale de ces
articles.
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A.5 IMPORTATIONS DE MATERIAUX ET PRODUITS FINIS D'EMBALLAGES

5.3 Plastiques

Importations de Matériaux : Au cours des dernidres années, l'utilisation
du polyéthyléne basse-pression pour les moulages par extrusion et par
injection s'est accrue d'une fagon trds nette en Tunisie, phénombne qui
ressort des chiffres des importations de polymbres et copolymdres donnés
& 1'Annexe (AS)-II qui font apparaitre une augmentation de 50% des importations
entre 1969 et 1970. Il est estimé que moins de la moitié de ces importations
est destinée & 1a production d'emballages, le restant &tant utilisé & 1la
fabrication des sacs "k provisions", des cuvettes et autres articles

ménagers.

En méme temps, les importations de film cellulose ont augmenté, mais

dans de moindres proportions, soit 17% de plus.

Le présent rapport ne tient pas compte des autres matériaux qui, tels
les plastiques thermodurcissables, ne sont pas transformés en emballages

en Tunisie.

Importations de Produits Finis d'Emballages : Au cours des dernidres

années, les importations de produits finis d'emballages ont été peu
importantes. Elles concernent surtout les moulages standardisés dont les
moules sont d'origine étrangbre; une fabrication tunisienne de petites

quantités de ces articles n'est donc pas rentable.

Tendances Futures : La montée croissante de 1'emploi d'emballages
en polyéthyleéne au cours des dernidres années devrait se poursuivre dans
1'immédiat, en particulier, avec 1l'adoption escomptée des casiers &
bouteilles en plastique et des films rétractables. Il est estimé que la
consommation des feuilles polystyréne thermoformable devrait continuer &
augmenter de 10% ou plus, en raison du développement des emballages
thermoformés. De méme, 1'emploi prévu dea sacs de polypropylwne tissé
augmentera le volume des importations de matidres brutes de polypropyldne.
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Par contre, il est prévu que les besoins en film de cellulose
devraient diminuer B partir de 1972/73 du fait que beaucoup d'utilisateurs
se tournent vers les films de polyéthyldne et de polypropyldne.

Le désir manifesté par beaucoup des personnes interrogées de voir la
Tunisie produire ses propres matériaux plastiques ne semble pas économi- |
quement viable pour le moment; ce fait se justifie par la surproduction
mondiale actuelle de matidres plastiques qui aboutit & une concurrence
serrée et b des baisses de cours, et de plus par la grande variété et les
relativement petites quantités de matérisux dont la Tunisie a besoin.

Les augmentations escomptées de la production de pétrole et de la
capacité de raffinage pourraient, par la suite, justifier la fabrication
des matériaux plastiques comme sous-produits du pétrole. Une grande
partie de la production de ces usines serait probablement exportée,
les prix des matériaux plastiques diminueraient en Tunisie et, en conséquence,

ce projet pourrait influencer favorablement la fabrication des emballages
plastiques.
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‘ A.5 - IMPORTATIONS DE MATERIAUX ET PRODUITS FINIS D'M&LAGES

5.4 Papisr et Cartons

Importations de Matériaux : La Tunisie doit importer de grandes quantités
de matidres premibres pour ses fabricants de boites de carton et de carton
ondulé. Le carton n'étant pas fabriqué en Tunisie, les fabricants de boites
peuvent procéder aux importations des qualités et quantités nécessaires 4 partir
de différentes sources d'approvisionnement, ce qui leur permet d'utiliser la
matidre premidre la mieux adaptée & chaque besoin, qu'il s'agisse de cartons
couchés de qualité supérieure ou de cartons Manille moins chers. Ndanmoins,
1a méthode actuelle consistant & importer les cartons par l'entremise d'un
groupement d'achat n'est pas pratique et oblige & des prévisions 4 long terme
de la part des fabricants de boites, souvent trds antérieures & la réception

des commandes de boftes.

Différentes sortes de papier sont également importées de la méme manierc
par entremise du groupement d'achat, en particulier le papier cristal blanc ez
teinté, le Kraft blanchi et écru, et différents autres papiers & utilisaiion
spéciale. La plus grande partie des papiers cristal est utilisée soit pour
1'emballage des fruits en caisses bois, soit pour la fabrication des sache.:s
et sacs. Les imitations de Kraft fabriquées en Tunisie ayant la réputation
d'dtre plus chdres et d'une qualité inférieure aux Krafts importés, n'ont pas

la faveur des transformateurs.

Les importations de cartons Kraft et de cartons pour faces internes sont

presque entidrement utilisées & la fabrication du carton ondulé.

Le volume des matibres premidres importées au cours des dernikres années

est donnée & 1'Annexe(A5)III;il a suivi une lente montée d'environ 13% par an.

Pour la fabrication du papier, la Tunisie a, en outre, au cours de ces
mémes années, procédé h des importations modestes de pulpe, avec une remontée
tres nette en 1970. Il s'agit surtout de pulpe de bois, en provenance des
Etats-Unis, qui sert i améliorer la résistance des papiers fabriqués en
Tunisie. |
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Importations d'Emballages Finis et Semi-finis : Au cours des dernitres

années, la Tunisie n'a importé que de trds petites quantités de boites, sachets
et autres emballages papier et carton finis ou semi-finis. La raison de ces
importations est, soit que ces types d'articles n'existent pas en Tunisie,
soit qu'il s'agit d'un cas particulier comme, par exemple, une société
internationale travaillant en Tunisie et qui importe des cartons fabriqués
ailleurs en grandes quantités, donc & des prix plus avantageux que ceux
fabriqués sur place.

En outre, le systéme des importations temporaires, permet & toute société
de procéder A des importations de matériaux d'emballage & 1a seule condition
qQue ces matieres premidres soient réexportées sous forme d'emballages finis,
la différence des droits de douane étant remboursée aprés exportation.

L'Annexe (A5) III donne les chiffres des importations temporaires.

Tendances Futures : Face h la croissance prévisible des besoins en
boltages de qualité supérieure, tout particulidrement pour les marchés d'expor-
tation, il se peut que les besoins futurs en importation de cartons de meilleure
qualité, de boitages imprimés, s'accroissent trbés prochainement. Il est aussi

trds probable que cee boltages seront importés "en admission temporaire".
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A la différence de sa confiance dans 1'avenir des plastiques extrudés,
F.M.T. estime que 1l'avenir de la fabrication des flites est moins certain :
les exportations d'huile d'olive pouvant, par la suite, se faire en vrac ou
dans les emballages de vente au détail plutdt qu'en flits et, en outre, les
exportations importantis de fits vides qui se font actuellement vers

1'Algérie et la Lybie seront stoppées lorsque ces pays produiront eux-mémes
leurs emballages.

Les essais d'exportation des vins, des produits bitumineux et du
concentré de tomate en fits, signalés dans le rapport intitulé "L'Emballage
en Tunisie" n'ont pas beaucoup augmenté la production de F.M.T. bien que

les deux dernidres utilisations augmentent graduellement.
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A.5 - IMPORTATIONS DES MATERIAUX BRU''S ET FINIS D'EMBALLAGES

5.5 Jute

Importations de Matériaux : Tout le jute utilisé & la fabrication
locale de sacs de Jute est importé, et, en 1970 les importations ont atteint
2 750 tonnes. Ce chiffre correspond & la capacité totale de production de
STUFIT, seul fabricant de sacs en Tunisie. Le jute est généralement importé
du Pakistan et de la Thailande d'olu les livraisons sont imprévisibles, d'une

qualité variable et & des prix subissant des fluctuations importantes.

Importations d'Emballages : Bien que des quantités importantes de sacs-
jute d'occasion - approchant un million par an ces dernidres années - soient
importées, elles ne figurent pas dans les statistiques officielles des
importations qui ne s'occupent que des nouveaux matériaux.Il 8s'en suit que les

importations de sacs-jute ne sont pas enregistrées officiellement.

Tendances Futures : L'incertitude régnant dans 1'industrie du jute,
combinde aux prix relativement élevés, a forcé 1'industrie de fabrication des
sacs A rechercher des alternatives. En Tunisie, des projets de fabrication
de sacs tissés en polypropyldne sont trds avancés (comme d$jh mentionné
dans une autre partie de ce rapport). Inévitablement, ceci réduira considé-
rablement les importations de jute, probablement de moitié de leur niveau
actuel.
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Bois et Libge

5.6.1 Bois

Importations de Matériaux : La plus grande partie du bois utilisé
en Tunisie h la fabrication des emballages doit &tre importée. Il
s8'agit tout particulidrement des bois déroulés épais servant & la
construction des cageots et billots pour les fruits et légumes. En
1970 il a été importé environ 40 000 tonnes de bois, dont une grande
partie pour la fabrication des emballages. L'Annexe (A5) IV donne les
détails des importations de bois pour ces dernidres années; les
chiffres ne reflbtent pas 1l'importante influence des périodes de
récoltes, et cela probablement en raison des grosses productions et
réserves de caisses & fruits faites avant les récoltes. Tous surplus

de fabrication est tout simplement mis en réserve pour 1'année suivante.

Importations d'Emballages Finis : Trbs peu d'emballages bois
préfabriqués sont importés en Tunisie, en dehors des importations
" en admission temporaire", la plus grande partie de ces dernieres
correspondant aux petites boites b dattes standard, & extrémités

arrondies, qui sont réexportées aprds remplissage.

Tout récemment, la société Bois et Dérivés a procédé i 1'impor-
tation d'environ 1 million de billots destinés & emballer les citrons
et abricots, Cette importation a eu lieu aprdés 1l'établissement des

statistiques officielles et n'y figure donc pas.

Tendances Futures : La nouvelle usine de contreplaqué et de
fabrication de boites que Bois et Dérivés doit monter, provoquera
vraisemblablement une chute importante des importations de bois déroulé

épais. Réciproquement, les importations de bois B ouvrer en vrac
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augmenteront en fldche, bien que la plus grande partie sera utilisé:
par des industries autres que celle de 1l'emballage. Il est prévu que
la consommation des emballages bois faiblira en général au fur et &
mesure que la fabrication des casiers et caisses plastiques pour fruits

et légumes gagnera du terrain.

5.6.2 Lidge

Importation de Matériaux : Les statistiques existantes pour et
Jjusqu'ld fin 1970 indiquent que les importations de lidge 8sont trés
réduites.L'Annexe(A5)IV reproduit ces chiffres. Néanmoins, en 1971/72,
les importations de libge aggloméré pour fabrication des bouchages de
bouteilles ont nettement augmenté par suite des changements de sources

d'approvisionnement des fabricants de bouchages.

Importation d'Emballages Finis : Il n'a pas été trouvé de
statistiques concernant les importations d'emballages lidge finis.

Tendance Future : Bien que la Tunisie produise beaucoup de lidge,
elle doit lutter avec la concurrence étrangdre sur le plan de la qualité
et des prix. Il est donc impossible d'établir des pronostics sur la
tendance future des importations de libge, 4 1l'exception que 1'ensemble
de la demande restera fonction des besoins pour bouteilles de vins et,
par conséquent,de l'importance des vendanges. Les rondelles de libge
pour capsules et bouchages seront progressivement remplacées par des

éléments plastiques.
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A.6 - POLITIQUE DU GOUVERNEMENT EN CE QUI CONCERNE L'INDUSTRIE DE

L' E

6.1 Services Officiels concernés

6.1.1 Ministere du Plan

Tous les grands développements de 1'économie tunisienne dépendent
du Ministere du Plan. La plupart de ces développements peuvent
influencer les besoins du pays en fabrication d'emballages et, dans le
contexte des industries productrices d'emballages, auront également

une influence sur les disponibilités en approvisionnements d'emballages.

Malheureusement, du point de vue de 1'étude actuelle, il n'existe
pas encore de plan national de 1'économie pour 1la vériode postérieure
& 1972, Le Ministbre du Plan prépare actuellement les Commissions devant
aider & 1'établissement du plan des quatre prochaines années et, pour
le moment, ne connait que les grandes lignes et l'orientation de 1la
politique qui sera suivie. Un résumé de quelques unes de ces idées
générales, recueillies aupres du Ministbére, sont incluses dans la
Section A 6.3.

6.,2 Minist®re de 1'Economie Nationale

Le Ministére de 1'Economie Nationale contrfle, au jour le jour,
les opérations de toutes les industries tunisiennes; & cet effet, le
Ministdre est subdivisé en branches d'industries. Deux de ces sections
de branche industrielle, 1l'une s'occupant de la partie "Industries
Mécaniques",l'autre des "Industries Diverses", sont responsables des
sociétés productrices et transformatrices de matidres premidres
d'emballage. La section "Industries Mécaniques" s'occupe des fabricants
de récipients en verre et en métal, et celle dénommée "Industries
Diverses", des fabricants de papier, carton, plastiques, jute et btois,

et, par conséquent des emballages fabriqués i partir de ces matidres
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premibdres. D'autres sections industrielles, en particulier la

"Section des Industries Chimiques" et celle des "Industries Alimentaires",
sont également concernées par la fabrication des emballages du fait

qQte beaucoup de sociétés assimilées b ces branches industrielles

constituent des importants utilisateurs d'emballage.

Les principales conclusions des entretiens &u Ministere de
1'Economie Nationale avec ces différentes sections, sont incluses
b la Section A 6.3 et, naturellement ont influencé les propositions

avancées dans le présent rapport.

Il convient de ne pas oublier que cette étude est destinée au
Ministdre de 1l'Economie Nationale, et que les responsables du Ministere
seront mandatés pour en évaluer les recommandations et les mettre en

pratique.

6.1.3 Ministere de 1l'Agriculture

Les emballages des produits agricoles, en particulier ceux destinés
b 1'exportation, constituent un débouché important pour 1l'industrie
tunisienne des emballages. Il était donc essentiel de consulter les
représentants du Ministere de 1'Agriculture en ce qui concerne les
tendances de la production agricole et les besoivs en emballages.
Le Directeur de la Production Agricole a fait aux experts un exposé
des grandes lignes de la politique agricole du pays, bien qu'il ait
insisté sur le fait qu'elles n'étaient encore qu'h 1'état de projet
en attente du plan national qui doit &tre préparé prochainement; cet

exposé est inclus & la Section A 6.3.
6.1.4 Offices Gouvernementaux
Le Gouverner.nt a créé un certain nombre d'Offices chargés

d'organiser et de contrdler différents secteurs importants de

1'économie tunisienne. Les Offices fonctionnant actuellement sont :
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6.2

1'0ffice des Céréales, 1'0ffice National de 1'Huile, 1'Office

National du Vin et 1'Office National de la Péche, concernés par la
production des secteur) de 1'agriculture et de la péche, et 1'Office

du Commercz Tunisien jui s'occupe et, dans bien des cas, est responsable
des importations et exportations tunisiennes. Chacun de ces Offices
est directement en contact avec les utilisateurs d'emballages dont

la politique commerciale et les besoins sont donc examinés & la

Section A 3.

Politique actuelle du Gouvernement en ce qui concerne 1'Industrie
de 1'Emballage

Beaucoup d'aspects de la politique gouvernementale ont une influence

sur 1'industrie de 1'emballage de méme que sur les autires branches de

1'économie, et il existe certaines mesures qui semblent géner particulibrement

les fabricants et les utilisateurs d'emballages, & savoir :

- Les taxes & 1'Importation. De lourdes taxes frappent les

importations d'emballages finis et de matibres premitres d'emballage;
pour les industriels de 1l'emballage, ces taxes semblent aller b
l'encontre de leurs intéréts, notamment en ce qui concerne, par exemple,
les tubes extrudés d'aluminium, pour lesquels les taxes sur les
matidres premidres sont & un taux supérieur & celui des produits finis.
I1 a également été signalé que les taxes élevées sur les importations
d'emballageé et de matidres premitres utilisés pour les exportations
tunisiennes pénalisent ces exportations par rapport & la concurrence

étrangére.

Les fabricants et utilisateurs d'emballages fonc parfois appel
4"1'admission temporaire" lorsquc l'emballage doit étre exporté soit
vide, soit aprés remplissage. Cette méthode,bien que théoriquement
attrayante comme moyen de venir en aide aux exportateurs, n'est pas

jugée satisfaisante en raison des délais et des complications pour
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obtenir le remboursement de la différence des droits de douane et,

en outre, parce que les matidres premidres importées doivent correspondre
exactement aux commandes a exporter, ce qui allonge les délais de

livraison et augmente le volume du stock k détenir.

- Protection des Fabricants Nationaux. Le Gouvernement est en
droit d'obliger les utilisateurs d'emballages & acheter de préférence
les fabrications intérieures plutdt que celles importées si les prix
des articles de fabrication tunisienne sont moins de 15 & 20% supérieurs
aux prix des mémes articles importés. Quelques utilisateurs
d'emballages estiment qu'il s'agit 14 d'une protection inutile en
faveur des fabricants tunisiens dans 1la compétition internationale,

et qu'étant obligés d'employer des emballages nationaux plus coliteux
pour les produits exportés, ils se trouvent placés en position
désavantageuse sur les marchés d'exportation. Il a été trouvé des
exemples d'utilisateurs d'emballages qui, de propos délibéré, ont
signalé un emballage qui ne pouvait &tre fabriqué sur place, ou qu'ils
achetaient lorsque l'approvisionnement national était insuffisant, ce

qui leur permet de justifier leurs achats d'emballages étrangers.

- Taxation. Le Gouvernement applique une taxe uniforme ® la production,
d'environ 17%, sur tous les produits manufacturés, y compris aux
emballages. Dans certains cas, d'autres taxes viennent s'ajouter, ce

qui donne un total de taxes d'environ 2%%. Ce niveau de taxation n'a
soulevé aucune remarque importante et semble dtre accepté comme normal

par la majorité des fabricants.

- Autorisations de Fabrication. I1 est nécessaire d'obtenir du
Gouvernement une autorisation officielle pour toute nouvelle fabrication;
les licences sont accordées par le Gouvernement s'il estime que cette
nouvelle fabrication est viable et correspond & un complément souhai-

table de 1'ensemble des possibilités industrielles du pays. Dans cet



esprit, les autorisations sont fréquemment refusées s'il est estimé
que l'investissement envisagé sera la source d'un surplus de production
et donc d'une concurrence inutile dans le marché intérieur. De méme,
certaines licences ont été refusées lorsque le développement industriel
envisagé était en désaccord avec celui du propre plan du Gouvernement.
Ces restrictions sont justifiées par la rareté des capitaux disponibles
sur la place et tout particulibrement par celle des devises étrangeres

destinées & 1'acquisition du matériel industriel.

- Investissements Etrangers. Un certain nombre de sociétés
européennes d'emballages ont des intéréts dans 1'industrie tunisienne,
mais, du fait des restrictions imposédes par le Gouvernement Tunisien
sur les transferts de bénéfices, ces société étrangtres ont pour ligne
de conduite de réinvestir leurs bénéfices dans les affaires tunisiennes.
Cette fagon de procéder & 1'avantage de permettre de maintenir le
matériel des usines & un haut niveau de qualité. Leur exemple incite &
revoir 1'imposition sur les bénéfices des propres sociétés tunisiennes

afin de les encourager b réinvestir davantage dans leur ratériel.

- Monopoles. Jusqu'h maintenant, le Gouvernement encourageait les
monopoles d'Etat, comme i1 le fait encore actuellement pour les industries
fabriquant le papier, les boites de conserves et la verrerie. Le
Gouvernement encourage maintenant les sociétés privées fabriquant de
l'emballage et accepte volontiers une certaine concurrence de leur part.
Néanmoins, du fait que l'industrie tunisienne de l'emballage comporte

un nombre important d'affaires qui ont été créées et montées "en monopole",
dans la plupart des cas il semble difficile aux affaires privées d'etre
compétitives sur le marché en raison des investissements importants

que cela entrainerait.
- Emploi. Le chomage constituant pour le pays un probleme permanent,

le Gouvernement est amené & favoriser les industries créatrices du

maximum d'emplois, dans la mesure ou ce maximum reste dans les limites
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de la rentabilité des affaires. Pour la méme raison, et en particulier
pour l'industrie des boites en fer blanc, le Gouvernement demande qu'il
soit fait appel & la main d'oeuvre masculine plutdt qu'd la main d'oeuvre

féminine, le travail pour les hommes étant considéré prioritaire.

Plans du Gouvernement sur 1l'Avenir de 1'Industrie de 1'Emhallage

- Plans Nationaux. Bien que 1'étude des plans h quatre et dix ans
ne soit encore qu'd ces débuts, le Ministdre du Plan a pu fournir
quelques renseignements sur les grands objectifs qui seront poursuivis,

Ces objectifs sont les suivants :
- Création de nouveaux emplois i raison de 50 000 par an.

- Encouragement de la croissance industrielle; dans ce but,
60% des investissements seront dirigés vers les industries

non-agricoles et les services sociaux.

- En particulier, des investissements seront réservés aux
industries & main d'oeuvre importante et & exportation
potentielle, telles que 1'industrie du vétement; 1'industrie
des chaussures et celle de 1'électronique ont été avancées

comme autres branches & main d'oeuvre importante.

- Plans Agricoles. Le Directeur de la Production Agricole a donné
le résumé suivant des premiers objectifs de son Ministére dans le Plan
National en cours d'élaboration :

- satisfaire les besoins nationauxr en produits agricoles,

.

- accroltre les exportations des produits agricoles de
colits élevés,
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il est estimé que certains produits agricoles nécessitent
des emballages améliorés, en particulier :

- les oeufs : la production des ceufs devrait augmenter
rapidement au cours des trois prochaines années et
demandera un emballage amélioré, en particulier pour

satisfaire & la demande croissante des villes,

- les vins : il est envisagé d'exporter des vins de
qualité supérieure qui devront avoir un emballage

d'une excellente présentation,

- les citrons : 1la croissance des exportations de citrons
est régie par la croissance de la production qui, & son
tour, dépend du développement de 1l'irrigation. Mais si
les exportations de citrons augmentent, la distribution
en sera plus longue et, en conséquence, la difficulté de

leur emballage sera plus grande.

- Les secteurs prioritaires de croissance sont : le bétail,

les produits maraichers, les légumineux et les céréales.

- Plans Industriels. A ce premier stade de 1'élaboration du futur
Plan National, le Ministére de 1l'Economie Nationale était dans 1'impos-
8ibilité de communiquer des idées précises sur le développement propre

B chaque industrie. Néanmoins, des entretiens de grand intérét ont eu
lieu sur un certain nombre de propositions pouvant influencer 1l'industrie
de 1l'emballage, k savoir :

- Secteur des Produits Chimiques :
- Dans l1l'industrie des cosmétiques et produits de toilette, le

Ministbre étudie actuellement les avantages d'une fabrication

locale par rapport & 1l'importation de produits pré-emballés.
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A.4 - FABRICARTS D'EMBALLAGES

4.1.3 Emballage Métallique - Bouchages Métalliques

Fabricants : Le principal fabricant tunisien de bouchages métalliques
est la société Applications Métalliques, petite société située b Mégrine,
au sud de Tunis. L'usine est petite, relativement ancienne et trks encombrée.
La société Applications Métalliques est une société privée h responsabilité
limitée fabriquant une grande variété d'articles en métr)l, verre et plastique,
comprenant les jouets, les miroirs et les cadres & photos ainsi que les
articles d'emballage. Néanmoins, la Direction estime que la fabrication
des emballages représente 80% de leur chiffre d'affaires; leur politique
est de fabriquer n'importe quel article entrant dans leurs possibilités
de fabrication et pour lequel ils ont urie demande commercialement intéressante.
Leur concurrence provient presque entidrement de bouchages importés d'Europe;
la société Applications Métalliques peut donc se limiter & des articles
standardisés de grande production suivie justifiant les frais d'outillage
et de moules, les articles demandés en petites quantités étant importés.
C'est la raison pour laquelle la scciété s'est spécialisée dans 1la fabrication

de bouchages métalliques standardisés tels que les bouchons couronne.

Le seul autre fabricant tunisien de bouchages métalliqQues est la
société Capsules Métalliques. Le seul bouchage métallique fabriqué par cette
société est une capsule mince d'aluminium pour les bouteilles de vin. Il
devient donc évident que la fourniture des bouchages métalliques et, en fait,
également celle de la plupart des bouchages plastiques dépendent presque
en totalité de la production d'une petite usine déjd surchargée.

Production : Les articles de bouchage fabiriqués par Applications
Métalliques comprennent :-

- les bouchons couronne en fer blanc, avec ou sans rond de likge

ou obturateurs plastiques pour boissons en bouteilles,

- les capsules aluminium & languette avec rond de likge pour les

désinfectants, les vinaigres et produits similaires,
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La possibilité de créer une industrie de la parfumerie est
actuellement étudiéde,auquel cas les exportations d'essences
de parfums en fiits pourraient &tre remplacées par celles de

parfums emballés B des cofits élevés.

La capacité de 1'industrie des engrais devrait doubler et,
en particulier, il conviendrait d'introduire la fabrication

des engrais organiques.

Le Ministere envisage d'introduire des fabriques de médicaments
et de fibres artificielles, comme la rayonne, en vue de réduire

le volume de leur importation.

Bien qu'actuellement la fabrication des matidres plastiques
ne soit pas viable en Tunisie, le Ministdre estime que, dans
cinqg ou six années, le marché intérieur sera suffisamment

important pour justifier la fabrication d'une gamme limitée

de polymeres & partir des pétroles tuuisiens.,

Secteur des Produits Alimentaires :

Les employés du Ministire estiment que 1l'augmentation des
besoins de la société tunisienne stabilisera la demande en
farine brute, mais fera augmenter rapidement celle des pétes
alimentaires, ce qui aura pour conséquence de modifier les

besoins en emballages.

La production du tabac s'est accrue rapidement au cours des
dernidres s nées, et continuera & s'accroitre, avec une
augmentation paralldle des besoins de matériaux d'emballage

qui, pour la plupart, sont actuellement importés.

La production et 1l'emballage de l'huile d'olive devraient
se maintenir & leur niveau actuel et la qualité de 1l'emballage
devra étre améliorée pour satisfaire b 1'élévation du standard

de vie.
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Industries Diverses :

La plus grande partie de 1'industrie de 1'emballage faisant
partie de ce secteur, les entretiens ont surtout porté sur
1l'industrie méme de 1'emballage plutdt que sur les industries

consomratrices d'emballages.

Le personnel du Ministere estime que,dans le domaine de
l'emballage, les seules exportations viables sont celles des
articles "plats" comme les sachets et sacs et, pour cette
raison, ils ont encouragé la fabrication tunisienne des sacs

en polypropyléne.

Les installations de fabrication de sacs papier seront
amplifiées afin de satisfaire & l'augmentation envisagée

de la production du ciment résultant de la nouvelle cimenterie
de Gabes. Bien que les sacs papier pour le sucre doivent 3tre
importés pour le moment, il n'est pas envisagé de les fabriquer
sur place car, vraisemblablement, les sacs plastiques absorbe-

ront par la suite ce marché.

La fabrication des bouteilles plastiques est, et continuera &
étre encouragée, du fait qu'il est estimé que ce type de
flaconnage devrait remplacer le verre dans beaucoup de
domaines. Pour cette raison, la fabrication locale des moules

de bouteilles plastiques est soutenue.

Le nouveau plan inclura probablement une nouvelle papeterie,
plus proche de Tunis que celle existant actuellement i Kasserine.
I1 est également probablc que les deux présentes papeteries, im-
plantées prbds de Tunis, seront invitées hse joindre & SNTC pour
participer & la nouvelle entreprise. Par suite du manque de
succds recueilli par le projet ambitieux de 1la S.T.D. concernant
la fabrication du papier d'emballage, il ne sera vraisembla-
blement pas poursuivi,

A-153



- GED eED N G BN I GBN SN N G R G GER OB G G G =m =

PRINC IPAUX PRODUITS EXPORTES PAR LA TUNISIE

ANNEXE (AZ2) T

Unités : 1000 Dinars (D)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro ( -)
1965 | 1966 1967 1968 | 1969 1970! 1671 '
Produits de la Mer | |
| |
Poissons crustacés et 502 769| 561 696 647 . 759 |
mollusques ‘
Eponges ces 384 397| 369 | 399 393 | 461
Agrumes .
Oranges 1670 | 1636 | 2256| 1152 | 3080 | 159 | 1302 ’
Clémentines 447 | 584 | 610 201 | 260 | 293 | 7s2 |
Mandarines 204 143 137 23 87 67 : i
Citrons 238 | se0 | 01| 257 | 242 | 49| {°”
Autres Fruits ﬁ
Dattes 267 | 931 594| 600 | 990 | 1399 | 2225
Amandes 1075 | 1283 1087| 1652 | 638 | 1488 ' 1362
i
Céréales ;
B1é 330 | 3570 39 - 39 576
Orge - 710 22| - 76 38 . ‘
|
Conserves
Fruits 586 | 902 7161 501 749 700 | 6GO
Légumes 1140 | 854 1419 1206 | 578 761 672
Poissons 261 461 300 192 351 314 155
Harissa 497 530 303 | 472 334 497 520
Huile d'olives 13506 13442 7958111866 | 9964 | 8394 |24019
Boissons
Vin ordinaire 2637 | 3967 4949 | 3110 | 2937 | 4305 967
Liqueurs 139 | 424 345 | 465 | 506 449 | 349
7TS)
kl';



Phosphates et Engrais

Phosphates 11357 112450 | 12468 12225 | 8699 | 10529 | 11554
Hyperphosphates 1137 665 83| 182 524 264 59
Superphosphates 8608 | 5260 | 11094 (10025 | 8161 | 8611 | 9634
Autres Produits

Alfa 908 435 5191 3N 300 400 312
Pites A papier 1075 | 1801 1830 | 1695 | 1856 | 1884 | 1889
Pétrole Brut - 4222 | 10506 [14112 |21158 | 23451 | 28733
Essence et gaz-oil 2 446 1065 | 2200 1155 | 1673 tee
Minérai de fer 3068 | 2891 2411 2037 | 1745 | 1946 | 2834
Plomb 2430 | 1777 1413 | 1604 2226 | 3215 1923
Fonte brute - 286 1528 | 557 634 502 77
Lidge 853 822 723 T18 624 604 734
Sel 525 384 383 | 501 415 393 435
N.B. Lorsque les chiffres indiqués étaient différents, il a été pris les

évaluations des publications les plus récentes.

Source : Institut National de la Statistique
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ANNEXE (A3 I

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)

Groupe de Produits : CEREALES Codes : Nomenclature de Brurelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
Tableau 1 BLE DUR ¥DB : 100101 '
1967 1968 1969 1970 1971
T D T l D T D T D T | D
Production 280,0 ... |[310,0{... 245,01 ... |300,0 | «-. . ces |
Exportation 0,5 39 - - l - - 0,6 | 86 i
Importation 17,8 770 | 80,3 B282 | 92,0 | 3686 |135,4 5847 85, 513404 ‘
Consommation | 297,3| ... [390,3]... 336,91 ... |434,8] ... l | i

Tableau 2 BLE TENDRE ET METEIL NDB : 100307
1967 1968 1969 1970 1971 |
T D T D T D T D T D '
R
Production 50,0 ... 73,0 | ¢-s 91,0 ... |150,0| ... ‘
EIpOI‘tBtiOD 0’4 31 - - 0,4 39 4’4 410 K o0 '
Importation 317,9{12334 | 179,6 6626 282,7|9902 | 290,3 11020 | 225,8!8406 |
|
Consomtion 367’4 o0 252’6 LIC N ] 373’3 L A35’9 LI ;

Tableau 3 ORGE . NDB : 100300
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production 70,0} ... [130,0] ... 81,0 ... 150,0{ ... N
Exportation O [ 6 22 - - - — - - L] .
Importation 66,1 2657 19,9 | 581 58,2 | 1685 18,2 616 - -
Consommation 135,55 ... 149,9 | ... 139,2| ... 163,84 ... cee
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ANNEXE (A3) I
suite
N~
Unités : 1 000 Tonnes (T) - 1 000 Dinars(D)
Groupe de Produits : CERRALRS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
géro (=)
Tableau 4 BLE DUR BT TENDRR/ORGE NDB : 100101/02/300
1967 1968 1969 1970 1971
i r | » T | D T D | T D T D
Production 400, voe 513, 417,01 ... | 600,0 ...
Bxportation 1, 92 - - 0,4 39 5.4 576 “ee cee
Importation 402,005762 | 280,0{10490 | 433,0[15389 | 444 017484 3110|11810
} couo“tion m. XN nml se e &9.6 see ‘03&9 s oo se0 0 e s
Sources - Production : 0ffice des Céréales

- Commerce Bxtérieur : Institut National de la Statistique

Emballages pour - Marché local : Sacs-jute en consigne d'une capacité de 100 kg.
- Bxportation : Sacs-jute perdus d'une capacité de 100 kg.
- Importation

BEn vrac
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Groupe de Produits

ANNEXE (A3) II

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE
DE LA TUNISIE

: LEGUMINEUX

Unités :
Codes

1 000 Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)

: Nomenclature de Bruxelles (NDB)

Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
insignifiants (-..)

Tableau 1 FEVES ET FEVEROLES NDB : 070503
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
PrOduction 18’0 LI 21 ,7 s0 0 20‘0 L) LA ] L4 L4 L4
Exportation 4,1 1,8 110 1,4 70 4,1 209 ces
consomtio 18 o0 0 19’9 o000 18’6 LN ] LN AN L] o000 o e
Tableau 2 POIS ET POIS CHICHES NDB : 070504
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D | D T 1D
Production 0,6 o000 10 LR 10 o000 L ] o0 L ]
Exportﬂtion ™ e 0,8 e 0 0,1 - 0,1 - 0 0,3 eoe0 0 s 0
N.B. - I1 n'existe pas d'importations
Sources - Production : Office des Céréales
Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique
Emballage pour - Marché local : Sacs-jute en consigned'une capacité de 100 kg
Exportation ; Sacs-jute perdus d'une capacité de 100 kg.
T

C

L
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ANNEXE (A3) VIII

CIr'IFFRES DES PRODUITS ALIMENTATRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars(D)

Groupe de Produits : MINOTERIE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés(...)
zéro (-)
Tableau 1 FARINE NDB : 110102/03/05
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 165,94 cee 175,23 | ... 174,541 ... 196,19 | ... [195,33
Exportation 0,01 2,1 0,01 2,8 0,011 2,06f 0,01 3,34 ... ces
Importation 4,01 |254,0 | 21,50 {939 10,60 p84,00| 20,20 h052,04 19,86! 985

Consommation |169,94 ... |196,72 co. |185,13 oo 1214,38 .o 215,19
Tableau 2 SEMOULE
1967 1968 1969 1970 1971

T D T D T D T D T D
Production
semoule 145,89 ees |152,56 | ... |155,51| ... |174,80] ... |164,861 ...
Production
semoule 31,56 ees | 37,22 .e. | 38,14 eee | 55,95 eeo | 44,80
chantier
Consommation
totale 177,42 | ... |189,78 | ... |193,65| ... [2%0,75| ... |209,66

N.B. - Il n'a pas d'importation ni d'exportation de semoule.

(
I
l
!
l
l
|
I
|
!
!
I
!
I
!
!
|
l
l
|
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ANNEXE (A3) VIIT
(suite)

Unités : 1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars(D)

Groupe de Produits : MINOTERIE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
, zéro ( -)
Tableau 3 SONS ET REMOULAGES
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Exportation 50,3 | 1341} 53,24 1344 62| 1349 76,7 1735 | 55,2 | 1570

N.B. - Les chiffres de la production du son ne sont pas publiés, mais sont estimés &tre

le double des expcrtations. Il n'y a pas d'importations.

Sources - Production : Syndicat des Minotiers

Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique

Emballage - Sacs en jute en consigne pour la farine et la semoule

- Sacs en jute récupérables pour sons et remoulages, les 2/3 sont importés.
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ANNEXE (A3) IX

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)

: Nomenclature de Bruxelles (NDB)

Unités :

Groupe de Produits : COUSCOUS ET PATES Codes

ALIMENTAIRES Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro ( -)
Tableau 1 COUSCOUS ET PATES ALIMENTAIRES NDB : 160300
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production
Pites ) 36200 | ... |38900,0{ ... o ces
Normales 35600 U e
Pates ) 3500 e e e 4900,0 L I e e o v
Supérieures )
Couscous 4650 coe coe cee 4300 ces 5870,0| ... . .
Total 40250 ... | 42381 ... | 44000 | ... |49770,0| ... 49828 .
Exportation 653 74,8 489 | 57,2 472 156,3 402,0| 47,5 .o .
Importation 9 0,1 - - - - 0,1} 0,6 .
Consommation} 39606 .o. | 41892 ces 43528 .o |49268,1) ... .o eee
Sources : Production 1967 - 69 - 70 Office des Céréales

Production 1968 - 71 Centre National d'Edutes Industrielles

Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique

Emballage :

Couscous qualité supérieure

sacs papier de 25 kg

Jouscous normal

P8tes spéciales coupées

PBtes entidres spéciales

P&tes normales coupées

Péites normales entiéres

sacs jute récupérables
enveloppées en papier kraft blanc d'ilkg
sachets en cellophane de 250 et 500 gms

1kg, 250 et 500 gms enveloppés en papier
kraft écru. Suremballages en caisses de
carton ondulé de 30 kg

sachets en papier kraft blanc, 1 kg,
dans des suremballages en carton ondulé
de 30 kg

sacs Jjute de 50 kg
sacs papier de 25 kg

sacs rapier de 5 kg
enveloppe de papier, 80 x 65 cm.
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ANNEXE (A3) X

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars/D)
Groupe de Produits : HUILE ALIMENTAIRE Codes : iomenclature de Bruxelles (NDB)

Signes utilisés : chiffres non publiés(...)
zéro (-)

Tableau 1 HUILE D'OLIVE BRUTE ET EPUREE NDB : 150704/711

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 19,5 ... |51,0 .o 55,0 . 25,0 cee e cee
Exportation 20,9 7596 31,9 11484 27,4 9891 21,3 755 66,8 24019
Consommation 1,4 eee 19,1 eee | 27,6 . 3,1 - ces ces

Tableau 2 EXPORTATIUN D'HUILE D'OLIVE BRUTE NDB : 150704/711
ET EPUREE - EMBALLAGE

T D T D T D T D T D

1.Bateaux 14,8 5140 |16,9 6152 13,2 4956 7,5 2769 e .
citerne

2.Mits 4,8 1987 | 6,9 2582 5,3 2007 2,7 1042 . ‘e
200 kgs

3.Bidons 0,4 129 | 3,4 1175 2,6 236 0,1 23 cen coe
200

4 ,Bidons 0,9 340 | 4,7 1575 8,3 | 2692 |[11,0 |3721 ces cos
800 gms

Total des 20,9 7596 131,9 |11484 | 27,4 | 9891 [21,3 | 7555 | 66,8 24019
Exportations

NoBo - 10
2,

exportations vers la France, 1'Italie et le Brésil

exportations vers 1' URSS, 1'Iran, les Etats-Unis et le Royaume-Uni

exportations vers 1'Burope de 1'Est, pays autre que 1' URSS

4.

exportations vers la Libye

l 1967 1968 1969 1970 1971
!
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ANNEXE (A X
sulte

Unitéa : 1 000 Tonnes(T)~1 000 Dinars(D)

Groupe de Produits : HUILE ALIMENTAIRE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (..

(

zéro -

.)
)

Tableau 3 IMPORTATION HUILE VEGETALE BRUTE ET NDB: 150713/15/16/17/18
EPUREE SAUF HUILE DE LIN
1967 1968 1969 1970 1971
T D 7 D P D T D T D

Importation (42,2 16096,7 |27,2 |3228,5|44,0 |5287,7 50,9 |8o42,d 41,9 | 6881

Scurce : Institut National de la Statistique
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ANNEXE (A3) XI |
S l
CEIE:BE§ DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
D A ISIE
Unités : Tonnes (T)
108 Litres (L)
Groupe de Produits : PRODUITS LAITIERS 1 000 Dinars (D)
ET MARGARINE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisée : chiffres non publiés (...)
zéro (-)
Tableau 1 LAIT PASTEURISE NDB : 040201/02/03/04
1967 1968 1969 1970 1971
T/L D /L D T/L| D T/L D T/L D
Production L| 10,9] ... 12,3} ... 14,4 | ... 17,41 ... 22,8 ...
Exportation T - - 40'7 2'8 40 'O 3 - - oo see
Importation* T]6325,0 | 1534 7780,0 ]1854,0 | 558,8 89 |8689,0 2019 |1D133 | 2526

N.B.*: Lait concentré et en poudre

Source : Institut National de la Statistique

Emballage : 90% tetrapacks - 500 cl
10% bouteilles verre - 1 litre




ANNEXE (A3) XTI
suite

Unités : 10° pidce (P)
1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : PRODUITS LAITIERS Codes : Nomenclature de Bruxelles

ET MAKGARINE Signes utilisés : chiffres non pubiiés (...)
géro (=)
Tableau 2 YAQURT
1967 1968 1969 1970 1971
P D P D P D P D Py D
Production 16,6 cee 19,4 oo 22,0 .. 27,5 ‘e 33,01

N.B. -~ I1 ni pas d'importation ni d'exportation.

Source : Institut National de la Statistique

Emballage : pots thermoformée de 125 c3




A
suite

Unités : Ponnes (T) - 1 000 Dinars (D)

Groupe de Produits : PRODUITS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
HngAI:II(:EM Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
Tableau 3 FROMAGE NDB : 040401/02/03/04/05/06
1967 1968 1969 1970 1671
T D T D T D T D T D
Production 262,4 e 1 244,01 ... 259,01 ... 261,01 ... .o ces
Exportation 22,7 14 35,4 ] 18,6 27,91 19 43,5 24,3 . ces
Importation 1038,0 378 | 970,0 | 365,0 | 1584,0 | 650 1697,0| 660,0]1958 778
Consommation | 1277,7 eve |1179,0 1815,11) ... 1914,5§ ... .
Source : Institut National de la Statistique

Emballage :

envc’oppé en feuilles d'aluminium et emballages traditionnels comme,

par exemple, lss boites en bois déroulé pour le Camembert.
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A XI
suite

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars

(D)

Groupe de Produite : PRODUITS LAITIERS Codes : Nowenclature de Bruzelles (NDE)

ET MARGARINE Signes utilisés : chiffres non publiés (...
géro (-
Tableau 4 BEURRE NDB : 040300
1967 1968 1969 1970 197
T D T D T D 7 D T D

PrOdUCtion 143.1 [N ) 77’5 o 00 72.1 200 65'9 LN ] . ee
Exportation 3,3 4,9 3,2 3,7 0,1 0,1 2,3 2,4} ...
Importation | 758,0 |222,7 {1806,0 503,0 |2457,7 |1134,0]1829,0 | 349,0] 1859

615
ConBO&tion 897.8 cee 1880'3 e e 2529.7 LI ) 1892,6 e e o 0
Source : Institut National de la Statistique
Emballage : enveloppé en feuilles de papier alumimium. Morceaux de 250 gms.
suremballés en cuisses carton ondulé.
K




ANNEXE (A3) XII

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars /D)

Groupe de Produits : CONSERVES DE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
LEGUMES ET Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
DE FRUITS g : P e
zéro (-)
Tableau 1 CONCENTRE DE TOMATES NDB : 200202
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production 11400 eeo |T7614 cee 14658 {... 14937 | ... |14520
Exportation 6395 908 [4522 350 2200 |345 3421 | 506 ces cos
Importation - - - - 362 |585 - - cos .
Consomtion 5005 os e 3902 ) 12820 . s o0 11516 XX oo s e

4

Emballage : - 90% répartis également entre des boites d'} kg, d'1 kg et de 5 kg
- 10% en boites d'1/6 et de 2,5 kg,et en fiits de 230 kg
- caisses en carton ondulé

Tableau 2 HARISSA ' NDB : 090904
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production 3877 cee 2400 ves 1881 cee 3461 voo cee ces
Exportation 1297 303,212005 472,21 1318 334 1807 }|497,6 | 1689 520
Consommation | 2580 cee 295 ces 563 cee 1654 ceo cee ces

Fmballage : - en boites de 200 gms, d'H kg et de 1 kg

- en caisses en carton ondulé




AWNEXE (A3) III

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Jonnes (T) - 1 00O Diaars (D)

Groupe de Produits

: GRAINES ET BULBES

Codes

Signes utilisé-

: Nomanclature de Bruxelles

: chiffres non publiés (...

zéro
insigr.ifiants
Tableau 1 GRAINES DE VESCES ET LUPINS NDB : 120301
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Exportation 1,52 82’50 0,76 43’% 0’44 24’& 1,92 113’50 L ) * 20
Importation -.. 0,31 -.. | 0,26 - - - 0,22{... .
Tableau 2 GRAINES DE TREFLES ET LUZERNES, GRAINES DE NDB:120%02/03/04
COURGE ET AUTRES GRAINES DE SEMENCE
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Exportation | 0,58 64 1,27 | 89 0,67 58 1,02 63 ces ces
Importation | 0,18 101 0,11 94 0,12 92 0,10 | 104 cos ces
\
Tableau 3 BULBES TUBERCULE REPOS VEGETATIF NDB : 60101
1967 1968 1969 1970 197i
T D T D T D T D T D
Exportation | 1,19 110,0| 3,75 | 329 0,09 9,7 2,83 | 257 2,82 | 215
Importation - 5’9 el 3 12’5 el T 2’45 hall 3 4,6 s e s e
N.B.:~ Les chiffres sur la production et la consommation ne sont pas disponibles

Sources - Commerce Extérieur

: Institut National de la Statistique

Lmballage : sacs-jute d'une capacité de 100 kg




ANNEXE (A XII
suite

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)

Groupe de Produits : CONSERVES DE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
LEGUMES ET Si tilisés : chiff blids (...)
DE FRUITS gnes8 utlilises : chiffres non pubnliies “re
zéro (=)
Tableau 3 ARTICHAUTS EN CONSERVES 'l NDB : 200208
1967 1908 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 1020’0 e 00 221 ’O L 263’0 L 4 336,0 LI ] LN
Exportation 7892,0| 227,9 4523,9 | 671,0{ 370,7 |142,7 | 236,6 139,6 oo

Importation 8,9 2,2 0,2 0,1 0,2 0,1 0,3 0,1
COnSOlnmatiOn s e 0 o0 0 e o0 L ) re e o e 0 99’7 LAY ] e 00
Emballage : - en boltes d'y kg, d'} kg et d'1 kg

- en caisses en carton ondulé

Tableau 4 TOTAL - CONSERVES DE LEGUMES NDB : 200202/03/07/08/09/10
SAUF SEMI~-CONSERVES
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 17391,0 .+, |12200,0 ... |[18783,0f ... ]20365,00 ...
Exportation 7458,0(1185,0 | 5465,0| 928,7| 5435,9|824,5 4320,0669,6 | 3110 | 672
Importation 54,5 11,9 6,0 7,1} 378,8] 75,3 21,1 3,1
Consommation | 9987,5{ ...| 6741,3| ... [13725,9| ... 16066,71 ...

Tableau 5 SEMI-CONSERVES (OLIVES, CAPRES, LEGUMES NDB : 200100/205
ET FRUITS AU VINAIGRE)
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 2212,0 ... 12103,0 see 3120,00 ... |4947,0( ... coe oo
Exportation | 1313,0| 233,3[1516,0 | 277,4 | 995,8] 243,9 | 1050,8|229,8 | ... | ...
Inmportation 5,5 2,4 22,6 4,9 5,8 1,4 13,91 3,3
Concommetion 904,5| ... 609,6 | ... [2170,0] ... |3910,1] ... vee

Emballage : - boites en fer blanc et sachets en film plastique laminé

- en caisses en carton ondulé
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ANNEXE (A3) XII
suite
Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : CONSERVES DE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
ggGFU]RméTgT Signes utilisés: chiffres non publiés (...)
zéro (<)
Tableau 6 CONFITURES NDB : 200502/09
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 5344,0 eeo |3178,00 ... j1921,0{ ... |2787,0]...
Exportation [2828,2 | 349,83128,0( 322,3 | 2433,6|253,7 | 1994,4 218,0
Importation 36,8 17,71 39,4 11,6 40,7] 11,0 73,41 19,5 ...
Consommation |2552,6 oo 89,4 ... 866,01 ... ces

Emballage : - généralement en boltes d'1 kg, également boites d'} kg et de 5 kg
- en caisses en carton ondulé

Tableau 7 PULPE DE FRUITS ET FRUITS AU SYROP NDB : 200602/05/08/09

1967 1968 1969 1970 197
T D T D T D T D T D

Production 3333,0 .0 B174,0 «e. |4486,0| ... | 5690 ces oo cos
Exportation 3147,0 | 376,31808,5 | 178,3 | 4763,0| 466,0] 5120 482 5819 600
Importation 15,7 4,4 1,8 3,8 46,4 10,3 30 7
Consommation 201,7 ..o [2383,3 600

Emballage : - généralement en bolites de 5 kg

- en caisses en carton ondulé

Sources ¢ Institut National de la Statistique
Ministdre de 1'Econcmie Nationale

Pédération Tunisienne des Exportateurs
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ANNEXE (A3) X 7T

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : Tomnes (T) - 1 000 Dinars (D)

Groupe de Produits : CONSERVES DE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
POISSONS Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)
Tableau 1 SARDINES EN CONSERVES ’ NDB : 160403
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
PrOduction 3481 ,0 s 00 1508,0 L 2272,0 LI 9’, ",O L s 00 LA

Exportation | 853,4| 278,3| 580,5 187,4| 1347,8{322,3 [1011,7|298,4 |(365) , (150)
Importation 13,3 3,41 - - - - - -

Consommation | 2640,9{ ... | 927,5{ ... 924,2] ...

Emballage : - boites rectangulaires traditionnelles avec coins arrondis,

généralement, de dimension d' 1/6 et également d'$kg et d'1 kg

Tableau 2 THON ET PETIT THON EN CONSERVES NDB : 160402
1967 1968 1969 1970 YA
T D T D T D T D T D
PrOduction 441,0 e o0 543’0 oo e 296 s 00 285 LI ) s o0 e o0
Exportation 1,6 1,3 2,8 1,0 - - - - e oo LI )
Importation 0,41 0,4 - - - - - - - -
Consommation | 439,8 .e. 1540,2 296 285

Emballage : - boites rondes traditionnelles
- généralement en boites de dimension d' 1/6 et d'}, également 2% kg, et
de petites quantités en boltes d'1/10 et da 5 kg.

Sources : Institut National de la Statistique
Estimations de P-E ( )

[Z TN

Wl




g o

ANNEXE (A%; XIV

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS

DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars(D)
Groupe de Produits : SUCRE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non pubdlids (...)

( -

)

zéro

Tableau 1 SUCRE IMPORTE NDB : 170'01/02
Régime 20*
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T | D
Brut 59,7 |2039,9| 61,8 | 1837,5| 9,4 | 275,8] 43,1 | ... ces
R&ffiné 28’6 1105.0 29)4 1038)5 71.1 3244.0 61’5 L) LI s o0
Temporaire* ces ceo 6,5 193,81 - - 11,4 | 711 18,6 | 1382
i

N.B.* - Régime No. 20 - Importation temporaire de sucre en poudre

Tableau 2 PRODUCTION DE SUCRE NDB : 170102/03
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
En poudre 55,2 ves | 54,6 cee 30,7 | ... 52,3 | ... (55) | ...
En morceaux ves coe | ees .ee (30) | ... (30) | ... (30){ ...
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ANNEXE (A%) XIV

(suite)
~ Unités : 1 000 Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D)
Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Groupe de Produits : SUCRE Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
Tableau 3 SUCRE EXPORTE NDB : 170102/03
Régime 26 *
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D 7 [
En poudre - - - - 5,3 | 391,3 - -
En morceaux* L ] oo 0,2 17’5 15’7 1259,0 16,8 1397 15,8 1575

N.B.* : Régime 26 - Ré-exportation de sucre en morceaux

Estimations de P-E ( )

Emballage : Importations de sucre brut - sacs jute de 70/80 kg

Sucre raffiné en poudre - Sacs papier cousus de quatre plis avec
fermeture valve de 50 kg

Sucre en morceaux - cartons pliants légers bleu clair
d'une contenance d'1 kg

- cing cartons emballés en papier kraft mince

- trois paquets emballés en papier kraft épais,
poids net 15 kg

Sucre en morceaux - emballés en papier opaline pour 1'industrie
(100 tonnes seulement) hotelidre

I Sources : Institut National de 1la Statistique
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ANNEXE (A3) XV

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes(T) - 1 00O Dinars (D)

Groupe de Produits : SEL MARIN Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utiliaés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)
insignifiants (=)
[ Tableau 1 SEL MARIN NDB : 250100
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 320,0 ees 1355,0 ee. | 283,01 ... 300 oo
Exportation 278,8 | 383,41322,9 | 500,51 265,1 | 415,0}) 234 | 392,5 223 435

Import&tion W'} ',2 bl 2] 0,1 e 0,5 bl '} e
Consommation 41,2 ces 32,1 oo 17,9 66
Source - Institut National de la 3tatistique

Emballage -~ Exportations : 90% en vrac

Exportations en Finlande : 1 000 tonnes en sacs de polyéthyldne
d'une contenance de 50 kg.
Marché local : 20/25 000 tonnes en sacs de polyéthylene
d'une contenance d4'un kilo
: 8/9 000 tonnes en sacs de polyéthyledne
d'une contenance de 50 kg
: 1 000 kg en boites & corps spiralé de
250gms.
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ANNEXE (A3) XVI

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes (T)- 1 000 D

Groupe de Produits : CAFE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publies (...)
zéro (-)
Tableau 1 CAFE NDB : 090101
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Importation 2,86 930 { 1,85 613 2,85 845 2,26 1 934 3,351 1178
Vert
Vendu pour 2,65 .o 2,45 oo 2,70 oo 2,80 cos 3,18
torréfaction
Café torrifié (2,04 .o 1,90 . 2,08 ces 2,16 ces 2,45
Sources -~ Institut National de la Statistique

Office du Commerce de la Tunisie (OCT)

Emballage - 80% en sachets papier de 125 gms et 250 gus
- 20% en sachets papier de 500 gms et d'1 kg.
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ANNEXE (A3) XVII

CRIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
DE LA TUNISIE

Unités : Tommes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : BISCUITERIE Codes : Nomenclature de Bruzxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
)

zéro (-

1967 1968 1969 1970 1971
PRODUCTION T D T 5 . 5 . 5 . )
Biscuits 1320 ... | 1489 v 11617 s s Lo L]
Gaufrettes 241 oo | 231 S I 73 I VOO RPVY- EUO O
Total 1561 oo 1720 eee f 1938 | oo 12559 | Ll ]l ] L

Source : Ministsre de 1'Economie Nationale - Direction de 1'Industrie

Emballage : - sachets en papier aluminium de 250 gms
- une caisse de carton ondulé contient 30 sachets

- un suremballage en carton ondulé contient 6 caisses




ANNEXE (A3) XVIII

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BQISSONS

DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : CONFISERIE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)

Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)

Tableau 1 BONBONS NDB : 180602

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 1804,0 « e« |1850,0 ees 11834,0 | ... |2499,0 e
Exportation - - - - - - - - .
Importation 8,8 9 10,3 10 10,6 | 11,6 6,6 ] 6,4 oo ces
Consommation }1812,8 ee. [1860,3 eee {1894,6 | ... |2505,6 e | e

Emballage : - 2/3 sont emballés séparément en cellophane ou en papier paraifiné

- sacs~polyéthyline (suremballages) de 20 ou 24 kg, ou

- carton ondulé (suremballages) de 30 kg

Tableau 2 HALWA ggzi;e1ggées
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production 811 ces | 793 eee | 973 eor | 777 ... [1000) | ...
Ré-exportation| ... cee 9 3,2 18 | 6,3 28 10,8 | 33,8 13,6
Consommation cen eeo | 784 cee 955 . 749 ... |(966) | ...

N.B. - I1 n'y a pas d'importation d'halwa, mais les graines de sésame sont importées
sur une base temporaire et"ré-exportées" comme halwa qui est classé

sous le "régime 26",

Emballage : - plus de 50% en boites métalliques de 5,8 kg
~ le reste en boites métalliques de 250 gus, 500 gms, d'1 kg ou de 2,5 kg.

' ~ sachets-polyéthylene d'1 kg, de 3 kg ou de 5 kg

L o
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ANNEXE (A XViiT
suite

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : CONFISERIE Codes : Nomenclature de Bruxelles (\DB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
2éro (=)

Tableau 3 LOUKOUM

1967 1968 1969 1970 1971

PI‘OductiOD 188 o0 94 o0 105 oo 138 L Y LY e

Emballage : - boites en carton léger d'une capacité de 25 ou de 100 gms

Source : Commerce Extérieur - Institut National de 1la Statistique

de 1'Industrie.

- Betimations de P-E ( )

| Production - Ministere de 1'Economie Nationale - Direction




- — —amm- —— -nh AR L L L -

\

ANNEXE (A3) IV

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE
‘ DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes (T) - 1 000 Dinars(D)

Groupe de Produits : PRODUITS MARAICHERS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés(...)
zéro (-)

Tableau 1 TOMATES NDB : 070102

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

PrOduCtion 117, LI 95,00 oo 0 153,00 oo 126,70 oo oo e LR
Consommation (116,83 ... 94,99 ... [152,96 | ... |126,64] ... cos

Tableau 2 MELONS ET PASTEQUES NDB : 080901

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production |57,30 ... |91,30| ... | 75,30% ... [107,21] ... e e
Exporta ion 0,01 3,9 0,80 86 0,01 0,95 | 0,07 4,7( ...
Conscmmavion| 57,29 ... [ 90,50 ... 75,29 eee [107,141 ...

Tableau 3 PIMENTS NDB : 070401

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 55,5 ce 53,0 | ... 85,0 71,0 | ...
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ANNEXE (A%) XIX

cH DES PRODUITS g NS
DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produite : CHOCOLAT ET CACAO Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)

l Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)
' Tahleau 1 CHOCOLAT EN TABLETTES NDB : 180601
1967 1968 1969 1970 1971
l T D T D T D T D T ; D
Production (600) | ... [(650) | ... | (750)( ... |(850)| ... | (950)
totale
l Importation 7’36 5’13 6’6 4’3 9’2 7’1 11’3 7’3 LI LR ]
de chocolat en
l tablettes
' N.B. - Les chiffres sur lee importations de cacao ne sont pas publiés.
Sources : Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique
l Production : Estimations de P-E ( )
Emballage - Chocolat en tablettes : enveloppées en feuilles d'aluminium avec
' étiquettes et enveloppes en papier
' Poudre de cacao : sachets papier dans des cartons pliants,

&3
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‘ ANNEXE (A3) XX
~ CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS
| DE LA TUNISIE
) Unités : Tonnes (T)
) 1 000 Hectolitres (H)
Groupe de Produits : BOISSONS 1 000 Dinars (D) -

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés :chiffres non publiés (...)
zéro (=)

Tableau 1 VIN NDB : 220502

1967 1968 1969 1970 1971
H D H I D H D H D H D

Production 825 | ... 912 (843)| ... 600 (800) | ...
Exportation 1020 |4885 610 I3110 600 | 2937 760 |4281 | 190 | 967

N.B. - Il n'y a pas d'enregistrement d'importation

Emballage - Marché local - bouteilles en verre de 75 cl en consigne et casiers en
bois pouvant contenir 60 bouteilles de 25 oz.

Exportation - en vrac

1967 1968 1969 1970 1971
H/T D 1/ D B/T D H/T D H/T D

ProduCtion H 228 LI N ) 237 L N ] 169 o e 0 201 ,0 LI AN ) 270 LI

N.B. -~ I1 n'y a pas d'exportation

Emballage - Marché local - bouteilles en verre d'1/3 et d'2/3 en consigne et
casiers en bois récupérables

l Tableau 2 BIERE NDB : 220300
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ANNEXE (A3) XX
‘ (suite)

Unités : Tonnes (T)
1 000 Hectolitres (H)
Groupe de Produits : BOISSONS 1 000 Dinars (D)
Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)

Tableau 3 BOISSONS GAZEUSES NDB : 220200

1967 1968 1969 1970 1971
H D H D H D H D H D

Production 118 1026 155,01 1312,0(145,0 | 1476,0]...
Consommation | 118 1026 155,1 [ 1313,1[145,1 | 1480,2

N.B. ~ I1 n'y a pas d'exportation

en consigne

-~ également bouteilles de 25, 77 et 90 cl en consigne

-~ toutes les bouteilles sont livrées en casiers en bois

Tableau 4 EAUX MINERALES NDB : 220101

1967 1968 1969 1970 1971
H/T D H/T D H/T D H/T D H/T D

»

Production H|S8,2 34 (30) | ... |(53,5)]{ ... 69,3 | ... 90 s
Exportation T{ ... 2 0,1 60,0 | 5,7 - -

N.B. I1 n'y a pas d'importation

Emballage : Marché local - généralement en bouteilles de verre de 90 cl en
consigne soit dans des casiers en bois, soit dans des

casiers en plastique récupérables

Sources : - Institut National de 1la Statistique
- Estimations de P-E ( )

l Emballage : Marché local - généralement, bouteilles de verre de 19,22 et 31 cl




Groupe de Produits

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES
DE LA TUNISIE

: MATERIAUX DE

'

Unités :

Codes

ANNEXE (A3) XXT

1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars (D)

: Nomenclature de Bruxelles (NDB)

CONSTRUCTION Signes utilisés : chiffres non publiés (...
; zéro ( -)
Tableau 1 CIMENT ORDINAIRE ET A LA MER NDB : 252300
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production :

Ordinaire |444,1 | ... 491,9 | ... |532,1 | ... 521,91 ... {(550,0] ...

A la mer 28,4 | ... 21,9 | ... 20,9 | ... 24,51 ... 550,0] ...
Exportation 1,8 8,1 56,6 [272,0 | 157,4 |839,2 50,0 315,5{ 26,5| 175
Importation 43,8 |389,7 | 12,1 |198,6 | 11,2 |183,8 22,6 | 264 ces
Consommation |514,5 | ... [469,3 | ... |456,8 | ... 519,0 | ... 523,5)
Emballage : Exportation - sacs papier 6 plis de 50kg

Marché local- sacs papier de 3 et 4 plis de 50 kg
Tableau 2 CHAUX HYDRAULIQUE NDB : 252201
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production 190,7 | ... |141,6 oo 142,01 ] ... 166,21} ... 175) ...
Exportation e e .o .o e e 1,21 8,4 AN ‘e

N.B. - I1 n'y a pas d'importation.

Emballage : Exportation - sacs papier 6 plis de 50 kg
Marché local- sacs papier de 3 et 4 plis de 50 keg.
Sources : Institut National de 1a Statistique
Estimations de P-E ( )




ANNEXE (A3) XXIi

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES
DE LA TUNISIE
Unités : 1 000 Tonnes (T)-1 00O Dinars (T)

Groupe de Produits : PRODUITS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
PETROLIERS

Signes utilisés : chiffras non publiés (...
( -

)
)

zéro

Tableau 1 LUBRIFIANTS NDB:271020

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Importation
semi-traités 10,7 | 1110,8} 13,0 (1123,3 |11,0 [835,5] 12,9

Production
en mélanges vee

Exportation
en mélanges 0,2 25,61 0,7 24,6 10,55 | 67 0,6

Consomation LI ] eee s s e LR} see e s e see

Emballage : 70% en f{its de 200 litres

8% en bidons carrés d'un litre

8% en bidons de deux litres

43% en bidons d'un gallon américain

8% en bidons d'un litre

14% en bidons de cing gallons américains

' Source : Institut National de la Statistique
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ANNEXE (A3) XXII
(suite)

Unités : Tonnes (T) - 1 0CO Dinars (D)
Groupe de Produite : PRODUITS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
v PETROLIERS Signes utilisés : chiffres non publiés (...)

zéro (=)

Tableau 2 INSECTICIDES NDB : 381101

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production cee e - ... |(450) oo | (550) | ... | (650)| ...
Exportation 36,4 |22,78 | 35,5 17,1 30,0F 16,41 23,4 7,2
Importation 51,2 |81,82 | 49,3 | 42,7 61,8] 48 73,2 157,8 cee oo
Consommation ... |(480) ... |(600)]| ...

Production - Estimations de P-E ( )

Emballage : En bidons d'¥ et d'1 litre.

' Sources : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique




ANNEXE (A3) XXII:

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES

DE LA TUNISIE
Unités : 1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : ENGRAIS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
' Tableau 1 HYPERPHOSPHATE NDB : 251001
1967 1968 1969 1970 1971
' T D T D T D T D T D
Production 2,3 ‘oo 14,9 | ... 54,0 { ... 34,51 ... ..
' Exportation ces 83 182 524 28,5 | 264 7,5 29
N.B. - Pas d'importation d'hyperphosphate
l Emballage : Sacs jute
Tableau 2 SUPERPHOSPHATE SIMPLE A 16%
-
l 1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
l Production 29,5{ ... 34,51 ... 33,2 | ... 33,81 ... | (40) ..
l Emballage : Sacs papier 3 plis de 52 kg; mais ils seront remplacés par des sacs en
polyéthylene de 50 kg.
' Tableau 3 SUPFRPHOSPHATE TRIPLE A 45%
1967 1968 1969 1970 1971
l T D T D T D T D T D
Production 323,7| ... | 317,21} ... 333,0] ... 392,0| ... | (400)| ...
Emballage : 65% en vrac
l 30% en sacs jute doublés de pclyéthyléne de 50 kg
5 % en sacs de polyéthylene de 50 kg !
ra
' A
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ANNEXE (A3) XX7II:

(suite)
T Unités : 1 000 Tonnes(T)-1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : ENGRAIS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zér\ ( - )
Tableau 4 TOTAL DES SUPERPHOSPHATES A 16% ET A 45% NDB : 310301
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production  [353,2] ... | 411,7| ... | 366,2| ... |425,8 |(440,0) ... | ...
Exportation 382,3 111094 | 347,3 | 10025 | 301,7{8181 |373,7 8611,d 415,2 | 9634
Importation 4,2 140 0,1 1 - - 0,1 0,4 ...
Consommation cee ves 64,5 ces 64,5 cee 52,2 | ... (25)

N.B. - I1 n'y a pas d'importation d'engrais de phosphate

Sources : Ingtitut National de la Statistique
Estimations de P-E ( )
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ANNFXE (A3) XXIV

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES
DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : PHARMACEUTIQUES Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)

Tableau 1 MEDICAMENTS POUR LES HOPITAUX NDB : 300301

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Exportation 6,3 5,4 - - 1,3 2,3 1,8 7,8 ...
Importation 273,2 | 680,9| 296,9| 537,3| 320,6 674,3) 347,8] 725,4

Tableau 2 MEDICAMENTS POUR LA VENTE AU DETAIL NDB : 300302
971
T D T D T D T D T D
t |
Exportation 1,1 4,0] - - - - - - oo | .
Importation 77,9 | 2175,0] 698,7(2075,7 9%6,412620,8] 977,6(2858,8| ... I .J
Tableau 3 TOTAL DES MEDICAMENTS NDB : 300301/02
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Exportation 7,4 9,4 - - 1,3 3,0l 1,8 8,C| ... (9)
Importation | 1031,0 |2856,0 995,7|2613,0(1257,0{3295,0 1325,03584,0 1875 | 5272
Consommation L) LI ) oo 60 * o0 LRI L) L] s o (6473)
Production .ee ceo . veo ces ces ces - oo | (1207)

N.B. - La production totale des médicaments pour 1971 est évalude & 1,2 million
de Dinars
Sources : Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique

8
Estimations de P-E ( )

' 1967 1968 1969 1970 1




ANNEXE (A XXIV
suite

Emballage : - importés - flacons verre, feuilles de cellophane et d'aluminium,
bouchages par capsules h vis et obturateurs caoutchouc

- fabriqués localement - bouteilles verre, tubes aluminium, boftes
métalliques et caisses carton ondulé

- les casiers en bois et les suremballages en carton sont récupérés

sur les importations pour servir A la distribution intérieure.

e .
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ANNEXE (A IV
suite

Unités : 1 000 Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : PRODUITS MARAICHERS Codes : Nomenclature de Bruzelles (NDB)

Signes utilisés : chiffres non publiés (. .)
zéro (=)
Tableau 4 POMMES DE TERRE NDB : 070106
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Production 78,90 ¢ 60,0 | ... 61,000 ... 64,0 ...

Exportation 9,10} 293 0,8 26 1,10 42,5 4,71156 vee o

Importation 2,28| 59 0,5 15,6 1,65 67,7 0,4 15 sea v

Consomation 72,08 L] 59’7 LI I 61 ’55 LI 59’7 e s 0 o .
Tableau 5 ARTICHAUTS NDB : 070113
1967 1968 1969 1970 1971

T D T D T | D T D T | D

Production 17,71 ... 12,0 | o0 10,3 .o 801]... oo e

Exportation 3,1 193,55 3,3 | 207,11 0,06 | 5,52 1,8(143,6} ... ces

Consommation | 14,6 | ... 8,7 | ... |10, } N Y POV U

N.B.:- Il n'existe pas d'imwportations de tomates, melons, pastbques et artichauts.

- Le commerce en piments frais est insignifiant: par exemple, les chiffres

de moins d'une ou de deux tonnes se rapportent aux exportations en 1968
et 1970 de produits secs. Les importations de piments ont atteint 38
Dinars en 1972.

Sources : Production : Office des Céréales

Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique

Emballage : Marché local (Consommateur)
- Pommes de terre - Sacs-jute et caisses en bois récupérables

-~ Autres produits - Caisses en bois récupérables et en vrac

Marché local(Transfornation) - en vrac et caisses en bois récupérables

Exportations - Artichauts - caisses en bois perdﬁea
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ANNEXE (A%) XXV

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES
DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : PEINTURE ET Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
PIGMENTS Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
PEINTURE ET PIGMENTS NDB : 320901/02/03
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production vee ces ces ... [(2700) ces ves ... |(6000) coe
Importation 107,2 50 17,4 |86,5 209 88 134,2 175,6 cos oo
N.B. - I1 n'y a pas d'exportation
Sources : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique

Estimations de P-E ( )

Emballage :-bidons métalliques

55 x 61 mm; 68 x 89mm; 100 x 100 mm;
100 x 130 mm; 100 x 150 mm; 180 x 171 mm et 180 x 200 mm.

-les bidons métalliques sont livrés séparément ou en suremballages

en cartonsondulé usagés

-moins d'1% en vrac

l Production
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ANNEXE (A%) XXVI

‘ CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES
| DE LA TUNISIE

[ ' Unités: Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D)

PRODUITS DE TOILETTE Codes :
ET DE PARFUMERIE,

Groupe de Produits : Nomenclature de Bruxelles (NDB)

t PRODUITS DE NETTOYAGE S1i€nes utilisés: chiffres non publiés (...)
zéro (-)
l Tableau 1 ESSENCES VEGETALES NDB : 330101,/02/03/04/06/07/08/09
f
1967 1968 1969 1970 L 1o
l T D T D T D T D T D
kxportation | 120,7 | 309,7| 138,6 | 345,7 | 177,8 | 453,8 | 293,8 [467,7 | 321 707
‘ Importation 3,4 1,1 5,1 10,7 5,4 13,1 5,1 13,9 e o
' Emballage : fits de 225 litres (exportations)
l Tableau 2 PARFUMS LIQUIDES ALCOOLISES NDB : 330602 }
1967 1968 1969 1970 1971 |
l T D T D T | D T | D T+ D
l i
Exportation 6,4 7,8 13,2] 14,1 6,3 9,7 2,11 1,5 .. ‘
i
' Importation 13,0 12,3 1,5 16,6 9,2 | 20,0 9,71 21,5 . 1 -
Emballage : - petits flacons, bouteilles d'il et d'} 1 ) . .
' - suremballages en carton ondulé marché intérieur
Tableau 3 DENTIFRICES NDB : 330605
' 1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
' Exportation - - - - i - - 0,01 0,02 . . o
Importation 9,5 9,6 21,6 26,9 7,6 9,3 14,8 | 36,2 .o oo
' Emballage : - tubes métalliques _ g marché intérieur
- suremballage en caisses carton ondulé
' -1 - /am
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Groupe de Produits :

PRODUITS DE TOILETTE

ET DE PARFUMERIE,
PRODUITS DE NETTOYAGE

ANNEXE (A%) XVI

(suite,

Unités: Tonnes(T) - 1000 Dinars (1)

Codes :

Nomenclature de Bruxelles (NDB)

Signes utilisés:chiffres non publids (...)

zéro (-
Tableau 4 CREMES A RASER NDB : 330604 |
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Exportation - - - - - - 0,4 0,1 . .
Importacion 1,1 0,9 3,5 295 099 194 197 193 s .
Emballage : - tubes métalliques .
~ suremballages en caisses carton ondulé ) marché intérieur
Tableau 5 SAVON DE TOILETTE NDB : 340102 !
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T | D T i D
T
Exportation - - - - 12,8 1,0 - - boves
)
Importation 1,8 1,1 1,7 1,6 2,3 2,51 2,8 1,51 .. }
Emballage : - morceaux de carton et feuilles de papier, suremballages ) marché
en feuilles de cellophane pour paquets de douze intérieur
- Ssuremballages en caisses carton ondulé
Tableau 6 SAVONS ORDINAIRES NDB : 340101
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Exportation | 540,5 49,2 1 289,7 | 23,1 [295,4 | 23,4 [258,7 | 22,0 . cee
Importation 0,05 0’01 0,01 0,01 0,02 0,01 - - * o0 L
Emballage : - individuellement enveloppé en cellophane, ou en vrac ) marché
dans des caisses en carton ondulé ) intérieur
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ANNEXE (A3) XXVI
(suite)

Unités: Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : PRODUITS DE TOILETTE Codes : Nomenclature de Bruxelles (XDE)

ET DE PARFUMERIE, - . .
PRODUITS DE NETTOYAGE ©Si€nes utilisés: chiffres non publiés (...)

zéro ( - )
Tableau 7 TOTAL DES SAVONS NDB : 340101/02/03/04
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Exportation | 540,5 49,2 | 289,2 | 23,1 | 308,2 | 24,4 | 258,7 22 P cas
Importation 10,3 6,71 12,0 6,6 10,7 12,1 12,1 12,61 ... cas

N.B. - Les chiffres de la production n'existent pas,

Source : Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique
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ANNEXE (A3) XXVII

CH S _DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Litres (L)

Tonnes (T)
Groupe de Produits : ADHESIFS - COLLES 1 000 Dinars (D)
Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro ( - )
ADHESTFS - COLLES NDB : 350100/200/300/400/500/600 |
1967 1968 1969 1970 1971
/L D /L D /L D /L D T/L D
Production L| ... .o - eee [(300) | ... [(350) |... [(400)
Exportation T - - - - 4 ,8 1 ’8 - - o0 e oo e
Importation T | 754 150,2| 462,5| 108,1| 545,8| 118,1] 805,7 | 139,5] ... ces

Sources :Institut National de la Statistique
Estimations de P-E { )

Emballage:~ les 2/3 dans des boites métalliques de 80O om’ et de 10 litres
- 1/3 dans des boites métalliques de 200 cm3, 1, 2, 5 et 18 litres,

pots ¥ peinture et petites bouteilles plastiques

-——-—-———_—--——n——b
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ANNEXE (A3) XXVIII

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES VETEMENTS ET CHAUSSURES
———_——-—'—_—————__l-.______________—___

Groupe de Produits : TEXTILES

DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T)

1 000 Dinars (D)

106 Métres (M)
Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publids (...)

zéro ()
TISSUS DE COTON NDB : 550900
1967 1968 1969 1970 1971
M/T D ¥/T D M/T D M/T D M/T | D

Production M| ...

e |(17,0) |... (20,0)|... |(23,0)| ..
»2| 300,5( 571,5 1394,3| 238,9 [212,6 ... cen

Exportation T| 634,2 | 314,6] 436

Exportation M| ... ces cee e (3,9)]394,3| (1,5)212,6] ... cen
Importation T| 880,8 | 951,3 346,9 | 391,8] 254,2 292,4| 275,9 | 363,8| ... ces
Sources : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique

Production

Emballage : Marché Intérieur

Exportations

Estimations de P-E ( )

les pidces sont enveloppées dans des feuilles
de polyéthyldne

surenveloppées tout d'abord par 30 pikces dans
une feuille de polyéthyléne, puis dans une

feuille de Kraft et, enfin, dans une enveloppe
de jute.
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CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES, VETEMENTS ET CHAUSSURES
DE LA TUNISIE

Unitée : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)

Groupe de Produits : TAPIS DE LAINE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)

Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)

Exportation

N.BD - LeS

- Les

Sources

Emballage :

chiffres de la production ne sont pas connus

exportations ne sont pas enregistrées

: Institut National de la Statistique

Bstimations de P-E ( )

Les exportations sont emballées dans un papier Kraft puis dans

un suremballage en jute




ANNEXE (A3) XXX

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES, VETEMENTS ET CHAUSSURES

DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes ()
1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : LINGE DE MAISON 1 000 Unités (U)
! Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)

‘ zéro (=)
COUVERTURES (LAINE, COTON ET MIXTES) NDB : 620101/02/03
1967 1968 1969 1970 1971
u/T D u/T D u/T D u/T D u/T D
Production U|(200) oo [(200) |... (300) | ... |(300) |{... |(400)| ...
Exportation T 2,1 3,9 18,0 | 22,1| 56,7 25,1 71,6| 148,0]| ...
Importation T| 113,4 | 220,6[ 117,2|293,4| 103,2| 166,5| 41,0 39,3| ...

Sources : Commerce Extérieur -~ Institut National de la Statistique
Production ~ Estimationsde P-E ( )

Emballage :- Couvertures de qualité supérieure (40%) : conditionnées séparément

dans des sacs de polyéthyldne, puis en suremballages de carton ondulé

- Couvertures courantes (60%) : envelcppées dans une feuille de
polyéthylene

Gk G T O G GEh VED S GED GFR EEe ey e e
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ANNEXE (A3) XXXI

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES, VETEMENTS ET CHAUSSURES
DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1000 Dinars (D)

Groupe de Produits : CHAUSSURES Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
CHAUSSURES EN CUIR NDB : 640200
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D

Exportation 6,8 12,9 9,3 ( 14,0 9,5 | 15,4 | 33,5 | 28,3 cee ces
Importation 17,6 51,7 | 17,1 | 48,1 11,91 43,5 | 13,6 | 35,9 | ... ces

N.B.- Les chiffres sur la production en sont pa3 publiés. Il est estimé qu'environ
5 % 6 millions de paires de chaussures et de pantoufles sont fabriquées

chaque année (industrielles et artisanales)

Source : Institut National de 1la Statistique

Emballage: 2/3 des chaussures en cuir fabriquées industriellement mont emballées

en papier de soie ou en film P.V.C.

- toutes les chaussures en cuir fabriquées industriellement sont
emballées dans des cartons traditionnels et suremballées en

caisses carton ondulé

- une petite quantité de chaussures en tissu et de pantoufles sont

emballées en sacs de polyéthyldne

- toutes les autres chaussures, pantoufles et sandales sont emballées

séparément et suremballées en caisses carton ondulé.

-
N2




el -

N

ANNEXE (A3) XXXII

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES, VETEMENTS ET CHAUSSURES

DE LA TUNISIE

Unités :Tonnes (T) - 1000 Dinars (D)

Groupe de Produits : CHAPELLERIE Codes :Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : Chiffres non publiés (...)
zéro (=)

FEZ CHECHIAS NDB : 650501
1967 1958 1969 1970 197

T D T D T D T D T D

Exportation 23,4 118 35,91 161,3|48,2| 152,8| 89,2 | 213

Importation - - 0,1 0,41 - - - - ‘ea ..

N.B. - Les chiffres sur la production n'ont pas été publiés

Source : Institut National de la Statistique

Emballage : les exportations sont emballdes séparément dans des cartons rigides

et suremballées dans des caisses carton ondulé.
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ANNEXE (A3) v

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE

DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes(T) - 1 000 Dinars(D)

Groupe de Produits : AGRUMEZS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)
Tableau 1 ORANGES (MALTAISES ET VALENCIENNES) NDB : 080201
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production 76 cen 43 ces 66,4 eeo | 64,1 ] ... (64) | ...
Exportation 37 2256 | 20 1152 38,6 | 3040 | 24,7 {1590 20 | 1302
Consommation | 39 ces 23 .o 27,8 ces 39,4 | ... e .o .
AGRUMES, SAUF ORANGES NDB:080202/3/4/5/6
Tableau 2 .
(Mandarines, mentines, citrons et autres agrumes
wr"——__——
1967 1968 1969 1970 1974
T D T D T D T D T D
Production 34 cee | 23 e 31,0 | ... | 37,0 ... | (38) | ...
Exportation 12 11059 6 486 7,4 59 4,9 | 411 9,2 839
Consommation]| 22 eoe 17 ces 23,6 ces 32,1 ces oo oo
Sources : Production : Groupement obligatoire des agrumes

: Estimations de P-E ( )
Commerce Extérieur : Institut National de 1la Statistique
Emballage : Marché local (tous les agrumes): caisses en bois récupérables
Exportations (Oranges) : caisses en bois déroulé dénommées "Cageots"

Exportations (autres agrumes) : caisses en bois dérould dénommées "Billots"




ANNEXE (A3) XXXIII

CHIFFRES DES PRODUITS DIVERS DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Production - Unités de 10° (u)
Groupe de Produits : TABAC ET ALLUMETTES Codee : Nomenclature de Bruxelles (NDB)

Signes utilieés : chiffres non publiés (...)

zéro (=)
CIGARETTES NDB : 240200
1967 1968 1969 1970 1971
u/T D u/T D u/T D u/m D u/T D
Production U{2977 3047 ees | 3253 oo 3286 .o 3540 cee
Exportation T| 35 28,1 35 28,4 41 36 31 27,4 - -
Importation T| 55 122,4 33 19,0 80 206 20 | 49,2 40

Sources  : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique

Production - Régie Nationale des Tabacs et des Alumettes

Emballage : seulement paquets souples de 20 cigarettes conditionnés en cartons
de dix, puis en suremballages récupérés.
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ANNEXE (A3) XXXIV

CHIFFRES DES PRODUITS DIVERS DE LA TUNISIE

Unités : Tonnes (T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : COUTELLERIE DIVERSE, Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
CUILLERS, FOURCHETTES g, /es utilisés : chiffres non publiés (...

zéro (-

)
)

-y G G TR G D GER S

COUTELLERIE DIVERSE, CUILLERS, FOURCHETTES NKDB:820900 - 821302
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production (25) ee.  |(25) .eo | (25) .. |(25) cee |
Exportation 0,01 0,021 0,07| 0,1 0,01 0,02 - - ces ces
Importation 28,00 55,00} 21,90 | 48,5 23,30| 57,10 23,5 31,6 ces cee
Consommation | (53) N (%)) ... | (48) veo |(48) cen ces

Sources : Institut National de la Statistique
Estimations de P=E ( )

Emballage: Boites pliantes en carton ondulé

o
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CAPACITE, PRODUCTION ET CHIFFRE D'AFFAIRES - 1967 A 1961

c-8

1967 1968 1969 1970 1971
Production :

(tonnes) 6 400 4 400 5 400 6 800 8 600
(bottes) 84x10
Chiffre d'Affeires : I

boftes conserves 1 558 000 913 000 |1 133 000 |1 455 000 | 1 825 000

autres boites 323 000 361 000 372 000 479 000 713 000

Total - Dinars 1 881 000 1274 000 (1 505 000 |1 934 000 |2 538 000
|

La capacité théorique de 1'usine est de 15 000 tonnes par an,

en raison des fluctuations saisonnidres de la demande,

dépasse pas 12 000 tonnes au cours de n'importe quelle année.

la production ne

mais



I S - S TAL
S BOITES FABRIQUEES ET PRIX INDICATIFS
Boites A Pourcentage du * Prix
conserves chiffre d'affaj- indicatifs
Dimensiona res dans les Quantité
ventes de boltes 6
Types conserves x 10 Dinars
1/10 B~poisson | 71,5 dia x 27 ) ) 1,549
1/6 P-poisson | 104 x 59 x 28 g % g 38,0 1,589
1/6 H 55 dia x 68 14% 1,419
1/2 B 100 dia x 64 ) 3% ; 21,0 -
1/2 H 71,5 dia x 115 g ) 2,401
1/1 ou 4/4 100 dia x 119 25% 1,0 3,579
2,5 153 dia x 120 ) 7,642
15/1 153 dia x 130 ) % 0,5 7,856
2,5 A 55 dia x 151 g -
5/1 153 dia x 246 ) ' g 2,5 10,586
5P 153 dia x 157 ; ) -
—
Boftes diverses * Prix
indicatifs
Types Dinars
Boite & peinture d¢'1/10 P 3,058
Bolte h peinture d'1 kg 6,099
Bolte & peinture de 5 kg Total 17,085
Bidons 2 litres 11x106 11,590
Bidons 5 litres 19,823
Bidons 18 litres 41 997
Les prix indicatifs sont pour des botftes non imprimées - prix pour 100
unités, taxe comprise,
P
L"A



ANNEXE (A4) IIT
FUTS EN ACIER
FUTS METALLIQUES TUNISIENTS S,A.
DUCTI NT ET CHIFFRE D'AFFAIRES 1968 A 1971
1968 1969 1970 1971
Chiffre d'affaires (Dinars) 198 000 (238 000 | 290 000 | 442 000
Rendement (ffta) 49 000 | 62 000 [ 82 000 [110 000

Capacité avec une seule équipe

Capacité avec double équipe

120 000 ffits par an

160 000 ffits par an

TS
(g}
v




ANNEXE (A4) IV

————

A C L

Détails de la consommation de matidres premidres, de 1la production et
du chiffre d'affaires.

Consommation de Matidres Prenivres en 1971
Quaptité Valeur - D
Polyéthyléne basse-pression - 40 tonnes 6,400
Feuilles d'aluminium - 46 tonnes 32,600
Fer blanc imprimé ~ 800 tonnes 150,000
Cannes de lidge aggloméré - 1 250 000 cannes 30,000
Production 1971 par type de Produit
Capsules et bouchages plastiques - 7 500 000
Bouchages aluminium - tous types - 82 000 000
Bouchages couronne - 126 000 000
Total 215 500 000
Chiffre d'Affaices - Dinars
1967 1368 1969 197 971
125 000 170 000 148 000 167 000 241 000

PR N S A T i) GE) T SN AR o e e —
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ANNEXE (A4) V
N
TUBES EXTRUDES - AL MAADEN S.A.
CAPACITE DE PRODUCTION, RENDEMENT ET CH;ﬂm Q'QI:A;RES
PUUR LES TUBES EXTRUDES - 1969 A 1971
1969 1970 1971
Production - tubes plomb étamé 4 750 000 |3 875 000 | 4 750 000
(tubes) i
~ tubes aluminium - 800 000 | 2 500 000
Chiffre d'affaires
(Dinars)
~ tubes plomb étamé 51 500 63 000 51 500
-~ soudure 2 000 21 000 25 000
~ tubes aluminium - 18 000 56 000
Total 53 000 102 000 132 500

Capacité de production de tubes extrudés par double équipe -
1 200 000 tubes/mois

Capacité de production de tubes aluminiunm par double équipe -
900 000/mois.
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ANNEXE (A4) VI

EMBALLAGE EN VERRE - SOTUVER
Ss=mdian BN venRE = OUTUVER

CAPACITE DE PRODUCTION RENDEMENT ET CHIFFRE D'AFFAIRES 1967 A 1971
_—_——-—-—_—_-L—__'—'—————-———__.__—__;

1967 1968 1969 1970 1971
Rendement - bouteilles 4 800+ 4 240% 4 600 4 670
(tonnes)
- articles table 850%* 1 600% .o 726 550
(tonnes)
Total |5 650 5 840 5 320 5 220
Rendement - bouteilles 9,64 10,0 9,3 9,45
X 106
Chiffre d'Affaires
- bouteilles (Dinars) 480 000
- articles table .o oo oo oo 290 000
(Dinars) s
Total | 500 000 | 403 000 | 442 000 | 648 000 | 770 00O

Jusqu'h 1971, 1la capacité de 1l'usine a 6té d'environ 6 000 tonnes.
L'installation du nouveau four et de la mouleuse souffleuse A bouteilles
a porté cette capacité & 12 000 tonnes par an.

* Les chiffres ci-dessus ont &té extraits du rapport du Centre National

d'Etudes Industrielles, "Le Verre d'Emballage 1970",

«e+. chiffres non fournis.

72 I

K1




SOTUVER
PRINCIPALES CATEGORIES DE BOUTEILLES FABRIQUEES
Types Volume des Ventes (Dinars)
Boissons gazeuses 170 000
Vins et Liqueurs 80 000
Bidres 65 000
Eaux minérales 125 000
Flacons parfumerie et
pharmaceutiques 20 000
Lait 10 000
Autres 10 000
Total 480 000 Dinars

L ]
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ANNEXE (A4) VII

EXTRUSION DES FILMS ET FABRICATION DES SACS

COPLACEL & CNP

Capacité totale d'extrusion plastique et Production d'Emballages en
film polyéthylsne en 1971.

Entreprises Capacité Production Production de Production
d'extrusion d'extrusion |[films plastiquee d'emballages
films plasti-
ques
Coplacel 1 000 850 825 400
CNP 900 800 400 250
Total 1 900 1 650 1225 650

Toutes les quantités indiquées sont en tonnes et constituent des
estimations

MOULAGE PAR EXTRUSION-SQUFFLAGE
COPLACEL & CNP

Ensemble de la capacité et de la production de soufflage de bouteilles

en 1971,
Entreprises Capacité de Production
moulage par 1971
soufflage
Coplacel 30% 20
CNP 30 22
Total 60 42

* Estimation de capacité -~ toutes les quantités sont données en tonnes.

[ "I N
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ANNEXE (A3) VI

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE
DE LA TUNISIE

Unités : 1 000 Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D)
Groupe de Produits : FRUITS Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (-)

Tableau 1 DATTES NDB : 080101/03

1967 1968 1969 1970 197
T D T D T D T D T D

Production 42,31 ... 39,3 ... 59,5 ces cee ees . .es
Exportation 2,8 594 2,6 | 600 3,9 990 | 4,9 1399 66 2228
Consommation| 39,5 | ... 36,71 ... 55,6 . .o ce ce

Emballage pour 1'Exportation
- Cartons pliants enveloppés de cellophane,d'une capacité de 225 gms net,dénommés

"boltes Marseille". Une caisse en carton ondulé contient 24 cartonms.

255 gms net, dénommées " boites barquettes", 1ne caisse en carton ondulé

contient %0 boites.

- Sachets en cellophane d'une capacité de 400 gms net. Une caisse en carton
ondulé contient 10 sachets.

Emballage pour le Marché local et 1'Exportation

~ Caisses en bois d'une capacité de 10, 15 et 20 kgs.

Tableau 2 AMANDES FRAICHES ET SECHES NDB : 080501/03

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T | D T D
Production 8,2 ces 11,1 ... 6,1 eee 12,5 | ... cee cee
(s®che)

Exportation 0,4 )110,6 0,5 136,510,3 92,5 0,6 203,64 ... cee
(s®che avec
coque)

Exportation | 1,3 [g51,4 2,2 11514,0| 0,7 PB45,2 1,4 | 1267,0/1,0 [1362,0
(sdche décor-
tiquée)

Production/
Exportation
(fraiche avec
coque)

0,3 | 25,3 0,2 12,610,3 }17,7 0,3 18,21 ... oo

]
' - Boltes oblongues en bois déroulé enveloppées en cellophane d'une capacité de
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ANNEXE (A4) VIII

3 P R _ET CARTON - ANALYS S_SOCIETES ET DES PRODUITS {971

Socidtés Matidres Premidres et Produits

Boites en | Sacs Papier|Sacs Papier | Boites & Récipients
Carton grande petite Corps Carton
Compact Contenance |Contenance spiralé ondulé

ATLAS E E
CPS E
SET E

SNEP E

SOTUPALFA

STEM E E E E

STIC E M,E

M - Matidres Premidres
E -~ Produits d'emballage

' SNt/ M M

TN
{ )
NI




ET CARTON - ANALYSE D

ANNEXE (A4) Ix

N D'OEUVRE, DES EQUIPES,

ET DU CHIFFRE D'AFFAIRES DF LA SOCIETE

Sociétés

Effectif total
b Avril 1972

Nombre
d'Equipes

Chiffre d'Affaires
Dinars - 1971

ATLAS

CPS
(tubes spiralés
seulement)

SET
SNEP

SNIc/
SOTUPALFA

STEM

14

3 environ

8 environ

40

60 000

3 500 approx.

59 000

100 000 approx.

*250 000 - 1970

* Pour la fabrication du papier uniquement.
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ANNEXE (A

PRODUCTION DE CARTON ONDULE ET CHIFFRES D'AFFAIRES DE LA SOCIETE

SI D' ERIE ET DE CARTONRAGE
196 1971
Année Prodtgctgon Tonnage Chiffre d'Affaires
x 10" m Approximatif Dinars
1967 4,8 3 200 518 000
1968 4,0 2 700 432 000
1969 5,0 3 300 535 000
1970 6,3 4 200 673 000
1974 7,5 5 000 805 000

X




ANNEXE (A4) XI

ALLAGE JUTE

PRODUCTION ET CHIFFRE D'AFFAIRES DE L' INDUSTRIE, TUNISIENNE - 1969 A 1971

Chiffre Production - Tonnes

Année | D'affaires Hessian B Twill Total Total

des
Sacs | Toiles |Fils | Sacs Toiles|Fils Sacs

1969 | 819 000 |1 100 130 25 | 340 5 10 |1 440 1 610
1970 788 000 |1 000 160 20 | 750 5 10 11 750 1 945

197 739 000 |1 100 170 25 | 700 5 20 |1 800 2 020




RTATIONS DE MATERIAUX D'EMB

ANNEXE (A5) T

ET DE PRODUITS FINIS

(en tonnes)

1967 1968 1969 1970
Acier - fer blanc*, feuilles de tdle 17 700 | 8 800 {16 100 |14 600
- flits, récipients, etc. 400 300 100 250
Importations temporaires oo 1 550 | 1 600 950
18 100 |10 650 {17 800 |15 800
*Utilisé également kA la fabrication
d'ameublement
Aluminium - feuilles(de 15mm et moins) 100 100 150 250
- lingotl, etC¢ e . . 50
150 150 200 350
Verre
(en tonnes)
1967 1968 1969 1970
Bouteilles et autres récipients 1 000 - 600 700 | 1 000
Note :
<+« les chiffres ne sont pas disponibles
- zéro
TS

&
X




ANNEXE (A

IMPORTATIONS DE MATERTAUX D'EMBALLAGES ET DE _PRODUITS FINIS

Plntigue :

(en tonnes)

1967 1968 1969 1970
Matériaux*- de polymérisation ou 2700 12 800 | 3000 | 4 500
copolymérisation
] Film de cellulose 280 350 360 420
Capsules, obturateurs et autres 30 30 70 130
Importations temporaires, accessoires - 300 150 -
d'emballages
3010 |3 480 | 3580 | 5 050
¥ Utilisé 4galement i 1la fabrication d'articles
autres que ceux d'emballages

Note :

¢+ les chiffres ne sont pas disponibles
- zéro

l emballages
| -

{
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ORTATIONS DE JAUX D' G DE PRODUITS FINIS
Papier et Carton
. (en tonnes)
1967 1968 1969 1970
Rouleaux et feuilles - nus .20 600 [19 300 [22 200 |19 500
~ teintés 1100 | 2100 ] 1 200 | 3 500
21 700 (21 400 |23 400 {23 000
s
Boites, sacs et autres emballages 700 300 300 400
Papier et carton découpés aux mesures 400 250 250 350
P&tes h papier 850 250 100 | 8 950
Importations temporaires eee | 1600 | 2950 | 2 400
23 650 |23 800 |27 000 {35 100

Note :
«es les chiffres ne sont pas disponibles

- 2éro




Bois -~ acié et déroulé
~ boites et autres emballages

Importations temporaires - billots

Lidge et bouchons libge

(en tonnes)
1967 1968 1969 1970
50 600 {34 660 |34 540 |38 520
- 20 20 50
o 1500 2 700 1 200
50 600 (36 200 |37 300 | 39 800
75 75 40

Note :
... les chiffres ne sont pas disponibles
- zéro
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B - ANALYSE DN LA DEMANDE FUTURE EN ENPALLAGES
LISTR DES AMNEXES

Indices de la Production Industrielle

Production Nationale et Prévision de la Demande en Emballages par
Catégorie - 1967 - 1975

Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions

Prévisions

Prévisions

Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions
Prévisions

de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de

la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande
la Demande

la Demande

Métal : Récipients en Fer Blanc

Métal : Fits de 200 kgs.

Métal : Bouchages Couronne

Métal : Tubes Extrudés

Verre : Bouteilles

Sacas, Sachets et Films en Polyéthyldne
Plastiques : Sacs et Films en Cellophane
Plastiques : Caisses

Papier et Carton : Caisses en Carton Ondulé
Boites

Sachets Papier

Papier et Carton :
Papier et Carton :
Papier et Carton : Sacs de Grande Contenance
Jute : Sacs de Grande Contenance

Bois :

Bois : Caisses cloudes

Caisses agrafées
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ANNEXE (A3) VI
(suite)
Unités : 1000 Tonnes (T) - 1000 Dinars (D)
Groupe de Produits : FRUITS Codes ::Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés (...)
zéro (=)
Tableau 3 AMANDES DECORTIQUEES, EXPORTATION SEULEMENT NDB : 080503
1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Total 1,30 | 951 2,20 | 1514 0,70 545 | 1,44 1267 1,89 1362
Pays 0,70 | 528 0,74 | 612 0,08 60 | 0,64 | 598
de 1'Est
Autres 0,60 | 423 1,46 902 0,62 485 0,80 | 669
Pays .
Sources : Institut National de la Statistique
Emballage : Amandes Décortiquées
Marché local : Sacs-jute simples d'une capacité de 50 kg.
Pays de 1'Est : Sacs-jute doubles d'une capacité de 50 kg.
Autres Pays : Sacs-jute simples d'une capacité de 50 kg.
Apandes Fraiches
Exportation : Caisses en bois déroulé dénommées "billots"
d'une capacité de 25 kgs.
- 2 - ARy
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B.1 ANALYSE DE LA DEMANDE FUTURE EN EMBALLAGES

La demande future probable en emballages a été établie de la fagon
sulvante :-

- par des entretiens avec les utilisateurs d'emballages et les

bureaux gouvernementaux intéressés,
- par 1l'analyse des données publiées,

- par l'interprétation des besoins des utilisateurs du point de
vue matérisux d'emballage.

Cette section du rapport est donc subdivisée en deux parties : 1la
premidre décrit les tendances concernant les produits, et la seconde donne
les grandes lignes des tendances correspondantes dans le domaine des
emballages.

B.1 [Tendances concernant les Produits Emballés

1.1 Généralités

Les besoins en Tunisie concernant les principaux produits nécessitant
des emballages, et dont les experts ont &té informés, sont exposés x

la Section A3 de ce rapport. Les opinions des interviewés et les données
publides ont ensuite §té analysées pour constituer les bases d'ol les

experts ont tiré leurs conclusions.

L'augmentation probable de la production de produits emballés qui
est exaninde ici est naturellement fonction de la stabilité ce 1la
politique économique du Gouvernement Tunisien et d'un climat économique
international favorable.
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En Tunisie, la production industrielle s'est développée & un taux
cumulatif de 30% au cours de la période 1966 & 1971 inclus. Le taux
d'expansion s'est accru chaque année, & 1l'exception de 1969 ol il est
resté le méme qu'en 1968, Les secteurs ol la croissance a &té la plus
importante sont : le pétrole 76%, le gaz et 1'électricité 62%, les
industries mécaniques et électriques 41%, les teztiles 43% et 1'industrie
chimique 42%. Tous les autres secteurs ont augmenté entre 20 b 30%,

b l'exception de l'industrie minibdre qui est tombés au-dessous du

niveau de 1966 en 1967, 1969 et 1970, et a atteint l'indice 102 en 1971,
% partir d'un indice de base de 100 en 1966, A 1l'Annexe B I, figure

un tableau montrant 1l'indice de production des 10 principaux secteurs
industriels de 1966 & 1971,

1.2 Produits Agricoles et de la Péche

La demande du marché intérieur en céréales, légumes et produits
meraichers devrait augmenter au méme rythme annuel que la croissance
de la population, c'est & dire 2,8%. Le potentiel d'exportation de
ces produits est limité et le tourisme n'est pas encore suffisamment
développé pour modifier d'une fagon importante le volume de la
consommation alimentaire nationale. L'importance de ce particulier
secteur de consommateurs a &té examinde % la Section A.1 du présent

rapport.

La production des produits exportés les plus importants, tels que
les agrumes, les amandes et les dattes devrait se stabiliser au niveau
actuel dans les cas de récoltes normales.

La production des produits de moindre importance, tels les autres

fruits et légumes pourrait augmenter de Jusqu'ld 5% chaque année, tout
&u moins dans le proche avenir.

Les disponibilités en poisson frais devraient se maintenir &

leurs niveaux actuels.,
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1.3 Produits de 1'Industrie Alimentaire

La croissance de production la plus importante devrait provenir des
aliments du bétail qui pourrait doubler au cours des deux ou trois
prochaines années. La consommation de matidres grasses, comme le lait
et le yaourt en particulier, devrait également augmenter & un taux
annuel proche de 20%, mais la demande en matibres grasses telles que
1'huile, le beurre et la margarine devrait se stabiliser. La production
des aliments de base tels que le couscous et les pdtes, devrait s'accroitre
de 5 b 10% par an, tout au moins dans 1'immédiat. Les biscuits et 1la
confiserie devraient augmenter au méme taux que les aliments de base.

La demande en thé, café et chocolat devrsit augmenter & un taux annuel
d'environ 10%, mais la demande en harissa, sel et poivre devrait se

atabiliser.

Les tendances des principaux produits exportés sont moins faciles
b établir, certains facteurs tels que le temps et la demande du marché
mondial, n'étant pas prévisibles par les exportateurs tunisiens. Ce

groupe de produits comprend les concentrés de tomate et la purée d'abricots.

La production de la plupart des conserves de poisson devrait rester

b son niveau actuel, mais celle du thon pourrait diminuer.

La demande intérieure en boissons devrait augmenter, & 1'exception
de celle du vin., Les eaux minérales connaitront probablement la poussée
la plus importante qui pourra atteindre jusqu'd 25% par an au cours des
deux ou trois prochaines années, suivies par les boissons non alcoolisées

et la bidre avec une croissance respective de 10 et 5% par an.

Les productions qui sont surtout exportées en vrac, telles 1l'huile

et le vin, n'ont pas été incluses dans 1'analyse.




1.4 Produits Minéraux et Chimiques

La production de la plupart des produits devrait s'accroitre d'environ
10% par an. Ces produits comprennent les lubrifiants, les insecticides,
les engrais, les produits pharmaceutiques, les peintures et adhésifs.
Le taux annuel d'augmentation de la production du ciment devrait &tre
plus lent, soit jusqu'd 5% par an, et il n'est pas prévu de croissance
importante pour la poterie et la verrerie. Les parfums et produits de
toilette sont en position spéciale du fait que leur production dépend
essentiellement des licences d'importation accordées pour les préparations;
8i les autorités compétentes adoptent une politique plus libérale sur
1'émission des licences d'importation, une certaine expansion serait
possible dans cette industrie. Le shampooing et les lessives constituent
une exception, et il est peut &tre prévu une expansion respective de
5 % 10% par an.

1.5 Textiles, Vétements et Chaussures

La productinn de tissus et de vétements devrait continuer &
s'accroitre de 10 & 15% par an dans le proche avenir. Cette expansion
dépendra beaucoup du succhds des exportations, et en particulier des
marchés de jeans et vétements similaires & exécuter en sous-traitance avec
des tissus fabriqués localement. L'industrie du sous-vétement est tres
fragmentée, les exportations sont irrégulidres et rien n'indique que de
nouvelles possibilités soient délibérément créées. En ce qui concerne
le secteur des chemises, la concurrence internationale est treés forte
et les fabricants tunisiens risquent de se trouver en face de possibilités
d'expansion limitées.

La production de couvertures aura probablement le méme taux
d'augmentation que celui de la population, soit 2,8%. Il n'existe pas
actuellement de possibilités d'exportation, en dehors d'une quantité
limitée de couvertures typiquement régionale. La production de matelas
suffit vraisemblablement 2 la demande actuelle, et les possibilités

d'exportation n'ont pas encore été matérialisées.
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La production de chaussures devrait augmenter lentement, et tout
au plus de 5% par an; 1les raisons de cette faiblesse de croissance sont
que la demande intérieure a quelque peu diminué et que les possibilités
d'exportation sont encore trés limitdes du fait de la forte concurrence
des pays du Sud de 1'Europe qui ont des mé&thodes de fabrication trds
avancées et des marchés mondiaux fermement &tablis. Les fabricants
tunisiens n'ont pas encore pleinement exploité les possibilités de

sous-traitance des marchés.

La production et 1'exportation des tapis sont difficiles & prévoir
sans enquéte complémentaire en raison du caractdre artisanal de ce

secteur, mais les exportations devraient augmenter X un taux annuel d'au
moins 10 & 15%.

1.6 Produits Divers

Dans cette section, il s'agit de la production de la coutellsrie,
des outils & main et de lames de rasoir qui, vraisemblablement, du
point de vue emballage,devrait se stabiliser. Par ailleurs, la production
de cigarettes devrait s'accroitre de 10 & 15% par an, tout au moins au

cours des 4 & 5 prochaines années.
1.7 Conclusions

Les experts pensent que l'expansion d'ensemble des produits fabriqués
ou transformés devrait maintenir son élan actuel. D'aprés 1'analyse
des renseignements disponibles, la production de produits fabriqués
devrait donc augmenter annuellement de 4 & 43% entre 1972 et 1975. Ce
taux d'augmentation ne s'applique pas aux produits agricoles qui dépendent
surtout de facteurs extérieurs tels que le temps, ni aux industries de
service telles que le tourisme, ni aux services sociaux tels que
l'enseignement qui sont en dehors du cadre de la présente étude de

1'industrie de 1'emballage.
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B.2 -~ DEMANDE GLOBALE DANS CHAQUE SECTEUR D'EMBALLAGE
2.1 nggralitgs

A la Section B.1 de ce rapport, il est fait référence aux prévisions
d'expansion de production indiquées par les différents fabricants. Ces
prévisions ont été analysées puis subdivisées en échantillons de la
demande pour les diverses catégories d'emballages, et figurent a
1'Annexe (B2) I.

Les prévisions sur la demande dans les diverses catégories ont &té
détaillées pour jusqu'h 1975 et 1'augmentation probable au-delk de
cette date donnée en termes de pourcentage annuel; leur résumé figure
4 1'Annexe (B2) I. Il faudrait cependant que tout plan & long terme
basé sur ces chiffres soit ré-examiné chaque année afin d'établir le

taux réel d'augmentation d'une annde sur 1l'autre.

Dans certains cas ou il est estimé qu'il existe des possibilités
de changements de matériaux d'emballage ou d'introductions de nouveaux
produits, il en a été tenu compte dans 1'établissement des prévisions
de la demande et il est fait état de leurs conséquences possibles., Il
n'est pas possible 4'étre précis en ce qui concerne la répartition d'un
marché potentiel entre les emballages nouveaur et ceux existants; pour
cette raison, seule une approximation peut étre établie. Les détails

des prévisions de demande pour chaque catégorie sont examinés ci-apres.

2.2 Emballages Métalliques
Récipients en fer blanc : (Annexe B2) II). En 1971 , la demande

en boites de conserve de toutes sortes a atteint 84,0 x 106, soit

8 600 tomnnes, sur laquelle le secteur de trds loin le plus importént
était celui des boites de conserve pour les aliments transformés et les
sardines, soit un total de 73 x 106. Le solde consistait en boites

en fer blanc pour les produits non-transformés, principalement de

forme rectangulaire, et dominé par les besoins en fiits pour les
lubrifiants et les huiles comestibles.
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Une analyse de la production des années précédentes révdle des
fluctuations de + 50% suivant que la récolte a été bonne ou médiocre.
I1 n'eat donc pas possible de faire de prévisions sur les tendances
futures de la demande en boites en fer blanc, sauf que la capacité
actuelle de 12 000 tonnes devrait suffire pendant quelques années et

Jusqu'd ce qu'une tendance défirie d'expansion se manifeste.

Fits : (Annexe (B2) III ). En 1971, FMT a fabriqué un total de
109 500 flits de 200 kgs, dont 50 000 ont &té utilisés pour les huiles
comestibles et 50 OO0 pour les lubrifiante. La possibilité d'expansion
importante pour les fiits de lubrifiants devrait &tre de 5% par an. Le
taux d'augmentation de la demande pour 1'ensemble des ffits devrait se
situer entre 3% et 4%, ce qui indique que la capacité maximum de production
de FMT sera atteinte en 1974 et qu'il faudra alors prévoir b cette

époque de faire travailler une équipe supplémentaire.

Bouchages Métalliques : (Annexe (B2) IV). Les bouchages de ce

genre sont utilisés pour trois produits principaux : les eaux minérales,
la bidre et les boissons gazeuses non alcoolisées. La bidre constitue

le principal utilisateur avec 61 x 106 sur un total de 126 x 106 bouchages
fabriqués en 1971. Le taux d'augmentation probable des ventes de bidkre

est d'environ 6% par an,.

Néanmoins, avec 1'introduction possible de nouveaux produits, les
besoins en bouchages pour les boissors non alcoolisées, avec un taux
annuel de croissance de 10%, devraient devenir, dbs 1974, les principaux
utilisateurs.

En 1971, l'ensemble de la demande pour tous les produits, 126 x 106,
a déjk absorbé la capacité de production, ce qui constitue donec un
probléme immédiat pour l'unique fabricant, Applications Métalliques, qui
doit faire face & une prévision de croissance de 5 & 8% par an., Une
quantité d'environ 22 x 106 de bouchages avec languettes en aluminium a
été fabriquée en 197+, mais la demande en bouchages de ce type devrait

diminuer en faveur des bouchages en plastique moulds par injection.
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Tubes extrudés : (Annexe (B2) V). Ils sont fabriqués, avec deux
matidres premidres, le plomb et 1'aluminium, sur des machines séparées,
et pour des besoins compldtement différents. Les prévisions de 1la

demande ont été scindées entre ces mémes catégories.

En 1971, 4,75 x 106 tubes en plomb ont été fabriqués, dont 2,45 x 106
ont été utilisés pour les produits pharmaceutiques, en particulier pour
les pommades pour les yeux., Dans le domaine des produits pharmaceutiques,
le taux annuel d'augmentation devrait étre de 15% environ, résultant en
une augmentation annuelle de 6 & 8% pour l'ensemble des tubes en plomb.

La capacité de production actuelle devrait suffire jusqu'en 1975 au
moins, mais il conviendrait de vérifier le taux de croissance durant les

années intermédiaires afin d'avoir confirmation de cette prévision.

En 1971, la production de tubes en aluminium a légdtrement dépassé
2x 106, dont 1,1 x 106 pour les pltes dentifrices. La vente de ce
produit devrait augmenter d'environ 15% par an durant les prochaines
années et ensuite descendre & environ 5% & partir de 1976. Les besoins
pour les produits pharmaceutiques et produits de toilette représentent
presque tout le solde, avec un taux de croissance élevé pour les produits
pharmaceutiques et un taux en baisse pour les produits de toilette. Sur
la base de ces prévisions d'expansion, les besoins en tubes d'aluminium
Jusqu'en 1975 devraient se situer dans les limites de la capacité totale

de production annuelle de 5 x 106 tubes.

2.3 Emballages en Verre

Les prévisions de la demande en emballages de verre figurent &
1'Annexe (B2) VI. En 1971, les principaux achats de bouteilles de verre
ont été destinés aux eaux minérales dont 1le teux annuel d'augmentation
de production devrait &8tre extrémement élevé, soit 25%, et les boissons
g&zeuses non alcoolisées, qui ont aussi un taux annuel d'augmentation
de production assez élevé, soit 10%. La troisidme utilisation principale
est pour les vins et les liqueurs ol une grande quantité de bouteilles 4
relativement lourdes doit &tre remplacée chaque année bien qu'il ne soit
pas prévu d'augmentation des besoins. '
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En 1971, la consommation totale d'emballages en verre a &té de
4 700 tonnes, chiffre qui devrait étre supérieur & 12 500 tonnes en 1975.
La capacité totale de 12 000 tonnes ne suffira donc que jusqu'en 1975,
et ce laps de temps pourrait se trouver réduit si le conditionuement

en bocaux des produits alimentaires transformés prenait de 1'importance.

2.4 Emballages Plastiques
Sacs, sachets et films en Polyéthyldne:(Annexe (B2) VIII). En

1971, la demande en emballages en polyéthyldne souple & été estimée i

un peu plus de 650 tonnes, ('est sous forme de sacs pour les engrais

et de sacs et sachets pour le sel que le polyéthyldne a &té principalement
utilisé, soit un total de 270 tonnes en 1971. La fabrication annuelle

de polyéthyldne souple est bien supérieure A 650 tonnes, mais le
polyéthyldne est aussi vendu pour des usages autres que 1'emballage

dans l'agriculture, les cabas et autres applications.

La tendance probable de croissance annuelle de 4 X 6% pourrait se
trouver accélérée h certaines périodes par 1'introduction de produits
nouveaux nécessitant ce type d'emballage.

Il est estimé que cette industrie nécessitera une expansion

progressive continue.

Sachets et films de cellophane : (Annexe (B2) VIII). Bien que

l'utilisation de cette forme d'emballage ait augmenté constamment ces
dernidres années, il est prévu qu'elle perdra du terrain au profit des
autres films plastiques dans le proche avenir, et qu'elle en gagnera
contre les sachets en papier. Ce dernier gain est néanmoins considéré
devoir 8tre de courte durde, 3 A 5 ans; A long terme, il semble
improbable que l'utilisation de 1a cellophane augmente.
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Sacs tissés : Des usines de fabrication de sacs en polypropylene tissé
sont en cours de construction en Tunisie oh il est prévu qu'un important
pourcentage du marché de sacs en jute qui se monte actuellement & un
peu plus de 2 x 106 passera aux sacs en polypropyldne. Il n'est pas encore
possible d'évaluer les tendances futures, mais il est certain que
1'importance des récoltes constituera un facteur important influengant

le volume de la demande annuelle.

Moulage par extrusion-soufflage : L'industrie de fabrication

d'emballages moulés par extrusion-soufflage est relativement récente et

ne produit annuellement qu'une trés petite quantité de récipients. Des
recherches sont actuellement en cours sur les possibilités d'utilisation
des récipients en PVC pour lesquels un vaste marché devrait s'ouvrir.

Par ailleurs, d'autres projets sont en cours d'étude en Tunisie pour
l'utilisation des récipients de grande taille en polyéthyldéne pour l'huile,

mais le marché est encore incertsain,

Thermoformage : La plupart des emballages thermoformés sont
actuellement fabriqués au sein des usines de conditionnement du yaourt,
Bien qu'il n'y ait pas de tendances visibles du marché, il est considéré
qu'un marché viable pourrait &tre établi pour la production commerciale

et la vente d'emballages thermoformés.

Mousses de plastique expansé : Une étude sur les marchés possibles
pour le polystyrdne expansé est actuellement en cours en Tunisie par
deux importants fabricants. Néanmoins, X ce stade, il n'est pas possible
de prévoir 1'échantillon de la demande pour ce produit nouveau.

Caisses et casiers en plastique : (Annexe (B2) IX). Quelques

prévisions ont été fournies par les utilisateurs potentiels de casiers
en plastique, les plus importants provenant des brasseurs. Il est estimé
qu'environ 50 000 casiers seront nécessaires chaque année pour la bidre
pendant une période de 5 ans, et, ensuite, la demande faiblira. La
situation sera identique pour les autres utilisateurs potentiels.
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ANNEXE (A3) VII

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE

DE LA TUNISIE

Unités :1 000 Tonnes(T) -1 000 Dinars

Groupe de Produits : PECHE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés :chiffres non publids (...)

zéro (=)
insignifiants (-. )

Tableau 1 POISSONS FRAIS NDB: 030100

1967 1968 1969 1970 1971
T D T D T D T D T D
Production «es | 24,08 ees  ]26,47 eee | 21,69) ..

Exportation 0,64 | 356,06| 0,41 |241,10{ 0,49 |283,39 0,461378,00] 0,36] 318
Importation 0,59 57,53} 0,37 | 82,93| 0,34 | 74,60| -.. 0,31} ...

Consommation ces | 24,04 eee  |26,32 e | 21,231 ...
Tableau 2 MOLLUSQUES ET CRUSTACES NDB : 030301/02/08/09
1967 1968 1969 1970 1971

T D T D by D T D T D
Production 3,90 3,19 2,671 ...
Exportation 0,61 {102,60( 0,42 316,97 0,56 |370,42| 0,82|642,30| 1,01|756,00
Importation - 1,90| -.. 0,891 -.. 2,001 -.. 2,30] ...
Consommation 3,48 2,67 1,8 ...

Emballage - Marché local et exportation : Bacs en bois et en polyéthylene

Exportations : Bacs en polystyrene rétractable




L'échantillon de la demande devrait donc atteindre son point
culminant pendant les 5 premidres années aprds le début de la fabrication,
et ensuite descendre & un niveau inférieur correspondant tout d'abord

aux besoins de remplacement des casiers.

2.5 Emballages en Papier et en Carton

Caisses en carton ondulé : (Annexe (B2) X). En 1971, il a &té

utilisé environ 5 000 tonnes de caisses neuves en carton ondulé, dont

environ 1/5 rar les fabricants de conserves alimentaires; 600 autres
tonnes ont été utilisées pour le conditionnement des articles ménagers.
Un taux de croissance relativement modeste de 3 & 5% est prévu, avec
possibilité de fluctuations de + 10% dfies & la récolte. La capacité
actuelle de production de 6 700 tonnes est estimée suffisante pour les
5 prochaines années et peut-étre pour beaucoup plus longtemps si les
possibilités d'utilisation des emballages en pellicule plastique

rétractable sont exploitées au maximum en Tunisie.

Cartons : (Annexe (B2) XI)., En 1971, sur une consommation totale
d'environ 1 000 tonnes, il a &été utilisé des quantités importantes de
cartons pour l'emballage des vétements, des textiles et des chaussures
(282 tonnes), des articles ménagers (139 tomnes) et des produits
pharmaceutiques (77 tonnes). Différents fabricants produisent des
cartons de deux catégories; une qualité supérieure et une qualité
ordinaire, et bien que la tendance d'augmentation annuelle de 1'ensemble
soit de 10 X 12%, la croissance des ventes de cartons de qualité

supérieure, exportations comprises, devrait connattre un taux plus rapide.

La capacité maximum de production des cartons de qualité supérieure
sera probablement atteinte en 1974/1975 et il conviendrait d'élaborer
les plans d'une capacité complémentaire de carton de qualité supérieure.

Sachets : (Annexe (B2) XII). Des quantités importantes de sachets
papier sont utilisée chaque année par les épiciers détaillants et
autres. Les sacs employés pour la distribution préemballée aux détaillants
représentent environ 25% du total dee sacs papier qui est évalué 2
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100 x 106 par an. Du point de vue emballage, 1'utilisation majeure
est pour le café qui a nécessité 1'emploi de 12 x 106 sachets en
1971, suivi par le poivre avec 6 x 106, et par le sel avec 2,5 x 106.

A partir de 1973, les besoins en sacs de papier comme emballage
devraient diminuer,

Sacs de grande contenance : (Annexe (B2) XIII)., L'industrie iu
ciment est le plus grand utilisateur de sacs papier de grande contenance.
En 1971, i1 a été acheté 14,6 x 106 sacs pour emballer le ciment, sur
un total de 17 x 106. Jusqu'd 1975, il devrait se produire un taux
d'augmentation d'environ 6%, puis une montée en fléche diie & la
construction en cours d'une nouvelle usine de production de ciment et
qui aura besoin de 7 x 106 sacs. La capacité totale de production de
sacs est estimée b 21 x 106, dont 17 x 106 seulement conviennent au
ciment., Il convient donc d'envisager une augmentation future de capacité

de production de sacs pour le ciment.

De plus, il est actuellement importé une grande quantité de sacs
pour le sucre ( 1 250 000 par an); ce sont des sacs cousus. Il serait
peut étre avantageux de comprendre ces sacs dans 1'élaboration du plan

d'extension de capacité de fabrication.

Récipients carton b corps spiralé : Peu de produits sont actuellement
en Tunisie emballés dans des récipients de ce type et les connaissances

techniques de cette fabrication sont donc encore au stade du développement.
La demande future en emballages de ce type augmentera probablement au fur
et & mesure que ses avantages compétitifs par rapport aux autres formes

d'emballages seront reconnus.

2.6 Emballages en Jute (Annexe (B2) XIV)

En 1971, la demande en sacs de jute a 6té de 2,4 x 106, dont
1,9 x 106 pour les céréales, la farine et autres produits similaires.
Elle augmente annuellement de moins de 3% et devrait diminuer avec

l'arrivée sur le marché des sacs en polypropyldne tissé., La capacité
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actuelle de production de sacs de Jute de 3 x 106 est suffisante pour
les besoins actuels et futurs,

2,7 Emballages en Bois
Caisses agrafées et cerclées de fil de fer (Annexe (B2) XV, En

1971, environ 1,2 x 106 de caisses en bois dérould agrafées et cerclées
ont été fabriquées pour l'emballage des oranges., Ceci a absorbé
presque toute la production de 1,3 x 106, mais restait largement dans
les limites de 1la capacité totale de 3 x 106. I1 est envisagé de
commencer, dds 1973, 1la production locale des "billots" avec 1,5 x 106
billots pour un total de caisses de 2,5 x 106.

En dehors de cette nouvelle fabrication, aucune tendance d'expansion
n'a été établie bien que la demande puisse varier de + 50% suivant les
fluctuations intervenant dans les récoltes.

Caisses clouées : (Annexe (B2) XVI). La fabrication de caisses et
casiers cloués est assurée par de nombreux petits fabricants suivant la
demande. En 1971, 1la demande connue a été de 176 000 caisses dont 1la
majeure partie était destinde aux produits agricoles. Il existait peu
de renseignements disponibles sur les tendances d'expansion du fait que
le rendement des récoltes n'est pas prévisible, mais la capacité suffit
amplement 4 toute demande possible au cours des c¢ing prochaines années.

Bouchons de lidge : Alors qu'au cours des dernidres années

l'utilisation en Tunisie des bouchons de lidge a augmenté, les utilisateurs '

de bouchons de lidge se servent de plus en plus de bouchons importés. En
conséquence, la production locale de 1idge a dii chercher de nouveaux
débouchés, Dlans 1'actuelle situation incertaine du marché, il est
impossihle d'établir le futur échantillon de la demande qui sera surtout
fonction des facteurs comrerciaux.
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B1) I_
I ST LE
Base 100 en 1966

SECTEURS INDUSTRIELS 1967 1968 | 1969 | 1970 | 1971
Electricité et Gaz 109,6 {121,1 {136,9 146,5 |162,5
Pétrole ¢t Carburants 117,9 | 149,8 | 163,0 176,0 {176,8
Industries Extractives 87,6 | 103,7 | 88,1 97,6 1102,5
Industries Mécaniques et 108,0 {107,0 {113,3 | 127,4 |147,2
Electriques
Matériaux de Construction et 100,7 | 110,9 {119,7 | 118,6 124 ,5
Verre
Industries Alimentaires et 105,8 [ 105,8 |105,5 {110,9 |130,7
Tabacs
Industries Textiles 117,9 129,4 [142,2 [146,% [143,1
Industries Chimiques 113,5 |125,2 |120,6 133,2 [142,7
Papier et Carton 114,2 | 117,1 |123,6 |115,6 |125,0
Cuir et Chaussures 92,5 | 99,6 |115,3 119,7 {120,7
Indice de la Production Industrielle 103,4 [113,1 [113,1 |120,5 [132,7 l

Source : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique

ran
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PRODUCTTON NATIONALE ET PREVISION DE LA DEMANDE EN EMBALLAGES PAR CATEG

1967 - 1975
CATEGORIE D'EMRALLAGE UNITES PRODUCTION NATIONALE SAPACITE
‘ PRODUCTION
i 1967 1968 19€9 1970 1971 1972 197 ]
METAL
Récipients fer blanc Tonres 6 400 | 4 400 | 5 400 | 6 800 8 600 12 000 B
Puts acier Tonnes ves 30 000 - 109 000|120 000 JJ113 00
Bouchages - couronne bouchages x 106 . 102 . 126 126 134,
-aluminium bouchages x 106 22 .o .o 22 Rai: :
Tubes extrudés-plomb tubes x 106 cos . . 4,75 6,50 5,1
-~aluminium tubes x 106 . PN . 2,13 5,00 2,0
VERRE
Bouteilles Tonnes 4 800 | 4 240 . 4 600 4 6704 12 000 6
PLASTIQUES -
Sacs polyéthylane et film Tonnes . cos . 650 f
Sacs cellophane et film Tonnes . .o 200 2
Extrusion-soufflage Tonnes - - - - 42 60 fiLe ma
Moulage par injection moulage x 106 . oo 28 30 {| Le ma:»
PAPIER ET CARTON
Caisses en carton ondulé Tonnes . 2 700 3 300{ 4 100 5 000] 6 700 5 2
Boites Tonnes .o . 1 0201 1 300+ 11
Sacs papier (identifiés) sacs x 10° . .. . 21 100
Sacs papier de grande sacs x 106 . .o .o 17 21
contenance
JUTE
Sacs sacs x 106 . . . 2,4 3,0 A
B0IS ET LIEGE
Boites agrafées boites x 106 2,6 1,5 1,3 3,0+
Boites clouées Les informations disponibles ne sont pa$ suffisantes :
Bouchons bouchons x 106 .o 35 80 ||La p:-
marae: .-
comm:

SECTION




e ANNEXE (B2) I

. kT PREVISION DE LA DEMANDE EN EMBALLAGES PAR CATEGCRIE
S

1967 - 1975

DUCTION NATIONALE gngiITE PREVISION DE LA DEMANDE

PRODUCTION
1968__§ 1969 1971 1972 | 1972 1973 1974 1975

4 400 | 5 400 8 600 12 000 8 625 | 8 €50 8 675 8 700
30 000 . 109 000§120 000 {113 000 {116 000 |120 000 |124 000
102 ces . 126 126 134,31 165,0 178,0 192,0
22 Baisse probable
4,75 6,50 5,10 5,60 65,10 6,70
2,13 5,00 2,70 2,97 3,18 3,41

4 670 6850 9 300 | 10 400 12 700

650 . 1 000 1 000 1150
200 220 230 740
42 Le marché n'a pas encore &t&€ é&tabli

28 Le marché n'a pas encore été& &tablil

5200 5 400 5 600
1130 1 25C ! 1 370
23 21 18
17 18 19

2,4 3,0 2,4 2,6 2,7 2,8

¢ 1,5 oo s 1,3 3,o+ 1,7 205 2]5 2,5

informations Gispcnibles ne sont pag suffisantes pour déterminer les quantités

j 35 80 || La prévision de la demande du

marché ne peut étre faite
commercialement

I osection 2 )




TN

ANNEXE (B2) II

PREVISIONS DE LA DEMANDE

METAL : RECIPIENTS EN FER BLANC

Quantité : unités x 106
BOITES A CONSERVES | 1971 | 1972 | 1975 | 1974 | 1975 [PRVISTONDELL |
1/10 b 1/6 38,0 L'augmentation du nombre Stable
3 0,5 des boites de chaque dimen-
3 20,5 sion sera fonction des ré- :
4/4 1140 | noltes ot de la péche. Néan4 |
5/1 2:5 moins,la moyenne de 1l'ensem¢
255 0,5 ble devrait rester stable.
73 73 3 73 3 Stable
Autres Récipients
Lubrifiants 1,6 1,7] 1,8 1,9 2,0 5%
Insscticides 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 10% |
Huile comestible
et autres 8,6 8,6 | 8,6 8,6 8,6 Stable

84,0 84,2 | 84,4 84,6 | 84,8
Equivalence
tonnege 8 600 [8 625 |6 650 | 8 675 |8 700

L'analyse du rendement des années précédentes donne un niveau de production

variant entre + 50%, selon les récoltes.

I1 est estimé que la capacité de production de 12 000 tonnes envisagée pour

1972 sera suffisant pour les prochaines années.

Fabricant : STUMETAL

TS
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METAL : FUTS DE 200 KG

PREVISIONS DE LA DEMANDE

ANNEXE (B2) III

CROISSANCE ANNUELLE

1971 1972 | 1973 1974 | 1975 PREVUE
Huile comestible | 50,000 | 51,000( 51,000 52,000 53,000 14%
Lubrifiants 50,500 | 53,000} 56,000| 58,000 61,000 5%
Denrées alimentaked 1,000| 1,000 1,000 1,000 1,000 3%
Autres-y compris
les exportations | 8,000| 8,000 8,000{ 9,000 9,000 3%

109,500 {113,000 (116,000 120,000 124,000

La croissance annuelle indiquée est 3% - 4%

La capacité de production de 120 000 fiits par an pourrait 8tre atteinte

dans 2 ou 3 années.

Fabricant : FMT




ANNEXE (B2) IV

PREVISIONS DE LA DEMANDE

METAL : BOUCHAGES COURONNE

Quantité : unités x 106
CROISSANCE ANNUELLE

1971 1 1972 | 1973 | 1974 | 1975 PREVUE
Eaux minérales 9,5 | 10 12,5 14,5 17,0 25%
Bidre 61,0 | 64,0 | 67,5 | 71,0 | 74,5 6%
Boissons gazeuses
non-alcoolisées
(identifides) 38,0 | 41,8 | 65,04 71,5 | 78,5 10%
Autres produits 17,5 18,5 | 20,0 21,0 1 22,0

126,0 |134,3 (165,0 | 178,0 192,0

* indique 1'introduction d'un nouveau produit

La croissance annuelle, nouveaux produits non compris, est
indiquée étre entre 5% et 8%

La capacité de production actuelle de 126 x 106 est atteinte

Fabricant : APPLICATIONS METALLIQUES

AR




| ANNEXE (B2) V

PREVISIONS DE LA DEMANDE

METAL : TUBES EXTRUDES

Quantités : Unitéds x 106 CROISSANCE ANNUELLE
19711 1972 [ 1973 1974 | 1975 PREVUE

Tubes en plomb

Pharmaceutiques 2,45 | 2,80 |3,30| 3,80 | 4,40 15%
Autres et 2,30 2,30 2,30 2,30 | 2,30 stable
exportations

4,75 5,10{5,60| 6,10 | 6,70

La croissance annuelle est indiquée &tre entre 6% et 8%

La capacité de production de 6,5 x 1O6 de tubes en plomb est considérée

suffisante jusqu'en 1975,

‘ uantités : Unités x 106 CROISSANCE ANNUGLLE
1971 | 1972 | 1973 1974 | 1975 PREVUE

Tubes en Aluminium

Dentifrices 1,101 1,27 1,39 | 1,46 | 1,53 en baisse de 15%
Pharmaceutiques 0,56 | 0,65 (0,75 | 0,86 | 0,99 15%
Produits de toilettel 0,40 | 0,46 (0,50 0,53 | 0,56 en baisse de 15%
Denrées alimentaire:] - 0,25 (0,25 (0,25 | 0,25 stable
Autres 0,07} 0,07 |0,08| 0,08 | 0,08 4%

2,13 12,70 |2,97 | 3,18 3,41

La croissance annuelle est en décroissance et devrait se stabiliser
% environ 5% apres 1975.

La capacité de production de 5,0 x 106 de tubes en aluminium est estimée

suffisante pour le moment.

Fabricant : AL MAADEN
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ANNEXE (A VII
suite

Unités : Tommes (T) - 1 000 Dinars (D)

Groupe de Produits : PECHE Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB)
Signes utilisés : chiffres non publiés(...)
zéro (=)
Tableau 3 EPONGES NATURELLES BRUTES NDB : 051301
1967 1968 1969 | 1970 1971
T D T D T D T D T D
Exportation 74 384 69 365 69 357 3 391 81 461
|

N.B. : Les chiffres de production n'ont pas été fournis - I1 n'y a pas d'importations.

Source : Institut National de 1la Statistique

' Emballage : Exportation - Sacs-jute neufs et récupérés,




ANNEXE (B2) VI

PREVISIONS DE LA DEMANDE

VERRE : BOUTEILLES
Quantités : Tonnes
CROISSANCE ANNUELLE

1971 | 1972 | 1973] 1974 | 1975 PREVUE
Eaux Minérales 1 220 |2 600 |3 250! 4 050 | 5 100 25%
Bidre 635% 350%| 790 840 890 6%
Eaux gazeuses 1 650 {1 800 |2 5004 2 750 | 3 100 10%
non alcoolisédes
Vins et liqueurs 7680%1 700%|2 370| 2 370 | 2 370 stable
Autres 285 | 396 | 408| 421 433 %

4 670 |6 846 |9 318|10 431 |12 693

Les chiffres indiqués par * refldtent 1'effet des bouteilles importées
Les chiffres indiqués par + refldtent 1'introduction de nouvelles boissons

gazeuses non alcoolisdes.

La croissance annuelle, nouveaux produits non compris, est estimée &tre entre
10 ot 129 )

La capacité actuelle de production de 12 tonnes est estimée suffisante
Jusqu'en 1974 .

Fabricant : SOTUVER




PREVISIONS DE LA DEMANDE

SACS, SACHETS ET FILMS EN POLYETHYLENE

VV—K—Q———

ANNEXE (B2) VII

Quantités : Tonnes

CROISSANCE ANNUELLE

1971 1972 | 1973 | 1974 1975 PREVUE
Sel 134 138 141 145 149 2,8%
Engrais 136 141 3624 430 445 4%
Vétements, textiles 72 79 170+ 187 206 10%
et chaussures
Confiserie 10 11 11 12 12 5%
Autres (estimations) 300 | 309 | 318 | 328 338 3%

652 | 678 [1 002 |1 102 | 1 150

La croissance annuelle est indiquée dtre entre 4% et 6% & 1'exception do
1973 oh les produits nouveaux * et les changements apportés aux emballages &
devraient provoquer un brusque accroissement.

Une expansion programmée suivie de la production msera nécessaire pour
satisfaire h ces prévisions.

Fabricant : CNP - COPLACEL

ran
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ANNEXE (B2) VIII

PREVISIONS DE LA DEMANDE

PLASTIQUES : SACS ET FILMS EN CELLOPHANE

Quantités : Tonnes CROISSANCE ANNUELLA
1971 1972 | 1973 | 1974 | 1975 PREVUE
Vétements et textiles 65 71 | I1 est prévu de rem-
placer la cellophand -
par le polythene
Tabacs 41 51 51 51 51 stable aprés 1972
Confiserie 20 21 22 23 24 5%
Thé 11 17 18 19 20 5% ~ 10%
Café - ) 60 66 73 10%
Savon 1 1 1 1 1 stable |
Autres (estimations) 62 64 66 68 70 3%
. 200 225 218 228 239

§ en toute probabilité le papier sera remplacé par la cellophane.

I1 est estimé improbable que 1'emploi de la cellophane s'accroisse
d'une manidre significative & 1l'avenir. Son emploi pour le conditionnement

du café ne devrait &tre que de courte durée.

Fabricant : COPLACEL




PREVISIONS DE LA E

PLASTIQUES ; CAISSES

Quantités : Unités CROISSANCE ANNUELLE]
1971 1972 1973 1974 1975 PREVUE

Eaux minérales 6 000 6 000 | 6 000 inconnue
Bibre 50 000 | 50 000 | 50 000 inconnue
Faux gazeuses 12 000 | 12 000 | 12 000 inconnue
non &lcoolisées

Poisson 10 000 10 000 | 10 000 inconnue

78 000 | 78 000 | 78 000

Ces prévisions ont été indiquées par les utilisateurs potentiels de casiers
% bouteilles et sont basées sur la mise & disposition des casiers plastiques
dds 1975. La demande annuelle devrait légbrement diminuer aprés 1978, lorsque

les besoins initiaux auront 4té& satisfaits.

Fabricants : PLASTIC TUNISIE, INOPLAST

TS
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ABNEXE §B22 X

PREVISIONS D D

PAPIRR ET CARTON :CAISSES EN CARTON QNDULE

Quantités : Tonnes CROISSANCE ANNUELLE |
1971 1972 [ 197 1974 | 1975 PREVUE
Denrées alimentaires
- conserves 945 945 945 945 945 | stable/récolte
- épices 36 38 40 42 45 5% ’
- confiserie 95 100 105 110 116 5%
- beurre,sargarine 37 39 41 43 45 5%
- dattes 78 T Ve T 71 | stable/récolte
Produits ménagers, |
détergents, etc. 60 690 770 825 880 en baisse de 15/ ‘
Lubrifiants 47 49 52 55 57 5% ’
Textiles, vétements 145 160 176 194 213 1086
et chaussures ;
Tabacs 23 26 29 32 36 12%
Nombreux autres 2994 [3 090 {3 180 (3 280 |3 380 3%
usages '
5 000 [5 208 |5 409 |5 597 [5 788

La croissance annuelle est indiquée &.re entre 3% et 5% avec fluctuations

possibles de + 10% selon la récolte.
La capacité de production de 6 700 tonnes aveo une teule équipe est esti-
mée suffisante. Toutes prévisions futures d'expansion devraient prendre

en considération 1l'effet possible de 1'emballage rétractable.

Fabricants : STIC, STEM
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ANNEXE (B2) XI

PREVISIONS DE LA DEMANDE

¢ N _: BOITES

Quantités : Tonnes ROISSANCE ANNUELLE

197 1972 |1973 [1974 |1975 PREVUE
Pharsaceutiques 7 89 102 117 135 15%
Produits ménagers 139 159 174 183 190 | en baisse de 15%
détergents etc.
Vétements, textiles 282 310 340 374 412 10%
ot chaussures
Articles de toilette 20 23 25 27 28 | en baisse de 15%
Autres, exportations 500 550 605 666 732 10% +
comprises

10181 131 |1 246 |1 367 |1 497

La croissance annuelle est indiquée étre entre 10% et 12%. La croissance
desboltes en carton de qualité supérieure devrait cependant &tre supérieure.

I1 est envisagé que la capacité de production de 900 tonnes de boltes en
carton de qualité supérieure sera atteinte en 1974/5. Un surplus de capacité
pour d'autres boltes en carton existera apri¥s 1975.

Fabricants : STEM, SNEP, STIC.




ANNEXE (B2) XII

PREVISIONS DE LA DEMANDE

N _: SACHETS PAPIER

6
antité : Unité x 10 CROISSANCE ANNUELLE

1972 1973 | 1974 PREVUE

Sel 2,6 2,6 2,7 3%
POiVI‘O 612 614 615 3%

Caré 13,2 8,0 en baisse
de 5 & 10%

Pites alimentaires 0,6 0,7 5% - 10%

21,1 | 22,6 17,9

Autres quantités non chiffrables

Les chiffres sur la croissance annuelle de la consommation de sachets
indiquent une décroissance. Dans son ensemble, le marché ne devrait pas
connalitre d'expansian future.

Une grande partie de la capacité totale annuelle de 100 x 106 sacs est utilisée

par les épiciers détaillants; dans le contexte du présent rapport, cette
utilisation n'est pas considérée comme un emballage.

Fabricants : STEM, SNEP, SET, ATLAS
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2.2 Marché intérieur

Les principaler considérations et contraintes du marché tunisien,

sont les suivantes:-

- la totalité du marché tunisien, actuellement d'environ
cing millions de personnes, est considérée comme insuffisante
povr justifier un investissement important en matériel de

fabrication d'emballages pour le seul marché intérieur,

- le marché limité, mais en expansion des emballages de haute
qualité et pratiques, ne suffit cependant pas & justifier
une fabrication locale si celle-ci exige l'emploi d'outillages
et de moules cofiteux; en conséquence, 1l'importation,peut-étre
restreinte, de ce genre d'enballage continuera donc & &tre
nécessaire. Ainsi, la fabrication des emballages de qualité
supérieure en métel, verre ou plastiques moulées restera
peut-tre limitée, alors qu'il existera des possibilités
d'expansion dans les papiers de qualité supérieure et les

articles en plastiques non-moulés,

- le reste du marché tunisien utilise peu d'emballage et devra
donc seulement étre persuadé d'employer des emballages bon
marché assurant la protection des produits. Des matieres
premidres et méthodes d'emballage moins cofiteuses sont
nécessaires; les recommandations & ce sujet sont incluses
4 la Section D,

- en Tunisie, presque tous les matériaux d'emballages peuvent
et sont réutilisés, ce qui est possible avec le bon marché
de la main d'oeuvre et la valeur des matériaux d'occasion.
I1 y a donc peu d'intérét & utiliser des emballages perdus
et le principe de la récupération des emballages peut étre
encouragé, tant en ce qui concerne 1'emballage méme (comme

c'est le cas pour les bouteilles de vin), que pour les




natériaux (comme pour les emballages en déchets de papier

et de plastiques). BEventuellement, la Tunisie devrait
bénéficier des avantages écologiques de cette politique; 1la
réduction du gaspillage des emballages et 1'élimination des
problémes de déchets qui en résulteraient, constitueraient

ainsi un bon exemple pour les pays industrialisés,

- le public tunisien est peu informé des questions d'emballage,
et par conséquent, peut difficilement évaluer 1'élément de
qualité; il semble accepter des normes trés basses de propreté
et d'hygiene dans le domaine de l'emballage. Il se peut
qu'avec le développement de 1l'instructior, le public tunisien

soit amené & exiger des emballages de meilleure qualité,

- une partie des besoins du pays en emballages, importante mais
en régression, continuera & &tre assurée par la production
artisanale, avec un contrdle réduit des standards ou de la
qualité.

2.3 Les Marchés d'Exportation

Le principal marché d'exportation de la Tunisie est 1'Europe;
ceci, joint & la gamme limitée de produits exportés, imposs les conclu-
sions suivantes en ce qui concerne les besoins en emballage pour

1'exportation:~

- pour la vente sur les marchés européens, les styles européens
de présentation sont nécessaires; pour y parvenir, il faut
donc employer des spécialistes européens de la conception

de 1'emballage pour conseiller quant & la promotion des

ventes d'emballages,




de mémo, les normes européennes de qualité doivent &tre

respectées; ceci demandera le développement de la fonction
de contrdle de qualité, tant chez 1l'emballeur qus dans les
laboratoires d'essais du Gouvernement, mais ne devrait pes

augmenter d'une manietre importante le colit des emballages,

les exportateurs tunisiens doivent absolument se rendre compte
que les frais d'emballage et de distribution représentent
inéluctablement vne part importante du prix de vente d'un
produit exporté, en particulier lorsque le produit est

fragile ou périssable et requiert donc une protection spéciale
8i la chaine de distribution est longue ou hasardeuse. Dans ces
cas 1lha, l'emballeur doit reconnaltre que son produit n'atteindra
le marché en bon état de vente que s'il a été emballé de
maniere suffisante. Ainsi, le prix de revient du produit peut

ne représenter qu'une faible proportion du prix de vente final,

certains exportateurs montrent quelque résistance aux change-
ments en matidre d'emballages; la demande d'emballages meilleur
marché et de meilleure qualité pour l'exportation ne pourra
8tre satisfaite que si les emballeurs veulent bien expérimenter

les méthodes alternatives par des essais prolongés,

certains marchés d'exportation scnt liés & des accords de
coopération gréce auxquels le pays recevant les produits fournit
également les matériaux d'emballage. De tels accords scnt
considérés souhaitables méme si les matériaux sont relativement
plus cofiteux, étant donné que ce commerce est dans 1'intérét

réciproque des deux parties, ot qu'il leur assure des débouchés.
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C.3 Education et Formation Professionnelle dans ie Domaine de l'Emba.lage

3.1 Besoins en Education et Formation Professionnelle

L'évolution de 1l'industrie de l'emballage en termes de rendement et
d'envergure engendre le besoin d'un nombre croissant de personnel de
gestion et de contrdle, et de techniciens, tous bien formés pour diriger
les diverses opérations des entreprises. En particulier, les méthodes
modernes, souvent compliquées, doivent absolument &tre appliquées avec
le maxirum d'efficacité. Dans toute situation compétitive, il est
principalement besoin d'utiliser de la fagon la plus efficace les

ressources disponibles, tant en capital qu'en matériaux et main d'oeuvre.

Afin de satisfaire ce besoin fondamental, il est également indis-
pensable d'avoir des cadres bien formés, capables de calculer 1'équilibre
optimum des ressources et de l'ajuster rapidement aux changements de
circonstances. I1 est également essentiel d'avoir un personnel de
surveillance consciencieux, capable non seulement de surveiller la
main d'oeuvre, mais également formé aux techniques de production

appropriées et aux contrlle de qualité. Finalement, il convient d'avoir
machines pour maintenir la production & un niveau satisfaisant de qualité.

I1 faut souligner 1l'importance, pour la Tunisie, de comprendre ces
besoins, particulierement dans le contexte de 1l'emballage pour l'expor-
tation. Ce domaine du commerce & des conséquences importantes sur
1'équilibre financier du pays, et il est un de ceux ou 1l n'existe
qu'une petite marge de possibilité d'augmenter les prix du fait des
droits de douane élevés & 1l'importation, ou de 1l'utilisation insuffisante

du matériel de fabricationm.

3.2 Satisfaction des Besoins en Personnel Qualifié

Actuellement, les centres gouvernementaux d'éducation et de
formation professionnelle se préoccupent de trouver une solution & long

terme du probldme de la formation technique générale, mais il semble

' des techniciens spécialisés pour l'entretien et le fonctionnement des
1
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qu'il n'existe pas de cours de formation spécialement adaptés i
1'industrie de 1'embaliage. Pour résoudre ce problime, il est
conseillé de créer un Centre Tunisien de 1'Emballage, dont le but
principal serait de donner des avis, des renseignements, et, dans
certains cas, d'organiser des cours de formation professionnelle,

sur toutes les questions d'emballages.

3.3 Le Centre Tunisien de 1'Emballage

Il est suggéré de créer un Centre Tunisien de 1'Emballage dont

les objectifs seraient les suivants :-

- organiser, de la fagon suivante, pour les tunisiens, des
cours de formation :- former des techniciens 3 1'emploi des
éléments particuliers du matériel de fabrication de 1l'emballage,
soit avec 1'aide des propres fabricants du matériel, soit avec
celle des experts en formation technique;- former des cadres
de surveillance et des cadres techniques aux stratégies de
conception de technologie et de commercialisation de 1'embaliage;-
informer les Services Gouvernementaux et les fonctiornaires
chargés de 1'établissement des tarifs douaniers, des taxes et
des subventions de la nécessité vitale pour le pays que

1'industrie de l'emballage soit largement aidée.

- inviter des conférenciers étrangers b assister & des séminaires,
ou & donner en Tunisie des conférences sur les développemeuts

spécifiques et techniques dans la fabrication des emballages,

- mettre & disposition des hommes d'affaires tunisiens des
périodiques et autres irformations sur les modes de fabrication
et matériels d'emballages. Installer une bibliothdque de

livres de références sur les questions d'emballages,

- informer 1'industrie tunisienne sur les développements
étrangers dans le domaine de l'emballage, les normes interna-
tionales d'emballage, les risques du transit et les moyens de

les minimiser,



- organiser des expysitions internationales d'emballages e.

pour les emballages tunisiens de grande qualité.

Les recherches sur les emballages, ou les essais, ne sont pas
conseillés comme fonction du Centre d'Emballage. Il est considéré
que ces activités indispensables demandant un complément de prrsonnel
qualifié et un matériel spécial d'essais, fonctionneraient mieux si
elles étaient du ressort des établissements gouvernementaux existants
de standardisations et essais de produits. Elles sont donc examinées
4 part de la fonction éducation et formation, et font l'objet de la
Section C.4.

Le Centre aurait besoin d'un adirinistrateur en chef pour diriger
ses activités., Cette personne pourrait étre soit un employé du
Gouvernement agissant comme directeur nominal avec 1'appui d'un personnel
bien qualifié, soit, mieux encore, un administrateur sorti des cadres
de 1'industrie de 1'emballage et spécialement recruté pour remplir ces
fonctions., Une secrétaire et un employé de bureau/bibliothécaire
complbteraient ce persomnel. Tout le personnel du Centre pourrait
étre rattaché 3 1'0ffice du Commerce tunisien, ce qui confererai. au

Centre les statuts et 1l'autorité officiels nécessaires.

Etant donné le nombre d'employés proposé, le Centre n'aurait
évidemment pas besoin de grands locaux. Il est néanmoins indispensable
d'avoir une bibliothtque/salle de renseignements pour les livres de
référence et les publications, et, en outre il conviendrait d'avoir
une salle d'expositions, servant également de salle de conférences, qui
permettrait d'installer des vitrines permanentes des échantillons de
1'évolution des emballages, et d'organiser de petites expositions
d'articles particuliers d'emballages. Deux ou trois autres bureaux

équipés pourraient compléter les installations nécessaires.

Le budget annuel du Centre, couvrant la gestion globale et les
frais de personnel, devrait aussi tenir compte des frais occasionnés
par les visites d'experts étrangers venant soit pour des programmes
spécifiques de formation, soit pour des conférences traitant de

l'emballiage.
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C.4

I1 est conseillé de créer le Centre d®s 1972, afin que la formation
professionnelle du personnel couramment employé dans 1'industrie de
1l'emballage puisse commencer immédiatement. Plus tard,la formation

b plus long terme du personnel nouvellement recruté pourrait étre

entreprise.

- Pour la formation du Centre, il est conseillé d'affecter en
Tunisie un spécialiste délégué par ONUDI pour une période d'un ou deux
ans. Les activités requises pour former le Centre ne demanderaient
qu'une partie du temps de 1l'expert, qui pourrait donc simultanément
exercer d'autres fonctions en Tunisie. La fonction de cet expert
et les détails des autres activités des experts d'emballages sont

examinés dans la Section E.1.

Normes de Contrdle de la Qualité et Méthodes

4.1 Besoin d'une haute Qualité d'Emballage

Le terme "Qualité d'Emballage" présuppose, dans le contexte de
ce rapport, qQu'un niveau supérieur de forme, de décoration et de
propreté soit atteint et maintenu. Une telle qualité d'emballage est
d désirer pour le marché intérieur et particulibrement pour les
produits alimentaires, afin que 1l'emballage puisse donner au produit
la protection voulue et aussi le maintenir en bon état. Elle est
indispensable pour 1l'exportation, en raison du processus de distribution
plus exigeant, et également du fait que les ventes souffriraient d'une

qualité d'emballage inférieure aux normes des pays industriels.

Les principales exportations tunisiennes ayant besoin d'un
emballage de qualité supérieure sont les vétements et les produits
alimentaires transformés. Lors de leur inspection des opérations
d'emballage de ces produits, les experts n'ont gubre été favorablement
impressionnés par le standard de qualité des emballages et par les

méthodes de contrdle. Dans beaucoup de cas, la direction des entreprises



concernées n'était également pas satisfaite de la qualité atteinte,
et souhaitait avoir des directives sur les méthodes de contrdle de
qualité., Dans beauccup d'autres installations d'emballage visitées,
le conirdle de qualité a semblé totalement inexistant, et, en
conséquence, la qualité des emballages était tres diversifiée et

souvent inadéquate.

4.2 Méthodes pour obtenir une bonne Qualité

Pour obtenir une bounne qualité d'emballage, il est nécessaire
d'établir des normes de qualité et, ensuite d'opérer un systéme de
cortrdle gurantissant leur applicatio:l. Ces objectifs pourraient

étre assurés par les méthodes suivantes :-

- 1'établissement d'un laboratoire central d'eszai d'empallayge
et de contrdle de qualité, régi par le Gouvernenent, pour
déterminer les normes de qualité des emballages, et ccntréler

le respect de leur application,

- l'organisation de programmes de formation technique de

controle de qualité du personnel de fabrication des emballages,

- 1'introduction d'un personnel de contrdle de qualité tant
dans les usines de fabrication des emballages que chez les

utilisateurs.

Ces trois propositions sont étudides en détail dans les sections
qui suivent. Un expert de 1'ONUDI, spécialisé dans les questions
d'emballage, pourrait veiller sur la mise en vigueur de ces propositions;
1'ensemble du rdle de cet expert d'ONUDI ainsi que la nature de

l'assistance complémentaire d'ONUDI, sont examinés dans la Section E.1.

B ] ] a— e __ ] ] ] ] __ - ] ] o ) S o P PR [ ——

}*



4.3 Laboratoire Central d'Essais des Emballages

Des normes officielles et un laboratoire d'essais devraient étre
créés, de préférence en collaboration avec les laboratoires actuels
subventionnés par le Gouvernement qui établissent les normes et
prockdent aux essais sur les produits exportés. Ce laboratoire
existant possdde déjh tout le personnel et l'équipement paralléles
pour la standardisation des produits et les essais, et procede & un
nombre restreint d'essais superficiels des emballages. Il représente
donc 1'organisation idéale pour prendre en charge et surveiller le
développement du nouveau laboratoire proposé. Comme ce nouveau
laboratoire s'occuperait surtout au début des emballages des produits
exportés, il devrait, comme le laboratoire actuel, étre associé )
1'0ffice de Commerce Gouvernemental, responsable de toutes les expor-

tations tunisiennes.

Le Laboratoire d'Essais pour les Emballages aurait 1'équipement
nécessaire pour 1'établissement de normes et pour les essais sur tous
les genres d'emballages, mais, & 1l'origine devrait se concentrer sur
1'emballage des principaux produits exportés. En particulier, ia
priorité serait accordée aux problemes déjh reconnus qui existent dans

1'emballage des produits alimentaires frais et transformés.

I1 lui faudrait d'abord établir des normes d'emballage en termes
de résistance physique, résistance chimique, imperméabilité, et dans
la mesure du possible, de présentation. Ces normes pourraient, pour
la plupart, étre basées sur les normes et la pratique européenne
actuelles, Elles seraient communiquées & toutes les entreprises
fabriquant ou utilisant des emballages, et ces dernieres devraient
alors les adopter comme normes de qualité pour 1'emballage d'exportation,

et, dans la mesure du possible, également pour le marché intérieur.

Le respect de ces normes pour les emballages d'exportation
continuerait A &tre contrdlé par une prise fréquente d'échantillonnage
des produits emballés., Ce processus d'échantillonnage pourrait étre

opéré conjointement & celui qui est effectué par le laboratoire
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existant pour les produits mémes. La nature et 1a fréquence des essais
varieraient avec 1l'emballage et 1'importance des particularités examinées.
Pour les boites de conserves alimentaires, par exemple, une comparaison
serait établie avec les normes de présentation extérieure et intérieure,
le degré de vide, la qualité du sertissage, la solidité du fer blanc

et le revétement d'étain et de laque.

A ce stade, il est difficile de prévoir en détail 1l'effectif du
personnel de laboratoire, les bitiments et 1'équipement qui seront
nécessaires, car la fonction évoluera progressivement pendant un certain
nombre d'années afin de répondre aux besoins du pays. A l'origine, il
est suggéré que le laboratoire soit équipé pour effectuer les essais
seulement sur les emballages des exportations les plus importantes et les
plus délicates, notamment, les boites de conserves alimentaires, les
boites de fruits frais, les cartons et les emballages de vétements.

Pour cela, le laboratoire serait tout d'abord équipé pour examiner les

emballages en métal, plastiques, carton et bois.

Ce serait le volume du travail & faire qui déterminerait 1'impor-
tance de l'effectif du personnel initial du nouveau laboratoire, mais

il est suggéré qu'il y soit prévu :-

1 - Un Chef de Laboratoire (chimiste ou ingénieur qualifié dans

1'emballage; au début peut-8tre venant de 1'étranger).

4 - Chefs de Section pour les secteurs métaux, matieres
plastiques, papier et bois, responsables des normes
et des essais dans ces secteurs (jeunes ingénieurs ou
chimistes ayant les qualifications techniques et de

préférence une expérience industrielle).

2 - Techniciens de laboratoire pour contrSler et parfois faire
fonctionner le matériel d'essais (techniciens ayant une

expérience de 1'industrie mécanique).
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ANNEXE (B2) XII1

PREVISIONS DE LA DEMANDE

PAPIER ET CARTON : SACS DE GRANDE CONTENANCE

Quantité : Unité x 106 CROISSANCE ANNUELLE

1971 | 1972 | 1973 | 1974 | 1975 PREVUE

-
Engrais 1,0 zéro - - -

Ciment 14,6 15,3 |16,1 16,9 | 17,7 5%
Aliments du bétail 0,9 1,1 1,3 1,5 1,8 20%

Autres 0,5 | 0,5 | 0,5 0,5 | 0,6 3%

17,0 16,9 |17,9 |18,9 | 20,1

La croissance annuelle aprds 1972 est indiquée &tre environ 6% par an.
Il est estimé que la capacité actuelle de 21 x 106 qui compsend 17 x 10°

sacs & valve sera insuffisante aprds 1972 lorsque la demande pour ce type

de sac sera voisine de la capacité maximum, En outre, il se peut qu'apres 1976

nécessite un complément ds capacité.

Fabricants : STEM - sacs % valve et sacs ouverts

ATLAS -~ sacs ouverts

l 1976, le supplément de la demande de 7 x 106 sacs A valve pour le ciment
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10 - Aesistants de laboratoire, pour effectuer les essais
routiniers de contrdle de qualité des emballages (jeunes

gens ou jeunes filles intelligents quittant 1'école).

Les dépenses pour ce premier effectif de personnel sont incluses
dans une évaluation globale de frais probables de création du nouveau

Centre, présentée en Annexe (c4) 1.

Le laboratoire serait équipé pour effectuer les essais de normes

suivantes sur les emballages :-

- résistance au choc - tambour rotatif/plan incliné
- résistance b l'écrasement - presse & cadran

- essais de vibration - table vibrante

- essais de traction et - dynamomgtre

d'allongement
- essais de déchirement - appareil Elmendorf

- essais d'éclatement - aprareil hydraulique pour essai
d'éclatement

- essais climatique - caisson d'essais climatiques
essais de vieillissement - dispositif de vieillissement
accéléré par les rayons b rayonnement solaire

ultra violets

- résistance & la corrosion - appareil d'essai de tenue au

brouillard salin

- perméabilité aux gaz et & -~ appareils variés d'essais de
la vapeur d'eau perméabilité aux gaz et i la

vapeur d'eau

En plus de 1l'équipement pour les essais de normes sur les emballages,
le laboratoire devrait également &tre muni des appareils déterminant le

poids des couches d'étain et de laque des récipients métalliques, et

|
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pour les essais d'effagage d'impressions sur le papier, le carton et les
métaux. Des appareils pour la vérification optique des profils seraient
nécessajws pour l'examen de sections agrandies des sertissages des
boltes et des rainages de carton. Un budget provisionnel pour le colt

de cet équipement se trouve en Annexe (ca) 1.

I1 est possible que des locaux d'environ 400 m2, ainsi que les
services d'eau et de puissance électrique appropriés puissent étre
procurés dans un établissement gouvernemental actuel; il a toutefois

é6té prévu un budget pour ces locaux & 1'Annexe (ca4) 1.

En conclusion, il est estimé que la création d'un laboratoire
d'essais de contrdle de qualité des emballages doit avoir la grande
priorité et son planning détaillé doit &tre le premier travail d'un des
experts en emballages d'ONUDI, dont le rdle est examiné & la
Section E.1.

4.4 Programmes de Formation Technigue du Contrdle de Qualité

La variété des types d'emballage et des méthodes de fabrication
rend impossible 1'organisation d'un cours général de formation
technique pris en charge par le Gouvernement. Les cours doivent
plutdt étre assurés sur une base de secteurs industriels, d'apres le
type d'emballage fabriqué ou utilisé. La liste provisoire des secteurs
Jjustifiant de programmes de formation technique de contrdle de qualité

pourrait &tre la suivante :-

- Récipients en fer blanc

- Récipients en verre

- Pellicules et sacc en plastiques
- Caisses en carton ondulé

- Cartons pliants

- Caisgses et casiers en bois
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Dans chaque cas, comme il arrive souvent en Europe, les principales
entreprises d'emballage de chacun des secteurs pourraient organiser et

administrer les programmes sous la surveillance du Gouvernement.

Le cours de formation technique devrait d'abord porter, & titre
d'essai, sur un seul secteur; le secteur le plus approprié et dont
les besoins sont les pluc urgents, parait @tre celui des récipients
en fer blanc. Le personnel de STUMETAL devrait se charger de la
préparation des plans détaillés des premiers cours; peut-3tre avec
l'aide de 1l'expert en embaliages d'ONUDI, dont le rdle est précisé h
la Section E.1, Provisoirement, deux types de cours pourraient &tre

organisés comme suit :-

- Introduction au contrdle de qualité de 1'emballage : une
courte série de conférences et de démonstrations pour le
personnel technique et de promotion des usines d'emballage,
sur les lieux mémes dz travail. En particulier, les cours
devront expliquer la technologie de la mise en conserves, les
risques des mauvaises pratiques et les garanties pouvant
résulter d'un contrdle adéquate de la qualité. Les cours
pourraient durer un jour ou deux et pourraient &tre donnés
par le personnel de contrdle de qualité ou par les techni-
ciens de STUMETAL.

- Cours de formation technique de contrdle de qualité : un
cours durant jusqu'h quinze jours pour une formation initiale
du personnel de contrdle de qualité. Ce cours aurait lieu &
l'usine de STUMETAL et comprendrait la formation du personnel
4 1l'utilisation du matériel de mesuration st du contrdle

statistique élémentaire de la qualité des emballages.,

Chacun de ces cours demanderait la participation des cadres
techniques de STUMETAL.

Ces deux cours sont considérés comme essentiels pour obtenir une
qualité consistante dans les exportations de conserves alimentaires et
pour une meilleure coordination entre STUMETAL et les utilisateurs de

boites de conserves.
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4.5 Désignation du Personnel de Contrdle de Qualité

I1 serait souhaitable que toutes les usines de fabrication et
d'utilisation d'emballages aient au moins une personne responsablie des
normes et du contrile de qualité des emballages. Cette fonction devrait
8tre obligatoire si 1'emballage est destiné & protéger des produits
alimentaires périssables ou fragiles pour lesquels une qualité médiocre

constitue un risque pour la santé.

En 1'absence de personnel de contrdle de qualité en Tunisie, il
est suggéré, qu'en particulier les usines fabriquant des emballages,
recrutent des jeunes techniquement qualifiés qui viennent de finir leurs
&tudes et les forment dans leurs propres usines. Pour '~z entreprisec
utilisatrices d'emtallages, les programmes de cours sur le contrdle de
qualité, décrits dans la section précédente, les aideraient 4 Tormer

techniquement leur personnel.

Inévitablement, 1'établissement de la fonction de contrdle de
qualité dans toute 1'industrie d'emballage prendra plusieurs années et
suivra, tout au moins pour les utilisateurs d'emballages, l'organisation
des programmes de contrdle de qualité exposés précéderment. Néanmoins,
le contrdle de qualité des emballages est un besoin urgent, surtout
dans le domaine des produits alimentaires exportés. Il convient donc

de 1'étudier sans tarder.

Normes d'Entretien et d'Ordre

5,1 Besoin d'Entretien et d'Ordre

Au coure de leurs visites aux usines d'emballages, les experts ont
rencontré une grande diversité dans les standards d'entretien des

machines, de propreté et d'ordre des lieux de travail. Des ameliorations

a ces standards sont estimées nécessaires pour les raisons suivantes:-




- un entretien médiocre ou irrégulier réduit le rendement
et la durde de vie de la machine et peut avoir une influence

défavorable sur la qualité des emballages,

- le désordre et 1l'embouteillage des lieux de travail réduisent
1'efficacité des opérations parce qu'ils entravent le mouvement
des marchandises et du personnel. Dans les lieux de stockage,
ils provoquent des dommages et des pertes, et si l'emballage
doit &tre utilisé pour des produits alimentaires, il peut.

en résulter des dangers pour la santé,

Dans un certain nombre d'usines, le manque d'entretien du matériel
était évident, de méme que le désordre et 1'embouteillage. Ces habitudes
permettent peut-étre des économies immédiates mais sont cofliteuses a
long terme. C'est la raison pour laquelle la majorité des installations
d'emballage européennes insistent beaucoup sur des standards élevés
d'entretien et de propreté; cette méme insistance était Svidente darns
certaines usines tunisiennes, notamment dans celles ol les cadres

techniques avaient travaillé en Europe.

5.2 Normes d'Entretien

Dans chaque usine d'emballages, la direction technique devrait
établir des programmes d'entretien et de lubrification du matériel,
de préférence d'apres les directives du fabricant du matériel. Des
programmes d'entretien sont souvent fournis avec le matériel s'il est
de fabrication récente; sinon, ils peuvent généralement &tre obtenus

chez le fournisseur.

Pour encourager les fabricants et les utilisateurs d'emballages
b améliorer leurs standards d'entretien, il est suggéré que le
Gouvernement prenne en considération 1l'historique du matériel et des
achats de pikces de rechange des entreprises lorsqu'il doit accorder

les autorisation d'achat de nouvelles machines.



5.3 Normes d'Ordre et de Propreté

Pour améliorer les standards d'ordre et de propreté, les
entreprises devraient étre encouragées i confier une responsabilité
spécifique pour cet aspect des opératious & un cadre supérieur de la
production. La responsabilité pour tout défaut sérieux, particuliérement
ceux qui risquent de causer des problémes de contamination dans les
emballages, pourrait alors &tre attribuée & un employé donné. Pour
encourager davantage une amélioration des standards, les inspecteurs
gouvernementaux des usines devraient préter plus d'attention au
désordre et & 1'embouteillage dans les usines, en particulier, lorsqu'ils
affectent les accds et peuvent constituer un risque d'accident. De
méme, les laboratoires gouvernementaux actuels ainsi que les nouveaux
laboratoires d'emballage proposés, devraient attacher plus d'importance
aux normes d'hygiéne de toutes les usines d'emballage de produits

alimentaires.
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ANNEXE (C4) I

EVALUATION DES FRAIS D'INSTALLATION DU LABORATOIRE D'ESSAIS

Matériel Initial

~ Matériel d'essais physiques
Evaluation de 1'investissement - 12 000 Dinars

Comprenant : - Tambour rotatif

- Plan incliné

Presse & cadran

Dynamombétre

Appareil d'essais au déchirement

Appareil d'essais & 1'éclatement

- Matériel;d'essais chimiques et aux conditions de 1l'environnement

Evaluation de 1'investissement - 4 000 Dinars
Comprenant : - Caisson d'essais climatiques

~ Dispositif de vieillissement par rayonnement solaire

Appareillaged'essais de tenue au brouillard salin

Appareillage d'essais de perméabilité aux gaz et
b la vapeur d'eau

Matériel d'essais d'effagage d'impressions

Appareil B déterminer le poids des couches d'é&tain
et de laque des récipients métalliques

-~ Matériel de mensuration

Evaluation de 1'investissemen? - 2 500 Dinars

Comprenant : - Micromdtres, gauges, et appareillage spécial de
mensuration

- Appareil de vérification optique des profils

- Matériel accessoire indispensable

Evaluation de l'investissement - 4 000 Dinars
Comprenant : - Compresseur

- Pompe X vide

Cofit total du matériel initial - 22 500 Dinars

-1 - uli%
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ANNEXE (C4) I
(suite)

Locaux

Il se peut que le Gouvernement puisse mettre des locaux X disposition;
dans le cas contraire, il conviendrait de prévoir 1'investissement suivant
pour environ 400 m2 de locaux :

50 Dinars le m2 = 20 000 Dinars

Investissement total initial

- Colt total du matériel = 22 500 Dinars
- Colit des locaux = 20 000 Dinars

42 500 Dinars
4 500 Dinars

W

- Plus environ 10% pour les imprévus

4’7 000 Dinars

Au cas ol des locaux nouveaux devraient &tre construits pour &avoir un
laboratoire complet d'essais des emballages, le montant total de l'investissement

initial ¥ envisager serait de 47 000 Dinars, soit environ 98 000 Dollars U.S.

Cofit du Fonctionnement Initial
Colit du Personnel

Evaluation du colit annuel du Personnel

1 Chef de laboratoire 2 000 Dinars
4 Chefs de¢ section 4 000 Dinars

Techniciens de laboratoire 1 500 Dinars
10 Assistants de laboratoire 6 250 Dinars

13 750 Dinars
Colit annuel du Personnel, y ccmpris les

charges sociales, environ 17 500 Dinars
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XE (C4) I
sulte
N —
Frais Gépéraux
Prévisions pour les divers services, etc. 6 000 Dinars par an
Ces services comprennent l'eau, le courant, le
chauffage, 1la lumidre et le matériel d'entretien,
1l'amortissement, h 1'exclusion du loyer des locaux
puisqu'il est présumé que les locaux seront fournis
ou achetés par le Gouvernement.
Colit total annuel du fonctionnement initial, comprenant
le personnel et les frais généraux 2% 500 Dinars
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ANNEXE (B2) XIv

PREVISICNS DE LA DEMANDE

JUTE : SACS DE GRANDE CONTENANCE

. . 6
Quantités : Unités x 10 CROISSANCE ANNUELLE

197 1972 (1973 {1974 1975 PREVUE
Céréales, farine etc. 1,9 1,9 2,0 2,1 2,1 2,8%
Pommes de terre 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 stable/récolte
Autres, y inclus les 0,3 | 0,3 | 0,3 [ 0,3 | 0,4 2,8%
légumes, les semences,
les bulbes et les noix

2,4 1 2,4 2,6 2,7 2,8

ANp U Uy TEp TN @gEp e @

Le¢ croissance annuelle est indiquée &tre moindre de 3% avec possibilités de

fluctuations dues & la récolte.
La capacité actuelle de 3 x 106 par an est estimée suffisante surtout du fait

que 1l'introduction proposée des sacs en polypropyléne devrait, par la suite,

réduire la demande en sacs de jute.

Fabricant : STUWIT

e

L
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DI -1 Bases d'Evaluation du Prix de Revient des Importations

D3 -1 Amalyse des Cofits des Méthodes Traditionnelles d'Emballage
des boites de Conserves par comparaison avec 1'Emballage
Rétractable

D3 = II Cofits de fabrication des Boites Thermoformées pour six Oeufs

D4 - I Cofits de Production de Boftes moulées en Phte X Papier pour
six oeufs -
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D.1

RECOMMANDATIONS POUR LE DEVELOPPEMENT DES SECTEURS DE L'INDUSTRIE
DE_L'EMBALLAGE

Emballage Métallique

1.1 Récipients en Fer Blanc

Le fer blanc constitue une matidre premidre dont 1'importation en
Tunisie est relativement chdre, et il n'existe pas d'expectative de
réduction de son prix ou de substitution possible par un matériau moins
cher. La fabrication demande inévitablement l'automatisation presque
totele, donc peu de main d'oeuvre, ce qui ne justifie qu'une seule

installation et rend inévitable la monopolisation de 1l'approvisionnement.

Le futur échantillon de la demande (Section B.2) laisse voir la
continuation des fortes variations saisonnitres d'une année sur l'autre

qui résultent de la subordination de 1l'industrie de transformation des

~denrées alimentaires au volume des récoltes; il n'a donc pas été

décelé de tendance importante de la demande. L'optimisme de 1'industrie
quant & des marchés plus réguliers ou plus importants dans le secteur
des produits non-alimentaires, n'est pas fondé du fait que les perspec-
tives d'emploi des récipients métalliques pour les lubrifiants et
l'huile d'olive sont, dds maintenant, déjh vulnérables & la concurrence

des plastiques.

L'usine actuelle est bien équipée et sa direction & des plans
satisfaisants pour la moderniser lorsque nécessaire. Il n'y a donc pas
raison de préconiser un important complément d'investissement dans
cette industrie. A plus long terme, il se peut qu'il soit intéressant
d'installer du matériel pour la fabrication des boites ¥ bikre, mais
non & "ouverture facile", et pour les bouchages métalliques des récipients
verre et plastiques, bien que, Jjusqu'ici, un marché suffisant pour

l'avenir n'ait pas encore été déterminé.



Pour contrecarrer les importantes fluctuations de la demande,
il est suggéré que le fabricant augmente et améliore ses moyens de
magasinage plutdt que d'installer un matériel de capacité supérieure.
En particulier, il est conseillé d'essayer 1'emballage rétractable
autour des palettes chargées, afin de protéger les boites vides pendant
leur magasinage. Le processus de 1'emballage rétractable est décrit
b la Section D.3.2. Un ensemble d'équipement pour 1'emballage rétrac-
table destiné & recouvrir les chargements des palettes, comprendrait
une découpeuse-soudeuse manuelle et un grand tunnel de rétraction. Le
coit total de ce matériel, frais d'importation compris, serait d'environ
15 000 Dinars. Les bases d'évaluation du prix de revient des importations

sont expliquées d 1'Annexe (D1)-I.

Dans d'autres sections du rapport, les experts ont proposé une
formation des ouvriers des conserveries chargés du remplissage des
boites, en particulier dans le domaine du contrdle de la qualité et
11 est suggéré que STUMETAL prenne la direction de cette activité;
les détails sont inclus dans les Sections C.3, C.4 et E.1.

Afin de favoriser une saine concurrence dans 1'approvisionnement
en récipients pour les denrées alimentaires transformées, et compte
tenu qu'une autre usine de fabrication de boltes en fer blanc ne peut
se justifier, il est préconisé, i la Section D.2, de fabriquer des
bocaux en verre pour ces denrées. Cette dernidre fabrication pourrait
amener aux fabricants de boites en fer blanc, des affaires de bouchages
métalliques qui, évidemment, ne compenseraient que partiellement les
pertes en ventes de boites. A plus long terme, les récipients plastiques
de conserves et la tendance européenne aux aliments surgelés, consti-

tueront d'autres menaces pour la fabrication des récipients métalliques.

1.2 Fits

Tout 1l'acier en feuilles destiné & la fabrication des fiits doit

étre importé, mais le prix du fiit fini est compétitif sur le plan
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international. La seule concurrence potentielle dans cette gamme de
capacité provient des fiits en plastiques, dont la fabrication en

Tunisie semble ne pas &tre viable & court et moyen termes,

La demande future évaluée i 1a Section B.2, représente une
expansion annuelle de 3% h 4%, et il est donc prédit que la capacité
existante, sur la base des heures actuelles de travail, sera completement
absorbée dbds 1974, Il est proposs de compléter i court terme cette
capacité en faisant travailler une équipe supplémentaire et, de cette

fagon, la capacité devrait suffire pour cinq ou six ans.

Le fabricant pourrait augmenter la capacité et réduire le cofit
du transport en installant une nouvelle usine sur son terrain de La
Goulette. Les utilisateurs de fiits de lubrifiants et d'autres produits
de la région de Tunis pourraient &tre approvisionnés d partir de la
nouvelle installation, tandis que les fiits d'huile d'olive continueraient
4 étre fabriqués & Sfax. En outre, il est suggéré que le fabricant
puisse stocker des fiits durant les anndes de médiocre récolte d'olives

en vue de satisfaire & la demande importante des bonnes années.

Quelles que soient les méthodes d'accroissement de capacité, il
est considéré que le fabricant actuel suffit ¥ la demande actuelle et
qu'un investissement dans une fabrication concurrentielle de fiits en

acier ne se justifierait pas.

A plus long terme, il est considéré que le marché des fiits
métalliques se trouvera réduit, tout d'abord par 1l'emploi accru des
techniques de transport en vrac et, ensuite, par la concurrence des
grands containers plastiques. Le fabricant de fiits acier, FMT, envisage
de fabriquer des récipients en plastique et il se trouvera donc bien
placé pour fabriquer des fiits en plastique au moment voulu. Le seul
changement envisagé dans la conception des fiits métalliques est
l'incorporation d'un revétement intérieur spécial convenant i certains

nouveaux liquides.



1.3 Bouchages Métalliques

Les matériaux pour les bouchages en fer blanc et en aluminium sont
inévitablement importés; néanmoins, le prix des bouchages reste
compétitif et la concurrence potentielle des bouchages plastiques des

seules boissons gazeuses ne constitue pas encore un grand danger.

D'aprds la Section B, la croissance prévue de la demande se situe
entre 5 et 8% par an, et le seul fabricant existant, Applications
Métalliques, se trouve déjh prds de sa capacité-limite d~ production.

La capacité peut facilement &tre accrue par 1l'achat de matériel complé-
mentaire de fabrication de capsules. Il y a peu de perspective
a'introduction de nouveaux types de bouchages métalliques. Le principal
article qui n'est pas actuellement fabriqué par Applications Métalliques
est le bouchage & vis pour les récipients en verre, mais la production
de la société en capsules plastiques & vis et en obturateurs plastiques
pour emploi avec les bouchons couromnes, suffit & la plupart des

besoins pour ce type de bouchages réutilisables.

La capacité de production d'Applications Métalliques pourrait
facilement 8tre augmentée de 20 & 25%, tout au moins pour la fabrication
des bouchages standards, par acquisition d'une capsuleuse trés rapide
colitant peut étre 25 00O Dinars; cette presse fournirait la capacité
nécessaire b 1'expansion de trois ou quatre années. Le fabricant
dispose de moyens de production tres encombrés,mais il est considéré
que des locaux nouveaux ou un agrandissement des locaux devraient étre
envisagés avant que la production se soit considérablement accrue.

Par ailleurs, il se peut que le fabricant de récipients métalliques,
STUMETAL, puisse se diversifier & la fabrication des bouchages, ce qui
constituerait une concurrence ainsi que la sécurité de deux points

d'approvisionnement.
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1.4 Tubes Métalliques extrudés

L'aluminium pour les tubes est importé alors que ie plomb existe
en Tunisie; malheureusement, les applications des tubes de plomb

sont limitées.

Les demandes en tubes de plomb et en tubes d'aluminium établies
séparément & la Séction B.2, indiquent une expansion annuelle respective
de 6 & 8% et de 5%. Sur cette base, la capacité de fabrication des
tubes de plomb devrait suffire jusqu'au moins 1975, et celle des tubes
en aluminium pour environ cinq ans. Dans chacun des cas, le fabricant
Al Maaden, peut facilement augmenter sa capacité, tout d'abord en
travaillant par deux équipes, et ensuite en achetant un autre matériel
standard d'extrusion par choc. Avec son usine moderne et une assistance
technique frangaise, cetie société ne devrait pas avoir besoin d'assis-

tance pour réaliser son expansion lorsque nécessaire.

Des facteurs imprévisibles pourraient provoquer une poussée rapide
de 1a demande en tubes; en particulier, les études de la société dans
le conditionnement en tubes des denrées alimentaires transformées et
ses exportations de tubes vides vers l'Europe, pourraient aboutir &
d'importants nouveaux débouchés. Il est considéré que la société est
en mesure de satisfaire ces demandes lorsqu'elles se présenteront ainsi
que de fournir les tubes métalliques qui sont actuellement importés quand

les quantités justifieront une fabrication locale.

En dehors des nouvelles dimensions de tubes, aucun nouvel article
sera nécessaire 3 court terme; la concurrence des tubes plastiques,
qui n'existe pas encore en Tunisie, pourrait favoriser 4 plus long
terme la convertion aux extrusions rigides et aux autres accessoires en

aluminium pour l'emballage, tels que les fonds des boites b conserves.




D.2 EMBALLAGE VERRE
2.1 Bouteilles verre

L'existence,en Tunisie, de beaucoup des matidres premibres servant
b la fabrication du verre favorise le développement de 1'industrie des

récipients en verre.

A la Section B.2, il est prévu que le doublement de la capacité
de production de SOTUVER pourrait &tre absorbée dés 1975, en raison
de 1'expansion de la demande de 10 & 12% par an. Cette poussée de la
demande pourrait se trouver modérée par la concurrence des plastiques
sur les marchés de 1'huile d'olive et des boissons, et la capacité de
production en nombre d'unités pourrait s'accroitre de 10 X 20% par
introduction de bouteilles légéres. Néanmoins, il sera nécessaire
d'avoir une capacité supplémentaire de four au cours du programme %
moyen terme, peut étre en 1976. Ce besoin pourrait se faire sentir
plus tét si la fabrication des bocaux pour les produits alimentaires
transformés, avancée i la section suivante, recontre, dés son

lancement, un grand succes.

Le programme ultérieur des investissements pour 1'industrie du
verre dépend en grande partie du succks des nouveaux articles, comme |
les bocaux en verre. Il est estimé qu'un four et du matériel de
fabrication, de mémes capacité et prix que ceux qui viennent d'&tre
installés, seront nécessaires, b un certain moment entre 1975 et 1978,
L'investissement pour cette installation & cette époque est é&valuéde
entre 300 000 et 500 000 Dinars. Le prix de revient de 1'installation
pilote proposée pour la fabrication des bocaux en verre est examiné

h la section suivante.




2,2 Bocaux Verre : Chaque saison, les conditionneurs tunisiens de produits
alimentaires transformés constatent une augmentation des demandes d'emballages
verre, de la part de leurs clients d'outre-mer. Il semble maintenant que

ces demandes devraient étre satisfaites rapidement, faute de quoi les expor-

tations en souffriraient.

Pour satisfaire & cette demande croissante, il sera nécessaire de mettre
au point une nouvelle technologie de 1'emballage des denrées transformées,
notamment en ce qui concerne la fabrication de l'emballage, la manutention,

le remplissage, la fermeture, 1'étiquetage et le suremballage.

Pour 1'immédiat, il est conseillé d'introduire du matériel pilote,
tout d'abord pour évaluer les modéles possibles de bocaux et permettire le
développement de la technicité de la production ultérieure. Ce matériel-

pilote couvrirait :-

- la fabrication des bocaux,
- les opérations semi-automatiques de remplissage des bocaux,

du bouchage et de 1l'étiquetage.

L'installation du matériel pour les opérations ci-apres ne serait

nécessaire qu'd un stade plus tardif du développement :-

- fabrication des bouchages métalliques pour bocaux,

- automatisation complete du remplissage, bouchage et étiquetage.

Fabrication des Bocaux : Il est estimé que la production pilote devrait
étre supérieure & 200 000 bocaux d'une méme dimension afin de donner le temps
d'évaluer le processus. Cette opération pilote impliquerait, de la part de
SOTUVER, un investissement de 6 & 7 GOO Dinars pour le matériel et de

4 & 5 000 Dinars pour un jeu de douze moules. Le prix de revient des




bocaux de 1l'opération-pilote ne sera pas rentable car il faudra tenir compte

des modifications du matériel qui prendront 2 A 3 journées avant et apres la
fabrication-pilote. Mais une fois que le matériel aura été adapté définiti-
vement et que les moules auront été achetés, la production de quantités

plus importantes n'entrainera gue peu de frais, voire aucun.

SOTUVER prévoit que la fabrication des bocaux de 36,5 cls serait
rentable et qu'ils pourraient les vendre k un prix supérieur de moins de 10%

aux prix européens.

Bouchages : Parmi les deux types de bouchages de bocaux existants, il
est conseillé d'utiliser le modele Omnia retenu "sous vide", la variante
en capsule & vis retenue "sous vide" & dévisser étant nettement plus chere.
Au début du développement, il est conseillé d'importer ces bouchages et ce
n'est que lorsque la production deviendra importante que leur fabrication
pourra étre envisagée sur place, probablement par STUMETAL. Le matériel
nécessaire b cette fabrication devrait pouvoir débiter 20 000 bouchages
3 1'heure en fer blanc imprimé "enregistré", et représenterait une dépense

d'environ 25 000 Dinars, 30% de frais d'importation compris.

Remplissage, Bouchage et Etiquetage : Durant 1l'opération-pilote, le

remplissage et 1'étiquetage des bocaux ne demanderait aucun matériel
supplémentaire au conditionneur. Le bouchage-pilote nécessiterait un matériel
spécial fonctionnant & la main, mais qui peut étre loué : peu de frais aux

fabricants de capsules.

Lorsque la production sera ® son plein niveau, chaque conditionneur de
denrées transformées devra soit louer, soit acquérir, dt—,:s boucheuses pouvant
traiter 60 bocaux ou plus & la minute. Le prix d'une boucheuse type serait
de 6 000 Dinars, 30% de frais d'importation compris. Une étiqueteuse
colterait environ 1 500 Dinars, frais d'importation compris. Les emplisseuses
n'auront pas & &tre modifiées en dehors de l'acquisition des pidces détachées

pour adaptation aux types de bocaux.



Autres Implications : Selon le mode de fabrication, de magasinage et
d'expédition adopté par SOTUVER, ainsi que le propre stockage & 1l'usine de
conditionnement, il se peut qu'il soit nécessaire d'utiliser un matériel
de stérilisation des bocaux. Il est plus onéreux de traiter le produit
déjh en bocal, et il est donc préférable de stériliser les bocaux au moment
de leur remplissage. Toute détérioration de la denrée est immédiatement
décelable dans les bocaux en verre et une propreté rigoureuse est donc
encore plus essentielle pour les mises en conserves en bocaux de verre que

pour les mises en conserves en boites métalliques.

Le suremballage pourrait étre en carton ondulé traditionnel ou
alternativement constitué par un suremballage rétractable. Le suremballage
rétractable convient parfaitement aux emballages verre. Selon le modeéle de
bocal, un plateau de plastique thermoformé ou de carton, pourrait étre

nécessaire.
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PREVISIONS DE LA DEMANDE f

BOIS :CAISSES AGRAFEES

Quantités : Unités x 1 000 CROISSANCE ANNUELLE
1971 1972 | 1973 1974 1975 PREVUE
Caisses b oranges 1 20011 600110001 000]1 000
(CA16)
Cagettes 16 1 100 100 | zéro - - Les taux de
croissance
Caisses A asperges 6 6 6 6 devraient se
Caisses X haricots 3 3 3 3 3 { stabiliser avec |
fluctuations de i
Billots : Les billots + 50% dues aux
Abricots 16 1 importés 200 | 200| o200 | Técoltes.
seront
Oranges 20 1 utilisés 10001 0001 Q00
Artichauts 24 1 3“?3‘;3” 30| 300 300
Autres
non chiffrables
1 30911 709 {2 509 |2 509 |2 509

Aucune tendance de croissance ne peut étre déterminée; néanmoins, il est

eatimé que la capacité actuelle de 3 x 106, en plus de la capacité sup-

plémentaire introduite actuellement pour la production de billots, sera

suffisante jusqu'aprés 1975.

Fabricant : BOD

TS
{ }
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D.3

EMBALLAGES PLASTIQUES

3.1 Sacs, Sachets et Films en Plastique

Bien que tous les matériaux d'emballage soient importés en
Tunisie, leurs prix relativement bas et le large avenir offert au
pays dans la fabrication des plastiques constituent des encouragements

au développement de cette industrie.

A la Section B.2, 1'échantillon de la demande dans ce sectsur
a été indiqué comme variant selon le type de matériau utilisé; c'est
ainsi que la demande en fardelages et sacs en film de polyéthylene
devrait augmenter entre 4 et 6% par an, tandis que la demande en film
de cellophane n'augmentera que faiblement et faiblira & un certain

moment par suite de la concurrence des autres plastiques.

La fabrication des sacs tissés en polypropyldne n'ayant pas encore
débuté, 1l'échantillon de la demande ne peut donc etre établi; néanmoins,
il est prévu qu'elle accapera une grande partie du marché de 3 x 10"

des sacs jute.

La demande actuelle pour les sacs, sachets et films de polyéthylene
et de cellophane est amplement satisfaite par la capacité de production
existante de Coplacel et du Comptoir National du Plastique. L'expansion
prévue de la demande pour ces produits peut facilement &tre satisfaite
par le propre planning des fabricants concernant 1'acquisition de
matériel standard complémentaire. Les investissements, pour ce type
de matériel d'extrusion de film et de fabrication de sacs devant
permettre de satisfaire le surplus prévu de demandes pour les articles
en polyéthylene, pourraient atteindre entre 100 000 et 200 000 Dinars
sur les cinq prochaines années. La fabrication des sachets cellophane

ne demanderait pas de nouveau matériel.
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Pour permettre aux industriels de se convertir & d'autres plastiques
tels que le PVC et le PVDC pour la fabrication des films, il sera
nécessaire de modifier le matériel plutdt que de le remplacer. La

demande dans ces matériaux n'augmentera que progressivement.

Les principaux nouveaux débouchés proposés pour les films extrudés
sont indiqués & 1& Section D.3.,2 - Projets pour 1'Emballage Rétractable,
et & la Section D.4.3 - Complexes Papier et Film Plastique. Pour ce qui
est de 1l'emballage rétractable, le principe devrait &tre commercialement
viable en se servant de film rétractable importé, mais il est suggéré
d'envisager, A un certain moment, une fabrication locale des films
rétractables lorsque 1l'importance de leur utilisation le justifiera.

Le laminage des films nécessitera des matidres premidres plastiques en
granulés plutdét qu'en films, 1l'extrusion se faisant au moment du

laminage.

La capacité de fabricatibn des sacs en polypropyléne devrait
suffire pour plusieurs années en raison de l'installation, par STUFIT
et Polyplast, d'un matériel d'une capacité pouvant satisfaire les
besoins du marché tunisien. Lorsque le marché de quatre ans, passé
par Polyplast pour la fourniture en France de sacs, se terminera, la
capacité de films en polypropylene pourra se trouver amplement excé-
dentaire. De nouveaux débouchés pou. les sachets de polypropylene

pourraient comprendre le sucre, le sel et la farine.

3.2 Emballage Rétractable

- Applications de 1'Emballage Rétractable

L'emballage rétractable constitue un moyen peu coiiteux
d'emballer ensemble un certain nombre d'articles dans une
enveloppe plastique transparente tendue. Il convient tout
particulidrement aux produite en boites métalliques ou en
bocaux dont 1a distribution se fait par une ou deux douzaines
d'unités,
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Ce systeme est maintenant trés répandu en Europe, et tout
particulidrement dans 1'industrie alimentaire. Les raisons de ce
succhés sont nombreuses, la principale étant les économies de prix
de revient obtenues par élimination de l'emploi de caisses en
carton ondulé et leur remplacement par un plateau de carton ondulé
léger et un film de polyéthylene. Il est prévu que la différence
de prix doit encore s'accroitre du fait que les prix du carton
ondulé augmentent plus rapidement que ceux des films plastiques.
Une autre économie résulte du coit réduit du magasinage des

suremballages.

Par ailleurs, 1'emballage rétractable a l'avantage de la
visibilité du produit et, par conséquent, de son identification
immédiate. Cela constitue un élément tres appréciable dans le
déroulement de la distribution, en particulier pour les pays ou
la Tunisiz exporte et ol les supermarchés et entrepdts scnt

maintenant tres répandus.

Pour ces débouchés, 1l'emballage rétractable permet un
déballage rapide dans le minimum de temps et un volume moindre des

emballages & détruire.

- Paquet emballé en Rétractable

La forme définitive du paquet est fonction des articles &
emballer; par exemple, un paquet de dix assiettes aura un aspect
différent d'un paquet de douze boites de conserves. Néanmoins,
ces deux paquets de formes différentes seront, & la base, fabriqués
de la méme manitre en enferment, sans tension, le groupe d'articles
dans un fardelage en film plastique, puis en faisant passer le
paquet dans un tunnel de rétraction ol le film se resserre tout
autour du produit. Les différents éléments du paquet, étroitement
regroupés par le film plastique, sont ainsi faciles % manipuler et

b empiler aux fins de stockage ou d'expédition.

D-12




- Propositions particuliéres

Trois propositions sont détaillées ci-apres, chacune d'entre
elles ayant une application appropriée et pouvant &tre utilisée
d titre expérimental pour une plus grande application de 1'emballege

rétractable en Tunisie :-

- 1l'emballage rétractable pour conserves alimentaires

transformées destinées & 1'exportation,

- l'emballage rétractable pour la céramique destinée

au marché intérieur,

- 1l'emballage rétractable pour les rouleaux de textiles

destinds soit au marché intérieur soit h 1l'exportation.

- Conserves Alimentaires transformées

Les boites de conserves subissent deux opérations successives
d'emballage au cours du stade de la distribution, la premiere chez
le fabricant de boites et la seconde & la conserverie. Actuellement,
les fabricants de boites de conserves utilisent du carton ondulé
pour 1l'emballage des boites & transporter aux conserveries; les
boites sont alors déballées, remplies et ré-emballées dans les

mémes suremballages pour la distribution,

Afin de pouvoir évaluer la différence de prix de revient
existant entre la méthode traditionnelle d'emballage en carton
ondulé et la méthode proposée d'emballage rétractable, il a été
pris en exemple le cas de 1la bolte de conserve standard 4/4, par
colis de 24 unités. La simulation donnée 4 1'Annexe (D3) I, est
basée sur une consommation annuelle par la conserverie de cing
millions de boites, consommation représentant, en fait, six mois

de fonctionnement.
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Le prix de revient de 1'emballage de ces boites de conserves
en carton ondulé, indiqué & 1'Annexe (D3) I, est de 24 000 Dinars;
ce montant comprend le colit de la main d'oeuvre pris pour 5 millimes
la boite, et le colit des caisses pris pour 100 millimes 1'unité.

Il convient de tenir compte que, dans cette méthode, la caisse
sert deux fois, une fois chez le fabricant de boites de conserves,

une deuxitme fois 4 la conserverie.

Alternativement, le prix de revient de la double opération
d'emballage rétractable (une par le fabricant de boites de conserves,
l'autre par la conserverie), comprenant les colits de la main 4'oeuvre,
du courant, des amortissements et des plateaux en carton, se monte
h 18 600 Dinars. Sur cette dernidre somme, 8 600 Dinars sont
attribués au colit du plateau en carton, élément qui, dans bien des
cas, n'est pas nécessaire si 1'épaisseur du film employé est

suffisante.

Dans la pratique, 1'emballage rétractable se révelerait de
plus en plus intéressant s'il était adopté par un nombre important
de conserveries. En effet, son adoption permettrait une standardi-
sation de ]l'emballage rétractable auquel les industries d'emballage

et de distribution se convertiraient.

Céramique

La plupart des fabricants de céramique emballent actuellement
la majorité de leur poterie destinée au marché intérieur dans des
caisses en carton ondulé avec protection de paille. Une société
étudie présentement 1'adoption des emballages rétractables pour

sa production importante d'assiettes, de tasses et de saucikres,

et ce selon les méthodes utiliséés en Europe.




-

200 000 paquets pourraient &tre traités chaque année i 1l'aide
d'une machine simple, alimentée manuellement, et d'un tunnel de
rétraction dont le coflit d'achat serait, pour 1'ensemble, de 3 000
Dinars, y compris 30% pour les frais d'importation. Le colit du

film se situerait entre 3 et 10 millimes par paquet, selon la taille.
- Textiles

Le principal fabricant tunisien de textiles produit actuellement
entre 500 000 et 600 000 rouleaux par an. Cette production
constitue 1l'application idéale de 1'emballage rétractable par emploi
de soudeuses en L et tunnels de rétraction. Le coiit de 1'ensemble
du matériel se situerait aux environs de 3 000 Dinars, y compris
30% pour les frais d'importation; 1le colit du film serait d'envircn

10 4 15 millimes par rouleau.
- Colit du Matériel

Le colit-type d'une installation compldte semi-automatisée
d'emballage rétractable est d'environ 3 000 Dinars. L'emballage
rétractable se faisant au sein de 1l'usine de fabrication du produit
b emballer, 1'investissement du matériel serait i répartir entre
les industries utilisatrices. Il est prévu qu'il pourrait &tre

nécessaire d'avoir jusqu'd 100 ensembles.

- Projets-pilotes

I1 est suggéré qu'un des principaux comserveurs, STIL ou
Izdihar, achdte un ensemble d'emballage rétractable pour les
premiers essais de distribution locale des conserves emballées
en rétractable. En méme temps, les fabricants de céramiques et
de textiles désireront, trés probablement, procéder i des essais

avec leurs propres produits,
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3.3 Moulages par Extrusion-soufflage

De méme que pour les autres emballages plastiques, toutes les
matidres premidres pour les récipients moulés par soufflage doivent &tre
importées. La capacité actuelle de fabrication est sous-employée,
bien que, comme déjh signalé i la Section B.2, le marché des récipients
moulés par scufflage soit trés réduit pour le moment. Devant cet état
de fait, il est difficile de prédire 1'échantilloun futur de la demande,
mais 1'industrie de 1'emballage, prévoyant une expansion rapide du
marché, investit actuellement dans du matériel de moulage par soufflage.
Ces investissements peuvent aisément se faire dans des machines stan-
dardisées relativement petites, permettant d'accroitre facilement la
capacité par étapes, au fur et A mesure de 1'augmentation de la demande.
I1 est donc estimé que le développement de cette industrie peut étre

laissé aux soins des fabricants sans avoir besoin d'aide extérieure.

La résistance de quelques gros utilisateurs aux bouteilles en
plastique, particulidrement dans 1'industrie de 1'huile d'olive, ainsi
que les objections oecologiques i long terme sur le principe des
bouteilles plastiques non-consignées, n'encouragent pas & aider cette
industrie. L'indication qu'il ne se produira pas de manque de capacité
dans 1l'avenir est fournie par le projet, déjh lancé par Flits Métalliques
Tunisiens, de fabriquer des bouteilles en polyéthylene et en PVC, et
par la possibilité de fabrication, par SOSTEM, dans ses propres usines,

de bouteilles d'eaux minérales en PVC.

3.4 Projet pour le Thermoformage

Seul le polystyréne importé en feuilles est actuellement utilisé
en Tunisie pour le thermoformage. Le projet de Polyplast, d'extruder
des feuilles de polystyréne i partir de granulés, pourrait étre en
exploitation d'ici un ou deux ans. Ce projet doit, au début, alimenter

la STIL pour ses opérations de thermoformage sur place de pots de
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yaourt, mais pourrait également alimenter le thermoformage au sein
des usines,qui est actuellement démarré pour 1'emballage de l'halwa,
et par ailleurs Plastiform qui est un trbs petit fabricant-grossiste

tunisien de thermoformages.

Comme indiqué b la Section B.2, le marché commercial n'a encore
pu étre défini et 1'échantillon de la demande ne peut étre établi;
néanmoins, le thermoformage est considéré, pour la Tunisie, comme une
industrie potentiellement viable, et il est donc avancé le projet

suivant pour son plein développement :

- Applications du Thermoformage : Les avantages du thermoformage,

du point de vue simplicité des opérations et prix de revient peu
élevé, ont permis le développement de ce procédé dans des différentes

industries, en particulier celle de 1'emballage.

Le procédé permet de fabriquer des articles & partir d'une
feuille plastique mince, ce qui aboutit & un prix réduit de matibre
premidre. Il permet également de former, X partir d'un grand moule,
et en une seule opération, plusieurs catégories de petits articles,

ce qui constitue un avantage au point de vue rendement.

Les caractéristiques de la machinerie thermoformeuse, ainsi
que le procédé, permettent de fabriquer facilement et rapidement
les prototypes pour évaluer la production en gros avant qu'elle
commence. Ces prototypes sont généralement fabriqués i partir de
moules en bois qui, aprds leur évaluation, peuvent servir de
modéles pour 1'établissement des moules définitifs en aluminium ou
autres matibres premidres. Dans ce procédé, la fabrication des

moules est donc relativement simple et peu cofiteuse.

L'emploi des thermoformages représente actuellement pour la
Tunisie, et dans différents domaines, un moyen pour améliorer les
standards de protection et de présentation des produits emballés.

Ce genre d'emballage peut également &tre intéressant du point de
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vue des prix des produits destinés k l'exportation. Les nouvelles

applications du thermoformage en Tunisie pourraient comprendre :

- plateaux h alvéoles pour 1l'exportation des fruits

fragiles et des tomates,

- plateaux -supports pour 1'emballage rétractable des

bocaux bouchés, des boites métalliques, etc.,

- paquets pour la restauration aérienne,
- séparations des paquets de biscuits,
- plateaux et toites A oeufs,

pots & glace.

- Méthode : Avec une conception soignée, tous les articles tres
différents, ci-dessus énumérés, peuvent étre fabriqués par une
seule thermoformeuse, Ce type de machine, avec une surface de
formage de 600 mml x 500 mml et un cyclage horaire de 60 cycles,
coliterait environ 3 000 Dinars, y compris 30% pour frais 4'impor-
tation. Cette machine devrait &tre semi-automatique et du modele
comportant un percuteur qui permet l'emploi des matériaux plus
minces pour les articles relativement profonds. En outre, il est
estimé nécessaire d'avoir une découpeuse rotative, colitant, livrée,

1 200 Dinars, y compris les droits, pour ébarber les articles moulés,

L'Annexe (D3)II fournit un exemple de prix de revient d'une boite
A oeufs de 6 oeufs. Cette boite cofiterait environ 8 millimes &
la production. De méme, un plateau b fruits de 300 mml x 400 mml
coiterait environ 35 b 40 millimes, et un plateau-support d'emballage

rétractable pour 6 bocaux & confiture, environ 10 millimes.
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- Développement : Par la suite, si la demande est devenue

suffisamment importante, il est possible qu'il soit nécessaire
d'avoir des machines entibrement automatiques, & cyclage plus
rapide. Ces machines, d'une surface de formage d'environ

900 mml x 500 mml, et pouvant fonctionner & 180 cycles & 1'heure,
coliteraient environ 4 500 Dinars chacune, y compris 30% pour les

frais d'importation.

La plupart des emballages thermoformés,débités par ces
machines,seraient consommés en Tunisie-méme. I1 est donc suggéré,
soit d'aider la petite usine existante de thermoformage, Plastiform,
pour étendre sa fabrication Xk ces nouveaux articles, soit d'installer
ailleurs,en Tunisie, un matériel-pilote sous les auspices d'un
fabricant faisant ses propres thermoformages, STIL par exemple.

I1 n'est pas conseillé d'installer un matériel-pilote chez PLASTIFORM

qui ne posskde pas la place et le personnel suffisants.

3.5 Mousses de Plastique expansé

La matikre premidre pour les mousses plastiques est ordinairement
importée et il ne semble pas y avoir de fabrication locale. Les mousses
ne sont généralement pas fabriquées pour servir aux emballages, mais
deux projets sont actuellement en cours : le premier, lancé par la
société Bois et Dérivés, commencera prochainement la fabrication des

caisses de polystyrbne expansé pour le poisson et les produits agricoles
frais.

Ainsi qu'il a été indiqué & la Section B.2, 1'échantillon précis
de la demande n'a pas encore été établi pour cet article, mais les
fabricants sont optimistes sur l'avenir des mousses. Le marché semble
certain pour les grands récipients résistants isolants, mais les
quantités nécessaires ne seront pas importantes; 1le marché pour les
récipients plus petits, tels que les boites & oeufs, les plateaux

intercalaires pour les paquets consommateurs, est moins sir en raison
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ANNEXE (B2) XVI

PREVISIONS DE LA DEMANDE

BOIS : CAISSES CLOUEES

uantités : Unités x 1 000 CROISSANCE ANNUELLE

1971 {1972 1973 [ 1974 |[1975 PREVUE
Fruits et légumes 165*% | 173 182 191 200 4,5%
Poisson 5 5 5 5 5 stable
Vins 6 6 6 6 6 stable

Autres
non chiffrabies

176 184 193 202 211

I1 est estimé qu'il existe une capacité suffisante parmi les nombreuses
petites entreprises pour satisfaire la demande en caisses pour les cing

prochaines années.

* Il est supposé qu'un maximum de 500 000 tonnes de produits maraichers
seront conditionnées.N'y sont pas inclus les produits tels que les

agrumes, les pommes de terre, les olives, les dattes et les amandes.




du doute sur les possibilités des mousses & concurrencer les plastiques
thermoformés et les cartons. Néanmoins, si ces marchés venaient & se
développer, BOD et le second fabricant potentiel, Polyplast, auraient

b eux deux la caracité de production et 1l'expérience technique nécessaires.
Il ne semble donc pas que le développement de ce genre d'emballage soit

» soutenir,

3.6 Moulages par Injection

Les emballages moulés par injection, fabriqués en Tunisie, sont en
général peu nombreux. Les matériaux utilisés, le polyéthylene et le
polypropylene, sont importés en granulés. Le prix élevé des mouleuses
et des moules & injection a découragé le développement de cette industrie
en Tunisie, et cette situation se poursuivra en raison du relatif petit
volume de la demande qui ne justifie pas les investissements nécessaires. -
Les principaux articles fabriqués en Tunisie, bouchons plastiques et
seaux & peinture, sont limités d une treés étroite variété de dimeasions

en vue ainsi d'obtenir des marchés suffisamment importants.

L'industrie de moulages par injection est bien établie en Tunisie
pour alimenter les marchés d'articles autres que ceux d'emballage, et
se trouve donc bien placée pour se convertir aux emballages lorsque la

demande le Jjustifiera.

Comme indiqué & la Section B.2, la seule demande actuellement chiffrée
est celle des casiers h bouteilles et des caisses & ramassages moulés
par injection; il s'agit 1h de marchés relativement de courte durée du
fait que les récipients sont réutilisables, et, qu'aprés les besoins
initiaux, il suffit de pallier les remplacements. Deux fabricants,
Plastics Tunisie et Inoplast, envisagent de fabriquer prochainement de
grands moulages par injection, et leur capacité pourra satisfaire la

demande prévue.

Le seul fabricant de petits bouchages moulés par injection est
Applications Métalliques. Bien que la demande future pour ce genre

d'emballage n'ait pas été chiffrée, elle s'accroitra probablement en
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proportion de 1'expansion des marchés de récipients verre et plastique,
soit peut étre 10% par an. La société Applications Métalliques ne
posskde ni la capacité, ni les mouleuses appropriées pour fabriguer

des quantités plus importantes de bouchages moulés par injection.

Il est donc conseillé que, soit Applications M&talliques, soit une

autre entreprise de plastiques, peut-étre CNP, se procure une mouleuse
rotative & injection destinée & la fabrication des petits bouchages

et autres petits articles. Une machine standard, comme la petite Rical,
coliterait environ 10 000 Dinars, mais ses moules & six cavités lui
confdre un débit égal h la machine & vingt ou trente cavités qu'Appli-
cations Métalliques utilise actuellement. Une telle machine augmenterait
la souplesse de la production, diminuerait le cofit des moules, et
permettrait de mouler en méme temps, différents bouchages, mais de

poids sensiblement identiques. Ce matériel de moulages étant standardisé,
et les fabricants tunisiens ayant une grande expérience du moulage par
injection, il n'est pas jugé nécessaire de prévoir un projet particulier

ou une aide extérieure.
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D-4

Emballages Papier et Carton

4.1 Récipients en Carton Ondulé

Les matikres premitres servant h fabriquer le carton ondulé
continueront & étre largement importées bien que la proportion
fournie par la papeterie SNTC de Kasserine devrait s'accroitre. I1
est estimé qu'en particulier les nouveaux papiers de qualité intermé-

diaire, suggérés & la Section D.4.2, pourraient peut &tre servir & la

fabrication du carton ondulé.

Les prévisions de la Section B.2 indiquent que la demande en
caisses de carton ondulé s'accroitra de 3 & 5% par an; sur cette
base, la capacité actuelle de la STIC, en ce qui concerne la fabrication
du carton ondulé, devrait suffire pendant cing ans. De méme, la
capacité de production de STIC et STEM en caisses devrait &tre suffisante
bien qu'il puisse toujours se produire des insuffisances momentanées
dues aux surcharges saisonni®res et de pointes des récoltes. L'incer-
titude des récoltes tunisiennes fait qu'il est conseillé de constituer
des stocks de caisses "k plat" pendant la morte saison en vue de

satisfaire aux demandes en périodes de pointe,

La demande future en caisses de carton ondulé pourrait considéra-—
blement augmenter, si ce type de caisse était utilisé pour emballer
les exportations de fruits, en particulier d'agrumes. Afin d'accroitre
les exportations 4'agrumes vers 1'Europe, il est proposé d'apporter des
améliorations soit aux méthodes d'emballage, soit aux bateaux de transport.
Les Experts estiment que, pour la relative courte saison des fruits,
la transformation des bateaux, et en particulier 1'installation & bord
de chambres frigorifiques, ne se Justifierait pas. Il est donc conseillé
d'améliorer les méthodes et matériaux d'emballage pour les exportations

de fruits.
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Aux Sections D.3.4 et D.4.7, il est proposé d'utiliser des
plateaux en plastique ou en pulpe moulée pour emballer les fruits frais.
Mis & 1'intérieur des caisses en carton ondulé aérées, ces plateaux
assureraient une meilleure protection que les caisses bois actuelles
et sépareraient les fruits, évitant 1'extension de la contamination.
Les Experts estiment que 1l'emballage complet ne ser=it qu'un retit
peu plus onéreux que les caisses actuelles, serait plus satisfaisant et
d'un prix plus stable. Il est bien connu que ce mode d'emballage est
largement répandu dans les autres pays exportateurs de fruits. I1 est
donc recommandé que le développement de cet emballage soit 1'un des

principaux objectifs des projets proposés pour les plateaux en plastique

et en pédte & papier.

Si les projets ci-dessus se révelent satisfaisants, la demande en
caisses de carton ondulé pourrait doubler, et, par voie de conséquence,
STIC et STEM devraient doubler leur capacité actuelle. Néanmoins, il
se peut que l'emballage rétractable, proposé & la Section D.3.2, réduise
considérablement la demande en caisses de carton ondulé et annule en
grande partie 1'augmentation de leur usage pour 1'emballage des fruits.
Le marché futur des caisses en carton ondulé dépend donc largement au
succes en Tunisie des autres nouveaux types d'emballages. Cette
situation incertaine ne permet donc pas de prévoir 1'investissement qui
pourrait 8tre nécessaire pour le matériel complémentaire; il peut &tre

nul ou se chiffrer jusqu'hs 500 000 Dinars.,

4.2 Projets pour le Papier et le Carton de qualité intermédiaire

- Applications pour le Papier de qualité intermédiaire

Les principaux types de papier d'emballage actuellement
fabriqués en Tunisie sont le Kraft simulé et le Makule de qualité
inférieure.



I1 est estimé qu'un nouveau grade de papier, aux qualités

intermédiaires entre celles du Kraft simulé et celles du Makule,
aurait beaucoup d'applications dans 1'industrie tunisienne de
l'emballage; cela serait particulikrement réalisable si ce
nouveau type de papier était mis au point avec des caractérisiiques
de suivi dr la qualité et de coefficient de résistance/poids. Les
applications de ce papier comprennent les sacs en papier, les tubes

spiralés et le carton laminé.

- Développement du Papier

Un grade intermédiaire de papier pourrait étre développé sur
le matériel actuel de fabrication de la papeterie de Kasserine,
ol il existe la capacité tant pour les essais-pilotes que pour ie
gros de la production de ce nouveau papier, lorsque cela ceviendra

nécessaire,

- Applications pour le Carton de qualité intermédiaire

Au cours des dernieres années, la Tunisie a importé de granaes
quantités de carton destinées & la fabrication des caisses ¢t voltes
carton. Il n'existe pas actuellement en Tunisie d'installations
pour fabriquer le carton, mais la papeterie de Kasserine dispose
de la place nécessaire pour la fabrication du papier. Il est
donc recommandé de développer en Tunisie la production du carton

4 partir du papier.

Le type de carton envisagé serait constitué par un certain
nombre de plis de papisr laminés ensemble, comportant un papier
de revétement blanc sur une ou deux faces. Il devrait se plier
facilement et offrir une surface plate, un découpage aisé et

convenir, en général, & la fabrication des caisses et boites
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imprimées. Bien qu'il soit admis que ce carton n'aurait pas les
qualités du fini et de possibilités d'emplois de certains des cartons
de meilleure qualité importés, il devrait convenir & beaucoup

d'applications tunisiennes.

- Matériel pour le Carton

Les premidres expériences de composition et de comstruction
pourraient se dérouler dans les laboratoires de SNTC, & Kasserine
en vue de commercialiser la production de carton laminé, il est
entendu qu'il serait nécessaire d'avoir une lamineuse de grand
rendement. Il est donc suggéré d'acheter une lamineuse, dont le
colit serait d'environ 120 000 Dinars, y compris 30% pour frais
d'importation. Cette machine collerait ensemble les différents
plis de papier au moyen d'acétate de polyvinyle ou autres produits
de fixation; son débit annuel pourrait atteindre 1 000 tonnes,
selon 1'épaisseur du carton. Il serait possiblc de diversifier
les épaisseurs de carton d'aprés 1'épaisseur et le nombre de plis
rassemblés. Afin d'assurer le "plat" du carton fabriqué en Tunisie,
il conviendra, durant le stade du développement pilote, d'é&tablir
la composition et le fini de surface pour chaque application donnée,

ainsi que la teneur en eau convenant au traitement,

En plus de la lamineuse, il sera nécessaire d'avoir une
découpeuse de feuilles dont le codt est d'environ 50 000 Dinars,
y compris 30% pour les frais d'importation. Le carton continu

serait découpé aux dimensions par cette machine.

Il convient de noter que la fabrication du carton est une

opération délicate qui demandera une bonne formation des techniciens.
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4.3 Projet pour les complexes Papier et Film Plastigue

- Applications des complexes papier et film plastique

Les papiers couchés aux plastiques peuvent offrir des avantages
par rapport aux papiers et aux plastiques, en particulier lorsque
les qualités de ces deux catégories de matériaux sont nécessaires.
Le papier possede par lui-méme des qualités appréciables d'aspect,
de facilités d'impression, de tenue et de maniabilité sur certaines
machines & enveloppes. Le fait de lui adjoindre un laminé de
plastique lui confere, en plus, des qualités d'imperméabilité et

de résistance,

Les papiers laminés peuvent avoir de nombreuses applications
en Tunisie; en particulier, ils peuvent &tre utilisés comme
emballages étanches pour liquides, pour des produits comme le lait,
ainsi que pour la fabrication de certains sacs papier ou le
laminage permettrait de réduire le nombre de plis. Cette dernibre

application conviendrait treés bien, par exemple, pour 1'emballage

d'un produit hygroscopique tel que le sel, qui est emballé froid.

- Matériel

Les expérimentations-pilotes de laminage de papier et plastiques,
en particulier par emploi des papiers de fabrication intérieure,
pourraient se faire aux laboratoires de la SNTC, b Kasserine. Un
matériel-pilote de laminage, de petit rendement, pour les expériences

en laboratoire, coliterait environ 2 000 Dinars.

Le matériel devant assurer la production par quantités devrait
pouvoir traiter des longueurs allant jusqu'd 2 mdtres; son prix
serait d'environ 150 000 Dinars, y compris le matériel accessoire

pour cisailler les feuilles. Le traitement comprendrait 1'extrusion
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du film plastique sur le papier continu provenant du rouleau,
le refroidissement, le découpage en feuilles. Le poids du film
et les spécifications du plastique varieraient selon l'application,

et le genre et poids du papier seraient adaptés en conséquence.

- Développement

Le type de matériel proposé aurait une capacité annuelle de
1 000 tonnes, ce qui serait suffisant pour satisfaire les besoins
industriels immédiats. Tout développement ultérieur serait a

examiner & la lumitre de la poussée du marché.

4.4 Boites en papier-carton

Bien qu'a la Section D.4.2, les Experts aient proposé des projets
pour la fabrication du carton compact en Tunisie, il reste probdable

qu'une grande partie de ce matériau continuera h &tre importée.

A la Section B.2, 1l'expansion future du marché du carton est
évaluée entre 10 et 12% par an. Si ce taux de croissance se maintient,
la capacité actuelle sera atteinte en 1975 et tout particuli®drement
pour les cartons de qualité supérieure. Il est donc recommandé d'élaborer
un programme d'extension des possibilités de fabrication du carton. Les
fabricants existants, et en particulier STEM, peuvent prendre en charge
cette expansion, mais du point de vue du marché, il serait plus intéres-
sant d'avoir une deuxitme fabrique qui concurrencerait STEM; pour cela,
une des sociétés existantes pourrait &tre agrandie, ou il pourrait étre

créé une nouvelle société privée avec support technique européen.

Quels que soient les moyens employés pour cette expansion, il sera
nécessaire d'investir encore beaucoup dans du nouveau matériel de
fabrication. A ce stade, il est difficile de prévoir le type et la
capacité des imprimeuses, découpeuses et raineuses, des plieuses et
colleuses, nécessaires; néanmoins, 1'investissement pourrait se situer
entre 50 000 et 200 000 Dinars.




4.5 Sacs et Sachets papier

I1 est suggéré que la production intérieure satisfasse & une plus
grande part des besoins d'emballages papier de la Tunisie, en particulier,
il est examiné, & la Section D.4.2, un projet de développement d'un
nouveau grade intermédiaire de papier pouvant servir & la fabrication
des sacs et sachets. Les laminés, proposés & la Section D.4.3,

pourraient également €tre utilisés h la fabrication des sacs et sachets.

A la Section B.2, il est prévu que la demande en sachets papier
diminuera & partir de 1973, en raison de la concurrence des autres
matibres premibres et types d'emballages; aucun matériel nouveau ne
sera donc nécessaire & 1'exception des remplacements indispensables.
Les besoins en sacs papier devraient augmenter de 6% par an, et connaitre
une pointe d'expansion lorsque la nouvelle usine de Gabes commencera
4 fonctionner; il est donc considéré qu'en 1975, un supplément de
capacité de fabrication des sacs papier sera nécessaire, tout d'abord
pour l'emballage du ciment., Un autre matériel pourrait également &tre
installé pour fabriquer les sacs & sucre, mais un tel investissement
peut ne pas étre justifié en raison de la possibilité de concurrence

des sacs plastiques.

L'investissement nécessaire pour le matériel devant procurer le
complément de capacité, est évaluée entre 20 000 et 50 000 Dinars.
Cet investissement en matériel traditionnel de fabrication de sacs peut
étre assuré par les fabricants actuels, en particulier STEM; il n'est
donc pas nécessaire de prévoir d'assistance extérieure, tant du point

de vue technique que financier.

4.6 Projet pour les Récipients b corps spiralé

I1 peut souvent &tre trés avantageux d'utiliser des récipients i
corps spiralé & la place de récipients métalliques ou de bocaux verre

bouchés. Ceci est particulidrement le cas lorsque les quantités ne
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Justifient pas les techniques de production massive accélérée par
contraste aux moyens de fabrication simplifide des récipients & corps
spiralé. Un exemple de la différence de prix de revient est donné
ci-apreés : le corps en carton d'un récipient d'environ 1 litre de
capacité coliterait, en Tunisie, moins de 10 millimes, alors que le

méme corps en fer blanc colterait presque 20 millimes. Evidemment,

le prix des fonds serait & ajouter & ces chiffres, mais la différence
resterait la méme. Il n'y a aucun doute que le bon marché des récipients

4 corps spiralé contribue beaucoup & leur succes dans les autres pays.

Le marché actuel de la Tunisie en récipients & corps spiralé est
examiné & la Section B.2; ce marché ne faisant que commencer, Ses
possibilités futures ne peuvent étre &tablies. Il est considéré qu'il
existe de nombreux usages potentiels pour les récipients i corps
spiralé, soit pour remplacer le type d'emballage actuel, comme par
exemple pour les produits pharmaceutiques compacts conditionnés présen—
tement en récipients verre, soit pour procurer un emballage pratiq e -t
hygiénique, comme par expemple pour les herbes et épices présentement

vendues au détail & partir de sacs. Ci-aprés une courte liste ces

applications possitles pour les récipients & corps spiralé:

- poudres & recurer - confiserie
- poudre de talc - produits pharmaceutiques compacts
- sel - herbes et épices
- paquets postaux
- Matériel

La spiraleuse type existant actuellement cofite environ
8 000 Dinars, y compris les frais d'importation; elle comprend
un découpeur de tubes, un cadre h bobines, des bains d'adhésifs,
les courroies et scies. En plus, il faudrait prévoir deux
découpeuses dont le prix total serait de 2 000 Dinars, y compris
les frais d'importation; ce matériel sert i découper les tubes

aux dimensions voulues de récipients.
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Pour ce genre d'article, la fabrication serait traditionnelle;
les plis de papier provenant des supports de rouleaux passent dans
des bains collants et sont ensuite enroulés autour d'un mandrin
pour constituer un tube sans fin.

- Développement

Les récipients et tubes spiralés sont actuellement fabriqués
par le Comptoir du Papier Sanitaire (CPS) pour des usages divers
comprenant 1'emballage; les connaissances techniques de production
sont donc déjh exploitées. En conséquence, il est proposé d'aider
la CPS h accroitre ses moyens de production et ses marchés de
récipients & corps spiralé. Au début, la CPS, peut étre avec
l'aide des technologistes en papier de la SNTC de Kasserine,
procdderait & des expériences-pilotes de production de tubes
spiralés avec emploi des papiers fabriqués en Tunisie. En méme
temps, la CPS serait encouragée & produire sur une échelle-pilote
des nouvelles dimensions et des nouveaux moddles de récipients
spiralés, ceci en vue d'accroitre les débouchés pour lesdits
tubes. Il conviendrait d'examiner 1'emploi de fonds en plastique

thermoformé, en remplacement des fonds en fer blanc.

4.7 Projet d'Emballages moulés en PAte A Papier

Applications des emballages en plte moulés : Le noulage de la
pdte & papier ne nécessitant que des matériaux peu colteux constitués

par des vieux papiers, peut étre trés intéressant en Tunisie. Actuellement,
1'emploi des emballages en pdte moulée est trés réduit, les seuls en

usage étant les plateaux & oeufs importés. Les autres formes de

moulages en pdte qui pourrsient &tre fabriquées en Tunisie comprennent

les boites & oeufs, les plateaux-supports pour les emballages rétractables

et surtout les plateaux et intercalaires pour les colis de fruits frais,
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Méthode : Ce projet n'aurait pu, jusqu'ici, 8tre viable du fait
que la mouleuse de phte d papier la meilleure marché cofitait au moins
200 000 Dinars; seule une production annuelle de millions de moulages
aurait pu justifier cette dépense; mais le marché dispose maintenant
d'une machine récemment sortie, dont le colit est d'environ 13 700
Dinars, y compris 30% pour les frais d'importation. Cette machine peut
débiter des moules mesurant jusqu'® 450 mml x 450 mml, 2 la cadence de
200 000 par an, en fonctionnant 40 haures par semaine. Il est évident
que si des petits articles pouvaient &tre fabriqués, dans le méme cycle,

par l'aide des moules, le rendement augmenterait en proportion.

Les matidres premidres nécessaires X cette production sont les
vieux papiers ou la pdte i papier, et il est donc proposé d'installer le
matériel-pilote prds de la papeterie SNTC % Kasserine afin d'utiliser
le gros volume disponible de déchets de phte.

Afin d'établir le prix de revient, il a té présumé que le prix
de 1a pdte ou des vieux papiers serait d'environ 25 millimes le kilo.

Ce prix est proche des prix pratiqués on Tunisie pour les vieux papiers.

Par conséquent, un emballage pour six oeufs reviendrait & environ
7 millimes, comme indiqué aux calculs détaillés de 1'Annexe D.4
Le prix des autres articles pourrait &tre établi par comparaison, selon
les divensions et les poids.

Développement : Considérant le potentiel futur de ce procédé, de
grandes économies sur les prix de revient pourraient &tre procurées
par l'emploi des plateaux en pte h papier pour l'emballage des fruits.
Cette technique permettrait 1’'emploi de caisses profondes en bois ou
en carton cndulé permettart de loger plusieurs lits de produits séparés
et protégés par des plateaux-supports en pAte h papier. L’économie
serait obtenue par 1'utilisation de caisses en bois ou en carton de
plus grandes dimensions que les caisses bois peu .profondee actuellement

employées. Ces plateaux pourraient tout aussi bien assurer la protection {
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et la ventilation des emballages d'agrumes, ce qui permettrait de

remplacer les caisses en bois par des caisses en carton,

Les plateaux en plte & papier devant servir de supports dans les
emballages rétractables concurrenceraient ceux en carton et, peut-étre
les thermoformés, mais, en comparaison, leu prix de revient pourrait
étre moins élevé. Bien que les ressources de déchets de papier et de
plte existant en Tunisie soient reconnues importantes, elles n'ont pas
été chiffrées et i1l se peut que la demande en emballages en pAte dépasse

les ressources; dans ce cas, l'opération avec des déchets de papier

importés serait encore viable.




D.5 EMBALLAGE EN JUTE

5.1 Sacs en Jute

Le jute représente une matidre premidre dont 1'importation est onéreuse,
et qui est sujette & de grandes fluctuations de prix et de disponibilités;
les matériaux de remplacement, comme le Kanafe, sont de qualité inférieure.

I1 n'y a donc aucune raison d'encourager l'expansion de cette industrie en
Tunisie.

I1 est prévu que l'augmentation future de la demande en sacs de jute
sera d'au moins 3% par an, mais que ce chiffre dépend beaucoup des fluctuations
intervenant dans les récoltes. Cette incertitude dans les prévisions fait
qu'il convient d'encourager le principe actuellement en exploitation par
STUFIT, de constituer des stocks de réserve de sacs. La demande ultérieure
en sacs de jute sera amplement influencée par le succés des sacs tissés en
polypropyleéne que STUFIT et Polyplast doivent prochainement lancer sur le
marché, et dont la fabrication est examinée & la Section D.%.1; leur prix
de revient intéressant par rapport aux nouveaux sacs de jute, fait qu'ils
devraient accaparer la plus grande partie des marchés des sacs, & 1'exception
toutefois de certains secteurs ol le produit ensaché a besoin d'aération,
comme par exemple les aliments du bétail. La concurrence par les sacs
papier non consignés s'accroitra également au fur et 4 mesure de 1'augmentation
du prix de revient des sacs de jute et de leur récupération. I1 est donc
estimé que la capacité actuelle de fabrication de sacs de jute de STUFIT
devrait étre suffisante et peut-étre méme excédentaire dans l'avenir;

aucun autre développement de cette industrie ne devrait étre nécessaire.

Dans 1'immédiat, le marché des sacs de jute récupérés continuera,
mais il est estimé qu'il fléchira face & la concurrence des nouveaux sacs
en polypropyleéne ou papier,d'un prix moins élevé, et que ce fléchissement
devrait étre encouragé en raison des risques de corruption présentés par

les sacs de jute d'occasion.
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D.6 EMBALLAGES EN BOIS

6.1 Caisses en Bois déroulé armées

La plus grande partie du bois pour emballages étant importée en Tunisie,
1l'emploi de ce type de matikre premidre ne présente donc pas d'intérét du
point de vue équilibre commercial.

De méme que pour les autres emballages essentiellement destinés aux
produits agricoles, aucune tendance de 1l'échantillon de la demande n'a été
établie en raison des variations saisonnidres et de 1la récolte d'une année sur

l'autre. A la Section B.2, ces variations sont estimées atteindre jusqu'kd

5 en plus ou en moins d'une année sur l'autre.
p ,

La capacité de production de caisses cubiques du principal fabricant,
la société Bois et Dérivés (BOD),suffit & satisfaire la demande et sera
prochainement complétée par un matériel de fabrication de billots, c'est &
dire des caisses forme bateau. Les caisses cubiques pouvant étre stockées
"h plat", elles peuvent &tre empilées pendant la morte saison pour mise &
disposition aux pointes saisonnidres. La nouvelle usine de contreplaqués de
BOD leur permettra de réduire le prix de revient des caisses en bois déroulé
par l'emploi des chutes de contreplaqués. Néanmoins, la concurrence des
nouveaux types d'emballage pour produits frais pourrait influencer la
demande ultérieure en caisses de bois. Cette demande pourrait, en particulier,
se trouver réduite par le propre projet de BOD de fabrication de caisses en
mousse plastique, examiné h la Section 15.3.5, et pour les recommandations
avancées 4 la Section D.4.1 par les Experts d'utiliser des caisses en carton

ondulé avec plateaux plastiques ou en pdte & papier.

Considérant la capacité de production et la technicité de BOD dans ce
domaine, et la réduction possible de la demande future, il ne semble pas
nécessaire d'envisager une assistance extensive d'ordre technique ou autre,

pour cette industrie.
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6.2 Caisses en Bois clouées

La plus grande partie des matériaux pour les caisses rigides cloudes
est importée. Leur fabrication étant réalisée par un grand nombre de petits

artisans, il n'existe que peu de données concernant la demande ou la capacité.

A la Section B.2, il est avancé que les petites fabriques artisanales
sont tout b fait en mesure de s'adapter aux importantes fluctuations saison-
nidres de la demande en caisses bois clouées. Par ailleurs, la stabilité
b long terme qui semble se manifester dans la demande agricole et l'imminence
de la concurrence des casiers et caisses plastiques n'incitent pas au déve-
loppement ou & la rationalisation de cette industrie. La demande en caisses
bois clouées devrait en particulier fléchir par 1'introduction des projets
de fabrication des casiers & bouteilles et caisses de ramassage moulées par
injection (Section D.3.6) et des caisses & poisson en mousse plastique
(Section D.3.5). Tenant compte de ces facteurs, il s'agit 1h d'un secteur

ne devant pas nécessiter d'assistance technique ou d4'investissement.

6.3 Bouchons e! Autres Emballage Lidge

Une grande partie du lidge actuellement utilisé en Tunisie, doit étre
importée, les utilisateurs n'étant pas satisfaits du prix et de la qualité
du lidge tunisien. Il reste entendu qu'il existe peu de possibilité de
modifier cette situation qui découle de la qualité inhérente du libge
tunisien. Ainsi donc, bien qu'il puisse &tre fabriqué localement, ce *type
d'emballage ne présente, dans la pratique, que peu de perspectives de

compensation des importations.

La demande en bouchons et en articles likge s'accroit actuellement
proportionnellement & la demande en bouteilles, c'est & dire d'environ 10%
par an. Comme indiqué & la Section B.2, il est cependant impossible, dans
le contexte actuel de la concurrence, d'établir des pronostics de la demande
future. De plus, la demande & plus long terme pourrait &tre réduite par la

concurrence des bouchages plastiques et métalliques.
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La capacité de production du seul fabricant, SNL, actuellement sous-
utilisée, est suffisante pour satisfaire toutes les éventuelles demandes.
Rien n'indique qu'un investissement dana du matériel supplémentaire de 1la
part de SNL permettrait au lidge tunisien de mieux affronter la concurrence
du fait que les cofits du traitement et de 1la fabrication du lidge ne

constituent qu'une petite fraction du prix de vente,
4 cause de 1'

Pour cette raison et
incertitude de la demande future en emballages de lidge, le
développement ou des investissements dans ce secteur de 1'
1lidge ne semblent pas justifids,

industrie du
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N BASES D'EVALUATION DU PRIX DE REVIENT DES IMPORTATIONS

A la Section D, il & été ajouté une marge de 30% aux prix de base

de tout le matériel proposé pour couvrir les différentes dépenses résultant
de 1'importation de ce matériel en Tunisie. Cette marge de 30% constitue
une indication et est basée sur les renseignements fournis par différents

importateurs de matériel; elle comprend les éléments suivants :-

- Droits d'Importation tunisiens - 20%
- Colit du Transport - 3%
- Colit de 1'Assurance sur le Transport - 7%
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ANNEXE (D3) I

ANALYSE DES COUTS DES METHODES TRADITIONNELLES D'EMBALLAGE DES

BOITES DE CONSERVES PAR COMPARAISON AVEC L'EMBALLAGE RETRACTABLE
S D DRy S A% LR anRoUh Avel L O BMBALLAGE KRNTRACTABLE

Hypothdse : Une quantité de 5 x 106 de boites 4/4 sont k emballer en film
rétractable par le fabricant et A ré-emballer par deux douzaines

par le conserveur.

Méthode Traditionnelle - Total des Coiits Dinars par an

————

- Quantité de caisses utilisdes = 210 000

- Colit des caisses (100 millimes 1'unité) 21 000
- Colit du conditionnement par le fabricant

(5 millimes la caisse) 1 050
- Colit de la main d'oeuvre & la conserverie pour

le déballage et le ré-emballage des boites
aprés remplissage (10 millimes la caisse) 2 100

Méthode d'Emballage en Film Rétractable - Coiits au Fabricant de Boites

I1 est présumé que les boites sont fabriquées Par une
agrafeuse~contresoudeuse & une cadence jusqu'hd 200 i 1la
minute et enveloppées en ensembles de 8 x 5, c'est & dire
par 40 boites. Une fardeleuse en film rétractable et
un tunnel de rétraction traitant 5 & 6 emballages h la
minute demanderaient au plus 12 semaines pour la production

requise.
Colit d'une fardeleuse en film rétractable manuelle et

d'un tunnel de rétraction, livrés en Tunisie, y compris
30% pour les frais d'importation : 3 200 Dinars

v
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ANNEXE (D3) I

Dinars par an

- Amortissement sur 8 années : 400 Dinars par an,

8oit pour un fonctionnement de 12 semaines 100
- Film rétractable en polyéthyldne (1,4 m2 par

emballage) : cofit du film 16,3 millimes le

métre carré, soit 23 millimes 1'emballage.

Donc, colit total du film, y compris les déchets 3 000

- Colit de la main d'oeuvre :
2 ouvriers durant 12 semaines & 250 millimes/heure 240
- Evaluation du coflit de fonctionnement du matériel 300
3 640

Méthode d'Emballage en Film Rétractable - Coiits au Conserveur

I1 est présumé que 5 x 106 boites peuvent &tre remplies
pendant une période de six mois sur deux chaines produisant
chacune 60 boites/minute, et que la fardeleuse en film

rétractable reste inutilisée pendant les autres six mois.

Les boites pleines sont posées sur des plateaux-supports
en carton d'une demi-douzaine de boites et ensuite fardeldes

par ensembles de 2 douzaines de boites.

- Nombre total de plateaux : 5 x 106 6

3 = 0,83 x 10

- Dimension du plateau : 300 mm x 200 mm x 20 mm
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C.1

RECOMMANDATIONS GENERALES POUR LE DEVELOPPEMENT DE L'INDUSTRIE
DE L'EMBALLAGE

Modernisation et Rénovation

1.1 Généralités

Les termes de références demandaient que les experts considdrent
les possibilités de modernisation de 1'industrie tunisienne de
l'emballage. A la fin de leur étude des méthodes d'emballage existantes,

les principales conclusions des experts étaient les suivantes :-

- dans les industries de 1l'emballage ou des machines automatiques
sont essentielles, comme par exemple celle de la fabrication
des récipients en verre ou en métal, les produits et leur
fabrication sont conformes & la pratique européenne actuelle,
La majeure partie des équipements est moderne, et débite &
un taux de production suffisant pour les besoins du marché

tunisien,

- dans les cas ou 1'emballage peut étre fabriqué par des
machines semi-automatiques ou par des méthodes manuelles,
comme par exemple celui de la fabrication des caisses en
bois, cette méthode est, le plus souvent, celle qui convient
le mieux & la Tunisie. Ces méthodes assurent de la souplesse
B la production et fournissent du travail & la main d'oeuvre

tunisienne qui est relativement bon marché.
1.2 Production

Les utilisateurs tunisiens d'emballages peuvent se procurer presque
tous les types d'emballages, en particulier, sa proximité de 1'Europe
et ses communications faciles avec la France font que les utilisateurs
tunisiens sont au courant de 1'existence d'une grande partie des
nouveaux développements dans le domaine de 1'emballage. Néanmoins, ils ne
mesurent pas toujours le réalisme de ces évolutions et leurs possibilités

d'application en Tunisie. En général, les emballages ne sont importés
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ANNEXE (D3) 1
(suite)
Dinars par an
- Estimation du colit unitaire du plateau, 10 millimes
donc, colit-total des plateaux 8 300
- Cadence de remplissage des boites : 120 & la minute,

donc nombre d'emballages en film rétractable =

120 .
54 - 5 & la minute

Ainsi, une seule fardeleuse ¢n film rétractable semi-
automatisée et un tunnel de rétraction seraient suffisants.
Colit de 1'ensemble livré en Tunisie, y compris 30% pour

frais d'importation : 4 800 Dinars.

- Amortissement sur 8 années, colit par année 600
- Colt du film en polyéthyléne 3 000
- Colt de la main d'oeuvre :

1 ouvrier pour déballer les boites vides
ouvriers pour monter les plateaux

ouvriers pour remplir les plateaux

- N WU

ouvrier pour faire fonctionner 1la machine

9 ouvriers & 250 millimes/heure

2 600

- Evaluation du colit de fonctionnement de 1a machine 500
15_000

Cofit total du conditionnement en film rétractable 18 640

Note : Aucun des .'rais généraux de 1l'usine n'a &té inclus dans ces calculs.
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ANNEXE (D3) II

COUTS DE FABRICATION DES BOITES THERMOFORMEES POUR SIX OEUFS
M

Hypothese : Une machine thermoformeuse fonctionnant & plein temps sur divers

produits pendant toute 1'année
- 500 000 boites & oeufs sont nécessaires.

Spécifications Dinars par an

- Dimensions de 1a boite & oeufs

160 mm x 225 mm

- Dimensions du moule de 1a machine 600mm x 500 mm

I

donc 6 boltes par cycle
- Débit de la machine = 60 cycles & 1'heure = 360 bottes A 1'heure

donc environ 35 semaines de production sont nécessaires

- Colit de 1a machine = 3 000 Dinars
- Amortissement sur 8 années = 375 Dinars par an

donc colit d'amortissement se rapportant aux bottes X oeufs 265
- Colit de 1a main d'oeuvre (deux ouvriars pendant 35 semaines

% 250 millimes/heure) 700
- Estimation du cofit de fonctionnement de la machine 1t 000

- Colit de la matidre premidre (12 grs par bolte)
donc colit de 6 tonnes de polystyrdne 1 800

3 765

===

Donc, pour 1 000 boltes, le colit approximatif est de 8 Dinars,
non inclus les frais généraux de 1'usine.
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ANNEXE (D4) I

COUT DE PRODUCTION DE BOITES MOULEES EN PATE A PAPIER POUR SIX OEUFS

Hypothdse : Une mouleuse de péte i papier fonctiomnant & plein temps sur

plusieurs produits pendant toute 1'année
- 500 000 boites & oceufs sont nécessaires.
Spécifications

Dinars par an

- Dimensions de la boite & oeufs

220mm x 225mm
450mm x 450mm

- Dimensions du moule de la machine
donc cadence de 4 boites par cycle

- Débit de la machine = 120 cycles & 1'heure = 480 boites X 1'heure
donc environ 26 semaines de production sont nécessaires

- Colit de la machine = 13 700 Dinars

- Amortissement sur 8 années = ! 710 Dinars par an,
donc colit de 1l'amortissement pour les boites ¥ oeufs 890
- Colits de 1a main d'oeuvre (trois ouvriers pendant 26 semaines
% 250 millimes/heure) 780
- Estimation du colit de fonctionnement de 1la machine 1 200
- Colit de la matidre premidre (35 grs par boite),
donc 17,5 tonnes sont nécessaires, au cofit de 440
3 310
Donc, pour 1 000 boites, le colit approximatif est de 7 Dinars,
non inclus les frais généraux de 1'usine.
ranY
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E.  PLANNING DU DEVELOPPEMENT ET DE L'ASSISTANCE D'ONUDI

E.1 Plan & Court Terme

1.1 Durée et Structure du Plan

I1 est envisagé que le plan h court terme devant satisfaire les
besoins immédiats du pays déterminés par les experts, couvrira les
années 1973 et 74. Pendant toute cette période, un ou plusieurs
technologues de 1'emballage, désignés en Tunisie par ONUDI, auraient
pour mission de préter assistance & la mise en oeuvre des propositions
avancées dans le présent rapport. Le calendrier du développement

comportera les trois larges phases suivantes :-

- Phase d'élaboration du planning : au cours de cette période,
allant depuis la réception du Rapport Final jusqu'au début de

1973, les Autorités Tunisiennes et ONUDI établiront, séparé-
ment et en commun, le planning et le développement d&taillés
du programme dec travaux nécessaires h la mise en ceuvre des

propositions.

- Phase de mise en oeuvre : tout au long de 1'année 1973, les

experts en emballage d'ONUDI, assistés du personnel tunisien
désigné, démarreront les divers projets par le recrutement

du personnel, 1l'obtention et 1'installation du matériel.

- Phase des opérations : au cours de 1974, les projets devraient

se dérouler sans interruption sous le contrdle des experts
d'ONUDI et, fir 1974, il devrait &tre possible de constater
les premiers résultats des projets-pilotes ainsi que le bon
fonctionnement du Centre d'Emballage, du Laboratoire de

1'Emballage et des Cours de Formation.




Le planning détaillé du travail de chacune des phases, ainsi que
le r3le des reasortissants tunisiens et la forme de 1'assistance
technique d'ONUDI, sont examinés dans les sections suivantes. L'Annexe

E.1 I donne les grandes lignes d'un calendrier provisoire du programme.

1.2 Phase d'Elaboration du Planning

Le premier stade de la phase d'élaboration du planning nécessite
1'examen des propositions des Experts tant par les Autorités Tunisiennes
que par le personnel d'emballage d'ONUDI. Cet examen devrait permettre
une décision quant & la totale mise en oeuvre immédiate des propositions
des experts, ou, dans le cas contraire, quels sont les éléments &
reporter & une date ultérieure ou, peut-dtre, & inclure dans le plan &
plus long terme. Le plan & court terme décidé pourrait alors atre mis

en place et le recrutement du personnel nécessaire pourrait commencer,

Aprds avoir décidé du travail & faire, les Autorités Tunisiennes,
vraisemblablement le Ministdre de 1'Economie Nationale, désigneraient
un Administrateur du Développement de l'Emballage qui aurait 1'entidre
responsabilité de la surveillance du programme. Cet Administrateur
devra posséder une expérience de la mise en oeuvre des projets officiels
sans pour autant avoir besoin d'un acquis de connaissances de 1l'industrie
de 1'emballage. Pour les questions de fond et les renseignements
techniques, 1'Administrateur prendmit contact avec le personnel du Centre
National d'Etudes Industrielles, bien qu'il convient de souligner que,
pour le présent rapport, le personnel du Centre a seulement prété son
concours aux recherches sans €tre aucunement impliqué aux conclusions
ou aux propositions. L'Administrateur devrait également travailler en
étroite collaboration avec 1l'expert ou les experts en emballage désignés

par ONUDI, proposés & la Section 1.5.

Au cours de cette phase d'élaboration du planning, ONUDI décidera
également du niveau d'assistance technique et d'aide financibre & donner
aux projets. ONUDI dressera alors le profil de 1'expert en emballage &
désigner, le sélectionnera et l'engagera. En méme temps, ONUDI pourrait
organiser le programme de l'aide financidre nécessaire i 1'intérieur du
budget général du PNUD.
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1.3 Phase de Mise en Oeuvre

Au cours de cette phase, les experts d'ONUDI, en collaboration avec
1'Administrateur Tunisien du Développement de 1'Emballage, définiront et
mettront en ceuvre, suivant les directives ci-apres, les propositions et

projets acceptés :-

- Laboratoire d'Essais des Emballages

Planning détaillé des locaux, du matériel et du personnel.

Choix d'un emplacement adéquate ou de bltiments existants.

Détermination et acquisition du matériel de laboratoire

nécessaire.

Interviews et choix du personnel d'encadrement du

laboratoire.

Organisation des réunions avec les entreprises fabriquant
et utilisant des emballages afin de leur exposer le

rdle du nouveau laboratoire.

Surveillance et coordination, en collaboration avec
le personnel du laboratoire, de 1'installation définitive

du laboratoire afin qu'elle soit terminée pour fin 1973.
- Centre Tunisien de 1'Emballage
- Planning détaillé des locaux et du personnel

- Interviews et choix du Directeur du Centre

Participation aux choix des locaux adéquates.
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- Conseils au personnel du Centre sur 1'équipement
nécessaire.
- Indication au personnel des fonctions qu'il doit

assurer et assistance au stade initial.

- Organisation des réunions avec les représentants de
1'industrie de 1'emballage pour leur exposer les

services que le Centre sera en mesure de leur fournir.

- Conduite de 1'installation du Centre afin qu'il puisse
fonctionner pour fin 1973,

- Cours de Formation sur la Qualité des Emballages

- Entretiens avec les responsables techniques de fabriques
d'emballages de 1'un ou des deux premiers secteurs
choisis afin de leur expliquer le but des cours de
formation, le rble qui leur est proposé dans leur

déroulement, et décider de la durée et de la structure

des cours.

- Assistance aux sociétés productrices d'emballage pour
définir le contenu des cours et choisir le personnel

devant donner ces cours.

- Assistance, lors des premiers cours, pour fournir le

support technique et s'assurer qu'ils se déroulent

convenablement; les premiers cours devraient débuter
fin 1973,




l - Projets de Dévelogpement des Nouveaux Emhallages

Paralldlement, les sept projets de nouveaux emballages,
décrits A la Section D, devront &tre planifiés et mis en oeuvre

par 1l'Expert en emballage; ils concernent :-

- les bocaux en verre,

- les emballages en plastiques thermoformés,

- les films en plastique rétractable,
, - le papier et le carton de qualité intermédiaire,
1 - les complexes papier et film plastique,

- les récipients carton & corps spiralé,

- les amballages en pite i papier.

Pour chacun de ces projets, les activités suivantes devront

étre accomplies au cours de la phase de mise en ceuvre :-

- Etablissement du plan détaillé du projet en collaboration
&vec le fabricant d'emballages choisi, dans 1l'usine

duquel la fabrication pilote sera réalisée.

- Spécification et acquisition en collaboration, lorsque
nécessaire, avec le fabricant d'emballages, du matériel
pilote.

AN
) - Conseiller le fabricant du matériel et le personnel de
fabrication de l'usine pour 1l'installation et les essais
du matériel qui, dans la.plupart des cas, devrait &tre

définitivement mis en place pour fin 1973,

- Rendre visite et reacontrer les utilisateurs d'emballages
sélectionnés afin de s'assurer de leur coopération pour
les essais des nouveaux emballages et pour donner leur

avis sur les modifications ou compléments & apporter

au matériel,




Dars certains des projets, et en particulier dans celui concernant
les bocaux verre, le rdle de l'utilisateur dans les essais sera. plus
important, et il aura besoin d'un nouveau matériel et d'assistance

technique au méme titre que le fabricant-méme des bocaux.

1.4 Phase des Opérations

I1 est prévu qu'en 1974 un grand nombre des projets proposés
devraient fonctionner normalement et ne devraient plus demander que
de bréves interventions des experts en emballages. Au cours de cette
deuxidme année,leur rdle, de concert avec 1'Administrateur du Dévelop-

pement de 1'Emballage, serait le suivant :-

- Laboratoire d'Essais des Emballages

- Assister le personnel du laboratoire dans 1'élaboration
des normes de qualité et leur acceptation par le

Gouvernement et 1'Industrie.

- Conseiller le personnel du laboratoire sur la méthode

des tests et sur 1l'interprétation des résultats.

- Centre Tunisien de 1'Emballage

- Tenir le Directeur du Centre au courant des problémes

d'emballages lorsque nécessaire.

- Assister aux séminaires et réunions organisés par le

Centre.

- Cours de Formation sur la Qualité des Emballages

- Etendre les cours de formation aux autres secteurs de
l'emballage, sur une base similaire & celle des premiers
Secteurs mais en tirant profit de 1'expérience acquise

durant la premidre arrée.




qQue 8i les quantités nécessaires au marché tunisien et & 1'exportation
ne sont pas suffisantes pour justifier une fabrication locale; les
aérosols, par exemple, sont considérés appartenir h cette catégorie.
Les possibilités de modernisation des emballages tunisiens sont donc
limitées et paraissent dépendre de 1la destination du produit emballé,

c'est-b-dire le marché intérieur ou l'exportation, h savoir :-

- pour le marché intérieur, des modifications aux emballages
existants ne se justifieraient que si elles aassuraient des
économies de frais d'emballage ou de distribution. Certains
développements dans l'emballage, notamment dans le domaine
du papier et des plastiques, permettraient de réduire en
Tunisie le prix des emballages. Ces développements sont
donc inclus dans les recommandations détaillées des experts

figurant & la Section D,

- pour les marchés d'exportation, des frais supplémentaires
d'emballage peuvent étre justifiés s'ils accroissent les
marchés, soit en facilitant la vente, soit en améliorant
la protection au cours des opérations de distribution. Ces
améliorations sont particuli®rement souhaitables pour les
exportations principales du pays. Les recommandations
détaillées applicables & ces produits se trouvent A la
Section D.

1.3 Matériel

Des recommandations particulidres b 1'équipement sont incluses

A la Sectior D; elles sont basées sur les principes généraux suivants:-

- dans de nombreuses industries, comme celle des récipients en
verre ou en aluminium extrudé, les installations actuelles
sont considérées comme suffisantes, tant en qualité qu'en

capacité. Dans d'autres secteurs, notamment celui des
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~— - Nouveaux Projets de Développement de 1'Industrie de 1'Emballage

- Au cours de la deuxidme année, le principal travail des
experts en emballage sera de s'assurer de 1'achbvement

satisfaisant des projets—-pilotes; & cet effet, ils devront :

- Surveiller la production pilote des usines tout en
laissant le fonctiomnement journalier aux soins du

surveillant A demeure.

- Surveiller et guider les opérations pilotes d'emballages

dans les conserveries.

- Surveiller avec les sociétés interessées la distribution
et la commercialisation des nouveaux emballages, déter-
miner leur succks, et connaltre les réactions sur toutes

modifications & apporter.

- Fin 1974, établir un rapport au Gouvernement et & ONUDI
sur le succes des projets-pilotes et les recommandations

quant & leur développement ultérieur.

1.5 Assistance Technique d'ONUDI

Durant le déroulement du plan & court terme, il est conseillé que

1'assistance d'ONUDI s'exerce dans deux domaines :-

- Affectation, pendant deux ans en Tunisie, d'un ou plusieurs
techniciens d'emballage. Ces experts seraient rattachés au
Ministdre de 1'Economie Nationale et travailleront avec
1'Administrateur Tunisien du Développement de 1'Emballage,
dont il est question A la Section E.1.2; leurs tlches
majeures sont détaillées aux Sections E.1.2 A E.1.4.
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Les experts en emballage devront @tre des techniciens, de
préférence qualifiés en engineering, et devront avoir une
expérience de plusieurs années dans 1'industrie de 1'emballage.
L'idéal serait qu'ils aient déjh travaillé dans les industries
du verre, des plastiques, du papier et du carton, mais il est
vraisemblable qu'une telle combinaison de compétences techniques
ne pourra étre trouvée dans une seule personne. Il devront,

en outre, avoir 1l'habitude de la surveillance des projets
nouveaux et une bonne connaissance générale des méthodes
d'essais et de contrdle de la qualité sans pour autant 8tre

des experts en contrdle statistique de la qualité.

- Prestation de fonds sous les auspices du PNUD destinés aux
nouveaux projets-pilotes examinés k& la Section D. Ces
projets, qui ne nécessiteront relativement que de petits
investissements, serviront & évaluer le niveau de 1'intérét
de la Tunisie & fabriquer et commercialiser les nouveaux

emballages,

Les fonds seront employés & 1'achat du matériel-pilote

et des matrices ou moules nécessaires i la fabrication-pilote;
la Section D donne un premier détail de ces dépenses, qui
sont rappelées A 1'Annexe (E1) II.

E.2 Plan B Moyen Terme

2.1 Durée et Nature du Plan

Ce plan, inclus & 1'Annexe (E1) I, est estimé correspondre & une
période allant jusqu'h cing ans aprds achbvement du plan X court ternme,
soit de 1975 & peut-étre 1979. Inévitablement, les aspects & plus long
terme du plan sont moins certains en raison de 1'incertitude des ten-
dances et besoins internationaux, bien que les premiers stades du plan

b moyen terme puissent 8tre avancés avec plus de certitude.
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Le plan & moyen terme ne donne que les grandes lignes du planning
du développement possible de 1'industrie de l'emballage. A ce premier
stade, il serait prématuré de proposer un planning spécifique du
travail qui, en fait, sera entierement fonction du succes des différents
aspects du plan & court terme; en particulier, l'importance du complément
d'investissement éventuellement nécessaire dans chaque section d'emballage
sera, dans une certaine mesure, fonction du succes des nouveaux dévelop-

pements de 1l'industrie de l'emballage proposés.

2.2 Institutions rattachées 4 1'Emballage et Cours de Formation

I1 convient d'espérer que, pendant les deux années du plan & court
terme, et avec l'aide des experts en smballage d'ONUDI, il aura été
possible d'organiser définitivement le Laboratoire d'Essais des
Emba’lages et le Centre Tunisien de 1 Emballage. Pour le plan & moyen
terme, ces institutions devraient donc parfaitement fonctionner et ne
plus avoir besoin d'important développement complémentaire ou de beaucoup
d'assistance. Le Laboratoire d'Essais des Emballages devra &tendre
progressivement ses activités & d'autres matériaux et &léments d'embal-

lage, mais cela se fera par routine.

Au début, la responsabilité des cours de formation sur la qualité
des emballages appartiendra aux fabricants d'emballages., L'Administrateur
du Développement de 1'Emballage étendra progressivement les programmes
des cours & d'autres secteurs de 1'industrie de l'emballage, mais il ne

devrait pas y avoir besoin d'autre fonction centralisée.

2.3 Nouveaux Projets d'Emballages

I1 est escompté que tous les nouveaux projets d'emballage devraient
avoir terminé leur phase-pilote pendant les deux années du plan & court
terme. Le plan-pilote devrait cependant se poursuivre et procurerait
la base d'une plus grande échelle de production. Le plein développement

proposé pour chaque industrie est examiné, en bonne place, & la Section D.
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L'importance de ce développement sera fonction de l'acceptation des
nouveaux emballages par les utilisateurs et par le marché. Il convient
de reconnaltre qu'il n'est pas possible de prévoir 1'évolution des
ventes d'un nouveau modble d'emballage de la méme manidre que pour un
emballage déjh établi. La Section D donne 1'évaluation approximative
du total de l'investissement pour le plein développement de chaque

industrie; 1le moyen de parvenir & ce plein développement dépendra de

la nature du mcde de fabrication, 4 savoir :-

- Bocaux verre : le jeu des moules et les modifications aux
machines & bouteilles nécessaires au projet-pilote, auront
une capacité de 2 x 1O6bocaux par an, dans le cas d'usage
réservé & la fab-ication des bocaux. Dans la pratique, la
machine servira indifféremment & fabriquer des bouteilles
ou des bocaux, ce qui fait qu'il deviendra nécessaire d'avoir
un nouveau four, ou d'agrandir le four existant, et d'avoir
une nouvelle machine & bouteilles lorsque la demande en
bouteilles et en bocaux dépassera 12 000 tonnes par an. Du point
de vue financier, 1'échelle et le coiit du nouveau matériel
seraient comparables & ceux du nouveau matériel que SOTUVER
vient d'installer. A ce stade, il est difficile de prévoir
1'époque o le besoin de ce nouveau matériel se fera sentir,

mais vraisemblablement vers la fin de ce plan & moyen terme.

- Emballages en plastiques thermoformés : la capacité du
matériel-pilote serait de 8 500 tomnes par an et il est préwu,
qu'au cours du plan & moyen terme, la demande dépassera ce niveau.
La capacité supplémentaire sera assurée par 1l'achat de machines

dont les capacités et les prix sont domnés i la Section D.

- Films en plastique rétractable : l'emballage rétractable
est avant tout une méthode d'emballage au sein-méme des
usines, et son développement se fera par introduction dans

les autres usines d'ensembles semblables ay matériel-pilote,
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Au cours du plan k moyen terme, il est envisagé qu'en
raison des avantages de prix de revient de 1'emballage
rétractable, la plus grande partie des conserveurs et des
fabricants de vétements et de céramiques 1'adopteront, ce

qui représentera peut &tre au total 25 machines.

- Papier et carton de qualité intermédiaire : le papier de
qualité intermédiaire serait fabriqué, tant pour la production-
pilote que pour les quantités, & la papeterie de Kasserine.

La production pourrait donc augmenter au fur et X mesure de
la demande pendant le plan intermédiaire durant lequel il ne

serait pas nécessaire d'investir dans du matériel supplémen-
taire.

La fabrication du carton par contrecollage demanderait

un nouveau matériel cofitant 120 000 Dinars et dont la capacité
serait de 1 00O tonnes par an.

Le carton serait destiné k la fabrication des caisses
carton et, avec une technicité accrue, la capacité totale du

matériel devrait &tre suffisante pour les prochaines années.

- Laminés papier et de film plastiques = 1'extrudeuse-lamineuse
proposée aurait une capacité de 1 000 tonaes par an et coliterait

150 000 Dinars. Cette capacité suffirait au plan b moyen terme.

Un autre matériel, de méme ou de plus grande capacité peut

devoir &tre d envisager k long terme.

- Récipients carton b corps spiralé : le matériel-pilote devra avoir
une capacité de 1,5 x 106m.par an. Cette capacité pourra &tre

augmentée &u cours du plan intermédiaire par l'acquisition d'autres

macnines identiques au matériel-pilote.
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- Emballages er péte de papier : le matériel-pilote aurait,

par exemple, une capacité d'environ 1 x
par an.

106 prlateaux & oceufs

Le rendement de 1a plus petite machine induetrielle

est d'un willion d'oeufs par an et cofiterait environ 200 000

Dinars. 1I1 est donc estimé que la demande dépassant la
capacité du matériel-pilote serait probablement mijeux

satisfaite au cours du plan & moyern terme par l'achat d'un oy

de deux ensembles identiques au matériel-pilote; chaque

ensemble coliterait environ 14 000 Dinars,

Un rérumé des cofits du développement est donné h
1'Annexe (E1) II.

2.4 Secteurs de 1'Industrie de 1'Emballage
———————==cndusirie de 1 'Emballage

La tendance dans tous les Secteurs fabriquant de 1°'

emballage est
examinée en détail & 1a Section D;

pour cette raison, il n'est donné
ci-aprés que des observations de caractdre général sur

cours du plan k moyen terme :-

la tendance auy

- Les industries d'emballages métalliques, de verre, de papier

et carton et de plastiques auront besoin, dans le plan i

hoyen terme, d'investissements de capitaux pour accroftre

leurs moyens de production, L'augmentation de capacité du

verre dépend, en partie, du succds du projet "bocaux verre";

pour les autres industries, les prédictions sont plus
difficiles & préciser.

- Les industries d'emballages jute et bois ne demanderont qu'un

petit niveau de renouvellement de leur matériel au cours du
plan ¥ moyen terme.
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PLANG A COURT KT

A MOYEN TERMED POUR LA MISE k@

«ualifids

Plan & Court Terme

Phaxe d'Elabcration du Planning (1972)

Phase de 1a Mise en Oeuvre (1

‘soistance technique 3'ONUDI

- éuigration de 1'Eipert

Cy n L .
- Cude Tinarcicre rogqr len

vre jete-pilotes

Organisation Centrale Tunisiennd
pour le Développement de 1'In-
dustrie de 1'Emballage

l.aboratoire d'Essais des
Emballages

Centre Tunisien de 1'Fmballage

Cours de Formation sur la
quelité des emballages

Développement des Nouveaux
Emballages - Projets comprenant:
- verre
- emballages plastiques
thermoformés
- films en yplastique
rétractable
~ papier et carton de qua-
lité intermédiaire
- complexes papier et
film plastique
- récipients & corps
spiralé
- emballages en plte i
papier

Frofil, choix et engagement de
1'Expert

“dcider des rojets ¥ subventionner
et plarring du programme des subven-

tions

Désignation de 1'Administrateur du
Développement de 1'Emballage

Examen et obtention, en Tunisie, de
l'acceptation des propocitions

“xamen et acceptation, en Tunisie,
du concept

Examen et obtention, en Tunisie,
du concept

Examen et obtention, en Tunisie,

d'une partie ou de tous les projets
conseillés

I.'Expert programme et survedi
les activités suivantes :

“ubvention rnécessaire au il
re des Emballage: ,au Centre

1'Erballage et pour le matér
pilote des projets recommearii.

1

[.'"Administrateur du Dévelop;-
de 1'Emballage contrdle tous
projets

Planning des locaux, du maté.
et du personnel

Choix de 1'emplacement ou de:
locaux

Spécification et achat du mat
Interviews et choix du persor:
Surveillance du projet d'inst
tion

Introduction & 1'industrie dr
1'emballage

Planning détaillé des locaux

du personnel

Interviews =t choix du perso:
Choix des locaux

Equipement du Centre

Création du Centre portée a1 1.
connaissance de 1l'industrie d
1'emballage

Mise en fonctionnement du Cen

Introduction du concept & 1'i:
trie de 1'emballage
Assistance & un secteur (boit
conserves)pour organiser le
mier cours

Donner le premier cours

Plan détaillé des projets ave
le fabricant choisi
Spécification et achat du
matériel-pilote

Installation et essais du
matériel-pilote

SECTION 1




~IMEL POUR_ LA MISE EN OBUVRE DES PROPOSITIONS

ANNEXE (E1) I

"
la Mise en Oeuvre (1973)

Phase des Opérations (1974)

Plan & Moyen Terme

(1975 - 1979)

rvogramme et surveille
ités suivantes :

~4recsaire au Laboratoi-

sliaeer jau Centre de

“t jour le matériel-
“projets reccmmandds

‘rateur du Développement
vilage contrdle tous les

les locaux,
wonnel
Ll'emplacement ou des

du matériel

, «tion et achat du matériel
43 et choix du personnel
ince du projet d'installa-

“ion & 1'industrie de
e

16taillé des locaux et
nel
5 2t choix du personnel
locaux
nt du Centre
fu Centre portée 4 1la
rnce de 1'industrie de
wWe

“onctionnement du Centre

~ ion du concept 4 1'indus-
l'emballage

ce A un secteur (boites de

"ipour organiser le pre-

premier cours

:111é des projets avec
ant choisi

'tion et achat du
-pilote

ion et essais duy
-1ilote

l."Expert programme et surveille
les activités suivantes

~ubvention pour le matériel dont
l'achal a été reporté apres la
phase de mise en oeuvre

L."Administrateur du Développement
de 1'Emballage contrdle tous les
projets

Etablissement des normes de qualité
et obtention de 1'acceptation du
Gouvernement et de 1'irndustrie

Début des conseils et renseigne-
ments & 1'industrie de 1'emballage
Organisation de premiers séminaires
et conférences

Extension des cours aux autres
secteurs de 1'emballage

Production-pilote par le fabri-
cant

Exploitation~pilote par les
utilisateurs

Distribution d'essais des nouveaux
emballages

Déterminer le succes des essais et
faire le rapport exposant au
Gouvernement Tunisien 1'avenir des
projets

Non nécessaire d'établir un programme
défini de 1'assistance de 1'Expert

Non nécessaire d'établir un programme
officiel de subvention

L'Administrateur du Développement de
1'Emballage continue % contrdler tous
les projets

Extension progressive aux autres
secteurs

Poursuite du service de conseils et
renseignements

Extension du programme des conféren-
ces et des séminaires, et peut-8&tre
des concours et des expositions

Poursuite des cours de formation
pour former les nouveaux venus X
1'industrie de 1'emballage

Développement de la production

des projets-pilotes. Ce déve-
loppement étant fonction du mode de
fabrication et de la croissarce de
la demarde

1N
[ )
k"A
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PLANNING PROVISQIRE DES INVESTISSEMENTS
POUR LE MATERIEL NECESSAIRE AU DEVELOPPEMENT DES DIVERS SECTEURS DE L'
TOUS LES PRIX SONT EXPRIMES EN DINARS, ET COMPRENNENT UNE MARGE POUR LES FRAI
SECTEUR TYPE DE MATERIEL cour Dy P RIEL
Métal
Récipients fer blanc Fardeleuse et tunnel de rétraction aucun
Bouchages Presse de grande vitesse aucun
Yerre
Bouteilles Nouveau four et nouveau matériel aucun
Bocaux Mouleuse 11 000 B
cl
Capsuleuse et étiqueteuse ‘T 500 m;
Presse & capsules aucun
Plastiques
Films Extrudeuse, machine & fabriquer aucun
les sacs
Emballage rétractable Enveloppeuse et tunnel de rétraction 3 000
Thermoformage Thermoformeuse 4 200 m
Moulage par injection Mouleuse rotative aucun mu
Papier et Carton
Récipients en carton Nouvelle onduleuse et nouveau aucun Ju
ondulé matériel pour fabriquer les
caisses carton ondulé
Carton laminé Lamineuse et découpeuse de aucun
feuilles
Complexes parpier et Extrudeuse-lamineuse 2 000
film plastique
Cartons Machires & carton aucun
Sacs Machine & fabriquer les sacs aucun
Récipients & corps Spiraleuse et découpeuse de tubes aucun !
spiralé
Emballage moulé en péte Mouleuse 14 000 m:

3 papier

SECTION 1 )




- OVISOIRE DES INVESTISSEMENTS

[ ~EVELOPPEMENT DES DIVERS SECTEURS DE L'EMBALLAGE

"

T _COMPRENNENT UNE MARGE POUR LES FRAIS D'IMPORTATION

ANNEXE (E1) II

YATERIEL

COUT DU MATERIEL-

COUT DU MATERIEL DE

PILOTE PRODUCTION

nel de rétraction aucun 15 000

vitesse aucun 25 000

ouveau matériel aucun 200 000 - 300 000
11 000 Emploi du nouveau four

ci-dessus

queteuse 7 500 multiples de 7 500
aucun 20 000

ne 4 fabriquer aucun 100 000 - 200 000

annel de rétraction 3 000 jusqu'l 300 000
4 200 multiples de 4 500
aucun multiples de !0 000

‘e et nouveau aucun jusqu'ld 500 000

riquer les

1lé

ipeuse de aucun 130 000

use 2 000 150 000
aucun 50 000 - 200 000

.er les sacs aucun 20 000 - 0 000

-yupeuse de tubes aucun multiples de 10 000
14 000 multiples de 14 000

| Section 3



c.2

récipients métalliques, 1'industrie possede déja les plans
d'expansion appropriés et sa technologie n'a pas & subir
d'importantes modifications. Ces secteurs ne sont donc pas
considérés comme ayant besoin de directives ou d'interventioun

pour assurer leur modernisation lorsque nécessaire,

- la demande pour certains emballages, notamment ceux qui
utilisent le liktge et le jute, est considérée comme stable
ou en déclin. Seul le remplacement progressif du matériel
sera nécessaire plutdt que son expansion ou sa modernisation.
Dans cet état de fait, un matériel plus ancien et plus lent,
mais plus adaptable, convient souvent mieux qu'un matériel

moderne,

- il y a relativement peu de secteurs de 1'industrie de
1'emballage ol les experts estiment que 1'apport de matériel
plus moderne est nécessaire; d'une fagon générale, ces
apports seraient nécessaires pour la fabrication en Tunisie

des nouveaux types d'emballages proposés.

Adaptation au Marché intérieur et & ]'Exportation

2.1 Objectif de 1'Adaptation

Les besoins en emballages du marché intérieur tunisien et des
marchés d'exportation continueront 4 &tre différents pendant de
nombreuses années, et doivent donc étre examinés séparément. Dans
les deux cas, les besoins sont spécifiques et ne peuvent &tre satisfaits
uniquement par simple reproduction des emballages européens actuels
qui ont été congus pour un vaste et riche marché. L'objectif doit
8tre d'adapter 1'industrie de 1'emballage & ses besoins, et non pas
de lui faire suivre servilement 1l'exemple européen. Les besoins
d'ensemble du marché intérieur et de 1'exportation sont examinés dans

cette section. Les besoins spécifiques des utilisateurs particuliers y

sont examinés & la Section B.
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