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- Moulagee par inaction 

* production nouvelle - 

échantillon do la demande non 

•acor« établie 

- production non socoro établie, 

échantillon imprécis do la 

- Calaaoa en carton ondulé - 3*9^ por aa 

- Betta« «a carton oommeot - 10 a 12* per an 

- tao« poplar 

- Sachet« papier 

- lécipionti •piraléo 

carton 

- os déclin 

- 6 a 7J< par an 

- production non établie, 

échantillon inpréoie do 1« 
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- Calacee on bole déroulé 
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liefe et entree 

pa« do tendance a 1'expansion 

constatée 

pas do tendance a l'expansion 
eonatatée 
loa ventee ont diminué on raison 

da« importations, échantillon 

imprécis do la demande. 
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Lai recommandations pour 1« développement de l'industrie de 

1'••ballage «ont basées, d'une part sur les taux de croissance et, 

d'autre part sur les évaluations des experts des conséquences des 

nouveaux procédés de fabrication.    L'échantillon de la demande a 

également influencé les recommandations générales et le planning de 

développement des experts. - Ref.: Section B. 

1.4 ationa pour le Développement Général de l'Industrie 

- (Chapitre C) 

I 
I 

r 

Ces recommandations couvrant tous les secteurs de l'industrie de 

l'emballage sont subdivisées en cinq rubriques, a 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, dano 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 l'exportation 

Pour le marché intérieur tunisien, il  est proposé d'axer le 

développement sur les emballages de types intermédiaires dont 

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

l'effort devrait porter sur les normes de qualité et de 

protection des emballages et non sur des nouveaux types. - 

Ref.: Section C.2. 

Formation professionnelle dans l'industrie de l'emballage - 

Il est recommandé de créer un Centre Tunisien de l'Emballage 

pour étendre les connaissances du domaine de l'emballage et 

fournir tous conseils et renseignements aux industriels. - 

Ref.: Section C.3. 

t 
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»orata 4t qualité at aéthodaa da contrôlas - Afin da garantir 

UM hautt qualité da l'aaballaga, at an partieuliar pour las 

aarchés d'asportation, il tat conaaillé da oréar un laboratoira 

d'aaaaii daa aaballagaa. Bn outra, il aat suggéré un programma 

da oours da formation aur la contrôla do la qualité, organisé 

par Ita aociétés productricea d*aaballagaa avao aaaiatanca 

axtériaura liaitéa. - Raf.: Saotion C.4 

Varata d'antratian du Matérial, d'ordra at da propreté - 

Baa rann—anlitlrrnff dt earaettra général sont faitaa pour 

obtanir un antratian aatiafaiaant du alteriti at un standard 

élavé d'ordra ot d'hygiana partiouliVraaant néctaaairaa dana 

l'industria d'aaballaga daa i9WPé—  aliaantairaa. - Raf.: 

Saotion C. 5. 
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1.5 »fifffMirtilflnoP» POUT 1« Dévelonnement dee Secteurs de l'Induotrie 

¿e l'Emballage - Chapitre D 

Lea Experts ont établi lea recommandations concernant le développement 

industriel futur, et lea investissements la où ila seront nécessaires pour 

chacun des six importante aecteura de fabrication d'emballages et leurs 

grandes subdivisions. Cea recommandations peuvent être résumées comme suit :- 

Emballage métallique - Pour lea recipiente en fer blanc, les fûts 

en acier et lea tubes extrudes, il n'est pas envisagé d'investis- 

sements importants, autres que ceux déjà programmés par les 

fabricants existants. Il eat suggéré des modifications aux 

méthodes opérationnelles, et en particulier a celles concernant 

la production et le atockage pour aatisfaire aux pointée saison- 

nières, une insuffisance potentielle de capacité des bouchages 

métalliques a été décelée et il eat recommandé d'envisager soit 

une extension de l'usine actuelle de bouchages métalliques, soit 

la construction d'une usine supplémentaire. - Ref.: Section D.I. 

Emballage verre - Il est proposé de poursuivre l'expansion rapide 

de l'industrie dea 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'agrandir largement l'usine de fabrication de verre, 

entre 1975 et 1978. - Ref.: Section D.2. 

Emballages Plastiques - D'une maniere générale, l'industrie des 

emballages plastiques 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 étendard. En plus des machines a fabriquer 

le« sacs tissés en polypropylene et les caisses en mousse expansées 

qui viennent d'etre installées, des projets sont conseillés pour 

le développement des emballages rétractables et des emballages 

thermoformés. - Ref.: Section D.3. 
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1.6 

Babillages papier et carton - In plue 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 nouvelles qualités intermédiaires de papiers et 

de oartons qui peuvent être fabriquées en Tunisie, le développement 

des complexes papier et plastique utilisant des papiers localement 

fabriqués, et l'introduction dea emballages en pite de papier. - 
Ref.: Section D.4. 

••ballafe Jute - Il n'eet pas reoommandé de développement pour 

l'industrie des saos Jute en prévision de la concurrence attendue 
des sac« papier et plastiques. - Ref.: Section D.5. 

Emballage bois - Les investissements sont déjà prévus pour d'autres 

matériels de fabrication des caisses armées en bois déroulé pour 

les emballages de fruits et légumes.    Ils devraient satisfaire 

tous les besoins ultérieurs face à la concurrence potentielle 

dee récipients en carton ondulé et plastiques.    Les industries 

de oaisses bois clouées et de bouchages liège seront toutes deux 

concurrencées par les autres matières premières, et en particulier 

par las plastiques.    Prônant en considération ces différents 
facteurs, il ne devrait pas ft tra nécessaire d'envisager le 

développement ou de« investiesements pour cette industrie. - 
Ref.: Section D.6. 

dtt Développement et de Insalatane* a'«TOT    ( chapltr0 E ) 

La programme du développement ultérieur de l'industrie de l'emballage 

a été subdivisé, de la façon suivante, en un programme a court tarma et un 
a moyen tei 

à court terme - Pendant laa deux années du programme a 
oourt tarma, 4a 1973 * 1974, il «at recommandé qu'OfODX déeigne 

- tO - 
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en foulai« un ou pluaieura esperta en technologie A« l'emballage. 

In outre, 11 aérait aouhaitable que 1» PWDD puieee aider à financer 

quelquee un«, ou la totalité dea pro jeta-pllotea at das autrea pro- 

poaitiona dont la Bla« an oeuvre devrait aa faira au ooura du pro- 

gramme à court teme. Laa apécialiatea d'OPTDI, an collaboration 

arac laa Autori tea Tuniaiennee at certaine f abri canti at organi aationa, 

aaront ohargéa da planiflar at da mettra an oaurra chacun daa projeta 

au ooura da ca programa à court tama. La programa intenaif et da 

oourta durée devrait paraattra da réeoudre la plua grande partie dea 

probleaea urgent« da 1'»aballaga, at d'établir le gabarit dea dévelop- 

paaenta à plua long tana. - Raf.t Saction E.l. 

Prograjaaa à moyen tana - La programme à aoyan tana a été conai- 

déré a'étendre aur cinq ana, da 1975 à 1979. Laa dernier« atadea 

da ca programme aont évidemment vaguea en raiaon de l'inévitable 

incertitude daa déVeloppeaenta daa rapide« aodification« intervenant 

dana l'induatrie de l'emballage. Néanmoins, le« préviaiona d'in- 

veatieaementa néceaaairea au développement éventuel de chacun dea 

projeta propoaéa, ont été établieaj laa recoamandation« pour le 

développement à aoyan tana daa aecteura exiatant de l'induatrie de 

l'aaballaga font l'objet da la Saction D. 

1.7 Conclualona 

Laa Experte aont tree heureux d'avoir participé à oa qu'il« considèrent 

mpréaenter une étude inportante pour l'avenir de l'aaballaga an Tuniaie 

at, conaéquaaaant peut être, pour l'enaeable daa paya an coure d'induatrla- 

liaation. 

Lea Experta tiennent à remercier lea induatriela interviewé« et laa 
différente organiaaea tuniaiena pour l'aocueil, l'aaabilité et l'aaprit 
coopératif au'Ha leur ont manifestée au ooura da oat ta étude. 

AilLiJteimme» 
giïili TnwÊiL 
M.J.Bayliaa 
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2.      jfotroduotion 

Ce rapport expo«« 1« trtv»il de recherches, lea conclusions st les 

propositions résultant de l'étuds ci-deeeus qui a été »«née an Tunisie 

durant Mars, Avril et Mai 1972.   L'arriara plan da ca travail at una relation 

du prämier mois de l'étude ont été présentée dans un Rapport Intermédiaire 

ramia a OHUDI mi-Avril 1972.   Ce dernier rapport comprenait également le 

oalendrier et la structure provisoire du contenu du Projet de Rapport Final. 

Caa deux matières ont été respectées dana presque toua leurs aspects et, 

a titra de référence  la version légèrement modifiée du Calendrier de 

l'ïtude eat donnée a l'Annexe I du préaent rapport;    les Termes de Référence 

de l'étude sont rappelées dans la ¡¿action suivante,  et le planning complet 

dea interviews et des visites l'est a l'Annexe II. 

De la ai-Avril jusqu'au 16 Mai, date de la conclusion de l'étude, le 

oalendrier des interviews et d*s analyses a été largement respecté; 

presque tous les interviews et visites nécessaires ont été menés a leur 
fin pendant la période aasignée, mais,  inévitablsment, quelques interviews 

imprévus ont pris un petit supplément de temps.    Le programme d'analyse des 

conclusions et d'élaboration des propositions a bien commencé a la date 

prévue, mais son développement s'est trouvé retardé par la difficulté 

rencontrée dans l'obtention des renseignements complets et valables auprès 

des personnes interrogées et des autres sources d'information;    il a, en 

effet, été particulièrement difficile de récupérer les questionnaires qui 

avaient été adreaaés aux interrogée afin de leur donner plus de temps pour 

raasembler les renseignements.   Dana beaucoup de cas,    il n'a pas été aisé, 

dans certains secteurs, d'obtenir les renssignemsnts essentiels concernant 

lee quantités et coûts dea emballages utilisés,    une grande partie de la 

dernière partie de l'étude s'est déroulée avec l'aeaiatance du personnel 

du Centre Ustionai d'Etudes Industrielles afin d'essayer de recueillir lea 

derniers éléments dea atatlstiquea quantitativee néceaaairea pour parfaire 

l'image actuelle de l'industrie de l'emballage an Tunisie. 

1 
- 12 - 



Les retarda rencontrés pour recueillir lea renseignements complets 

nécessaires a l'analyse ont retardé le travail analytique et ont contraint 

a procéder a dea interviewa auppléaentairei pour avoir lea données qui ne 

figuraient pas sur les questionnaires retournés.    Apres un tres important 

travail supplémentaire de recherchea,  toutea IAB données 4e base nécessaires 

ont été raaaemblées, ce qui a parais de terminer l'analyse de la situation 

actuelle avant le départ dea experta;    ce supplément de travail, ajouté au 

retard d'une aeaaine survenu au début de l'étude, leur a demandé trois 

autres semaines de travail au siege de P-E apras leur retour de Tunisie. 

Le présent rapport a été élaboré a l'aide du rapport "Emballage en 

Tunisie", publié par le Centre national d'Etudea Industrielles en Janvier 

1970, mis a la disposition des experts. Ces documents donnaient les infor- 

mations d'ordre général, mais malheureusement ne comportaient les données 

quantitatives que pour les années antérieures a 1968,  et, dans certains cas 

1968 inclue;    il a donc été nécessaire de procéder a cette importante mise 

a jour.   Cette aise a jour a'est encore trouvée compliquée par le fait que 

le personnel du Centre Rational d'Etudes Industrielles n'était pas tres 

confiant dans l'exactitude des chiffrée 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 poaaible de renseignements de base, la vérification 

ae faisant par comparaison avec d'autrea sources d'information.    Il subsiste 

néanmoins quelques anomalies et manquements mentionnés a la section du 

rapport correspondant au secteur où elles se sont présentées;    toutes les 

tentatives visant a redresser ces manques de renseignements y sont 

également expliquées.    Les experts ont la conviction que ces incertitudes, 

d'importance relativement mineure, n'influencent que tres peu la véracité 

das conclusions ou propositions du présent rapport;    toutes les données qui 

y sont présentées ont été recueillies en collaboration avec le personnel du 

Cantre Rational d'Etudes Industrielles et acoeptéee par lui. 

- 13 - 
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L'étude a été réaliaée par Heaaieura H.C. Robaon, S.I.E. Freeman et 

M.J. Bayliaa, sou« la diraction at la control« du Diractaur daa Opérations 

d'Outre-Mer da P-I Conaulting Group, Monaiaur U.V. Hioka-Baach, at da 

Monsieur D.J. Chapamn, Diractaur daa Btudaa da Projeta.    A Tunia, l'adaini- 

atratlon du projet était du raaaort da Monaiaur Béohraoui, Diractaur du 

Cantra Rational d'Etudaa Induatriellee, at da Monaiaur Schroll, Diractaur 

du Caatra da Projata du P.N.U.D.    Durant la congé-maladie da Monaiaur Schroll, 

l'adainis trat ion du pro Ja t a été confida a. Monaiaur Dupuy at a d'autraa 

raaponaablaa du P.N.U.D. habitant Tunia. 

La 16 Mai 1972, data a laquelle la travail sur laa liaux prenait fin, 

la rapport varbal a Vienna était fait a la data prévue,  at Monaiaur U.C. 

Robson s'eat entretenu avec Monaiaur Mietilo da Tapco, Monaiaur A. Sol tan 

d'I.T.D. at Monaiaur Kabwa, Programming Officer.    De mêae, avant de quitter 

la Tunisie, daa réunions ont au lieu, aur l'étude et sas conclusions, avec 

le personnel concerné du Gouvernement Tunisien et notassent avec Monsieur 

Belaid   du Ministère de l'Economie Nationale, principal promoteur de la 

présente étude et principal responsable an Tunisie de aa réception et mise en 

oeuvre.   Enfin, dea réuniona ont également eu lieu avec Monsieur Béohraoui 

et Monsieur Sohroll du Cantra National d'itudaa Industrialice. 

- 14 - 
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Application« Métallique 

Futi Métalliouaa Tuniaiana 

Stunatal 

Al Xaadan S.A. 

SotuTtr 

Bouehagaa ««talliquaa at 
plaatlquas 

Pàta an aolar 

Boltaa an far blanc 

Tubaa aztrudéa 

ftéoipianta an varrà 

¡Î25 "   CoW*oi«' àu Papiar Sani taira Récipianta a corpa apiralé 
W**TO" Société ATLAS 

LI*» 

SIT 

SUT 

SOTC/SOTUPÁLFA 

STIC 

Papataria du Balrédbra 
at la Papataria Bat Alouia 

C0PLAC1L 

Ci? 

HDPLA8T 

PLA8TIP0MI 

PLASTIC TÜHISa 

POLTPLAST 

STIL 

S0TÜALC0 

Sooiété BOD Caiaaaa an boia 

MUAI. Caiaaaa at oaaiara am boia 

Sooiété Bationala dt Llafa Bouohona 

STOPIT Saoa at fauillaa 
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Saoa at aaohata 

Saca 

Cartona, boltaa at aaca 

Papiar 

Cartona, oalaaaa, aaoa at 
•achata 

Caiaaaa at boltaa an carton 
ondulé 

Papiar 

Pilaa, aaoi, aaeaata at 
boutaillaa 

Pilaa, MOB, aaohata at 
boutaillaa 

Caaiara 

Boltaa a fruita, thanaoforMaja 

Saauz at oaaiara 

Saca ato. 

•artiaaaca 

Tunia 

Sfa* 

Tunia 

Tunia 

Tunia 

Tunia 
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(HflffW Dl PRODUITS 

Tunis Cereal«« Offio« d«« Cereal«« 

Léfuain«ux Office d«« Cdrtfal«« Tunis 

Stame«! «t bul««« Offio« dee Céréalaa Tunis 

«T «»^P^av^Si«» VW     auaapâjf^BBfl«(lpajBBU>j«y«B' Société* Tunisienne da« Induetriee 
Laitiaree (STIL) 

Tunis 

Société Itthiaar Tunis 

SICAT Tunis 

AffWM Société Itthiaar Tunis 

SICAT Tunis 

Sfili Tunis 

fruit« frale Sfili Tunis 

SOlDODt/CRIWK Sfai 

Poieaea frai« Offiea Rational d« la Hell« Tunis 

Offio« Rational d« la Peone Mendia 

Ne» MP if* «WP Offio« d«« Céréales Tunis 

Rinoteri« d« la Ranouba Tuais 

i Minoterie d« la Soukra Tumis 

Aliawnts du Wtail Offio« d«a Céréalee «v «va*    eeiaeee^e^eÄ^^e 

OOUMOttt «t   pit«fi 
aliaestaire« 

Ita. Gondolfo at Fila Tunis 

Suil«e ooawatiblas Offioa Rational d« l'Iuil« Tuai« 

Produit« laitier« 
•t aarferine 

STIL 

Rarfarinerie ROUT«11« funis 

Conservée d« fruit« 
•t ldfuaaa 

STIL 

SOCORA 

funis 

Coopérati*« lediber Tunis 

PACRA TttLiS 
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Poitaon «a oon««rv« 

Suor« 

8.1 

Poi• 

m 
Café 

Coafiaari« 

Checolat «t 

frtflrittsi d« 
«osatruction 

Produits 
petroli*» 

Offiot national dt la Piote 

Off io« Rational do la Piote 

Of fio« du Coamro« do la Tunisi« 
(OCf) 

Société Tuniaianna du Suoi« (SVI) 
Société iMr 

COTUSAL 

Off io« du COMMUTO« da 1« Tuaiaia 
(OCf) 

OCÎ 

OCT 

Caféa B.Taddar 

Café« Bondi n 

SOTÜBI 

3OTUALC0 

Confia«ria Orientala 

Offio« national du Tin 

Union Control« d«a Co-opératir«« 
Titicolo« (TOC?) 

Sooiété Priforiflqu« «t BrasMri« 
d« Tuniaia (SPBT) 

Sooiété d«a Boisson« 0«iau««B (STBO) 

Sooiété Tuni«i«nna d«a Station« 
Ttersjsl«« «t da« Eaux «inéralaa 
{SOSTI*) 

(«uit«) 

taw m wvœ 
Tunia 

Mahdi« 

Tuai« 

Tunia 

Tuai« 

Tunia 

Tunis 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuai« 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Tuais 

Ciaontari« Artificial!« Tuaiaiaaa« (Cat) Tuai« 

mw 
«PB41«X 

Tunis 
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Société Industrielle d'Acido 
Phoophatiquo 

Société Tuaisioaae d'lagmis 
Chiaiquos (STIC) 

Tuais 

Tuui« 

Peiaturee «t «aorte 

Parfuaerie, produits 
do toilette «t aeasfers 

Adaésifs 

Potorio ot vor** 

Tisons triootée «t 
tio OÍ« 

lapis 

Lia* do 

Pheraaeie Controlo do 1« Tunisie Tuais 

Astral Tuais 

UBTUR Tuais 

SOHKO Tuais 

Soeiété Fraaoo-Tuaiaieaae do SoYoaaerie 
(SffS) * SoToaaorlo Africaine 

Tuais 

sncoL Sfojt 

Société doo Produit» Céreaiques 
Beraardoud 

•^•JOw'ôrW»» 

SOfüfn Tuais 

800ITÍX Tuai« 
soswo Tuais 

Offieo do l'Artisan** Tuais 

300ITK Tuais 
SOfODOR Souoso 

SÜM0 Tuais 
su Tuais 

SOVWâfHE Tuais 
30*ATIAL Souooo 

BATA 

SICA 

Tuais 
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(¡suit«) 

Attaohl Coamerol*l de France - Tania 

Attaché Coanercial d'Italie - Tania 
Attach« Connercial de Grande-Bretagne - Tonis 

Attaohé Coanercial dee Itats-Unia - Tania 

Attaohé Coaneroial d'Allea**** FéAéral« - Timi« 

(Chafa at Collaborateur« daa Services) 

Ministero d« l'leonoaie Vatican!« - Servio« des Etudes Général«« 

- Service A« l'Agriculture at d* 
l'Alineatation 

- Servie« de la Chini« 

- Servio« de la Mécanique 

- Servie« dea Industrie« Auxiliaire« 

ninlatar« de l'Acrioultur« 

Riniatere d« Plan 

- Direct ion de 1* Production 

- Service d« l'Industrie 

- Départeaent dee Servio«« 

(Chafa et Collaborateur« dea Servioe«) 

Office du Tin 
Off io« du Conaero« Tuniaien 

Institut national de 1« 
Statictiqu« (IIB) 

Pronotion du Tin 

Inaaeoteura de« Kornea 

Servioe de« Statisti«»«« 

(Président« et Secrétaire«) 

Fédération Tunialean« de« Exportateur« 

Syndicat national dea asportate«» de trait« «t 
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MÊÊBLH 
(•ttitt)  

C«ntr« «Ätional d'ltudM Induatri*llM - Tow Urn S«rvic« 
Société Tuniiitnn« do Boon» - Invio« do 1'lconooL 

Lo Tunisienne do «••iffttioa        . Strrloo du Frot 
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3.      Hpiiaation. Définition et Inf rurétatton U§ TtrBti de ftfffrtMt 

l 
I 

A tout«« fin« util««, 1«« tara»« d« référence d« l'étude,  stipulés 

•t dévsloppés dan« 1« Rapport Intermédiaire, «ont rappelé« ci-apree : 

Lee termes d« référence d« l'étude figurant a 1'origin« dan« la 

desande d« proposition étaient las suivant« : 

a) déterminer le« branches industrielle« consommatrices des 

aatériaux d'emballage et établir leurs besoins insediata et 

a long terme dans ce« aatériaux et «n récipient«, 

b) examiner le« method«« d« fabrication d'emballages actuellement 

pratiquée« «t l«ur« possibilité« d« modernisation, 

o)     analyser lea type« «t qualité« d«« matériaux d'emballage 

néceeseire« au marché intérieur et a l'exportation, 

d) a la lumière de« donnée« oi-dessus, conseiller un progreume 

complexe de développement pour les branches de l'industrie de 

l'emballage qui, techniquement et économiquement, semblent le 

justifier, 

e) recommander tous les autres aoyens d'aeaiatano« technique 

auxquels il conviendrait de faire appel. 

D'apre« leur acqui« sur l'étude, les Ixperts estiment que les 

tarma« d« référence peuvent être élargie cosse suit: 

L'étude des beeoins actuels et futurs en matériaux d'emballage 

englobera les avis émis par lea Ministères et Bureaux officiel« 

intéressés,    les agences d'importation et d'exportation, ainsi 

eus par les Ambassades des principaux paye commerçant avec la 

Tunisie. 

- 15 - 
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Lea investlg ationi tur la production actuelle d'emballage ne 

porteront pas seulement sur sa modernisation éventuelle, sais 

également sur les améliorations a apporter aux différents 

aspects du fonctionnement des usines, tels que l'alimentation 

en matière brute, les méthodes de contrôle de la qualité, 

l'entretien programmé des machines. 

L'analyse des types et qualités des matériaux d'emballage 

nécessaires doit être 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 Meliorations de la fabrication des emballages 

sur les marchés. 

Le programme de développement de l'industrie de l'emballage 

devra nécessairement examiner tous les secteurs, y compris ceux 

considérés comae stables ou en baisse, afin de décider des 

secteurs et des spécialités justifiant un développement. 

Lea recommandations pour une assistance technique complémentaire 

envisageront en particulier l'étendue des servioee que pourrait 

rendre un Centre ou un Institut Tunisien de l'Emballage. 

Pour lee besoins de l'étude, 1 'industrie de l'emballage est prise 

englobant les entreprises et sociétés tunisiennes de fabrication qui 

produisent soit des emballages finis, soit des éléments de ces emballages. 

Ainai donc, ls champ de l'étude couvre les sociétés qui, en Tunisie, 

fabriquent l'emballage de leurs propres articles dans leurs usines-mimes 

(oomme, par exemple, en procédant au formage-remplissage-soudage), et celles 

qui fabriquent lea metieres premieres. 

. fi . 
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Les définition! qualitatives da« emballages employées dans l'étude 

•ont les suivant«« : 

l 
I 

llIlllilÉTf : ••* la »*t<ri»u   dont l'oDJ«* principal est de contenir et de 
I protéger un produit au cours du déroulement de sa diatribution.    Sous cette 

désignation entrent tous les récipients non récupérables, tels que sachets, 

I boites, bouteilles, boîtes a conserve»,  sachets et autres, utilioés par les 

fabricants pour faciliter la distribution de leurs produits depuis le lieu 

Ide fabrication jusqu'au consommateur.    La même désignation comprend la 

catégorie dea emballages qui, cosse les bouteilles en verre qui peuvent 

Iltre rendues, sont récupérés par le fabricant et réutilisés âpres nettoyage 

et reaise a neuf.    Apres entretien avec OKUDI, il a été convenu que les 

articles suivants ne seraient pas pria coaae "Emballages": 

I 
I 
I 
I 

récipients utilisés par lea acheteurs pour les matières qui, 

8 comae le pétrole, sont vendus au détail a partir de vrac.    Ces 
récipients, aacs, paniers ou boîtea, appartiennent a l'acheteur 

et sont rarement renouvelé». 

matériel dont l'objet principal eat de faciliter la manutention 

dea matériaux, comme les palettes et les containers pour fret, 

récipients qui ne sont utilisés que dans le système interne de 

distribution de l'entreprise entre ses usines.    Ces recipients, 

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, 

les matières d'emballage qui ne peuvent être dissociées du produit 

et sont simultanément consommée«, par exemple, les pepiera à 

cigarettes, lea peaux de »euelasse. 

Dans les besoins de l'étude, lea définitions quantitatives de l'emballage 

oeuvrent tous lee récipients et suremballage« de toutea forme» et construc- 

tion», dont la oapacité est inférieure a 300 litre» et qui sont fabriqués 

st utilisé» en Tunisie par grandes quantité». 

- 17 - 
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A.1   Urohám Utilisât tur« A« lUrch*odit«s «aMvllM« «a Tuni«i« A-1 

A.2   MuebM d'Importation poor Iti Produit» lÉMllé* A-3 

A. 5   Bteoin» A«* UtllÌMt«ur8 d'feMllftfM A-5 

5.1 Introduction A-5 

3.2 SKtcuri d«Produit« Africol« «t AM Produit! A» U Ft*M A-7 

3.3 S«ot«ur d«s Produit« Alt—nttir— trantforaé« «t AM 
Boisson« A-18 

3.4 8#o*«mr dM Produit« Minértmc «t A*a Produits 
ChimifUM A-Jf 

3.3   S»ct«ur dM Toxtil««, YfttMsnt« »t CMWW« A-51 

3.6   S«ct«ur du Produit« Dlvtrt A-58 

A.4   ?*brio*nt« d'tabtll«««-« A-41 

4.1.1 HNaUf« U**Ui*t» - Mcipiont« «n Vtr MAM A-61 

4.1.2 MkmUaf« Mtâlliqu« - Pitt M Aoi«r A-67 

4.1.3 HteUaft Kdt&lllqu« - BmoìMfM MteU&fitM A-71 

4.1.4 ItfMül«** Mtalliqu« - TubM lxtrudé« A-T5 

4.2.1 HMOlag« y»rr« A~f| 

4.3.1 MMOJAf* tu •**&*• PlMtiqu« - Ixtrwion d« Pila« 
•t fs»riwtion A« Sao« A-§5 

4.3*2 ••ball««« M Natia** PiMtiqu« - 8s*s Usata aa 
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4.3.5 as**lla*t M Hâtât** PlMtifu« - »wmii M Plastita* 
A» 100 

4.3.6 Minili M Katlav» fi******* - Mi«laai par XaJaaUa»      A-W 

4.4.1 kUlUfN raptar at Carton - aatarlaac paar 1« Cartea 
A»f#f 

4.4.2 iMHIHiii Paplar «t Gatta» - OHiw M Sarta* OaAalé      A-109 
4.4.3 jttnin«iii *&** •* eatwa - IMrlMftlM AM 

pair !• Zaplar A-111 

4.4*4 WÊÊÊMÊçm Paplsr t On*»* « Ont MI 1 Isttss A016 
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4.5.1 HealUf« Jut« - Toil« «t Sace de Jut« tiaa« 

4.6.1 l«b*llac«a Bolt tt Li««« - Bolt«, Cuitn «t C«i«»«a 
Bois 

4.6.2 Bouchon« «t autres lleawat« do Lie*« 

A. 5    Importation« d«« KatdrUux Brut« «t Fiai« d'Imballa««« 
5.1.1 Per Blanc 

5.1.2 AluainiuM 

5.2 Verre 

5.3 PlMtiqu«« 

5.4 P«pi«r «t Carton« 

5.5 Jut« 
5.6.1 Boia 

5.6.2 Ll«f« 

A.6   Politique du Oour«ro«a«nt «a o« qui eoaeora« l1 Industri« d« 
l'imballate 

6.1.1 Hinistfcr« du Plan 

6.1.2 Miniet«r« d« l'loonoai« lationale 

6.1.3 Miniet«r« d« l'Afrioultur« 

6.1.4 Offio«« aouv«ra«Mnt«uz 

6.2 Politiqu« actuelle du OouTarneajent «a o« fui oono«rn« 
l'Induatri« de 1-»aballa«« 

6.3 Pirna« du Gourarawent «ur 1'Arguir d« l'Industri« d« 
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A2 - X  Principaux Produit« «porté« par la Tunisi« 

nhitt^m AM« »»»¿«»lt.  LM~i««ïmm  mt ¿f Pâoh. è^ ^ *»f||ft|t 

A3 - I      Céréal«« 
A3 - II     Légu»in«ux 

A3 - III   Grain«! «t Bulb«« 

A3 - I?     Produits Maraîcher« 
A3 - V       AffruMS 

A3 - TI     Pruit« 

A3 - VII   P«ch« 
Chiffras A«« Produits AIli 

A3 - Till Minotsrit 

A3 - IX     Couaeou« «t PitM Aliasntalr«« 

A3 - X       Hull« AllM&talr« 

A3 - XI     Produit« Laiti«r« «t Marcarla« 

A3 - XII   Conssrvss d« Légua«« «t d« Fruit« 

A3 - XIII Con»«rrss d« Poisson« 

A3 - XIV   Suor« 
A3 - XV     Sol Marin 

A3 - XVI   Café 

/ 3 - XVII Bi«ouit«ri« 

A3 - XVIII Confissri» 

A3 - XXX   Chooolat «t Cacao 

A3 - XX     Boisson« 

gMfÍTH IM fniHll BalÉMM. 
A3 - XXI   Matériaux d« Construction 

A3 - XXII Produits Petroli«!-« 
Afjt     _^_    wWy/«/«/     «SsadassUB 4 S« 
«•<^ •««•>•* «• ^b     SBfS«B^^St^B«WJt*« 

A3 - SB? PlSfsoMtl«tt«« 

A3 - XXV   Psintur« «t Pl*s»at« 

A3 - XXVI Produit« d« ToUstt« «t d« PUHNMSH«» ftséslts 

A3 - Xim Adhésif s - C«lls« 
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A3 - rami 
is - IUI 
A3 - XXX 
A3 - ni 
43 - soni 

A3 - XXXIII 
A3 - BUT 

ftCUUt 
fapit At Ltlaa 

••••^pw   *tlw   MhURVI 

Ohaptlltrit 

faino tt Alluse eta« 

Couttlltflt DiTtraa, Cullitrt, 

A4 - I 

A4 - II 

A4 - III 

A4 - I? 

A4 - ? 
A4 - TI 

M - Til 

A4 - fill 

A4 - m 

A4 - I 

A4 - II 

Raclpitntt F«r Blase . 3TO0ITAL 

Typ^i AM Botto« fabriquât« at Prix Iadloatlft 

f«t« ta Aoitr - Fût« K4talli«uaa ftialaita« i.4. 

BmtslMtM Mttalliqutt at Flaatltuta - AaslioatloM MtalllaaM 
AAM axtrudt* . Al Haadta S.A. 

Baballaft «a Ttrra - SOTUVBt 

fatruaion 4M PIIM at labrioatlon AM 8*M - COPLACAX If §m 

Saettar Papltr tt Cartoa - Aaalyaa AM BoeiétAs at AM Produit? 1f71 

Saataur Papltr at Carta« - Aaalyaa A« I« Hftla á'Owvn. AM 
KuipM at A« Chiffra 4'AfftirM A* 1» SotUtA 

Productiva 4t Cartoa O&Aul* at ChlffrM d'Affairât A« 1« SooltftA 
"   '  " d'laprlatrla at At Cai 

1»»»11«Í4 J«*« - Production tt Chiffra dAffairM M l'laduatria 
Tualtltaat - 1969 à 1970 
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Cette auction détaillé« »posa toutes lea recherches et constatations 

dea esparta, y coapria lea observatione et opinione aignificatives émises 

pût* lea interviewés.   Aucune dea concluaiona peraonnelles des experts n'y 

•ont Mentionnées :    ellea font l'objet dea autres chapitres. 

La« Sections A1 et A2 contiennent une breve description du aarché 

intérieur et dea «arches d'asportation de la Tunisie. 

Lac Sectio i A3 at A4 détaillent lea utilisateur! st les fabricants 

d'emballages. 

La Section A5 traite laa importation d'emballages. 

La Section A6 présente la politique at lea projeta du Gouvernement 

an ce qui concerne l'emballage. 

A.1    Maroháa Utiliaataura de Marchandises emballées en Twiil« 
La Tuniaie a une population évaluée a 5 millions d'habitante qui s'accroît 

a un taux net de 2,8# par an.    Un peu plus de la moitié de cette population 

a moina de 20 ans et le nombre des travailleurs n'est pas divulgué.    Classer 

et chiffrer la population par groupes aocio-économiques serait un travail 

ingrat étant donné la rareté dea données disponibles.    Par exemple,  les 

évaluations faites pour dénombrer la proportion de la population disposant 

du pouvoir d'achat nécessaire h l'acquiaition de marchandises emballées comme 

dans les paya plus riches, variant de moins de 100 000 a plus de 500 000. 

Isaayer de chiffrer le nombre d'habitante vivant en dehors de l'économie 

du paya pourrait également donner des réponses erronées, surtout dans un 

paya qui peut largement suffire a aes propres besoins grâce a aea propres 

produite et dent une bonne partie de la population vit, en fait, dea produite 

looaux.    Un calcul approximatif de l'augmentation potentielle de la demande 

an produite emballés peut Atre fait d'après le nombre de nouveaux emplois 

créée, puieque le Gouvernement a'eat engagé a dégager au moina 50 000 nouveaux 

emplois par an paadant la prochaine décade. 
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üB autre «ecteur 4« ooasraMtlon eat It touriea* qui ee développe 

r«pl<1 »Tint     Le total annuel dee »»it« paaeéee «a Tuni«i« par lee tourist«! 

non-tunisiens ut poM d« 3 a 3,8 »illiona entre 1968 »t 1970.    Néanaoine, 

lee chiffrée plu« aignificatifa «n tara«« d« population conaoaamtrice 

ptniMQti «ont reap«ctiv«aent de 8 200 «t 10 400, qui «ont obt«nu« «n 

dlvieant 1« noabr« d« nuit« pa««é«« par 365.    D« 1* •*•» façon, la nombre 

A« touri«t«« d«vrait atteindre «n 1974 l'équivalant d'una population 
permanente d« oonaoaamtaurs d« 25 000 a 30 000.    Bien que o«« consommateur« 

•oient k cla»«er parai ceux à pouvoir d'achat elevi, l«ura achats en Tunisi« 

•oat pratiquement pau importante «t excluent la plupart das produits agricoles 

«t dea produite alimentairee.    La majorité dee tourist«« résid« a l'hôtel, 

at lea hôtel« achetant l«ur« produite «n vrac, donc non emballée.    Lee eeules 

acception« «ont lee tapie et autrae articlee coûteux du même genre qui «ont 
généralement expédiée emballé« au titre dee exportation« et qui aont examinée 

dama la ««ction auivante de ce rapport. 
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A.2    Harchéa d'Exportation pour lee Produite Emballés 

Les principaux marchés tuniaiana d'exportation sont décrits brièvement 

oi-dessoua at una lista das produite las plus importants y est aussi donnée. 

La« experte n'ont pas fait d'étude dans les marchés d'exportation, mais les 

ohlffres commerciaux ont été analysés et discutés avec les importateurs, les 

•¿•noes et aaeooiations concernées, et avec lea Attachés Commerciaux des 

principaux paya qui font du commerce avec la Tunisie.    D'après ces entretiens, 

il est apparu évident que lee chances d'exportations ne sont pas réduites 

du fait des ineuffinances de l'induatrie de l'emballage;    lorsque les embal- 

lages néceesairea a l'exportation ne sont pas disponibles localement, les 

fabricants reueaiasent presque toujours a les obtenir de l'étranger, souvent 

•ou« forma d'importations temporairea. 

Lea principaux marchés tuniaiena d'exportation mesurés en valeurs, sont 

indiqués ci-deeeous. Lea deux chiffres figurant après le nom du pays repré- 

sentent le montant dea exportations pour 1970 «t 1971, en millions de Dinars. 

2.1    Franc« - 23.A et 21.9 : Pour 1970,  i?s principaux produits sont, 

par ordre d'importance en valeur :    le vin et le pétrole brut, exportés en 

vrac;   lea oranges, lea datte« et le« abricots, exportés en caisse« en bois; 

la« phosphatée de calcium, l'huile d'olive non-raffinée et les superphosphates, 

exportés en vrac. 

I 
I 
I 
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2.2 Itali« - 19.8 et 22.1   : Pour 1970, le« principaux produits sont, 

par ordre d'importance en valeur :  le pétrole brut,  le minerai de fer, le 

ploab, le« superphosphates et l'huile d'olive,  tous exportés en vrac. 

2.3 Allemagne Fédérale - 9.3 et 14.9 :    Pour 1970, les principaux 

produite sont, par ordre d'importance en valeur :  le pétrole brut en vrac, 

laa tapis emballés séparément en papier Kraft et en toile de jute;    le ploab, 

la Binerai de fer, les phosphate« de calcium et le vin, tous exportés en vrac. 

2.4 Libr« - 8.9 et 11.2 :    Pour 1970, 1«« principaux produits sont, par 

ordre d'importance en valeur :  l'huile d'olive non-raffinée en bidona de 

800 oo, le bétail, lea brique«, là viande de boeuf «t de mouton, le charbon 

da bois et le blé, ce« dernier« «n sacs de jut«. 
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2.5 Vflfc*« - A-i «* 1-T « P«** 1970, ltt principau» produit, .ont, 

par ort*. d'importano* en valeur « 1«. barre, d'acier à forger, le blé en 

MO. de jute, le plomb et le. superphosphate.. 

Le. principaux produit, esportee .ont enumeré. ci-deMoua, exprimé, on 

veleur. Lee quatre chiffre, qui muiTent le nom du produit représentent la 

Taleur en million, d. Dinar, pour 1M année. 1968, 1969. 1970 et 1971. 

2.6 »MMI* tout - y.i. M.g« 21.1t 28.7 t eiporté en Trac principa- 

leaent Ter. l'Italie, l'Allemagne Fédérale, la franoe, le Ohana et la SuiM*. 

2.7 Baile d'Oli• - 11.91 10.0« e.4i 24.0 1   «porté Ter. 1. H*f* en 

bidon* d* 800 gra. et en Trac ver« la France et l'Italie. 

2.8 i*o«h.tM de Caloiu. - 12.2i 8.7i 10.5i 11.6 : »porté« en Trae 

principalement ver. la Pologne et la Franoe. 

2.9 Stt-rEho.uhat.ffi - îo.Ot 8.2, 8.6» 9.6  :    eiporté. en vrac, en la» 

de jute doublé, de polyethylene, et en >ac. de 50 Kg. en papier Kraft de 

3 pli«, principalement ver. le Paki.tan, l'Italie, la Bulgarie et la Franc*. 

2.10 Tin - S.li 2.9i 4.5» 1.0 » esporté pr*.que totalement en Trac, 
principalement Ter. la France, l'Allemagne Fédérale et la Cite d'iTOire. 

Un* list* plu. complet* d*. principal*. »aportatiott« de ohaqu* Moteur 

de l'économie figur* à l'Inneie (â2) I. 



A.3 - DTILISATMUMB B'lip^ 

3*1    Ifltrftfri9tl9B 

I 
I 

Cette Motion du rapport identifie et quantifie lot produit« principaux 

d« Tuniaio pour laaquala dea emballages aont utilisée. Laa faita raouaillia 

aont basés sur doa entrevuee poraonnalloa avec un nombre rapréaontatif 

d'utiliaataura d'emballage«, avao dea fonctionnaire« du Gouvernement et 

autree organisations renseignées telles que lea aaaociations commerciales 

•t laa agences nationalea. Loa statistiques disponibles sur la production 

at 1« commerce dea années de 1966/67 a 1970/71 ont été analyaéoa. Descriptions 

«t tendances futurea en termes quantitatifs et changements dans les matériaux 

d'emballage «t les méthodes de Manutention reflétant le consensúa d'opinion 

daa répondante et repréaentent donc lea données recueillies par les experts 

at non leurs conclusions. Cea dernières sont débattues séparément dans la 

section qui suit : la Section 'B' de ce rapport. 

I 
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Au début de l'étude, les produits ont été claaaés en secteurs afin de 

correspondre aux statistiques officielles de la Tuniaie. Un certain noabre 

da rectifications mineures ont été nécessaires au cours des cinq années 

antérieures à l'étude et dans celles ou un produit était claasé d'après la 

aéthode de sa tranaformation plutôt que d'après son utilisation. Par 

exemple, le ael eat groupé avec l'alimentation et non sous la rubrique 

industrie minières et exploitation de carrières. Enfin un secteur "Produits 

Divers" a été créé pour inclure principalement lea produits particulière 

d'une catégorie de classement, le tabac par exemple, alors que seules les 

cigarettes aont priées en considération. Chaque aacteur a ensuite été 

aubdiviaé en groupée de produite dont loa principaux aont :- 

produit« agricoles et produits do la pèche, 

produite alimentairea traneforaéa et boleeone, 

produite minéraux et produite chimiquee, 

text ilea, vêtement a at chauaeurea, 

produite divera. 
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feme pré««nt«r l«a donné«! r«ou«illi«« deas 1« ««etica fui «uit, uà 
plan «Bifora» * été adopté pour eatfa« group« 4« produit» i- 

doaoription du group« d« produit«, 

profil du produit/coaaorc« «t t«adaac«« pour oha«u« produit 
prlaoipal, 

évaluatloa total« d«« «tool» «t t«ndano««, d«a« 1« CM ou l«s 
produit« pouvtat êtr« «xaaiaé« «a tant tu« group«, 

IHM ooncluaioM général— «««t tiré«« a la fin d« oha«.u« ««otion 
traitant d'un produit afin 4« réwiaar !«• palata «aillant« d«« doaaéM 
r«eu«illiM. 

I 
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I 
| *       •étto*— d« aanut«ntion,     «Ébaliag«« utillaéa «t t«ndanc«», 

1 -       référ«BO« aux ttati«ti«u«i détaillé«« «a ann«x«. 
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'•2 Stottur da« Produit! Agricole at da« Produit da la Pici» 

Lea principaux groupes da produite analysés dans ce aseteur sont - 

laa caréalas, laa léguaineux, laa grainee at las bulbes, lea produits 

aaraichera, laa agrumes at autrea fruita, laa poiaaons et laa éponges. 

\ 2.1 Laa Cereal a a : Laa produita principaux sont la blé dur, la blé tendra 

et l'orge. 

La niveau da production du blé dur aa Maintient antre 280 000 et 

300 000 tonnes par an, bien qu'il aoit toabé a 245 000 tonnas en 1969. 

Laa iaportationa représentent de 80 000 a, 90 000 tonnes par an, toabant 

a 18 000 tonnea an 1967 et Montant jusqu'à une pointa de 135 000 tonnes 

an 1970. Lea exportations sont négligeablee. 

La production de blé tendre a triplé, passant da 50 000 à 150 000 

tonnea entre 1967 et 1970, mais rien n'indiqua que oa taux d'augmentation 

aa maintiendra. Laa iaportationa varient de 180 000 à 320 000 tonnea et 

laa exportation« aont négligeables. 

La production d'orge varia da 70 000 à 150 000 tonnea at laa iaportationa 

d« 18 000 a 66 000 tonnes. Il n'y a pea au d'exportations depuis 1967. 

L'approviaionneaant total an céréalea, c'aat a dire production aoina 

exportations plus iaportationa, a'«at aonté a 800 000 tonna« an 1967 et 1968, 

850 000 tonnea an 1969 et 1 050 000 tonnes en 1970. La moitié dea approvi- 

aionneaenta an céréales eat contrôlée par l'Office des Céréalea, l'autre 

aoitié par laa Co-opérativee. Le Gouvernement se propose de donner priorité 

à l'augaentation de la production de oéréalee amia la taux d'augmentation n'a 

paa encore été établi. 

Baa aaoa da jut« neufa «t usagé«, d'une oapacité de 100 kga, aont 

utillaéa pour la aanutention 4«« oéréalee eur la aarohé looal. Laa iapor- 

tationa «ont expédléaa aa vrac at transférées dan« des aaoa de juta dana 

la« dooka. Bavin» aoias de 1^ de la réoolte ««t aanutentionnée an vrac 

à-1 



"^^ 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
r 

a o«»t du manque de «ilo«. L'Off io« du Céréales possad« un stock de 

trois millions de saoe de Jut« «t c« niveau «tit maintenu par l'achat annuel 

d« 800 000 a 900 000 saca de jut« dont deux ti«ra «ont achetée en Tunisie 

a STÜFIT «t 1« »old« consist« «n aacs de jute usagés importés. En plus de 

l'Offioe des Céréales et dee Coopérative» , l«s ainoteries fournissent 

également dee sacs de jute pour la manutention des céréales. 

L'emploi possible d'autres aatériaux d'emballage et d'autres méthodes 

d« distribution «t de manutention ont été examinés, mais les répondants 

sont unanimes a dire que les méthodes actuelles de manutention des céréales 

n« chanteront pas, du moins dans le proche avenir. L«s principal«« raisons 

données comprennent une préférence pour le sac de jute à cauae de ses 

propriétés ventilatrices et le manque de ressources pour de« investissements 

en facilité« de transport en vrac. 

Les chiffres d« la production «t du commerce cités ci-d«««us figurant 

•n détail a 1'Annex« (A3) I. 

Les produits dérivatifs d«s céréales tel« que l«s alitent« du bétail, 

la farine «t les pitas sont analysés dans la section qui suit, traitant des 

produits alimentaires transformés. 

t t <a|t|| IfffliiJnt«? ! L** principaux produits sont les haricots et les 

févrerole«, les pois et pois chiches et les lentilles. 

La production de pois et de pois chichea est estimée a environ 10 000 

tonnas par an par l'Offioe des Céréales\    les exportations sont insignifiantes 

at les importation« inexistantes. 

Pour le« lantilles, les chiffra« officiais n« »ont pas disponibles mais 

le production a été estimée a 600 et 700 tonne« par an entra 1965 et 1967. 

La Oouveroenent a l'intention d'augmenter la production da« léguninaux 

c«« obj«ctif« n» sont paa eaeera quantifiés. 
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L'Office des Cereal«« transport« 1» majeure parti« dee légumineux 

«a «acs d« jut« d'un« capacité d« 100 kg« «t nuoun changeaent n'««t 

•aviaagé, du soins daña 1« proch« av«nir. 

Lea chiffres disponibles pour la production ou 1« cosmero« figurant 

k l'Annexe (A3) II. 

«» *liî fti-rf— at lM Bttlb*i> 5 in Pltt" *•• fc•1*" d# céréftlw' co«P'is«8 

dans la description ci-d«ssus, lee graine« lee plus important«« sont le 

trVfl«, la lusern«, la citrouill«, la v«sc« «t lee lupins. Les bulbe« 

oompr«nn«nt le* tub«rcul««t 1«« racinae, 1«« plantas bulbeuses «t les 

couronnes, «oit dormantes, «n pou««« ou en fleur. 

L'évaluation de la production n'««t pas offici«ll«s»nt indiqué« «t a«ul 

1« montant d«« transaction« commerciales a pu être obtenu. Entre 1967 «t 

1970, 1M «xportations ont été de 1 000 a 6 000 tonnes et les importationa 

d« 100 k 200 tonne«. La manutention de ces produits se fait principalement 

«n sacs do jute d'une capacité de 100 kg«. Il n'est pa« prévu que le« 

approvisionnements et les method«« de manutention chantant dan« 1« proch« 

avenir. L« montant d«« transaction« comm«rcial«« e«t indiqué a l'Annexe 

(A3) III. 

s.g.aLa« Produit« Maraîchers : Les principaux produit« «ont, par ordr« 

d'importano« «n volume, la« tomates, 1«« melons «t pastèques, les piments, 

1«« pommes de terre et les artichaut«. 

La production de tomates va d'un minimum d« 95 000 tonn«s «n 1968 k 

un maximum d« 153 000 tonn«« «n 1969. L«« tomat«« «ont utili«é«s surtout 

pour la transformation «n concentrés et sont discutées dans la section qui 

•uit, traitant de« produit« alimentaire« transformée. Lea exportations de 

tomate« fraîches «ont négligeables et les importations inexistantes. 

Il n'y a aucun* évidence d'un changement du typ« actuel d'approvUion- 
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Les «»balla««» utiliaés pour le transport dea tornata«, des champa aux 

ualnaa d« traneformation, aont aurtout 1«« oaiaa«« en boia, retournablea 

et coneignablea.    Un induatriel est en train de fair« d.« «aaaie d'utiliaation 

de containere en matière plastique mala 1« reate d« l'induetrie considere 

toujour« lee caiaaaea «n boia ooaa« étant le type d'emballage le plur, «ûr. 

Lea raiaons donné«« «ont que 1«« oaiaa«» «n boie «ont facil«. à réparer «t 

peuvent être fabriquéea par 1«« petit, fabricante locaux.    La capacité d« 

fabrication tunieienne d«« récipient« plaotiqu«« ««rait «ana doute limitée 

» un ou deux fabricante et pmr con«équ«nt il n'eet guère probable qu'il 

puisae en réault«r d«« prix compétitif«. 

La production d« m«lons «t d« paateques vari« d« 60 000 a 110 000 tonn««, 

1«. «xportationa «ont inaignifiantes et le« importation in«xietant««.    Il 

n'eet prévu, dan« le proche avenir,     aucun chan««m«nt du niveau actuel 
d-approvisionnait ou de« méthode« de manutention qui aont «oit «n vrmc, 

•oit «n caisse« d« bois retournable«. 

La production de piments va de 53 000 à 71 000 tonne« et la manutention 

a« fait «n vrac.    Il n'y a ni exportationa ni importation de piment« frais 

«t la distribution locale s« fait sous forme de piments frais ou secs. 

D'importantes quantités «ont vendues aux oonsommateurs sous foras de poudre 

«t aux industriels pour fair« l'hari««a.    Ces utilisations sont discutées 

séparément dans la aoction aur les produits alimentaires transformés. 

La production de pommea de terre a été en moyenne de 60 000 a 64 000 

tonnes entre 1968 et 1970 et a atteint 79 000 tonne« en 1967.    Pendant lea 

quatre dernière« anné««, lea exportationa ont été variables, allant d« 

800 a 9 000 tonn««;    l«a importation ont également varié d« 400 a 2 300 

tonnes.    Le« pommes d« t«rre «ont «mballé«« dana d«« caiaaes en boia, dea 

«m» d« Jut« ou amnut«ntionné«. en vrac.    Il n'««t prévu aucun changement 

du niveau actuel d'approvi»ionn«m«nt ou d«« méthode« de manutention. 
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La production dee artichaut« * décru d'aune« en année depuis 1967, 

tombant de 18 000 a 8 000 tonnât.   La« exportatione, irrégulieres, vont de 

60 a 3 300 tonne«.    Un nombre d'artichaut« relativement iaportant e«t 

transformé de la façon diacutée dan« la «action «uivante de ce rapport. 

L'approvisionnement local «e fait en vrac a l'exception de quantité« 

ainiae« qui «ont ««bailee« dan« de« caia««« récupérable«.    Le« artichaut« 

frai« «ont exporté« en cageot« en boi« déroulé d'une capacité de 24 litre«. 
Il n'y a aucune indication de changement possible dans le« approvisionnement« 

futur« ou le« méthodes de manutention. 

Bien que le« tendance« concernant 1 ' approvisionnement futur en produits 

particulier« n'aient pas été définie«, 1« Gouvernement se propose d'augmenter 

la capaciti de production de« produit« maraîchers dans son ensemble. 

L'importance de oette augmentation n'a paa encore été établie. 

Les statistique« détailléea ci-dessus figurent a l'Annexe (A3) IV. 

3.2.5ifjJLirjBej. s    Lee principaux produite sont, en ordre d'importance en 

volume, les orangée maltaises, les citron«, les dementine« et le« mandarines. 

La production d'orangea maltaises et valenciennes est en moyenne de 

64 000 a 66 000 tonnes par an.   La récolte de 1966/67 a atteint le haut 

niveau de 76 000 tonne« et, en 1967/68 n'a été que de 43 000 tonnes. 

Les exportation« suivent un cours irrégulier et dépendent davantage des 

demandes du marché et des facilité« de transport que de l'importance des 

récoltée.    Par exemple, au cour« des troie dernieree année«, 196e/69 a 

1970/71, il a été récolté de 64 000 a 66 400 tonne« sur leequelle« le« 

exportation« ont représenté de 20 000 h 38 600 tonnes ou une proportion 

variant de 30 a 60jt de la production totale. 

I 
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La production dea autras agrumes aat da 34 000 a 38 000 tonnas an 

moyenne, mais la récolta da 1967/68 aat tombée a 23 000 tonnas; sur cea 

chiffras, las cléaentinea représentent la moitié, las citrons le tiers, et 

laa aandarines environ 15?*. Les exportations varient, de 5 000 tonnes pour 

la récolte de 1969/70 qui a été de 37 000 tonnes, a 6 000 tonnes pour la 

récolte de 1967/68 qui a été de 23 000 tonnée, aoit 25# du total. 

A l'exception de la récolte de 1967/68, qui a été médiocre, la production 

totale d'agrumea est an moyenne de 100 000 a. 110 000 tonnes par an. Il n'y a 

paa de plans officiala pour apporter des modifications a ce niveau de 

production ou pour modifier lea proportions dea catégories de variétés. 

Lea produite destinée a. la consoamation locale sont emballés principalement 

an caisses en bois récupérables. Les oranges sont exportéee 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 a plat et assemblés par les emballeurs de fruits et les premiers 

sont fabriquée localement avec du bois importé. Moins d'un pour cent des 

oranges maltaises sont exportées en cartons ondulés et ce genre d'emballage 

a la réputation de ne paa convenir pour deux raisons : la première est que 

lea oranges de Tunisie sont considérées comme trop fragiles pour que le 

carton ondulé offre une protection suffisante, la deuxième est que les 

facilitée de transport n'offrant qu'une ventilation inadéquate et paa de 

réfrigération. 

Laa atatiatiquaa dieponibles figurent a l'Annexe (A3) V. 

3.2.6Lea Fruita : In dehora dea agrumes, laa principaux fruita aont, par 

ordre d'importance en volume, lea raie ins deatinéa a la fabrication du vin, 

laa dattaa, lea olivaa, laa raisins de tabla, laa abricots, las figues, laa 

grenadea et lea amandea. L'évaluation de la production annuelle de cea fruita 

•arie da Jusqu'à 400 000 tonnes pour lea olivaa a. 10 000 tonnée pour laa 

La plupart da oaa produite aont utiliaéa localement, aoit diatribuéa 
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«uz consommateurs locaux en vrac at an caisses bola récupérables, aoit utilités 

pour la transformation da la facon dieoutée dans la aaotion qui suit.   Laa 

chiffras publiés par l'Institut Mattonai dt Statietiques indiquant qua prea 

da 90JÉ dss axportationa totalaa d« truite fraie, données an valeur, eont 
représentées par laa dattaa et laa amandes sèches.    Cae deux produits sont 

dono analyaés ci-deaeoue.    Laa asportations, exprimées an ail liera da Dinare, 

sont lai suivante« : 

1966 iâ§a 12ZÛ 
Dattaa 600 990 1 399 
Aaandes sVohss 1 652 636 1 486 

Autres fruite 153 262 215 

I 
I 
I 
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La production ammalia da dattaa varie de 40 000 a 60 000 sur lesquelles 

autre 2 600 et 6 600 tonnée ont été exportées entre 1967 et 1971.    On ne 

e'attend pae a ce que lea niveaux de production et d'exportation changent 

dans le proche avenir.    Il faut cependant noter que, Jusqu'à 1970, le 

monopole des exportations appartenait h S.T.I.L., important fabricant de 

produits aliaentairaat    h long terme il faut donc espérer que l'existence 

d'une situation compétitive pour les exportation offrira la possibilité 

d'augmenter le volume du commerce. 

In ce moment, les dattes sont exportées moue emballages de quatre 

types différente:- 

Cartona pliants de 225 gas net, connue sous le nom de'boite 

Marseille';  une oaiaee carton ondulé contient 24 boitea. 

Bottée oblonguee en bols déroulé de 225 gas net, connues eous le 

nom de'botte barquette'; une caisse en oarton ondulé contient 

30 bottas)    les cartons et lee bottée eont enveloppés indivi- 

duellement dans des feuillee de cellophane. 

Le troisième genre d'emballage est un sachet de cellophane 4« 

400 gas net; une caiaae en oarton ondulé contient dix cachets. 
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Infin, dea Mimi tri boli d'un« capacité de 10, 15 et 20 kge «ont 

utilités pour l«« dêttee, qu'allea eoient «sporti«« ou dlatribuéea 

localement. 

Sur 1«« trola types d'eaballegei-consoeamtaura, loa boitaa oblonguea 

an bola repréeentent 75 * 90JÉ d«« dattaa eaballéea au poide, laa cartona 

oarrée 10 b 150, «t laa «achata 5 • 10^.    Il n'eet alenale aucun changeaent 

ni dañe laa typea, ni dan« laa méthodes da «anutant ion daa emballages. 

Laa aaandaa «ont vanduee aoua trola fora«« différantes :  abehee avac 

laur ooa.ua, abohea décortiquéee at fraichaa avac laur coque dura intarna 

•t laur coo.ua tondra estarna.   Caa dernibrea «ont excluaivaent exportéea, 

laa autraa étant yanduaa localaaant auaai bian qu'exportéea.    Laa récoltée 

d'aaandee varient conaldérableaent}   par exemple, la production en tonnes 

d'amendes abehaa, entre  1967 et 1970, a été aucceaaivement de 8 200 tonna«, 

11  100 tonne«, 6 100 tonnée et 2 500 tonnée.    Lea exportât Iona d'amandes 

•ou« leurs troia formea principales varient auaai «aia paa nécessairement 

•n relation directe avec lea approvisionnement a disponibles;    les expéditions 

dépendent preeque «nt ib rement de<* demand«« du marché.    Lea exportations 

d'amandes ebenes avec leur coque varient de 300 b 600 tonnea, celles dea 

amandes abehaa décert^uéea de 700 b 2 200 tonnea et celles des amendée 

fraîches avac leur coque de 240 b 300 tonnea.    Il ne peut ótre défini aucune 

tendano« partioullbre, amia il n'est paa prévu que la production ou lea 
exportationa augmentent au-delb des niveaux laa plue élevée atteinte dama 

le paaaé. 

Lea amendée «eche« mveo leur coque ou décortiquéaa sont traditionnellement 

aiaee en sacs de jute d'une capacité de 50 kga.    Lea aaandaa abehe« destinées 

au marché looal «ont emballée« «n «eoa neuf a ou usagés, laa exportationa vers 

lea paya de l'Est de l'Iurope en aaes juta doublée et neuf a, et lea 
exportationa vara lee autraa deetinetione en «ace de jute «impie« «t neufs. 

Le« aaandee fraichaa deatinéea b l'exportation aont eaballéea en billots de 

25 M««, oaiaees en bol« déroulé en forme de bateau.    Il n'eat enviaagé auoun 

changement d'emballage ou de méthodes d« manutention. 
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Lss statistiques disponible cur la production st 1« commerce des dattes 

•t dee amande» figurent a 1'Annas« (A3) VI. 

3.2.7 LM Produit« da la Pacha : L'Offica lational das Plcb«ia avait jusqu'à 

1969, 1* monopole de toua les produite récoltés de la aar.    Sa part du poisson 

frais est maintenant évaluée a 35#, colle du poisson traneformé a 70# et 

colle des épongea a 40JÉ. 

La production de poisson frais s'échelonne de 22 000 a 26 000 tonnes 

par an, les exportations de 400 a 650 tonnes et les importations de 300 a 

600 tonnes.   Les autres produits de «er frais tels que les mollusques et íes 

crustacés sont moins importants.    La production varie de 2 700 a 3 900 tonnes 

par an et les exportations augmentent régulièrement, passant de 420 tonnes 

on 1968 a 1 000 tonnes en 1971.    Les importations sont négligeables, allant 

do 2,5 a 5 tonnoo par an.    Il n'est pas prévu que cette industrie change de 

façon significative dans le proche avenir. 

La aanutention du poisson frais se fait en calases ouvertes en bois 

ou en plastique.    Par exemple, l'Office Nationale des Pèches utilise de 

40 000 a 50 000 caisses ouvertes en bois, qui sont considérées comme le 

genre de réceptacles qui convisnt le mieux pour les maquereaux et les 

sardines, mais auasi 80 000 containera en polyethylene et des containers 

on polystyrene expansé,  iaportés temporairement, sont surtout utilisés 

pour les exportations vers la France.    Lea caisses ouvertes en bois sont 

fabriquéss localement par L'O.H.P.j    les containers en polyethylene sont 

importés ds France, amis il est question de les fabriqusr en Tunisie. 

Les chiffres do la production d'épongés ne sont pas disponibles, mais 

los exportations sont passéss de 69 a 74 tonnes ds 1967 à 1970, et ont 

atteint 81 tonnes en 1971.    Il n'est pas prévu qus le niveau actuel des 

demandes d'exportation change. 

Les épongea sont exportées en aaoa do Jute noufs et uaagée dont 

l'utilisation oat d'environ 12 000 sacs par an. 
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Lea statistiques disponible« «ur 1« poisson frais «t 1M éponge« 

figurent à l'Ann«« (A3) TI. 

3.2.6      Conclusion« concernant 1« Secteur de 1'Agricultura et d— Produit! 
d« la Pich« :     LM tendanoti de la production de la plupart dea produite 

mentionné« ci-deaaus, leur effet eur la desande d'emballage« en terse« 

quantitatif« et 1«« ohangementa «n matériaux d'emballage restant de« 

prédiction« incertaine«.    Quelque« un«« de« raison* de oette incertitude 

•ont examinée« ci-après. 

Le plan économique national qui ««rrirait de guide aux producteur«, 

fabricant« d'emballage« et distributeur« n'est pas encore élaboréf le« 

«révision« des Autorités centrale« «e bornent, pour le moment, à énuaérer 

troie seoteurs prioritaires mais sans quantifier leurs objectif«.    Ces 

•ecteurs sont 1« oheptel, les légua«« «t le« céréales. 

I 

I 

I 

L'agriculture et la pêche dépendent énormément de« condition« climatique« 

qui peuvent rar—nt être prévue« avec une exactitude suffisante, même au 

début de chaque saison.    Par exemple, la récolte de céréales de 19*>7 a **té 

la plus minime jamais enregistrée, 400.000 tonne«, les conditions atmos- 

phérique« étant défavorables, aais en 1°¿3 la récolte avait atteint 600.000 

tonnes grfce a des conditions atmosphériques particulièreaent favorable«. 

Un autre facteur, hors du contrôle de la Tunisie, e«t celui de l'évolu- 

tion politico-économique internationale.   Le commerce mondial et le« situa- 

tions politiques prévalent« affecteront directement et indirectement les 

programmes d'aid» gouvernementale et de là, par exemple, l'approvisionnement 

en céréale« ou en machines agricoles f ils peuvent affecter directeaent le« 

oeoasions d'exporter existentes ou en puissance et les autres secteurs de 

l'économie nationale avec répercussions possible« «ur le« produit« de la terre. 

A oaus« de son importance dans l'éoonoai« nationale, l'industrie 
agricole est la premiere à ètra affecté« par les changements.   Cette 
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I A. - Situation Actuelle da 1«laballac« en Funiaie 

B. - Analyst dt la DMIBAI futur« •& IstoaUtM 

C. - R«co««*ndationa pour 1'«useable de l'lnduatri« a« l'Mballace 

En libon du ao«»air«, d« 1 • Industri« «t da« ftfMi da Référa ne«, fui 

font l'obja* daa Saction« 2 it 3, li prêtant rapport aat aubdiviaé an ein«, 

grands chapitras, a savoir :- 

D. - Raconaandation« pour la Développaaant Spécifique daa Saot«ura 

d« l'Industria d« l'iatellag« 

I 
I 
I 
I !.. Planning du Développant at da l'Assis tane« 4'OMDX 

I 
I 
I 1.2    frltnatian aotualla da l'Ubali— an Tuniait -(Chapitr« A) 

L'ob^at da cas chapitra« ««t donné par laura titr««, «t 1«« eoaolua>ion« 

das Sxpart« pour chaoun d'antr« aux p»uv«nt »tre réeuaeea coa** «uit, raatant 

entendu que l»«nv«rfura da l'étude et la voluae da« renaaigneaent« racu«illi« 

M peraettent que dea résuaéa a caractère général. 

• La aituation actualla aat exaainéa aoua la «la« titr« d« ebaniti1«, 

«t dam« 1« ntaa ordre, que oeux du tasta t- 
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importance peut Itre illuatrce par 1« fait qut 1» production agricole 

représentait «a 1969 16JÍ da la production national«* globale at 18JÍ das 

inve«ti««eaent« nationaux. 

UM minorité d«s partons*« interrogées a considéré qua deux produits 

offrant dos poaaibllité« d'expanaion, tout au moins pour 1 'asportation: 

la« agrumea ot laa datte«.    Pour la« agrumes, Its possibilité« dépendent 

des solution« aux problem«« d'caballa«« ou d'expédition, préférablement 

da« deux.   Cependant, le consensus général est qu'en particulier les 

orange« «ont trop délicate« pour être transportées autreaent qu'en embal- 

lage« tra« coûteux ou en containers spéciaux, ce qui aboutit a. une situation 

non compétitive.    Da plus, il n'exista pas de plana pour changar laa 

variétéa actuelles an fruits aoins fragiles et les Autoritéa n'ont paa 

donné priorité a oa aecteur. 

Pour lea datte«, le cheap daa possibilité« eat basé principalement sur 

la récente libérallaation dea exportât lona, et il eat coneidéré qu'avec 

l'augmentation du nombre d'exportateurs, il sera poaaible d'identifier 

davantage« de débouchée et donc de laa exploiter.   L'importance relative 

da« dattea et daa agrumea eat indiquée ci-deaaous par lea chiffrée représen- 

tant lea exportations, exprimé«« «n sillier« de Diñara, pour l'année 1971  :- 

fruit« ¿QS&MU 

Batta« 2,238 

Agruma« 2,141 
Amandes 1,362 

Poisson 1,072 

Ipongea 461 

Il «et évident que oa «ont laa dattes et les agrumea qui constituent 

la basa la plus aolid« d'un« «xpaneion de« exportât ione et que oa sont cea 

deux production« dont l'amélioration ds l'emballage aérait la plue 

bénéfique. 
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5.3 

Lta principaux group«« da produits analysât dans oa aaotaur aont : 

la« »Anotariaa, laa aliñante du bétail, 1« couacoua at laa patta aliatntairea, 
Ita fauilta cosestibles, laa produite laitiara at la Margarina, laa conserve« 

da fruita, da légumes at da poissons, la suora, la sai, la poivra, It thé, 

la oaf4, laa biscuits, la confinarie, la ohooolat, la oaoao tt lta boissons. 

La savon, qui aat parfois classe avtc laa setíferas grasses coaestibles 

tt autras, aat examiné dans la saotsur Produits Minéraux tt C h inique s, avec 

la« détargante;   la taba» aat examiné dans oalui das Produits Divers. 

3.5.1 Secteur daa Minoteries 

I 
I 

Laa produits principaux sont la farine, la ataoula tt la aon. 

Las ohiffres da production variant légèrement suivant leur aourcej 

dans la préaant rapport, laa renseignements utiliaéa ont été donnea par 

l'Association daa Minottriaa.    Laa chiffras du cosa tre e extérieur 

proviennent da l'Institut National de la Statistique. 

La production da farina a varié da 166 00O tonnes an 1966/67 

a 195 000 tonnée au coure daa doux dernières années, 1969/70 at 1970/71. 

Laa asportation* aont négligaablaa et la moyenne daa iapor tat ions aat 

de 20 000 a 21 000 tonna«, prinoipaleaent sous forae d'aide interna- 

tional t. 

La production da seaoule a'échelonne d« 180 000 tonnes sa 1966/67 

s 210 000 tonnas an 1970/71, nontant jusqu'à 290 000 tonnet en 1969/70. 

Il n'y a ni asportations, ni importations dt eemoule. 

La« ohiffrt« d« production du ton n'ont pas été fournis, saia laa 

asportations aont donnétt oosme repréeentant la soit lé dt la production 

totala pour la plupart das annéaa.   Illaa varient de 50 000 a 77 000 

terne« tt las importations aont ineiistantet. 

I 
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Àotuall«n«nt, il Mitt« 17 ninot«ri«« dont 6 représentant 60 a 

690 4« 1* production.    II * été indiqué qu'il y avait placa pour 

d'autrss aìnotariaa, amia il n'y a aotuallaawnt aucune indication 

d'aufsjantation daa aaaoina. 

La farina «t la aasoula »ont conditionné«« an anca da Juta 

oonsifnés dont la »took aat conplété par l'achat da naca naufa.    Il 

•at utiliaé aurtout daa aaoa da 100 kfa pour la aasoul«, at à« 50 kgs 

pour la farina at la oouaooua qui aat éfalaaant coBaaroialiaé dans las 

alnotariaa.    A la raqueta da l'association daa bovlang«rs,  il a été 

étudié la ranplaeaaant daa aaoa da juta oonaignéa par daa anca an papiar, 

•sballa*« pardu.    Catta étuda prouva qua,dana la situation aetualla, oli 

la noBbra d« voyacaa faita par loa anca da jut« aat ralativeaant éi«vé 

at la récupération fácil«, l'utilisation da aaca pardua an papiar 

aufBontarait laa fraia da diatribution. 

La aon «at azporté an anea da juta uaagéa da 100 kfs, pour un total 

da 1,2 Billion da aaoa dont laa 2/3 aont iaportéa chaqua anné«.    Il n'a 

paa été étudié da possibilités d'utlliaar daa «sballala nltamatifs. 

Laa atatistiqu«« aliatasi«« fleurant a l'Annasa (A3) VIII. 

3.3.2. 

Il n'y a qu'un« aaula ualna d'alinanta du bétail, situé« a Bir 

Kaaaaa «t géréa par l'Offioa daa Céréalaa.    La production annuell« a 

été da 43 000 tonnaa pour 1969/70/71 «t il aat «nviaa«é da la doublar 
dana laa troia prochain«« annéoa par aipanaion da la capacité da 

l'ualna actualla.   Laa aliaant« aont mis an aaca juta d« 5OK. «t 1« niveau 

aotu«l d'achat da 900 000 MM par an davrait Itra porté a 1,5 a 

1,8 Billion an 1975.   Auouna antra foraa d'aaaallaffa n'a été étudié«. 

I 
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3.3.3 Confami« at Ptté« 

Lee produits principaux «ont 1« couscous et 1«« pit«« courantes 

" •pacíales'*.    Laa pfttM comprennent surtout lea spaghettis, Mis 

également lee apéclalitéa comme la macaroni, laa noulllaa, laaagne 

at autraa. 

La production da oouaooua aat paaeée d'una moyanas da 4 500 tonnes 

antra 1967 at 1969, a 5 900 tonnaa an 1970.    Laa baaoina an couscous 

augmentent rapidaaant.    La production das pâtae courantea aat da 

36 000 a 39 000 tonnaa an aoyenne, at s'accroît da 5 a 10J* annuellement| 

la production das pitas "spécialea" eat da 3 500 a, 5 000 tonnas an 

Boysnna et la demande va probablement augmenter da façon importante. 

Dana tout ca aecteur, la conaommation aat restée stable a 40 000 - 

43 000 tonnaa Jusqu'en 1969.    Bn 1970 et 1971, la conaommation a attaint 

la chiffra record de plue de 49 000 tonnée et cette tendance devrait 

aa poureuivra avec l'augaentation du pouvoir d'achat permettant 

l'acquiaitlon da denrées alimentaires prêtes a être consommées.    A 

l'heure actuelle, une grande partie dea pitea eat encore faite a la 

maison. 

I 
î 

La oouaooua de qualité aupérieure eat emballé en sacs papier de 

15 lega, at les qualités ordinaires en aaca de Jute consignée. Les 

pites découpées courantes aont emballées soit en aaca papier de 25 kga, 

soit en sacs da Jute de 50 kgs. Les pâtes "courantes" entières sont 

mises sn sacs papier de 5 kgs, ou snvsloppées de papier de 80 x 65 cms. 

Les pitea entiares"spécialeaH sont enveloppées par le papier kraft 

blanc mesurant soit 115 x 75 x 90 cme, soit 115 x 75 x 57 cms, ou sn 

aaca de cellophane de 250 ou 500 gra. Pour lea livraiaona localea, ces 

sacs aont enveloppés de kraft brun, d'autrea aont emballée en caisses 

de carton ondulé de 30 kga. Dee quantités minimes da pitea spéciales 

découpéea aont empaquetées dans dea aaca en polyethylene de 250 gra et 

dea aaca an papier de 25 kga. La pitea entières spéciales sont em- 

paquetéee dans dea aaca de papier kraft blanc d'ikf, de 80 x 45 x 125 orna. 

Lea livraiaona locales se fout sana suremballage, mais, pour laa autres 

destinations 11 eat utilisé das oaiaaaa an oarton ondulé de 30 kga. 

â-20 



^^ 

I Uf «mantités minims« de farina distribué«« par lee boulangers, 

•oat amëslléss ta MOS A« papier kraft d'un kf. 

LM statistiques sur 1* couscous et IM pâtes figurent à 

l'Ann«» (A3) IX. 

3.3.4 

I 
I 
I 
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I 
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Sous cette rubrique figurent l'huile d'olive qui «st surtout exporté«, 

e« 1'hails d'olive mélangée a d« 1'hulls végétale importé« qui n'est 

utilisé« que pour la conaommetion intérieure.    L'Office national de 

1'Bails a ls monopole des importations d'huile végétale, des exportations 

d'huile d'olive et de la distribution intérieure de l'huile mélangée. 

Le raffinage de l'huile d'olive est fait par quslqus 15 000 raffineurs 

dont l«s usines sont toutss ds pstitss proportions. 

La consommation intérieure d'huile d'olivs n'est pas connue mais 

11 est sstimé que la manutention par l'Office National de l'Huile est 

d« l'ordrs ds 10$, soit entre 1  500 et 2 000 tonnes par an.    La 

consommation d'huila mélangés sst ds l'ordrs d« 45 000 à 50 000 tonnes. 

Lss importations d'hulls végétais, principalement a l'état brut, sont 

d« 40 000 a 50 000 tonnas. 

Lee exportât ione d'huile d'olive sont ds l'ordre d« 21  000 a 

31 000 tonnas, mais, pour 1971 lss chiffrss font apparaîtra un record 

de 66 800 tonnes exportées, d'uns valsvr de 24 millions d« Dinars. 

la valeur, cela représent« le second produit ls plus important sxporté 

après les produits pétroliers a 28,7 millions de Dinars. 

Il sst impossible d'établir la tendance des fournitures en huile 

d'olive ainai que les quantités disponibles pour l'exportation en 

particulier.   La demand« s«sbls toujours bonne, mais la récolta rast« 

l'élément imprévisible 
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L« oonditionn«m«nt de l'huile d'oliv« tt d« l'huil« mélangé« pour 

1« oowaommition interieure «e fait «urtout «a fût« de 200 kge, et le 

oonaomamteur fournit ••• propra« bouteille« d'un litr« ou «es bidon« 

d« 20 litres a bouchon vissé,    un« quantité inoonnue d'huile d'olive 

Mt vendue en bouteille» consignées et en bouteille« perdue«. 

La «oitié eux doux tier« d« l'huile d'olive «et exportée en 

bateaux-citernes, et le« prinoip«le« de»tin«tion« «ont 1« Franc«, 

l'Italie et le Bré«il.    Bnvlron un cinquième eet «xporté «n fût« de 

200 k*«,principalement vere l'URSS, l'Iran, les lt«t«-Unis et le 

Royaume-Uni.   Le eold« «at «sporte «oit «n bidons d« 800 gre vers la 

Libya,  «oit en bidons d« 400 fra ver« lee pay« d« l'Est Européen 
autrea que l'URSS. 

Lee statistiquea existant«« figurant a l'Annexe (A3) X. 

3.3.5 fr^MlLiiiUlTj 

I 
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La majeure parti« du lait ««t importée «ou« fora« de lait concentré 

I ou en poudre transformée enauite avec la production locale.    Une 

entreprise privée, la Société Tunisienne d»Industri« Laitier« (STIL) 

a le Monopole de la commercialisation d« tout 1« lait, y coapria 1«« 

importations et exportation« et de la fabrication d« yaourt.    La 

consommation de lait a augmenté rapideaent, passant de 10,9 millions 

d« litr«« en 1967 à 22,8 million« en 1971.    Il est prévu que la 

demande doit continuer a augmenter rapidement, la consommation annusile 
par habitant étant actuellement de moins d« 5 litr«« par an, «n 

comparaison de la consommation dans les autres pays méditerranéen« 

qui eat de 45 litre« «n Grece, 65 «n Espagne, 66 en Italie «t 93 «n 
France.    Les exportât ione aont négligeables;    elles ont été nulles 

en 1967 «t 1970, «t on atteint 40 tonne« «n 1968 «t 1969. 

Lee produits «xaninéa aont 1« lait pa»t«urieé, 1« yaourt, 1« 
fromage, le beurre et la aargarine. 
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environ 90JÉ du lait paeteurieé eat vendu en "tetrapack*" d'un 

demi-litre, 1« reste «n bouteilles d'un litre consignées.    Aucune 

modification d'emballage n'eut envisagée. 

La oonmommation de yaourt, auaai, a également rapidement augmenté 

au oours dea cinq dernières années, passant de 16,6 aillions de pots en 

1967 a 33 aillions en 1971.    Il n'y a ni importation, ni exportation, 

de yaourt.    Cette tendano« devrait ae «aintenlr,  tout au moins dans 

1*immédiat.    Le yaourt eat emballé en pote thermoformes de 125 c   et 

aucun changement d'emballa«« n'est envioagé. 

Le fromage est surtout importé, at sa consommation a'accroît à 

la moitié du taux de croissance de osile du lait et du yaourt,   intra 

1967 et 1971, les importations ont doublé, paaaant de 1 000 a 2 000 

tonnest    la production s'est atabiliaée a 250/260 tonnes et les expor- 

tations sont passées de 23 à 43 tonnes.    Le fromage est importé en 

vraoj    les fromages a pâtes molles sont enveloppés de complexes en 

feuilles, et pour les autres fromages,  les emballages traditionnels 

sont employés, par exemple, le camembert eat emballé dans de petites 
boîtes traditionnelles en bois déroulé, importées de France.    Tout 

changement aera aligné sur ceux des pricipaux pays fabricants de 

fromage. 

Le beurre aussi est surtout importé en vrac,  et seulement % est 

de fabrication locale.   Sur 4 ana, 1967 a 1970, la consommation en 

tonnes a été respectivement de 900,  1 B80, 2 530 et 1 890 tonnes. 
L'échantillon de la consommation et lea tendances futures n'ont pu 

être établie.    Le beurre est enveloppé dans des complexes de papier, 

chaque plaque peaant 250 gra.    Aucune autre forme d'emballage n'est 

envisagée. 

La margarine est mélangée en Tunisie avec de l'huile de baleine 

norvégienne, et il n'y a ni exportation ni Importation.    La consommation 

moyenne eat de 230 h 270 tonnes et il n'est paa prévu d'accroissement 

de la demande.    Les plaques de 500 gra sont enveloppées dans du papier 

parchemin et sureaballéea dans des omieses de carton ondulé oontenant 

20 ou 30 plaques. 
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Laa statintiques tur 1«» produits lait Urs et la margarine 
fifttrrat a l'Annexe (A3) XI. 

3.3.6 Iti tt At Iténmt 

Las principal« productions at «portâtions sont callas iss 

concentrés doublas ou siaplas da tomates, da la aauoa d'harissa «t 

da la pulpa d'abricots.   Las produits laa aoins importants coaprtnnant 

laa piaants an conserves, laa légunes dans la vinaigra at laa artichauts. 

Au cours das trois dernières annasa 1969-1970-1971» una novenne 

annuali« dt 80 000 tonnes do to «atas a été tranaf orado on approxinati- 

vaaant 15 000 tonnos de concentré at de 2 000 a 4 000 tonnes en sauca 

d'harissa.    1968 a été una année mediocre avec une transformation da 

7 600 tonnes da tomates.   Las volumes dea exportations de ooncentré de 

tonate sont Irréguliers, et ont été pour les années 1967 a 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 ooncentré da tonate est utilisée pour faire de la aauce d'harissa, 

qui est examinée ci-après.    Les quantités sont insignifiantes pour las 

autres formes de conserves de tomates tellea que celles des tomates 

paleas.   La tendance de la production future ou des exportations ne 
peut être préjugée. 

L'harissa «st une sauce a base de piment fort et de tonate et 

constituait, preaque jusqu'ici, une exclusivité tunisienne.    Entre 1967 

et 1971, la production a varié de 2 000 a 4 000 tonnas et lea expor- 

tations de 1 300 a 2 000 tonnes dont 80 a 90JÉ vers la France.   Les 

tendances futures n'ont paa été établiea. 

Le concentré de tonata at l'harissa aont presque uniquement 
conditionnés an boltea de métal eurenballées en oaiaaaa de oarton 

ondulé.   90JÉ du concentré de tonate sont répartis également antre 
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IM boitee diSkfii 1 kg et ± kg, et, 1« sold« «at en boites de 

2,5 kg« et de 1/6. Dea fftte oonaignés de 230 legs, importés de 

Franc« «ont maintenant a l'eeeai. Caa fût a aont d'un étalage spécial 

•t leur fabrication locala aat an coure d'étude. L'hariaaa aat 

surtout conditionné an conserve« da 200 fra ou d'un i kf, la restant 

étant an noi tea d'1 kg. 

Laa autrea légua«« an ooneervea ooaprannent la piaant fort, 

laa fonda d'artichaut, loa pois, laa olivaa at lea ciprea, «aia, au 

cours dea troia derniaree année*, la moyenne annuelle d'exportation 

de chacun da cea produite n'a paa dépaaaé 1 000 tonnes. Le total 

dea exportations a baiaaé chaque année, paaaant de 7 460 tonnes en 

1967, a 3 100 tonnes en 1971. Cea tendances semblent devoir se 

poursuivre, bien que la capacité de production dea fruits et des 

léguaee ae aoit accrue, paaaant de 2 100 tonnée par jour en 1969 a 

3 200 tonnea par jour en 1970. La politique du Gouvernement eat 

d'augmenter la production dea fruita et léguaaa en conserves a un 

taux annuel de 6#. 

Lea conserves des fruits aont, par ordre d'importance, la 

pulpe d'abricota, la confiture d'abricots et la marmelade d'oranges. 

Illaa repréaentent 90JÉ de la production exprimée en poids, et aont 

suivies par lea fruita au sirop et lea Jus de fruita. De 1967 a 1970, 

la production de confiture d'abricota a'aat abaiaaée de 5 300 a 

2 800 tonnea, et lea exportations de 2 800 a 2 000 tonnea. Inveraeaent, 

la production de la pulpe d'abricota s'aat accrue de 2 700 a 5 000 

tonnes, et les exportations, y compris les fruits au airop, de 3 100 

a. 5 100 tonnea. En 1971, lea exportations ont encore augmenté, 

atteignant 5 800 tonnea. Cea tendances semblent devoir se maintenir; 

laa raisons invoquéea comprennent le problème de la commercialiaation 

de la confiture en Europe en concurrence avec lea fabricante européens, 

le manque d'approvisionnement en bocaux et la difficulté pour lea 

fabricants tunisiens d'obtenir du suore a das prix compétitifs. 

I 
I 
I 
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La majeure parti« da« confitur«« d'abrioote «at actuellement 

conditionnée an boltaa d'I kg, mei« laa botta« da 5 lega at d'^ kg 

aont également utiliaéaa. La pulpa da fruita aat principalaaent 

conditionné« «n boit«« da 5 kga. D«« oaiaaaa an carton ondulé aont 

employée« pour 1' asportation. 

Laa atatiatiquaa BUT laa ooneervea da fruita at da légua*« 

figurant à l'Annasa (A3) XXI. 

3.3.7 

Jusqu'en 1969» 1'Of fica Rational da Pich« poaeédait la monopole du 

poiaaon an conserve; il détisnt ancora 70JÉ da la production nationale at 

continua è aa retirar prograaaivaaant dea conaarveriea.    Tous laa 
principaux produite sont nia an conserve«, l«a plue importante étant 

laa diver««« «ort«« d« aardinaa et le aaquereau, auivi par 1« thon «t 

la petit thon.    Lea quantité« de cruataoé« conditionné« en coneervee 

aont insignifiante«. 

La production de aardinaa a été Irrégulière au cour« d«« cinq 

dernière« années, la aoyenne étant de 2 000 tonnée, avec un 

maximun de 3 500 et un minimum de 950 tonne«.    Las asportations variant 

égaleaent d« 360 è 1 350 tonne«.    Il n'y a paa d'importation.   Aucune 

tendano« particulier« n'a été aignalée. 

La production du thon et du petit thon aont a peu prèa le« 

La thon frai« eat aouvant importé pour traitement.    La production totale 

a*aat abaiaaée de 440 et 540 tonne« reepectivement pour 1967 et 1968, 

è moina de 300 tonne« pour 1969 et 1970.   Juaqu'è 1968, laa exportation« 

ont été inaignifiantea et aont nullea depuis.    La demande intérieure 

parait devoir reatar è aon niveau actuel. 

Le groa dea diveraea variété« da aardinaa aat conditionné an 

eoitea traditionnellea ractangulairea et è ooina arrondie d'l/6.    Da 
trèa patitaa quantitéa aont oonditionnéee ea boìtea d'| kg et d'1 kgt 
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Karohé intérieur -   L'ensamble da la population tunisienne «at 

actuellement d'environ cinq millions de personnes, et t'accroît 

de 2,8 $ par an.    Sur ce chiffra de population, seule une patite 
proportion aat constituée d'importants utilisateurs d'emballagea. 

Sans les secteurs urbains, il n'existe qu'un marchi sophistiqué 

tres restraint pour tous les typas d'emballages modernes dont la 

plupart sont importés d'Europa.    Le rea tant du marché ignora to- 

talement lea emballages modernea ainsi que l'hygiène et la pro- 

tection qu'ils confèrent.    Ref.: Sections A.l et C.2. 

Marchés d'exportation - Lea principaux marchés d'exportation 

de la Tuniaie sont l'Europe et les Etats-Unis, vers lesquels 

il est surtout expédié des produits pétroliers et des aatièrea 

premières réfractaires qui sont mis en vrac à bord des bateaux, 

et qui ne néceaaitent donc paa d'être eaballéa en Tunisie. Lea 

exportationa qui, pour la plupart ont absolument besoin d'em- 

ballage pour l'embarquement, comprennent l'huile *'olive, laa 

•ina, les engraie, leí agrumes,  les dattes et les amandes. Re- 

lativement peu de produita aont exportée dana leur emballage 

définitif du fait que le transport en vrac ou en grands contai- 

nera est, an général, demandé par l'acheteur en raison des prix 

de revient moins élevés tant du transport que du produit lui- 

mime. Les denrées alisen taires transformées constituent l'ex- 

ception la plus fréquente à cette règle en raiaon des problè- 

aes et des fraia que leur réemballage repréeenteraient. 

Ref. i Sections A.2 et C.2 . 

Utilisateurs d'emballage« -   Las utiliaateura d'emballagee aont 

examinés, au cours du texte, dana les rubriquea traitant dam 

produits agricolee, des produita aliaentairea et non-alimentaires. 

Lea agrioulteure ont besoin d'emballagee pour lea récoltes 

et pour le transport de produita frais, qui, jusqu'ici, étalant 
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perfoi« 1«» maquereaux sont conditionné« en botta» de 2 legs.    Le thon 
•st égmlement conditionné «n bolt«« cylindriques traditionnelles,  1« 

fro« en boit«« d'l/6 «t d'l/4, «uivi«« par l«a bolt»« d« 2 kg«.   Lea 

bolt«« d'l/lO «t da 5 kga aont utili«««« an petitaa quantités.    Lea 

boita« da aardiaea et da thon aont euremballéee an calases an carton 

ondulé. 

Lea «tatiitiquee détaillé«« figurent a l'Annexe (A3) XIII. 

3.3.8 

Le euer«, aolt en poudra, aoit en morceaux, oat comaercialiaé en 

fuñíala.    La auore en poudra «at raffiné par la Société Tunisienne du 

Suore (STS) a partir du sucre de canne brut importé et de tres petites 
quantitéa aont 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- 

tée. A l'heure actuelle la STS approvisionne directement les utilisateurs 

industriels.   Des changements a la politique de distribution et a celle 

dea prix aont actuellement a l'étude.    Les premiere rapports des 

utilisateurs industriels indiqueraient les conséquences pouvant 

contrecarrer la demande future dea fabricante de conserves de fruits, 

an particulier en raison de la nouvelle structure des quotations.    Le 

sucre en morceaux est vendu et fabriqué par la Société HIER a partir du 

auore raffiné importé par OCT.    Le aucre raffiné par STS ne convient pas 

a la fabrication de sucre en morceaux. 

Lea importations J? aucre se font sous quatre formes : tout 

d'abord brut, pour transforaation par STS, allant de 40 000 a 60 000 

tonnée, a l'exception de 1969 ou elleo n'ont atteint que 9 100 tonnée t 

deuxièmement, le sucre raffiné par l'OTC, pour compléter l'approvi- 

sionnement da euere en poudra de STS au marché intérieur, la moyenne 

étant de 15 000 tonnea par ani troisièmement, le suore raffiné par 
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DBA, pour 1* fabrication du »ucrt en morceaux, las quantités allant 

da 15 000 tonnas ao 1967 et 1968 a 40 000-50 000 tonna« an 1969 at 
1970|    quatrieseaent, Huit iaporte temporairement das livraisons 

apéoialsa da euere raffiné destinées a la réexportation BOUS forme de 

auora an aorceaux - cas quantités sont paaaéaa da 6 500 tonnas an 

1968 a 18 600 tonnes an 1971. 

La production da suora raffiné aat da 50 000 a 55 000 tonnas par 

an, avac una ohuta a 30 000 tonnas an 1970.   A cas chiffras, doivent 

Itre ajoutées les 15 000 tonnes iaportées par OCT pour atteindre la 

consommation du marché intérieur da auora en poudra.     Il a été estimé 

qu'HOER fournit 30 000 tonnas de aucra an aorceaux au marché local, et 

an réaxporte environ 15 000 tonnas.    La consommation locale totale 

aat donc évaluée a 95 OOO/lOO 000 tonnas. 

Laa chiffres ci-deaaua concernant la auora an aorceaux ne aont 

peut-être paa tres exacta, car il n'a paa été possible de lea vérifier    • 

avac DUR, catte mala on ayant demandé 4a ne paa participar a, l'étude 

aur laa emballages. 

Das projets d'étude aont actuellement en cours sur laa possibilités 

d'augmentation de 60 a 80jf de la capacité de la raffinerie de auora an 

poudra et de 30JÉ de celle de la production de aucra an aorceaux par 
l'installation d'une nouvelle uaine. 

Le sucre brut aat importé dans 800 000 a 900 000 aacs de jute 

de 70/80 kfs qui aont ensuite vendus localement cornera saos d'occasion. 

La sucre raffiné aat conditionné an sacs de papier imprimés a quatre 

plia d'une capacité de 50 kgs avac fermeture a valve,  actuellement 

importée.    Dea essais de sacs triplis ont été faite mais ont été jugés 

trop faiblea.    Le aucra eat vendu en vrac aux consommateurs locaux, 

mais la vente en petits paquete pourrait atre introduite ai le aode de 

diatribution était chance.   Le sucre en morceaux ait conditionné en 

boites legares d'1 kg an carton bleu clair}   cinq de cas boitea aont 

auremballéea en paquets de 5 kfa en papier kraft nino«, pula trois d« 

I 
A-28 



-»•v 

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

oaa paquets sont «aballéo dans du papier kraf t plu« épais pour 

distribution par 15 kga.    Environ 100 tonati do sucre on aorceaux 
•ont enveloppées par aorceaux sépara« dans du papier opaline pour 
l'industrie hôteliers. 

Las ststistiquaa existantes figurant % l'Annexe (A3) XI?. 

3.3.9 &UÜU 

L« Compagnie Tuniaienne dot Salina« (COTOSAL) continuara ¿uaqu'en 
1980 à bénéficier du Monopol« d«a exportations d« «al da aar;    il 

n* asiate pas d« monopole officiel pour l'approvisionnement du «arche 
intérieur, nais C0TÜSAL n'a pa« da concurrent. 

latra 300 000 et 350 000 tonnes de ael aont récoltées annuellement 
sur lesquelles 90*j 80nt exportée« en vrac.    6 000 a 7 000 tonnas sont 

fourniaa an vrac a l'usine da papier et de cellulose da SHTC a Kasserine. 

L« aolde eat conditionné de la façon suivante s de 20 000 a 25 000 

tonno« en sacs da polyethylene d'I le« pour la consoaaation ménagera; 

de 8 000 k 9 000 tonnes en sacs de polyethylene de 50 legs pour les 

utilisateurs industriels, l'industrie hôtelière et pour revente par les 
grossistes et les détaillants;    enfin, environ 1 000 tonnes sont 

exportées vers la Finlande en aaos de polyethylene de 50 kgs.    L'offre 

et la desande sont stables.    La aeul développeaent en cours d'étude est 

l'introduction éventuelle de petits récipients en métal, doublés de 

plaatique, cosse alternative aux récipients traditionnels en complexes 

de carton/fer blanc pour lesquels COTUSÀL n'a pas trouvé de fournisseur 

local.    Actuelleaant, une tonne de ael est conditionnés chaque année en 

boîtes k corps spirale de 250 gra. 

La« statistiques dieponiblee figurant a l'Annasa (A3) X?. 

3.3*10 ISJLJH 

La poivre noir ast iaporté en vrac par l'Off loa du Cossero« de 

Tunisie (OCf) et vendu au détail an oaoheta papier da 100 fra, sur «aballé« 
«n oaisses de carton ondulé de 5 legs.    La desead« sa stabili«« aux 
environ de 600 tonnas par an. 
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3.3.11 IM 

La thé noir et 1« thé vert »ont importés en vrac par l'OCT. 

•aviron 80JÉ sont conditionné« en Motets de cellophane, 1« sold« étant 

••ndu aux groaeiatea at am détaillant« an oaiaaea traditionnallaa an 

oontreplaqué. La thé aat importé prit pour ètra emballé. La consommation 

actuelle da 4 000 tonne« da thé noir at 600 tonna« da thé vart devrait 

• 'aocroîtra an 1973 jusqu'à 4 500 tonna« at 800 tonna«. Pour fin de 

1972» tout la thé «tra conditionné an «achata. 

3.3.12 SêH 

L'OCT importa la café vart qui aat ensuita torrifié at vandu au 

détail pmx «nviron vingt antrapriaaa privé««. 90 m 95JÉ du traitement 

aont asauré« par quatra maieona dont deux aont aaabra« du même groupa. 

In 1971» la conaovation da café torrifié a été da 2 430 tonna«, avao 

una augmentation da 20* aur 5 ana. La demanda devrait continuar à 

augmenter de 5 a 10* par an. 

Actuellement, la café an fraina et le oafé an poudre sont condi- 

tionné« en sachet« papier. Environ 80jC aont emballée an emcheta de 

125 et 250 gre, la aolde en sachet« de 500 gre et d'1 kg. La convoreion 

aux «acheta an cellophane eat actuellement envisagé« pour améliorer la 

préaentation du oafé aux conaommateura. 

Les statistiques disponible« figurent a 1*Amassa (A3) WI. 

3.3.13 Bimouita 

Las biacuite «ont fabriqués par troia industriel« dont un aat tres 

important. La production do biaouita aat restée stable avec 1 200 a 

1 400 tonne« entre 1964 et 1967, pula elle a'aat accrue toue lea ana 

jusqu'au niveau actuel de plus de 2 000 tonna». Une progression annuelle 

de 5jf est prévue, tout mu soins pour le proche avenir. Lea importation« 

et exportation aont négligeable«, la outra, il eat également fabriqué 

des gaufrette«, mais les quantité« indiquées pour lea aix dernibrea année« 

reflbtent une demanda irrégulibre allant de 230 a 450 toaaea. 
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La« titoliti «oat «nreloppéa daña das laminé« alumiaium/papiar 

importé« «urtout an pannata da 250 fra., «va« 50 pajuata par caiaaa en 

earton ondulé at «ix oaiaaaa auramballaaa daaa un» plua frauda oaiaaa 
da earton ondula*. 

Las statistic»*« da production fiforant à lUaaaaa (á3) ITO, 

3.3.14     Confiarla 

La« produit« prlnoipaux «est, par ordra d'iaportanc«, («zpriaé« 
•a poida), la« bonbon« acidulé«, l'hai** at la loukoum. 

La production da bonbon« aciduli« a ¿té* d'tnriron 1.800 à 1900 tonna« 

poor la« annéaa 1967/68/69, at a attaint 2.500 tonn«« an 1970.   Il n*y a 

fM d'asportationa at laa iaportationa aa limitant à 6/10 tonn«« par an. 
I* fro« d« la production aat antra laa «tin« d« quatra eonfiaaura, at 

•IIa damit «'aooroîtra d'environ % par an, tout au moina pour la 
pjroch« aT«nir. 

•aviron 2/3 da« bonbona aoiduléa aont anyoloppéa «éparémant dtna da 

1« cellophane ou du papiar paraffiné.   Tou« le« bonbona aont conditionné« 

•a Mo« d« polyethylene d»l fg., 3 Kft ou 5 Kf«.   Laa «mballaf«« extérieur« 

•ont aoit da« «aoa da polydthylana de 20 ou 24 Kf«. ou daa oaiaaea an 

•»ton ondulé da 30 I«*.   Au aoina un da« principaux fabrioanta enrlaa«* 

actuellement l'eaploi d« «achat« rertioaux formla-ramplia-aoudaa an 
•aula opération. 

La production d'nalwa, confiaari« à baaw d tintila i« aéaama, «'éeteloama 
•mira 800 à 900 tonn«« par an. 

!T» important fabricant au moina «nriaa#a d'aufaantar aa production da 

20 i «a introduisant una noutalla forma d'ambalUfe.     Aettaallamaat, l'halwa 

a«t conditionné en boîtaa aétalliauea, plu« d« la moitié da la production 
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en boìtea dm 5,8 kg«» 1« »old« ra bolt«» 4« 290 fra, 500 gn, 1 kg ou 

2,5 kg».   Dam expériencem-pilotee oat actuellement lieu pour emballer 
l'hai»* daña Its uaineanaémee da production «n pota da 100 gre de FVC 

blanc formém-reaplie-eoudée an una aaula opération;    oa type d'emballage 

aat esamina k la Saotìon 4.3.4. 

La production da loukoua, produit gélatineux aux amandes, a été 

tra» irrégulikre au o our a das ais deraiorea anaéaa, variant da 470 tonnaa 

an 1965 k 94 tonnaa an 1968.   La loukou» aat conditionné an boltaa 

légkrea an carton da 100 gr» «t 250 gre.    Auoun changement d'tabal lag« 

n'tat envisagé. 

Ltt ttatittiquta diaponiblts figurant k l'Amasse (A3) XVIII. 

3.3.15 Chocflltt tt ÇtMff 

Il asista deux produits, laa barra« da chocolats at la poudra da 

oaoao pour fair« laa bolasons au chocolat.   Cas doux produits sont 

fabriquée par dtux saltona dont l'un« «at da loin la plua iaportanta. 

La production daa barres d« chocolat «t dt la poudra dt cacao aat 

évalué« k 950 tonnaa pour 1971, at a progreaaé chaque année da 10¿ 

dtpuia 1967.   Lea importât ions rapréaantent    environ 1 ^ de la ooneom- 
aation totale tt laa axportatlona aont nulltt.   Caa tandanoea dtvraitnt 

st maintenir tout ou aoine pour la proche avenir. 

Lea barres de chooolat et la poudra de cacao ont un conditionnement 

traditionnel»   laa barree aont onveloppéaa dans dea feuilles d'aluminium 

pula glitaéet dama dea fourreaux da papier imprimée, et la poudre de 

oaoao dans des saca en papier k l'intérieur de cartona pliante.    Deux 

sortea de fourreaux iepriaés exiatant pour loa barrea de chocolat : dea 

fourreaux imprimée d'une aeule couleur fabriqués aur place, ou dea 

fourreaux de deux couleurs dont l'une eat un ancrage doré, qui aont 

importée.    Les feuillea d'aluminium sont importéea at    toun lea autree 

matériaux d'emballage aont fournie localement.   Aucun changement 

d'emballage n'eat envisagé. 

Les etatietiqu*« exittantee figurent k l'Anmex« (A3) XIX. 
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•n volum«, lea principal«« boisson« produit«« «n Tuni«i« «ont 1« 

•in, 1« bier«, 1«« boisson« galeuses non-alcoolisées, 1«« «aux minéral««, 

1« Bottkna («au-d«-vi«) «t 1«« liqueur«. C«« deux dtmUrti boiaaon« 

»présentent «,1ns d'# du total, 3.000 his. «t 1.500 hi. par an re.- 

faetivement. C« rapport n. trait« done que 1«. première« boiwon« cité««. 

Il y a un grand nombre d« producteurs, d« bout«ill«ur« «t de 

gro««i«t«a «n vin«, «ai« l«a aix plus importants traitant a «uz seul« 

•aviron 20 a 25* du total. La production vari« «ntr« 600 000 «t 800 000 his 

•t 1«« exportation« «ntr« 190 OX hi« «n 1971 «t 1 million d'hl« «n 1967. 

La production «t 1«« exportation« dépendant beaucoup des récoltas qui 

•ont imprévisible«, d« la situation du commerce mondial qui est régie 

par un nombre relativement réduit d« distributeur« de vin et par d'autre« 

fact«ur«. C«rt«in« marché« important« «ont encore difficile« au vin 

tuai«i«m La Franc«, par exemple, «ppliqu« un réclamant de la CE.B. 

aur las tarifs préférantiela qui augmenta en fait de 30#, les prix 

d'importation depuis les pays qui n'appartiennent pas a la C.E.E.j un 

autre handicap, pour les bouteilleurs locaux est le manque de moyen« 

pour traiter le vin destiné a la consommation dans les pays froids, bien 

que ce dernier problème soit en cours de solution. D'importants chan- 

gement« dan« la distribution intérieure du vin, et pour le« exportations 

•n particulier «ont en cour«. Le bouteilleur le plus important, l'Union 

Central« de« Cooperativo« Viticole« (UCCV), perdra tou« «e« privilege« 

d« monopole a partir d« juillet 1972, et un nouvel organisme, l'Office 

du Vin, assurera le rôle de coordinateur dans tous les domaine« et, en 

particulier, s'efforcera délibérément de développer les marchés potentiels 

mondiaux. Un de ses objectifs sera d'exporter du vin en bouteilles de 

qualité supérieure, et il a déjà reçu un o«rtain nombre de demandes. 

Tout«« le« exportation« d« vin« •• font «n vrac, a l'«xc«ption d« 

oelles destinée« à quelque« client» dont le« livraison« n« «ont que d« 

10 000 bouteille« environ, emballées «n calacee de carton ondulé d'un« 

dousaine d« bout«ill««. Le marché intérieur utili«« «urtout d«« bout«ill«s 

de 75 cl« oonaignéee et peu d« demi-bouteille«. Les bouteille« «ont 
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fourni»« par un fabricant local, S0TÜV1R, amia an 1971/72, da grandes 

quantités ont dû atra importée*, an raiaon da 1'iapoaaibilité taaporaira 

d'an fabriquar suffisamment sur placa.    Laa boutaillaa dt vin conaignéea 

deetinéea au marché intérieur sont distribuera an caaiars da boia 

conaignée contanant 25 ou 60 boutaillaa.    Quelquea caaiara da 12 bou- 

taillaa ancora an usage seront raaplacés progreeaivement par des casiers 

an plastique.    L'industria du vin achata annuellement environ trois 

aillions de bouteilles. Les boutaillaa an plaatique ont été envisagées 

•aia allea ont dû être écartéaa an raiaon de la préférence des consom- 

aateure pour lea boutaillaa an verra.    La coneoaaation de vin locale 

aat actuellement atable. 

Toute la bière est aotualleaent fabriquée et distribuée par la 

Société Frigorifique et Braeserie de Tunisie (SPBT).    La production est 

passée de 228 000 his en 1967 a 270 000 his en 1971* tombant a 169 000 nia 

an 1969.     Cette chute a été la conaéquence de la prohibition des 
ventea au détail.    Il existe deux sortes de bière, une marque bon 

aarché, "STELLA", vendue principalement par les détaillants en bouteilles 

consignées de 2/3 de litre, et une bière plus forte,  "CELTIA",  fournie 

principalement a l'industrie hôtelière en bouteilles consignées d'l/3 

de litre.   Les volumes de production de bière STELLA et de bière CELTIA 

sont coaparablea, ce qui fait qu'il faut deux fois plus de bouteilles 
CELTIA que de bouteilles STELLA.    Les bouteilles sont en général fournies 

localement par SOTUVER è la cadence annuelle de 800 000 è 1  million 

da bouteilles d'l/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- 

taillaa.    De plus,     SPBT importe annuellement environ 2 millions de 
bottaa métalliques.    Les bouteilles sont distribuées en caaiara en boia 

qui aeront remplacée par dea caaiara en plaatique au coure dea quatre 

prochaines années.    Les importations aont réduitea, et lea exportations 

nullest    la consommation intérieure de bière devrait continuer è augmentar 

au taux annuel actual de 5jf. 
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Lee boissons non-alcoolisées comprennent l'orangeade, la limonade, 

1« Jua de pomme at la coca-cola. In plu* d'un boutailleur Important et 

da deux autraa d'importance moindre, il existe une multitude de petits 

bouteilleure. Il aat donc difficile d'établir la consommation, et elle 

a été basée sur les données fournies par les bouteilleure établis. La 

consommation connue a augmenté de 120 000 his en 1967 » plus de 200 000 his 

en 1971.  La franchise d'une maison de renommée internationale vient 

d'être négociée et cela devrait faciliter l'expansion de cette industrie. 

Les importations sont insignifiantes, et les exportations nulles; 

la consommation locale devrait augmenter d'au moins 10JÉ par an. Les 

boissons non-alcoolisées 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 bouteilleure importants envisagent de 

les remplacer par des casiers en plastique d'ici deux a quatre ans. 

Les eaux minérales, dont 75JÉ sont non-gaseuses, et 25# gazeuses, 

sont fournies par une seule maison, la Société Tunisienne des Stations 

Thermales et des Baux Minérales (SOSTEN). La production est passée 

de 8 250 his en 1967 » 90 000 his en 1971. un taux d'augmentation annuel 

d'environ 25JÉ devrait être maintenu, du moins dans le proche avenir. 

Il n'y a aucune importation, et les exportations sont réduites et 

irrégulieres 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 l'utilisation des bouteilles perdues en PVC fabriquées 

sur les lieux pour les eaux minérales non-gazeuses, mais les premières 

estimâtione 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 

élimines d'ici quatre ans. 

Les statistiques exietantea sur lea boissons ci-dessus figurent 

a l'Annexe (A3) XI. 
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3.3.17 Conclusions 

Secteur de l'Induatria Alimentaire et das Boissons : Bn •• basant aur 

las objectife da production daa fabricante at aur l'évolution dsa »arches, 

laa baaoina en eaballagee seront affectée tant daña laura spécifications 

que daña leur volume. Laa différantea opinione daa personnes interrogées 

aur lea ohanfaaenta a. apporter au conditionnement daa produite ci-dessus 

azaainés ont été groupées eelon laa quatre oatégoriea euivantee, et cellea 

aur laa volumee font l'objet d'une enumeration figurant également ci-apree :• 

conditionnement an vrac tant pour laa exportâtione que pour lea 

importations : il n'est pas prévu de grand développement, 

conditionnement en vrac pour la marché intérieur : peu de 

ohangemente aont envisagée, a. l'exception du euere et dea œuf a 

qui, à uns certaine période, pourront être conditionnée en 

paquete-coneoamateur, 

emballage unitaire pour l'exportation : lea fabricants envisagent 

un certain nombre de changements, par exemple des récipients plus 

patita pour livraison aux marchés européens dea fruits et légumes, 

l'introduction dea bocaux en verre pour les confitures et la 

marmalade, et la promotion du vin tunisien en bouteillee, 

emballage unitaire pour le marché intérieur : lee développements 

envisagea comprennent l'emballage en paqueta-conaommateur du euere 

et dea oeufa, comme mentionné ci-deeeus; Halva - changement dea 

boitee aétalliques pour dee pota en chlorure de polyvinyle formée» 

remplie-Boudés ; café - changement dee sacs papier en sacs 

cellophane et, bonbona en eachete verticaux forméa-remplia-aoudéa. 

Dana certaine domainee, lea oasiera en boia seront remplacée par 

daa casiers en plastique. 
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des oaiseea de boia et dH MO« dt juta.    Quelques utilisateurs 

oosmsnoont progreosiveeent k utiliser das caiaaaa at daa sacs 

a baaa da mmtlerea plaatiquee.- Raf.: Saotion A.3.2. 

L'induatrie alimentaire utiliaa la «ama complete das 

emballages traditionnaln an métal, verre, papier, carton at 
plaa tiqua.    Laa principal a a exportations da l'industrie alimen- 

taire, huila d'olirà at denrées alimentaires transformées, 

sont emballées an boitas ou fûta.- Raf.: Section A.3.3 

L'industria non-alimentaire couvre una grande gassa da 

produits, st a dono besoin d'une grande variété d'emballages 

allant depuis laa tubea et cartons imprimée pour articles de 

toilette jusqu'aux aaca pour engrais et fûta a. pétrole. - 

Ref.: Section A.3.4. 

Fabricants d'eaballages - Les fabricants d'emballages ont été 

répartis en six grande sec taure de matières premières de base» 

c'est a dira : métal, verre, plastiqua, papier et carton, 

jute et bois, bien que quelques una d'entre eux enbraaeent 

plus d'un secteur.   La plua grande partie des fabricante, et 

en particulier ceux appartenant aux induatrlea plua récentes 

comme celias dea plastiquée, possèdent un bon matériel 

automatique moderne t   a la vérité d'ailleure, la fabrication 

dea boites e. conserves alimentaires et dea bouteilles a 

boissons gmseusss ne aérait paa viable eana un tel matériel. 

Lorsque des problèmes exiatent daña cea industries, ils se 

rapportent plus a l'efficacité de la production et a aa 

qualité qu'il la modernité du matériel. 

Tant laa fabrioanta exietanta que lea nouvellea sociétés 

iavestieeent actuellement dans du matériel d'amballagea 

plastiquas an prévision du grand engouement pour lea plaatiquea 

aa remplacement dea eaballagee en métal, juta et bois. - 

taf.: Section A.4. 



Du point d« vu« d«« VOIUMS, 1M priaolpaux «actaura signalé« «a 

•spaaaion, arac accroi«««a«nt do plu« do 150 P*r an, ooaprannont :- 
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aliaanta du bétail «a aaca juta 

lait «a Tatropaok« (laportéa) 

yaourt ta pota tharaoforaé« 

aucra actuallaawnt «a aaoa paplar d« 50 kg (laportéa) 
•t «a boita« «a carton d*1 kg 

boissons ga««uao« «a boutoillo vorrò d« 19 «t 22 clj alaaa 
«a oaaiara bol« ou plaatiquo 

•aux minéralaa «a boutollloe varrà d'1 litro aiata «n 

eaaiar« plaatiquaa 

Lo« autre« aaetaura doat l'ospaaaiea devrait variar da 5 ft 13JÉ par 
i, ooapraanoat t- 

la oouaoou« «a «ac« papior «t ¿ut« 

lo« pito« aliaontairaa «a «achata «t «arottlooa d« paplar 

freaaga «a pafuat« tradltioaaala (aurtout laportéa) 

pulpa d'abricot «a botta« aétalliquaa 

thé «t oafé «a aaohata oallophana 

halva «a bottoa aétalliquaa ot év«ntualla««nt «a pot« d« 

ohlorura d« polyrinyl« foraé«-r«apli«<»«oudéa 

chocolat «t cacao roapootivoaaat an fauillaa d'aluainiua avac 

fourroau iapriaé (surtout iaporté«) «t aao« papiar b l'intériaur 
d« earton« plianta 

fout loa produit« d« oa jaratar 

iBa^P     ^PV««i  V^RBa      v«^HVB|nSka«t^«' a 
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hm prop*«« oosclualou tot 
ito «t m%*M AMI 

•ttT 1« d'application to 
•Baaiatof • 1« Section D. 

•t IM prévisions font 
l'atto* to Im Saetto« 1.1 to ea rapport. 
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3.4 st das Produit« Cninlauaa 

Lss principaux «roup«» dt produits analysés dans os ssotsur sont : 

los satériaux d« construction, lss produits pétroliers, las sagráis, lss 

produits pharmaceutiques, la psinturs st lss •aera«, la parfumerie, lss 

produits ds toilette st lss produits pour la lessive, lss adhésifs, la 

potoria st la verrerie. 

3.4.1 HttlrlsMI it gflflitWUOB 

L* eiaant st la chaux hydraulique sont lss ssuls produits qui ne 

sont pas manutentionnés *n vrac.    Il ssists doux usinas, l'une a Tunis, 

l'autre a Biserta;   cette dernière exports 20JÉ d« sa production.   Une 

troisième usina, implantée a Oabes a uns capacité de production de 

eiasnt st d* ohaux de 370 000 tonnes par an st ooaaencera   a fonctionner 

dans ls courant ds 1975. 

Doux sortes de ciaent sont fabriquée, ls ciment ordinaire   et le 

oiasnt a la aar, dont la produotion varie respsotiveaent de 450 000 

a 580 000 tonnea et de 20 000 a 28 000 tonnes.    Lee exportations sont 

irrégulieree, variant d'un minimum ds 2 000 tonnes en 1967, a un aaxiaua 

ds 160 000 tonnes en 1969;    en 1971, elles ont été de 26 000 tonnes. 

Lss iaportations varient de 11 000 tonnes en 1969 a 44 000 tonnée en 

1967, année ou la conbusaation a été particulièrement élevée.    Apres 

1967, la consommation est toabée de 515 000 a. 457 000 tonnes en 1969, 

•aia a depuia augmenté de nouveau, a environ 520.000 tonnes pour 1971. 

L'industrie prévoit une augmentation régulière annuelle de 5# de la 

demande Jusqu'à 1975/76, époque a laquelle l'usine de Gabss pourra 

assurer un supplément de capacité allant jusqu'à 50#. 

La produotion ds ohaux hydraulique eat tombée de 191 000 tonnea 

en 1967 a 142 000 tonnes en 1968 st 1969, et a augmenté progressivement 

a 173 000 tonna« es 1972.   Les exportations aont minimes et les importations 

nulles. 
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Le olment st 1« chaux hydraulique tont conditionné« en SAO« dt 

30 kg« en Kraft d* 3, 4 tt 6 plia, qui sont fournis par un fabrioant 

local. Lea aaoa d« 6 plia aont utiliaée «xoluaiveaent a l'exportation! 

pour la marché intérieur, 65J* aont transportés par chemin de fer en aaca 

de 4 plia» le raatant ¿tant transporté par la route en aaoa de 3 plia. 

Aucun ohaagsasnt n'sst envisagé. 

»ree fifurent a l'Annexe Lea etatiatiquee de production et de oc 

(A3) XXI. 

3.4.2 froditi péirtiatrt 

Lea lubrifiante et inaecticidea sont lee principaux produite qui ne 

aont paa manutentionnée en vrac 

Lea oompagniee pétrolière« internationalea le« plue iaportantea sont 

lea fourniaaeura établi« de lubrifiante raffiné«, aaia tout l'emballage eat 

assuré par une aaule de cea compagnies. L'huile de graissage raffinée 

eat importée pour mélangea en Tunisi«, h la cadence de 10 000 h 13 000 

tonnes par an. Environ 10 h 15JÍ d« l'huile de graissage mélangée sont 

exportées. La domande devrait augmenter a un taux annuel de 5 « 10#, à 

l'exoeption daa exportation« de 600 tonne« vers la Libye qui ceeeeront 

en 1974/75 et d'un contrat de fourniture a l'Algérie de 10 000 tonne« 

par an pendant 2 ou 3 *ns a partir d« 1972. 

Environ 10j( dea lubrifiante utiliaéa en Tunisie sont importés 

pré-emballéaj mur le eolde, TOJí aont conditionnée en fûts de 200 litres, 

flpf en bidons carrés de 20 litres, en bidons de deux litres et d'un litre; 

le solde est exporté vere la Libye en jerricans de 5 et 1 gallons américain«. 

Dea quantitéa minimes de lubrifiante spéciaux sont conditionnées en 

bouteilles plastiquée impórtese de 3 litros. In outre, 2 000 tonnes 

de la quantité deatinée au contrat a court taras avec l'Algérie seront 

conditionnéee en bouteilles en polyethylene d« 2 litres. Lss bidons 

d'un ou deux litres sont eureaballéa en omisse* oarton ondulé, ceux d'un 
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Utrt par 24 st oeux da 2 litres par 12.    Toue les eaballagea de «étal 

•t it oerton sont fabriquée en Tunisi« et dea pronti A« fabrication 

locale dee bouteille« plastiques néoeeealrea «ont en ooure.   Auoun autre 

cbangeaent n'sst envisagé. 

La production daa inseoticidee aat évalua« Ik 650 tonna« par an, 

dont «nviron 90fJ «ont antra laa aaina 4« deux fabricante dont l'un aat 

una oonpagnie pétroliers.   La production a augnante d'un quart au coure 

daa trola dernieree années at, pour la proche avenir, 1« taux annuel 

d'augnantation de la produotion aera da 10 a 15?*}   il tombera a 5# d'ici 

deus a troia ana.    Laa exportations ont disinué chaqu« année, paaaant de 

56 tonnée en 1967 a 23 tonnée en 1970 at, pendant la aêae période, les 
iaportationo ont augnante de 51 tonna« a 73 tonnea. 

La «ajoure partie de« inaeoticidea «at eaballée an bidona reetan- 

fulairee d'un deal-litre at d'un litre.    Da« bidona de deux litrea «ont 

éfaleaent utiliaée.    Lea bidona aont annuite auraaballéa en eaiaae« 

oarton ondulé. 

La poaaibilité d'utiliser de« aérosol« pour le conditionnement daa 

inaecticidee avait été envisagée, asi« Is projet de fabrication en 

Tuniaie a 4té abandonné pour dea raisons techniques et auoun« alternative 
n'est a l'étude. 

Le« etatietiqua« disponible« figurant 1 l'Anaai« (A3) XXII. 

3.4.3 

Laa principaux engral« sont lss phosphatée transforsé« qui aont : 
lea hrperphoaphate«, las auperphoaphates sisplee • 16?*, le« «uperpho«- 

pbatee triplas a 15?a, et le« phosphates mélangée.   Il existe troia 

fabrioanta d« phospaataa dont l'un produit aeuleaent lss superphoa- 

phitee triplas h 455*" pour l'exportation,  «t un autre toua lea euper- 

phoaphatee einple« h 16*" «t lea hyperphoephatea eeulenent pour 1« «arche 
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intérieur.    Las phosphates mélangée qui sont préparés à partir da 
concentrés «ont fournis par l'un das fabricants| csrtaina utiliaateura 

préparent également laura propraa sélanffaa.    En 1974. de nouveaux produita 

doivent ètra introduite sur la marchés oe aont las hyparphoaphates 

fraseóles at las terreaux chimiquee granulés pour daa oapacités raspeotivea 

da $0.000 at 20.000 tonnas. 

La produotion d'hyparphoaphatea Tarie da aero à 50.000 tonnas et 

una des raisons invoquées est qua lea asportations sont surtout faitea 

•ers  las sonaa de guerre de l'Asie et du Sud-Est, ce qui fait que la 
desande est très difficile à prévoir.    La produotion dea auperphoaphatea 

simples à 16 ^ représente environ 10 # de celle des auperphoaphatea triples 

à 45 # j l*anseabla de la production a1 eat échelonnée de 350.000 à 440.000 

tonnes dont 85 à 90 1» sont exportés.    La demande locale devrait augmenter 

à un taux annuel de 5 à 10 $>.   Environ 15.000 tonnes de auperphoaphatea 

mélansjéa «ont ¿gaiement fournies au «archi intérieur, dont un tiera est 

fabriqué à partir de concentrés par lea utilisateurs. 

Actuellement,  lea hyperphosphatea aont emballéa en sacs de jute dont 

il a été indiqué que les délaie de livraison étaient trèa longa, mala il 

n'est pas envisagé de changement avant l'introduction sur le marché en 

1974 dea nouveaux hyperphoephatee granulée et dea engrais chimiquea. Le 

conditionnement d'environ 30.000 tonnea de granulée ae fera en aacs de 

polypropylene de 50 Kge qui, à ce aoaent là, devraient Itre fabriquée en 

Tunisie. La manutention du eolde, eoit 40.000 tonnea, ee fera en vrac. 

Les superphosphates eimplea à 16 ** eont actuellement conditionnée en eaca 

de Kraft de 50 Kgs à trois plis.    La distribution se fait par chemin de 

far et par la route, et la quantité de aaca endommagea a été indiquée corme 

étant de 9 #.    Il a maintenant été décidé de remplacer cea aace en papier 

par des saos de 50 Kgs an polyethylene, fournie par deux fabricante locaux. 

Il a été procédé à dea essaia d'utilisation de aaca en papier Kraft de 

4 plis fabriquée localement, maie leur prix de revient a été jugé 
exoessif. Le conditionnement de plue da la moitié des superphosphates 

triples à 45 # ee fait a n vrac \ environ un tiers est importé en eaca de 

jute de 50 Kgs doublés de polyethylene, et moins de 10 Ì» en saos da 50 Kgs 

an polyethylene fabriqués looalesent.    Auoun changement n'eet envisagé. 
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Dot» reproches sérieux ont été fait« concernant lot matériaux 

d'omhallage : lo premier sur lo lonfuour dos délais do livraison des 

ames do Juto, lo oocond «ur lo prix élevé ot la Qualité médiocre dos 

«Ma do polyethylene fabriqués localement du point do TUO fragilité 

ot aanque d'uniformité dos épaisseurs.   Una comparaison a été faite 

arec les prix offerts par un fabricant italien dont les servions n'ont 

oependant pas été retenus. 

Les données disponíalos sur la produotion ot le commerce figurent 

k l'Annosa XXIII. 

3.4.4 

A l'exception d'un petit nombre do débouchés ones loa pharaaciens 

ot les hôpitaux, la Pharmacie Centrale de Tunisie (PCT) est le seul 

fabricant et importateur des médicaments autorisés et des spécialités 

pharaaoeutlquee.    PCT fabrique localement environ 60# des besoins des 

hôpitaux et 10JÉ de ceux des ventes su détail, ce qui représente par 

rapport h la valeur totale du marché, une part de 25$ de 1'ensenóle des 

besoins tunisiens qui est de 6,5 Billions de Dinars.    La moyenne annuelle 

das exportations est da 8 000 h 9 000 Dinars.    La production locale 

devrait augmenter de 15*2 par an, tout au moins jusqu'en 1974. 

Les emballages importés coaprtnnent lea flacons de vrv, les 

feuilles d'aluminium et de cellophane, lea bouchons h vis pour flacons 

d'urée, et les bouchons en caoutchouc.    Les principaux articles achetés 

localement ooaprennent les bouteilles de vmm d'un litre, les tubes 

d'aluminium, les boites en métal et en oarton ondulé.    Lea caisses en bois 

et en oarton ondulé dans lesquels sont emballés les artioles iaportéo 

aont récupérées et réutilisées pour la distribution intérieure. 

Lea ohiffree commerciaux figurent a l'Annexe (A3) XXXV. 
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3.4.9 

Toua 1«« typ«« dt palatura aont fabriqué» an Tunisi«, y coaprle 

4M patita« quantité« 4« painturae aarlna« at d'oneraa divaraaa.    Il 

«liât« «apt fabricant« 4« palntura dont l'un doit oosaaaoar a produira 

fin 1972.    90 a 95JÍ d« la production flobai« aoat actuallaaant aaauréa 

par trola fabricant«. 

Intra 1969 «t 1971, 1* production aat paaaé« d« 2 700/3 000 tonna« 

« 5 500/6 000 tonnaa «t la oonaoaaation annualla « été supériaura da 
100 » 200 tonnaa, qui «ont rapréaantaaa par daa iapor tat lona irré«uli«r««. 

Il n'y a pu d'asportation.   Pour 1972 at 1973, la production davrait 

susnantar d« plu« d« 155*» F*r an, «t pour laa troll ou qu*tra annéaa 

•uivantaa 10JÉ par an.   La production auit la daaanda locala f    il n'y a 

pu« d« poaaibilité d'exportation, laa paya voi«in« auffiaant » laura 

propra« baaoina. 

Laa painturaa «ont surtout conditionné«« an pota aétalliquaa.    Il 

•at éfalaaant utiliaé qualquas boutaillaa «t aaaui an plaatiqua iaportés. 

La aanutastion an vrac •• aont« a aoina d'1¿.    L«« pota aétalliquaa 

ataurent :  55 z 61 aa, 68 z 89 «m, 100 z 100 an, 100 z 135 an, 100 z 150 mm, 
180 z 171  a« at 180 z 200 aa.    La« pota aont fénéralaaant transportée 

•a vrac ou an oaiaaa« carton ondulé.    Aucun ohantaaent n'aat envisagé. 

La« utiliamtaur« aa «ont plainta da la lonfuaur d«« délaia da livraiaon 

de« pota aétalliqua«, aurtout antra aal «t octobr«, period« oü l'induetrie 

d« tranaforaation da« produit« allaantaira« aat en plain travail.    La« 

fabrieanta da paintur« aont obligea d'avoir da« «took« pour jusqu'à 

5 noi«. 

Laa etatiatlqua« diapeniblaa figurant fc 1'¿natia (A3) XX?. 
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3.4.6 At Toilttt« «t Prodttif »our la L—iv. 

LM produite oonaldéré« dan« o» groupe comprennent t lea nnncii 

de parfua«, IN perfuaa, UM» *• cologne, 1M pttM dentifricM, la 

erase à m», IN ehaapooings, IN «avons da toilette ot de lessiva, 
1M détergente liquid«« at en poudre. 

LM parfua« da etyle européen ne «ont produit» qu'en quantité« 

insignifiant««, Mia la Tunisi« «sporte 4M M«enoee à un taux eroiaaant 
d'aufeantation qui i'tit échelonné da 120 tonna» an 1967 à 320 tonne« 

an 1971.   La« parfume à baa« d'alcool at laa Miar da eologna aont Importée 

à un taux foi aat toaba* da 13 tomi»« an 1967 à aoina da 10 toimaa an 1970j 

IM exportations aont également tombé* da 13 tonna« an 1968 à 2 tonnaa 

M 1970.   Il 7 a da nombreux fabricante at oonditio&aemra dont beaucoup 
ont un canoter« artisanal, at la« chiffraa da production n'ont pu Itr« 
obtanua. 

La pftta dmntifrie« aat fabriquée principalement par dans fabricant« 
à raiaon d'environ 1,2 alllion da tubM par an.   La« iaportatlona ont 

Melile antra 21 tonnaa an 1968 à 7 tonnaa an 1969.    Laa cremea à raaer 

aont produit«« à un taux annual da 400.000 tubaa at laa iaportatlona 
variant da aoina d'une tonna an 1969 à 3f5 tonnaa an 1968.    Il n y a 

PM d'axportation da pita dentifrice, ni da creme à ruer, à l'exception 

de I97O où de« quantité« inaignifiantee ont été exportée«.    Environ 

300.000 pot« et tubaa de créa» pour la peau et pour lea onéreux aont 
égalaient fabriquée. 

La ahampooing aat surtout importé" pur et eat mélangé an Tuniaiej 

la production annuelle Mt évalué« à 5 tonnée et la demande a été 

estimée d'une manièro optinieta à 20 tonne«.   La oonourrence au ahoa- 

pooinff Mt tre« fort« et pro-riant d« la eoutume locale d'utilieer une 
argile spécial« pour le lavag» de« oheveux. 

I 
I 
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Le aavon dt toilette «at produit preeque entièrement an tablet t«s 

dt 100 gm per un «oui fabrloaat pour tout«« IM marquee connuee. 

Inviron 900 tonno« »ont fabriquée« on Tuniaiej   lo« importation« «ont 

•ini—, ot loo exportation! n'ont été quo A« 12 tournee ou 1968, puis 

nullo« dopui«.   La fabrioation oat auffiaanto pour loa bo«oina. 

Il oliato doux aortoa do navone do IOMIYO t lo aaron blanc, fait 

d'ingrediente Importée dont la production o«t eotimée a 550 tonna«, «t 

lo aaron vert, fait avec l'huilo do frignone, dont la production oat 

eetlmée a 13 000 ou 14 000 tonno«.    Lo savon blanc oat fabriqué on 

tablât too do 500 era ou plua pot i too, ot lo aavon vort on longue« barro» 

d'un kilo.   La dosando pour ooo doux «orto« do «avons a« atabilia« 

actuolloaont. 

Loa détergente aont fabriqués principalement aoua forato do poudre| 

•aviron 4 Billion« do boitos do tallio "nomalo" ont été vendue« ot 

lo« fourniture« no suffioont pas aux boaoina qui n'ont pas été chiffrés. 

La production ammollo augmentera do 10 a 15JÉ, au moins au coura dos 

troia proohainoa annéoa.    L'utilisation doa détergent« par habitant est 

»atiné« inférieur« k collo doa paya voisina do la Tunisia on rai-on d« 

la coutume traditionnolla d'utiliaor lo aavon vort.    Doa quantitéa ainia»» 

do détorgont» liquidoa ot on poudre «ont importées on paquota-oonaoaaateur». 

Loa eaballagoa do toua lea produite examiné» ci-deeeua aont 

typiquement european«.    In fait, dans le oaa de certaine produite de 

toilette et de parfumerie, lea eaballagoa «ont Importé», afin d'ttr« 
conformée au style de« marquee internat ionalea réputées.    Loa emballages 

fabriquée localement aont leo tube« da métal pour la pâte dent if rie«, la 

orarne à ramar «t la« criai• d« beauté «t una quantité minime da bouteilles 

en varrò d'un litra et demi-litre pour le «hampoolng qui aat eurtout 

oonditioané en bouteille« plaatiquoa importé««, en flacona ou an aaebeta. 

Bien que lea «avomm de toiletta eoient enveloppé« d« paplar oarteamé 

on da feuille« métalllquoo/papier importée, de la cellophane également 

importée aat aomvaat employée pour envelopper lea tablette« par douaaine«. 
La aavoa blamo oommmmee a être enveloppé dama de la oellopmane, mal« le 
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Importation« des Matériaux et produits finis d'emballage - 

Bu Tunisie, preeque toutes les matières premieres 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 

cossi« des matières premières particulièrement coûteuses è 

importer.    Les importations de produits finis se limitent 
surtout è quelques emballages compacts, de transport facile, 
tels que les rouleaux de   cellophane pour envelopper, et 

aux articles dont la demande intérieure et celle de l'exportation 

ne justifient pas actuellement d'installer en Tunisie les 

moyens ds les fsbriquer - par exemple la verrerie destinée 

aux produits pharmaceutiques. - Ref.: Section A.5. 

Politique Gouvernementale en ce qui concerne l'emballage - 

Le Ministère du Plan,  le Ministère de l'Economie Nationale 

et le Ministère de l'Agriculture sont tous trois étroitsaent 

concernés par le développement de l'industrie de l'emballage 

qu'ils contrôlent.    Le système actuel de taxation affecte 

directement le coût des emballages et des matières premières, 

mais la politique de l'emploi et celle des investissements 

étrangers ont également leur influence.    Les plans nationaux 

pour les prochaines années restaient a établir et,  en consé- 

quence, il n'existait pas encore d'orientation définie du 

développement ultérieur de l'économie, et donc de la demande 
en emballages. - Ref.:  Section A.6. 

'•?   liiftiTtf it Ifl PlMlrât Altura en Emballa*« - (Chapitre B) 

L'estimation ds la demande future en emballages a été établie ds 

1« façon suivants : premièrement, par obtention des prévisions des 

fabricants pour chaque produit emballé et, deuxièmement par addition 

de cea prévisions ds besoins pour avoir la chiffre global da la croissanos 
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••TOB vert a* «at pas enveloppé «éparément.    Lai carton« pour laa 

détergent« «t toutes laa oalaaaa earton ondulé «ont fabriquée locale- 

aaat.   In conclusion, pour oa groupa da produits, laa baaoins en 
emballage« raataront fragmentés, plutôt spécialisés at ainiaaa an teraen 

daa quantité«.    Toua laa fabricante oonsidarent qua laa poaaìbilité« 

d'tipaaaion da fourni tura looal« «ont tres liai tea«. 

Laa «Utiatiquaa dì«ponibl«a aur 1« o 

• l'Annexe (A3) XXVI. 

rea aatériaur figurant 

3.4.7 

Dea typea diyara da gonna« a papier at d'adhésif« iaduatriala «ont 

fabriquée «n Tunieie.    La production totala aat aatiaéa a'ètra accru« 

progreaeivesent da 300 000 litr«« an 1969 « plua da 400 000 litraa «n 

1971.   Da« «xportationa inaignifiantaa ont été anragiatréaa «n 1969» 

at 1«« iaportationa ont varié d« 460 tonnes aa 1966 a 750 tonnaa an 1967 

at 800 tona«« an 1970.    L'utilisation devrait oontinuer a augaantar a un 

taux annual da tOjf. 

Bauz tiara daa adhésifa aont conditionné« an bidona métallique« de 

10 lltree et 800 oo.    Lea autre« réoipienta aont, par ordre d'importance, 

laa bidon« d« 5 at 18 litraa, le« eeam en plastiqua, laa bidons d'un et 

deux litre«, la« bidona de 200 oo at lea patitea bouteillea plastiquée 

m usage doaeatique at pour laa bureaux,   une petit« production da tubea a 

coamenoé au début da 1972.    Pour la eureaballage, il eat surtout utilisé 

dea oaiaae« carton ondulé da 5 sfa at dea filma da polyethylene pour 

envelopper lea p«tits« bouteillea plastiquas.   Auoun changement dan« laa 

Las statist lanas) dlsaamlhìaa flaaraat « 1' (A3) XXVII. 
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3.4.8 nu Ut ti Ttnrtrtt 

Il «zist« quatre uaines da f»brio«tion d» poteri« ainsi qua de 

noabreux artisans qui produisant dea quantité« iaportantea da poterie. 

La« quatra usinée fabriquant reapectlveaent la potarla da nana««, la 

••tarlai aanitaira, laa plaquaa at la narrarla da aénage.    Actuallaaent, 

11 n'aat pas fabriqué da porcalaina an Tuniaia, aaia oa genre d'articles 

doit Itra iaporté pour l'induatria hôtelière, il aat envisagé da 

ooaaanoar a fabrlquar looalaaant da la poroolaiiw.    Laa aaule produits 

qui eoaportsnt daa aaballagaa aont la potoria dt aénaffa at la verrerie. 

La production da potarla aat da 500 tonnas environ, dont 300 tonnes 

représentent daa artiolaa individuala ooaaa las aaaiettea,  laa taaaes 

a oafé at laa eoucoupee, Isa bola at las cendriers.    Tous cas artiolaa 

aont eaballéa an vrac dans da la pailla.   Laa 200 autrea tonnea 

oonaistent an 25 000 aarvicaa da vaiaelle, dont 20 000 aont destinés 

aux oadeaux da «ariate.    Ila aont eaballéa dans de la pailla dans des 

oaisaaa an carton ondula.   Laa livralaons daa caiaaaa cart an aont tras 

irréguliarea at 11 faut avoir daa atocks couvrant jusqu'à un an.    Il est 

aaintenant enviaagé da reaplaoar laa oaiaaaa an oarton ondulé par des 

aaballagaa rétraotablaa. 

La production da poterla augnante d'una aaniere aicaaaiva au taux 

annual do 30JÉ au coura das troia dernioreo années, sais la capacité 

aat aaintenant absorbée at la production devrait sa stabiliser au niveau 

actuel, tout au aoina dans l'iaaédiat. 

La production de verra, autre qua oelle dea bouteillsa, sa liaite 

aurtout aux gobelets pour la oafé, la thé at l'eau;    10 aillions d'unités 

ont été fabriquées sn 1970 et 8,7 aillions an 1971.    Tout la reate de la 

•srrerie aat laporté.    Las gobeleïa da qualité supériaura aont aaballés 

par deai-dousaine en boîtes rigldea an oarton ondulé et aureaballée en 

oaisaaa oarton ondulé.    Lea autrea gobelete aont enveloppéa da papier 

ai ala an grande« oaiaaaa da oarton ondulé. 
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3.4.9 Conclusion» 

3>otii> a— produit« Mifffm f| ffMrttmt :  DU point <u vu« 

•sbellag», il oziato doni oo secteur doux groupes do produits, l'un 

pour loo produits utilisés dan* 1'industrio, l'sutro pour los produits 

destinés sus particulière.    Cortsins produits tolo quo 1« pointuro, loo 

•dhésifs st lss produits pharmaceutique» pourraient tout sussi bien ltr» 

examinée dans l'un ou l'autre groups puisque loo emballages utilisés 
sont aouvent loo sesea dons loo doux oss. 

Dons lo group» dos »sèallages industriólo, Is desande dovrsit 

oontisuor » s'aooroîtr» do 5 » 10JÍ psr sn.   Cooi s'applique surtout au 
ciment, sus lubrifiants, aux engrais chimiquee, a la pointuro ot aux 
adhésifo. 

L'emballage dos produits dsatiné» aux particulisro, no dovrsit paa 

oonnaltro uns largo oxpanaion dans l'immédiat, a l'exception, pettt-etx\% 

doa détorgonta dont la production dovrait a'accroîtra do 10 a 15# par 

an.    Caci sot dû, on partió, a la difficulté d'obtenir des liconcoa 

d'importation das metieres premieres pour las coaaétiques at las articles 

da tollatta ainai qu'au fait qua los induatriee nouvellement créées pour 

roaplacor loa importations ont maintenant attaint la niveau do la desande. 

Coci a'appliqua particulièrement aux savona blanca et da toilette;    la 

dosando on savon vart diminue cependant on raiaon da la préférence des 
oonaoasateura pour laa détergent a. 

Lao produita pharaaoautiquos constituant l'exception et il eat 

poursuivi un progras»» de substitution aux importation», ca qui signifie 

qu'il oxiata un autre champ do possibilités pour uno iaportante extension 
da la production local». 

Los emballages traditionnels sont utilisés partout et pou de 
ohsngesenta sont envisagés.   Une grande parti» des emballages utiliaéa 

pour la parfumerie, lea articles do toilette et lea produita pharmaceu- 

tiques est importée, car lea besoins sont plutôt spécifiques et lea 
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fuaatitM trop «Ini— pour juatifior UM produotion local«.   La »«ule 
poMlblllté d« dér«lopp«a«nt pourrait «xiator dan« 1'utilisation dt 

1'«aballa«« retraetabi«, qu'un fabrioant d« pot«ri« «xaain« actu«ll«m«nt. 

Saaa o« MO tour, un o«rtain noabr« d«a int«rvi«wéa a'«at plaint 

d« la aédiocrité du MTVíM aiwuré par IM fabrioant« d*«balla«««, 

par i—fi«, «a o« tul oono«rn« IM longa délai« d« livraison d«« 

aaos 4« Jut« pour 1M «nfrai«, 1M pota a p«intur« «t l«a oaiaa«a «n 

oarton ondulé pour 1« potori«.   Dono tous OM oa«, il était néc«««air« 

d'avoir 4M »took« ataffiaaats pour «ix aoio a un an afin d'assurer IM 

«spéaltion« IM produit« fiai«. 

In conolu«ion, o« «Mtour no d«vrait offrir qu« p«u d« possibilité» 

d'«xpan«ion ou d« dév«loppoa«nt« nouveaux, a la «oui« «sorption d« 

1'«aiuti •!« rétractable qui ««t a la MM un« opération s« déroulant 

«m ««in dM uaino«. 
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3-5 9l9îttf fti Ttittttt. Yltl 

Lej principaux produits considéré« dans os ssotsur sont les tissus 

triootés et Lissée, les tapis, lee vêtements, le linfe ds asison, les 

ohauasures st 1« chapellerie. 

3.5.1 Tissus Tricotés et Tissés 

Il n'existe qu'un fabricant important de cotonnades, et un autre 

qui vient recensent de se classer comme un fabricant relativement 

important ds tissus tricotés. La production totale des cotonnades 

est estimée avoir augmenté de 17 «illions de me tre e en 1969, a 23 

aillions en 1971. La production des tissus mélangés, principalement 

polyester et laine, est évaluée a 6 aillions de astres en 1971; le 

aontant de la production en tissus tricotés n'est pas connue, mais 

d'après les renseignements fournis, a été évaluée a 150 tonnes au 

ainiaua. Il est estimé qu'un total ds 380 000 pièces de tissu sont 

fabriquées en Tunisie. La production augmentera probableaent de 

10^ par an, tout an soins dans le proche avenir. Les exportations 

ont diminué de 630 tonnas en 1967 a 240 tonnes en 1970, et las impor- 

tations de 350 tonnes en 1966 a 275 tonnes en 1970. 

Les pièces ds tissu sont séparément snvsloppées dans des feuilles 

da polyethylene et une grands partis de oes emballages arrive endom- 

aagée ches 1* client. Les exportations sont néanmoins emballées 9T>  lots 

de 20 a 50 pièces, tout d'abord dans une feuille de polyethylene, puis 

dans du papier Kraft et, enfin, dans une enveloppe de jute. Les 

appreteure de coton en particulier recherchent uns solution au problème 

das emballages des pièoas destinées au marché intérieur qui, actuellement 

ne leur donnent pas satisfaction. 

La« données disponibles sur la production et la commerce das 

ootonnadee figurant è l'Annexe (A3) XXVIII. 
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3*5.2 2ttiA 

L'Off le« te l'Artisanat, qui a 13 000 «ployé« fc plain teapa, «et 

la fabricant la plua important da tapi» faita Min. Le raata dai tapis 

aat fabriqué par un grand noabre da fenilles indépendant«» ou da 

patita» antraprlaa». La ehiffra total da la production n'aat paa 

connu aaia il aat roconnu qua la» exportation» an o on» ti tuant la 

part la plua iaportanta. Ella» ont augnante progressivenent da 120 

tonn»» (430 000 Diñara) an 1967 a 200 tonnas ( 990 000 Diñara) an 

1970. »t ont doubl« an 1971 pour atteindra 420 tonnas (1 900 000 Dinars). 

Aucun« opinion n'a été cipria*« »ur l'acoroiaeenent poasible da la 

production at das asportations. 

Las données disponibles sur las tapia figurant a l'Annasa 

(A3) nu. 

3.5.3 

Du point de vue eaballage, lea principaux genres de vi tenante 

sont les ¿sans, les ohenisee et la bonneterie, y coapris baa et aoue- 

•ttenents. Il y a troie catégoriaa de fabricants en Tunisie : prenie- 

ranent. l'exportateur qui travaille sous contrat annuel d'apre» les 

spécification» du client; ce dernier fournit égalenent dan» certains 

oaa les nodales, en plus du tissu et de l'eaballage. Ce genre de 

contrat aa multipli« rapideaent aotuellenent en Tunisie, en particulier 

pour les chaniaea et les ¿sans. Dauxièneaent,  le fabrioant qui 

aliñante a la fois lea débouché» locaux et lea narchés d'exportation. 

TroisiVneaent. le fabrioant qui ne vend qu'au narehé intérieur. 

Lea chiffre» de production ne aont paa établis, nais le Centre 

national d'Itud«» Industrielles (CWll) vient de publier une évaluation 

in nonbre ta vftteannte fabriqués an 1971, baaéa sur une étude da 

«atta indue tri«, expriaée an valeur aux pris de gros :- 
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JfcmaLLki                                    Vltamanta ïlimi 
690 000 pairea de pantalons de «port et 4« J»«n» - 1 200 000 Dinars 

690 000 vêteasnta de travail - 1 200 000 Dinars 

1 700 000 pulla at autres tricota du ala» fanra       - 2 100 000 Dinars 

1  100 000 eoua-vtteewnta tricotés -     600 000 Dinars 

1 200 000 oheaieea - 1 700 000 Dinars 

3 990 000 pairaa da ta« at oheueeettea -     850 000 Dinars 

3 150 000 soua-vftteaenta non triootéa -     800 000 Dinars 

La production da oartaina articlaa a ooneidérablaeent augmenté 

at, dapuia la fin da oat ta étude, il aat aatiaé qua la nombra da 

jeans fabriqués aat maintenant prooha d'1 Billion par an, oalui daa 

aoua-veteaenta tricotés d'1,4 million at oalui daa eoue-vêtementa 
non triootéa da plue da 3 aillions.    Lsa taux da ero issane« sont évalués 

à au moina 10-15$ pour laa Joans at a 5$ pour laa ohaaiaaa, non coapris 

laa nouveaux contrata poaaiblaa da aous-traitanca pour 1'asportation 

aaulaaant, qui pourraiant anoora augmenter cas taux d'expansion. 

L'eussentation d'anaaabla pour laa vêtementa aat évalué« a 10$ par 

an pour la prooha avanir. 

In oa qui concoma laa eaballafee, il aat poaaibl« d'an donnar 

laa fénéralitéa : laa exportâtione sa font an vrac, généralement an 

oaiaaaa oarton ondulé, laa vttemente pour la marché intériaur aont 

conditionnés an cartona, aoit séparément, aoit par paira, par deai- 

douaaina ou par dis. Caa oartona aont anauita auramballéa dana das 

oaiaaaa an oarton ondulé. 

Laa Jeane axportés aont aurtout amballéa par 90 an oaiaaaa carton 

ondulé dont qualquaa unas aont fournies par laa olianta étrangère en 

"admission temporaire";    73 da ooa oaiaaaa oarton ondulé aont alors 
conditionné«« daña da patita containers da 8 a7.    Il y a au daa cas 

où l'approviaionnement an oaiaaaa oarton ondulé était inauffiaant at 

ou il a fallu anballar diraotaaant laa ¿«ans dans da patita containers 

da 969 ««a.    Ca syst«** da manutention n'a paa été jugé satisfaisant 

oar laa amrchandissa arrivant fénéralamant aaliaa. 

I 
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Lea cheaiaea étalant féaéralaaant «aballé«« eéparéaent daña d«a 

eaca da cellophane, saia laa «randa fabricant a viennent d« l«a reaplaoer 

par daa aaoa an polyethylene, «urtout afin da réduira laura fraia. 

Four la aarché intériaur laa ohaalaaa aont eaballéea aéparém«nt daña 

daa boitaa an oarton rigida at laa axportatioaa aa font an cartona 

da aiz chamiaaa. Laa boitaa aont anauita aureaballéea daña daa oaiaaaa 

do oarton ondulé. 

Pour la »arche intériaur,laa eoue-vltaaente aont «énéraleaent 

oonditionnéa an aaobata polyethylene individuale,pula an un carton 

pliant da 10 aaohata, auraaballé« par 30 cartona daña daa caiaaaa da 

oarton ondulé. Pour 1'asportation, laa vltaaanta aont aouvant aaballéa 

an lota da 100 dana daa aaoa da polyethylene at auraaballéa an oaiaaaa 

oarton ondulé oontonant d«uz ou troia aaca. Quelquee fabrioanta aa 

aarvant anoora daa poohaa da cellophane. 

L'anaaabla d« l'induatri« du vfttaaent «at plutôt non aatiafaita 

daa aatériaux d'«aballa««{ c«ci «at dû a la aédioora qualité at au 

aaaque da diveraité daa aaohata polyethylene, daa cartona «t d«a caiaaaa. 

Baaucoup d« réclaaationa ont égaleaent été faitea aur laa délaia da 

livraieone. 

3.5.4 

La production da taztilaa pour la litarla, la linfa da toilette 

at la linge da tabi« aat inaignifiantai    l'étude falta par le CREI 

évaluait ce groupe a aoina de 60 000 Diñara pour un pau plua de 

90 000 articlaa.    Pour l'étude de 1'«aballa««, il n'a été conaidéré 

qua laa couverture« at laa aatelaa.    Laa oreillera aont, actuelleaent, 

uniquaaent fabriquée par daa artiaanaf    laa chiffrée da production ne 

aont paa connue et 1'«aballafe «at ainiae. 

Il n'eziata qu'un aaul fabricant da couverturae au niveau 

lnduetriel, aaia beaucoup d'artiaana. La production totale de 

oouverturee da lain«, ooton ou autraa aat aatiaée a 400 000 plaoea, 
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Mit 1« doubl« de eelle de 1967 tt 66.   111« devrait atteindre un 

dsai-ailllon an 1973 at M atabiliaer, tout au aoins pour 1« proche 

svanir.    Laa importations ont décliné d« 100 tonnai an 19Ó7 at 1969 
a 40 tonnaa an 1970.    Laa asportations »surtout an oouvarturaa 

traditionnelles, aont paaséaa da 2 tonnaa an 1967 a 70 tonnaa an 

1970.   Laa oouvarturaa da qualité supérieurs, qui représsntsnt environ 

40*3 da la production, aont conditionnées séparément dans dea sacs da 

Polyethylen» pula an caiaaaa carton ondulé da 8 ou 12 sacs.    Laa 

oouvarturaa ordinaires aont enveloppées par 30 dans dea feuilles de 

polyethylene.   La possibilité d'utiliser des aacs a poignées sn 

plastique a été envieagée pour las couvertures ds qualité supérieure, 

amis la supplément de pris n'aat pas enoore «acepté par le «arche 
intérieur. 

Il n'y a éfaleaent qu'un aeul fabricant da «atalas au niveau 

induatriel «ais un grand noabre d'srtisana.    La production totale 

de aatalaa fabriquée en usina aat de 20 000 pieces et le potentiel 

du «arohé looal aat évalué a 24 000.   Hi lea asportations ni les 

iapor tat ione na aont connuea.    Actuellesent laa aatelas sont sis 

séparément en aaoa de polyethylene nais il aat envisagé de lea 

sureaballer par paire dana dea aacs de jute pour le transport par 

oheain de fer.    Actuelleaent tous les tranaporta te font par catione 
epécialeaent aaénagés b oat uaage. 

Lea atatiatiquaa disponibles sur las oouvarturaa figurant a 
l'Annexe (A3) XXX. 

3.5.5 

Il asiate quatre fabricants industriala 4a chaueeuree produisant 

astra 2,5 at 3 aillions da pairea de chauasuras an cuir et an tiaeu 

et da pantouflea. 2 b 3 aillions de pairea aont fabriquéee par dea 

artisans. Actuelleaent laa asportations sont réduitee et irrégulibraa, 

variant da 7 b 33 tonnas ( 12 000 b 28 000 Dinars), tout eoa** lss 
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importation« qui variant da 12 k 18 tonaca. La daaaada aat aotuallaaant 

atabla at, k aolna da trouver daa débouohéa pour 1'asportation, la 

production raatara probablaaant h aon nivaau actual. 

I 
I 
I 

Bnviron daus-tiara daa ohauaauraa da cuir fabriquaaa an uaina 
aont anvaloppéa da papiar-tiaau da aoia «aia un fabricant important 
Tiant da ooaaanear k utiliaar du fila an PVC iaporté an raiaon da la 
aauvalaa qualité du papiar aslatant.   Toutaa laa ohauaauraa fabriquaaa 
an uaina, at una patita partía da oallaa fabriquaaa par laa artiaana, 
aoit au total anriron 2 allliona da pairaa, aont aaballéat an cartona 
plianta da diaanaiona traditionnallas.   Una oaiaaa oarton ondulé an 
oontiant 30.   Un tout patit noabra da ohauaauraa an tiaau at da pantouflaa, 
paut-ttra 100 000 h 200 000 pairaa aont conditionné«« aéparéaant daaa 
daa aaca polyéthylkna.   La raata aat diractaaant aaballé an oaiaaaa 
oarton ondulé. 

Il y a un cartain noabra da réclamation« aur la qualité daa 
cartona plianta an raiaon da 1 • lnauffiaanoa da rigidité daa boitai 
pour aupportar laa ohauaauraa aana laa déforaar loraqua oaa boitas 
aont aaplléaa. 

Laa atatiatiquaa oc 
(A;) mi. 

»roialaa diaponiblaa fifurant k l'Annasa 

3.9.6 ffUflMaa^iif 

Laa aaulaa coiffuraa qui aont aaballéaa an Tuniaia aaablant ètra 
laa faa ohéohia.daatlnéaa k 1*asportation.    In 1970, 25 000 k 30 000 
faa anriron ont été asportéa an cartona rifidaa auraaballéa an oaiaaaa 
carton ondulé récupéréaa prinoipalaaant vara la Libya at l'Algeria. 
Laa iaportationa da 1966 ont été tra« ainlaaa. 

Laa chiffra« diaponiblaa sur 1* asportation fifurant k   l'Aanaza 
(A3) XXXII. 
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da la dMUd« dana chaque »acteur da fabrication d'eabalUfee.    En gros, 
la« tans A« croiesance peurent Itre réauaéa ooaii suits- 

•»balla« aétalliaue 

- Recipiente an far tolano 

• Ptta aciar 

- Boutaillaa 

••»allaga plaetieua t 

- Saca, aaohati at fllaa 

polyethylene 

- 8aoa tieeéa an polypro- 
pylaaa 

• Sachata at filaa 

oallophana 

- Mottlafaa par astraci«», 

aoufflaga 

paa da tandanoa a l'expansion 
oonatatée 

3 fc ajf par aa 

5 à 0 par an 

5 » 0 par an 

•   IO a 1Ç( par an 

-   4 » 0 par an 

production nouvalla - 

échantillon da la daaanda non 
ano ore établi 

legare tendano« a l'expansion 
aaulaaant a court tana 

production non encore établie, 

échantillon iapréoia da la 

aurtout ohei laa utilinateure 

actualleaent, paa da daaanda 

établie 
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3.5.7 

I 
I 
I 

La frodile tien i« tissus, tapit at retenants parait devoir augn^ntsr 
ansuslleaent da 10JÍ daaa la proche avenir,    léaaaoiae, 11 na devrait 
«Hart y avoir d'augaentation daaa la doaalna du liage da aaiaoa, y 
ooaprla eouverture» at aatelaa, paa plua qua daña oalul daa eheueeuree. 
Gatt« •ituation pourrait ohaacar al daa nouveaux contrata da fabrication 
pour l'exportation étaient passés.   C'aat l'industri« de la ohauaeure 
fui en tirerait probableaent le plua de bénéfice car elle possede lea 
ressourcée adéquates pour augmenter eubstantislleaent aa capacité de 
production.    Méanaoina, la desande du aarché local ooaaence a ae 
etabilleer et peu de fabricante aont euffleaassnt bien plaoéa aur 
lea aarohés étrangera pour aoutenir la régularité de leura affaires. 

Lea produite deatinéa au aerobe looal aont traditionnelleaent 
esbellée, naia beaucoup d'interviewés ee aont plainta de la aauvalae 
qualité dea esballagee et du arnaque de choix daaa la ganse offerte. 
Ile ont partloulièreaent critiqué la qualité des boitee et caisses 
oarton ondulé, du papier tiaau et du polyethylene.    Dana le doaaine 
dea eaballagee pour l'exportation, lea poesibilités resteront probable- 
aent liaitées en teraae de types et de geanM d'eaballagee tant que lea 
contrata de fabrication continueront a desandar une expédition "en 
vrao", oosne c'eet le oaa aotuelleaant. 
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3.«   Saataiir daa Produit« Divari 

LM proiuiti »aminée 

•t lee outil» * Min, les 

o« Moteur sont 1« tabac, la ooutsllerle 

d» rasoir «t 1« asterie! électrique. 

5.6.1 

Le tabao «t !•• allusettee ooaatituent un monopole d« la Réfi« 

das Tabacs,qui fabriqua at iaporta laa cigarettes, cigarillos, 

t abaos pour Its cigarettes, la pipa,    et a priaar.   Lea allusettee 
sont iaportéas an paquats ooneoaaateurs st aaulsa las eigarsttee 

représentent una production iaportanta. 

Laa cigarettes aont conditionnés« an paquats d« 20 «t la production 

s'aat accru« ohaque eemain« depuie 1967, paaaant ds 3 000 i 3 500 

Billions da eigarettea an 1971.    Laa exportations ont varié da 30 a 

40 tonnée jusqu'en 1970, année durant laquelle lea exportations 

ont été nulles du fait ds l'augmentation de la demande intérieure et 

d'un Banque de capacité,   les importations a * échelonnent de 20 à 80 

tonnée de cigarettea.    La consommation devrait augmenter de 10j£ par an en 

volume,et de 30JÉ en valeur, en raieon de la aise en circulation de 

aarquea de ssilleure qualité. 

Saula les emballages toupies aont utilisés euresballés en cartoni 

Ait, puis en caisse* d« oarton oadulé réutilisables. 

Las statistiquee disponibles figurent a l'Annexe (A3) XXXIII. 

3*^.2 Çantltllrtl ft 9MU 

Laa Ateliera Méoaniquos du Sanai (A») ont signalé qu'ils 

fabriquant 90** de la production tuniaianne da quinoaillarie, 
robinetterie, petita outils a main, ooutellarie et prlaaa électriquee 

Il a éejaleaent été indiqué qu'environ la moitié de la 

it ion était aatiefaite par laa importât ione. 



I 
Laa aaul» chiffraa publiéa coneeraant la coutallaria dont la 

production a «té aatiaéa «tabla dtpui» 1967 » »nviron 25 tonn»» par an, 

laa importation» da 22 a 28 tonn»« par an at Ita »xportation» 

nafllfMblaa. 

Laa Tía at laa éeroua sont conditionné» »a aaoa ou »achata 

plaatiqua» auraaballé« dan» daa patitaa boîtaa pliantaa an oarton 
ondulé pula »n oal»»»a da carton ondulé.    La robin»tt»ria a»t «bailé» 

da la ata* façon a l'»xo»ption du »uraaAalla«» qui aat »n boi».   Laa 

aatraa artiol»» d» quineaillari», coutallari« »t p»tit aatéri»l 

élaotrlqua »ont »aballé» »n bolt»» pliant»» »n oarton ondulé pul» 

an oalaaaa carton ondulé.    Il n'y a fuar» d'artici»» d» oout»ll»ria 

qui »oi»nt »aballé» »n paquata oonaoaaatour» fantaiaiaa.    Inf in, laa 

outil» a aain d» crand» tailla, prinoipal»a»nt 1»» outil» pour laa 

travaux daa chaap« »t routi»ré »ont «roupé» »n»»abl» ». l'aid» d» 

fil d» far. Pour 1»» évaluation« voir Annasa (A3) XXXIV. 

3.6.3 

Il n'»xi»t» qu'un a»ul fabricant da lama» d» raaoir, »t il n'y a 

ni importation», ni »xportation«.   Quatr» »ort»» différent»» d» la«»» 

»ont fabriqué»» :    d»ux »n aoi»r oarbona »t d»ux »n aci»r inoxydabl«. 

La production a coaaoncé »n 1968 «v»c 24 Billion» d» laaaa »n «ciar 

oarbona »t d»ux Billion» »n aoi»r inoxydabl».   C»» chiffr»» »ont anauit» 

r»«p»ctiv«a»nt pa»»é» k 30 »t 4,3 Billion» »n 1970, pui» »ont d»»oandua 

a 25 »t 3.8 Billion» »n 1971.    La tandanc» a court t»ra« »»t prévu» 

préaantar un» chut» annu»ll» d» 15# pour lee laae» »n aci»r carbon« »t 

un» auf«antation d» 5# pour laa laaaa »n aci»r inoxydabla.   Il »xi»ta 

d»» poaaibilitéa d'»xportation pour eaa darniar»», la plupart daa 

paya nord-africain» n'an fabriquant paa. 

Tout»» laa laaaa aont »aballé»» an paquet» traditionaal«, tout 

d'abord ladividuallaawat dan» du papi»r paraffiné, pula dan» una 

•nT.lopp» d« papi»r iaawiaé.    L#a laaaa an aei»r oarbona »ont »nauit» 
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10 daaa un oarton, at laa UHI M aciar iaoxydabla «a 

bolt«! 4« 5, tira fu« la diaanaion daa dans bottaa aolt la ataw.   Caa 

bottai «oat anvaloppaaa daaa do la oolloaaaaa avae una aaada a ouvorture 

Scandi« at auraaaallaas par 100 daaa daa oalaaaa da oarton ondulé. 

fona laa aatérlaux d'aaballaga aoat iaportaa, a l'«xc«ption daa boîtaa 

aa oar toa at daa oalaaaa aa oarton ondulé. 

3*6.4 Hittrltl iifotrttaf 

Laa appareil« dlaetriouaa adaagara aoat praatuo toua iaportaa aa 

•aballa*«« ooaaoaaataura, blan qu'il axiata uaa production locala 

d'appartilo da télévision at da radio.    Inviron 26 000 appara il« da 

tdléTiaion at 30 000 traaalatora aoat fabriqué« «a Tunlai« chaqua 

Pour oaa divora apparail«, l'aaaallaga traditioaaal oot la oarton 

ondulé aa fauillaa. 

3.6.5 Coanlaaloaa 

la fabrication do la aajorité doa produit« raatara vralaaablablaaant 

atabi«, tout au aoiaa daaa l'iaaédiat.    Laa exeaptiona aont laa poatoa 

da téléviaion at da radio pour laaquala il devrait j avoir una 

auépaatatioa aarginal« da la deaande, at laa cigar«ttaa dont la 

daaand« davrait a'aooroltra plua rapidement, non aaulaaont «n voluaa 

•ala égalaaant an valeur.   Catta tandanoa a adaptar laa produita a 

uà public plus exigeant davrait évantuallaaant affooter l'eaballago 

da la coutallerie at daa autraa articlaa «iailairt«.    Cala créara un 

baaoin d'amelioration subatantialla daa noraaa da qualité da« aaballafaa 

fui M Jouant actuellement qu'un role puraaant ut ili taira. 
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4.1.1] 

Pabrioanta : Tout«« 1M bolt«« 4« f«r blanc produit«« «n Tunisi« »ont, 

•a fait, fabriqué«« par la société STIRBTAL dan« l«ur uaiM aod«rn« d« Tunia. 

La fondation d« la «ociété STÖOTAL reaont« a 1965* dat« b laqualle «11« a 

sucoédé b la société francai«« Camaud «t Porg«« d« Ba«««-Indr«.   C«tt« 

d«mibr« sooiété poasbde un« participation d« 373* dan« la société STUWTAL 

a qui «11« a procuré un« parti« du personnel technique.   L'administration 

d« STONRAL ««t asaurée par des r«««ort lisant s tuniaianct   d«a étsbli««ea«nts 

financiers tuni«i«n« «t 1« Qouv«ra«a«nt Tunisien détiennent à «uz s«uls un 

tout p«tit peu plu« d« 50JÍ du ospitai.    Pour c«tt« raison, «t ooapt« tenu d« 

l'iaportane« de l'industri« des boites Métallique« conditionnant 1«« 

exportations local«« d« oona«rr«a d« produit« al ixwnt aires, 1« Gouvernement 

manif««t« un grand intérêt b la production d« OTUMTAL. 

Aprbs STO ir connu un fléobi«««a«nt d« son chiffre d'affaires au cours 

d«s années 1966 et 1966, imputable b la aédiocrité d«a récolta« «t aux 

problemas d« qualité d« l'aliaentation en cona«rv«f la société a rapides«nt 

r«pri« «on essor et 1972 devait être pour elle un« année record.   L'évaluation 

du chiffre d'affaire« d« STUIŒTAL au cour« d«« cinq dsrnibrss années sst 

indiqué« b l'Annexe (A4) I. 

iti locaux d« la société, aaénafés sur d«ux niv«aux, occupant un« 
2 

•urfae« d'environ 7 000 a , et «ont ««tiaés b p«in« suffisant« pour la 

production aetuall«.    L« présent «aplaoeaant n« p«raett«nt qu« peu d'extension, 

tout aceroisssMat iaportant ds capacité iapliqu«rait l'acquisition d« 

nouveaux locaux dan« la région d« Tunis.    La plupart dss clients d« la société 

sont facilement acceaaibl«« depuis Tunis st l'importation du f«r blanc s« fait 

par 1« port d« Tunis;    ces deux facteurs justifient 1 '««placement actuel de 

la société, sais tout« nouvelle usine aurait avantage a être situé« plus prbs 

d«« installations portuaires et des voies ferrée«.    La société STUMETAL 

utilise en général trois caaions pour assurer le transport des récipients 

vides aux clisnts de la localité et en têt« de ligne du cheain ds fer, de 

asa« qu'elle compte sur lss clisnts pour raaa«a«r l«s récipient« a l«ur 

voyage de retour depuis le port. 
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Production x    STvWTAL fabrique la ¡MM étendard dee boîtee cylindriques 

pour ooBNnM alimentairee, lee botto rectangulairee pour coneervee de 

poisson et lss récipients de formes diveraeo pour lea produits non alimentaires. 

Les principales catégories de aa production aont enumérese a l'Annexe (A4) II. 

La majeure partie dea boîtes utiliaéea a l'exportation aont imprimerne et 

une proportion de plue en plua importants de cellea deatineea au commerce 

intérieur le aont également. Dans bien dem cae, le coût d'iapreeaion dea 

boîtes représentant moina de la moitié de eelui de l'étiquetage, il eat donc 

fmit usage de boites imprimerne chaque foia que le volume du produit b mettre 

ea eoamerve Juatifie 1mm frmlm d'impreeeion dea recipiente en fer blanc .Pour 

le moment, lern lnsamsiiim importent lem bottée de fer blanc dentinéem a la Mòre, 

l'importance eu ceméitionmememt a traiter me Justifiant pam une fabrication 

ea merle. 

HtJTmHI : S*UB**L laporte toutes me matibree premieres, y-compris, 

pour le moment, le fer blame imprimé et »mi. Le mtook de fer blanc détenu 

oorreepond e environ troia moia de rotation afin de satisfaire aux fluctuation 

de la demande et aux défaillances de l'approvisionnement. La qualité du fer 

blanc eet oonforme aux nomee françaises et oorreepond aoit a un faible 

étamage compensé par une couche épaieae de vernie, soit a l'étaaage relati- 

vement important, 100 ou mime 156 lba. Bien que cette dernière qualité soit 

plus onéreuse, elle mat préférée par STWHTAL parce qu'elle est plus résistante 

a la chaleur, aux rieques de corroaion et de manipulation existant particu- 

lièrement en Tunieie. Lee normes d*étamage b reepecter pour les produits 

particulière aont définiee par lea laboratoires officisls sn collaboration 

avec lea fabricante de boîtee de conaerveei quel que eoit l'étaaage, le 

veraiaaage set obligatoire pour toue lee produite alimentaires. Le fer blanc 

eat importé de différents paya, sn particulisr de France, dea Etata Unie et 

d'Italiet la réeerve de fer blanc diaponible oorreepond b environ trois 

mois d'utiliaation et l'impreeaion a été que aa réception et aa miae en atock 

s'opéraient dans dss conditions satisfaiaantee de protection. Quelquea unea 

des personnes intsrrogées parai lee aociétéa utiliaatricee de boites 

métalliques ont signalé que STUIÜTAL fait usage de fer blanc de qualité 



aéaioere ùu point 4« vit« résistance st éUamft   k l'appui de leurs dires, 
de« iiMflH d« oaboeaagee et d* oorro«ion 4« récipients ont été »ounis, 

•als il n'a pas pu être fourni d« conclusion« d'sssais tant * la resistane« 

qu'a l'étaaage. 

3TOMTAL M fait pas usa«« d« l'aluainlua pour la fabrication dos 

recipients st dss aeoeaeoire« oar aoa prix, ?mr rapport au for blanc, «st 

encore plus deeavantageu«« fu'«a Burope. 

STIC assur« l'approvisionnement dss oaissss sa carton ondulé pour Is 

transport dss boit«« aétalliqu«« vid«s dsstiaéss k la diéntele |    la plus 

giants partis ds osa oaissss seat osile« envoyée« par les clisnts «t 
9TOBTAL faeture un petit supplément pour le reapli««ag« et la feraeture d«s 

Proosssus de la Production st Matérial :    Ls aatérisl d« fabrication dss 

settee de oonserve utilisé par STÜIHTAL sst d'origins européenne, provenant 

surtout ds France et d'Alleaagne.    STUWTÁL poassds cinq chain«« d« fabri- 

eatlon autoaatiqus ds oorps ds boltss, dont trois affsetéss «n général k la 

fabrication dse boites cylindrique« pour conservo« aliaentair«« divarsss «t 

ietti a la fabrication des boitss rectangulaires pour oonssrvss d« poisson; 

lee aacbinee pourront débiter jusqu'à 200 corpa k la ainuts.   uns dss chain«« 

«et équipée pour produire «iaultanéaent dsuz hautsurs ds corps st son débit 

eet donc théoriquement de 400 corpe k la ainute. 

Il exists par ailleurs six autres chaînes siasi qu'un snseabl« ds 

aatérisl divers assurant la fabrioatioa dss grande récipient« et oeux d« 

formats non standardise«.   La plu« grand« partie de oee chain«« eat seal- 

automatisé«, avso poste« d« «oudur« aaauelle pour fixation ds« poignéee et 

dee vereoire. 
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les capsules er aluminium pour les bouteilles de vin (également 

fabriqués par la société Capsules Métalliques), 

les bouchons et cols en fer blanc,  pour les récipients en fer 

blanc de STUMETAL. 

Il convient de noter que les habillages en feuille d'aluminium des 

bouteilles de bière ne sont pas préformés mais sont des carrés découpés 

dans les rouleaux de feuille d'aluminium a la brasserie même. 

La subdivision approximative de  la fabrication des différents types  de 

bouchons débités par Applications Métalliques est  donnée à l'Annexe (A4)   IV. 

Les détails sur la production de bouchons plastiques de la société Applica- 

tions Métalliques sont donnés a la Section 3.6    mais elle ne représente que 

10$ de l'ensemble de la fabrication de cette société.    L'élément majeur du 

commerce de la société reste la vente des bouchons  couronne aux fabricants 

de bière,   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 entièrement standardisés. 

Matériaux  :     Toutes les matières premières pour la fabrication des 

bouchons métalliques,  a l'exception des ronds de  liège, sont   importés d'Europe. 

La consommation de l'utilisateur principal,   la société Applications Métalliques, 

dans ces matières premières,  est donnée a l'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  matières premières. 

Les ronds de liège sont  en liège aggloméré qui, bien que pouvant être obtenu 

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

et de la qualité.    Les coûts des matières premières 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 l'élaboration de ses divers articles.    L'opération principale, 
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du point de vue rendement, est la fabrication des bouchons couronne pour 

lesquels un matériel moderne tres 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 a une cadonce 

d'environ 1 000 bouchages a la minute. Les couronnes reçoivent alors un 

rond de liege, si nécessaire, sur deux machines dont l'une insere simplement 

le rond, et l'autre découpe et applique aux ronds un doublage papier thermo- 

soudé. 

Le liege 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 a la minute. Les ronds sont alors triés 

automatiquement d'après leur diamètre et leur épaisseur, le système de 

fabrication ne permettant pas d'obtenir une fabrication homogene; certains 

sont enduits de cire lorsque nécessaire. 

La société Applications Métalliques possède deux presses automatiques 

a grande vitesse pour la fabrication des capsules à languette; ces machines 

rotatives emboutissent et forment les capsules, insèrent et retiennent les 

ronds au cours de leurs opérations successives. Une simple presse est utilisée 

a la formation de capsules a partir des feuilles d'aluminium; un matériel 

du même genre et de la même envergure est utilisé par le fabricant concurrent, 

la société Capsules Métalliques. 

Los 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 contrôle de la qualité semblait être assuré par les opérateurs et 

surveillants; en raison de l'encombrement existant dans plusieurs aires de 

fabrication et de la grande diversité d'articles fabriqués, tout contrôle 

centralisé de qualité serait difficilement applicable. Les bouchons couronne 

doivent être fabriqués exactement aux normes internationales et il y a peu de 

doute que si la société veut continuer a dépendre de la fabrication de ces 

bouchages, elle devra respecter ces normes. 
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I Main d'Oeuvre  :  La société Applications Métalliques emploie actuel- 

lement un effectif d'environ 40 personnes dont  15 à 20 sont employées à 

la fabrication de bouchages métalliques.    Les heures de travail varient 

au cours de l'année en fonction des pressions saisonnières,  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 

capacité actuelle de la société Applications Métalliques est d'environ 

250 millions bouchages métalliques par an avec le présent système d'équipe 

unique;    une double équipe pourrait accroître la capacité d'au moins 60$. 

La capacité de stockage a semblé très limitée,  mais,a l'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 a l'Annexe (A4)  IV ainsi que les 

renseignements sur la tendance de l'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 Métalliques 

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 à fabriquer 

les bouchages permettrait,  si nécessaire, un accroissement rapide de la 

capacité pour satisfaire à la demande.  Le secteur en expansion a été estimé 

être celui du plastique plutôt que celui des bouchages métalliques,  en 

particulier avec les méthodes nouvelles relativement meilleur marché 

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

4.14 Emballage Métallique - Tubes Extrudes 

Fabricants : Depuis 1968, les tubes métalliques extrudes sont fabriqués 

en Tunisie par une petite société, AL-MAADEN, S.A. qui, a cette époque, a 

été installée par les ressortissants tunisiens avec l'assistance technique 

et financière de SCAL G.P., filiale du Groupe français, PECHINEY, spécialisée 

dans l'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 a la demande actuelle du marché. 

Le volume actuel des ventes est de 70$ pour le marché intérieur et de 

30$ pour les exportations, la clientele 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 élevés de la société AL-MAADEN, lui permettent de soutenir la concurrence 

française, particulièrement dans le sud de la France, et ce malgré les coûts 

élevés de la matière premiere. 

Production : AL-MAADEN fabrique des tubes métalliques souples en plomb 

étamé et en aluminium par extrusion par choc. La fabrication des extrusions 

rigides a parois épaisses n'est pas actuellement industrialisée. Tous les 

tubes peuvent être imprimés par offset, et recevoir un vernissage intérieur. 

Les tubes de plomb étamé peuvent être 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 crèmes a raser. La société importe présentement des tubes 
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destinés fei la purée de tomates, l'importance actuelle des débouchés pour 

ces tubes ne justifiant pas l'investissement dans le matériel nécessaire; 

l'emploi du même tube est expérimenté cette année pour remplacer les boîtes 

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

Les séries de dimensions que la société AL-MAADEN peut fabriquer sont, 

pour les tubes de plomb, des diamètres de 13. 5, 16 et 19 mm, et pour les 

tubes d'aluminium les diamètres entre 22 et 40 mm. Comme pour toute 

extrusion par choc, presque toutes les longueurs peuvent être fabriquées 

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

Matériaux : Tout l'aluminium nécessaire a la société AL-MAADEN 

est importé de France ou de Belgique; le plomb peut être obtenu en 

Tunisie. L'aluminium est acheté sous forme de billettes rondes au diamètre 

nécessaire, prêtes pour 1'extrusion; le plomb est reçu sous forme de lingots, 

coulé en plaques, étamé, roulé à l'épaisseur souhaitée et ensuite les 

billettes sont embouties, le tout étant exécuté par AL-MAADEN même. Une 

partie des déchets de fabrication peut être ajoutée au plomb en cours de 

coulage et être ainsi réutilisée. Lorsque la teneur en étain des déchets 

est supérieure a 6%,  il est intéressant de les vendre pour la soudure.  La 

société AL-MAADEN n'a pas de difficulté en ce qui concerne les licences 

d ' importation de ses matières premieres du fait que les commandes peuvent 

ótre passées longtemps a l'avance, mais a néanmoins un gros problème de 

droits de douane a l'importation de l'aluminium brut qui supporte un droit 

d'entrée plus de deux fois supérieur a celui du tube importé. C'est la 

raison pour laquelle AL-MAADEN s'efforce d'importer l'aluminium "en admission 

temporaire" lorsque le tube est destiné a l'exportation. Cette façon de 

faire est également une source de complications qui oblige à passer les 

commandes de matière premiere 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 la 

différence a l'exportation du produit fini. 

I 
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Les éléments en tube, tels que les capsules d'un modèle standard et 

représentant un gros volume, justifient les frais de moules et sont fabriqués 

par la société Applications Métalliques; les autres sont importés de 

Prance par le canal du Groupe Péchiney. Les caisses en carton ondulé 

pour le transport des tubes vides sont fournie par STEM; la société 

AL-MAADEN fabrique elle-même les callages carton de protection des tubes 

en transit. 

Processus de la Production et Matériel : La premiere chaîne de 

fabrication, destinée aux tubes étamés, a été fournie par Péchiney en 1968. 

La deuxième chaîne destinée aux tubes aluminium a commencé à fonctionner 

en 1970 t> en 1971, le matériel de vernissage a été incorporé a la deuxième 

chaîne. Les deux chaînas comprennent chacune un bol alimentateur automatique 

de billettes, une presse-extruseuse rapide, et une imprimeuse offset quatre 

coloris; seule, la chaîne de tubes aluminium a besoin d'une vernisseuse 

pour les faces internes. Tous les tubes sont manuellement emballés. 

L'ensemble de l'usine a donné l'impression d'être bien entretenu, a 

l'exception toutefois d'un gros amoncellement de déchets de tubes attendant 

d'être enlevé. La fonction du contrôle 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 l'impression 

d'être moins poussé« sur les chaînes et il a été trouvé une grande proportion 

de tubes de fards pour les yeux qui avaient des petits morceaux de métal 

restés attachés a 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 chaînes automatiques de tubes emploient peu de main d'oeuvre, 

les diverses opérations de l'emballage occupent beaucoup de monde. La 

demande ayant un caractère saisonnier, surtout en ce qui concerne les 

articles de toilette, les horaires de travail varient au cours de l'année, 

mais, en principe une seule équipe suffit; si la charge de travail nécessite 

une seconde équipe, les horaires sont facilement modifiés en conséquence« 

I 
I 
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Capacité de Production. Rendement. Chiffre d'Affaires et Priz :    La 

capacité actuelle de production annuelle de la société AL-M/LADEN, basée 

sur une seule équipe,  est de 6,5 millions de tubes étamés,  et de 5,0 millions 

de tubes aluainiua, chiffres pouvant être multipliés par 1,6 si deux équipes 

sont organisées.    Par comparaison,  le rendement de 1971  a été de 4,1 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 a l'état brut.    La 

production actuelle est donc tres nettement en augmentation.    L'Annexe  (A4)  V 

reproduit tous ces chiffres avec les renseignements concernant les chiffres 

d'affaires;    le chiffre d'affaires de 1971  a été de 132 000 Dinars,  hors 

taxes,  mais il faut rappeler qu'environ 20# du chiffre d'affaires actuel 

représentent les ventes 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 crèmes à raser,  peut coûter 36 millions TTC. 

Pro.lets Ultérieurs  :    La premiere 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 espere atteindre par ses ventes 

dans le sud de la France (où elle peut affronter la concurrence en raison 

des coûts peu élevés du transport à Marseille) et au Maroc,  l'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 

4.2.1 Emballage Verre 

Fabricants  :  Le seul fabricant tunisien de  verre et gobeleterie est 

SOTUVER dont  la grande usine moderne est installée a Mégrine,   juste au 3ud 

de Tunis      L'Etat possède directement 17$ du capital de la société,  mais 

le restant du capital étant  réparti entre différents organismes financiers 

contrôlés eux-mêmes par l'Etat, SOTUVER est donc,  en fait, contrôlé par le 

Gouvernement.     La société SOTUVER,   créée en 1963  a 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 a été  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 à la  fabrication de  la gobeleterie 

et de la verrerie creuse.    L'usine,  installée entre les années  1964 et  1966 

vient juste de connaître 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 façon irréguliere depuis qu'elle 

a démarré sa pleine production en  1966;     l'Annexe (A4)   VI donne l'évolution de 

ses ventes.    L'extension atteinte,  ajoutée à la  perspective d'une demande 

devant continuer a s'accroître, font que la société SOTUVER a confiance dans 

son avenir. 

L'emplacement de l'usine, sur une grand route et près de la voie ferrée, 

ainsi que sa proximité des utilisateurs de verre de Tunis sont des facteurs 

satisfaisants bien que le transport des recipiente pleins posera toujours 

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

des clients viennent eux-mêmes chercher leur verrerie a l'usine. 

Production : En dehors d'une relative petite quantité de verrerie de 

table pressée, toute la production actuelle de SOTUVER est constituée 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 a être supérieure a la capacité 

de production de SOTUVER et qui oblige a 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,  bière, 

vins, boissons gazeuses et aux sociétés d'eaux minérales.    La ventilation des 

ventes de bouteilles de SOTUVER,  donnée a l'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. a 1  litre,  et les poids de 100 a 800 grammes.    Des essais 

d'allégement du poids des bouteilles ont donné des résultats surprenants et 

convaincants;    le poids d une bouteille standard  a été ramené de 650 à 500 

grammes.    La fabrication se limite au verre blanc  et au verre vert,   et toutes 

les bouteilles peuvent être imprimées par sérigraphie. 

Matériaux  :    La matière premiere,dont  le poids est le plus élevé parmi 

les produits entrant dans la fabrication du verre,est le sable siliceux;    la 

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 l'aluminium hydraté ^ui sont tous deux importés.    Par suite du prix 

relativement bas des sables siliceux,  il faut estimer à environ 60$ la valeur 

des matériaux de base qui doivent être importés.     La proportion de groisils 

employés est maintenue a un taux ne dépassant pas  5$ environ. 

Une grande partie des capsules et bouchages des bouteilles a col étroit, 

et en particulier les bouchages couronnes,  est fournie par la société 

Applications Métalliques dont la fabrication est  examinée à la Section 1.3 - 

Emballages Métalliques,  et a la Section 3.6-Emballages Plastiques.     Les 

capsules et bouchages des récipients à col large et autres,fabriqués sur une 

petite échelle, sont importés par grandes quantités.    Une grande partie des 

bouchons liege destinés aux bouteilles a vins sont également importés;    voir 

Section 6.2-Emballage Liège. 
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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. 

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

fabrication de verrerie qui vient juste d'être 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 manutention de 

SOTUVER proviennent de la société française,   Société Mécanique de Verrerie.   Kn 

même temps qu'il était procédé a la reconstruction du four,   il a été installé 

une nouvelle machine à bouteille a double paraison en supplément de la 

machine existante a paraison unique et de la machine produisant la gobeleterie 

pressée.    Chaque machine est pourvue d'un convoyeur jusqu'à son arche de 

recuisson à la sortie de laquelle les bouteilles sont manuellement chargées 

dans des palettes-cages pour magasinage provisoire ou pour transfert a 

l'impression.    SOTUVER possede trois imprimeuses par sérigraphie manuellement 

alimentées et,par ailleurs, une nouvelle  imprimeuse semi-automatique,  toutea 

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 

a la production.    Ces deux chiffres comprennent l'augmentation importante 

du nombre des ouvriers consécutive a l'introduction du nouveau matériel et 

a l'augmentation importante de la production qui en a découlé.    Comme dans 

la plupart des autres verreries,  l'usine fonctionne à temps continu avec 

trois équipes de 8 heures par jour. 

Capacité de Production. Rendement.  Chiffre d'Affaires et Prix : 

Le nouveau four    a permis de porter la capacité totale de production 

journalière de 25 a 42 tonnes.    Sa limite de production journalière est 

évaluée a 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 60 000 petites bouteilles par jour pour la 

machine a double paraison et de 25 000 bouteilles d'un litre par jour pour 

la machine à paraison unique.    La production de SOTUVER est restée relativement 
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Deux chaînes de fabrication des fonds à haut rendement produisent un 

volume de fonds standardisés de boîtes de conserves alimentaires atteignant 

600 fonds a la minute.    Les ancres fonds  ronds ou de formes irrégulieres 

sont produits par trois presses à débit  plus réduit pouvant atteindre 300 

fonds a la minute.    Toutes c?s chaînes sont équipées pour injection du joint 

liquide.    Les autres accessoires de boîtes .nécessaires en quantité plus 

réduites,sont fabriqués dans un atelier de presses comportant 13 presses 

diverses. 

Les méthodes de contrôle de qualité  et le* taux de déchets de STUMETAL 

ont retenu tout particulièrement l'attention.    La section chargée du contrôle 

de la qualité est correctement équipée et a donné l'impression de fonctionner 

de maniere satisfaisante,  mais il n'y existait pas de procédure précise de 

contrôle du sertissage des fonds par méthode du pourcentage de chevauchement, 

pas plus apparemment que de micrometres  de sertis.    Le niveau courant de 

rejet pour malfaçon a été évalué a 1#,   atteignant 2# pour les boîtes plus 

compliquées destinées au poisson et naturellement arrive aux environ de 

10$ de matière première pour la fabrication des fends. 

Main d'Oeuvre :    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 a la plus grande 

dextérité de la main d'oeuvre féminine.     Cette pratique a pour but de 

répondre au désir du Gouvernement Tunisien visant a procurer plus de travail 

aux hommes.    Le potentiel d'heure« de  travail subit des différences dues a 

l'influence saisonnière des récoltes;     par exemple,   pour cette année,  au 

cours des mois-pointe des récoltes de décembre,  janvier et février,  le besoin 

en main d « oeuvre a dépassé 450 personnes, ce qui explique que le niveau de 

l'effectif est élevé a ce moment;    le niveau ma-tinu» antérieur de l'effectif 

était de 250. 
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atable au cours dee dernières années en raison, d'une part, des problèmes 

de fabrication et, d'autre part, des chutes du volume de fabrication pendant 

la mise en place du nouveau matériel.    L'Annexe (A4) VI reproduit les statistiques 

de production des dernières années et les volumes des ventes correspondants. 

La production de 1971  a été de 9,45 millions de cols correspondant a 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 régulièrement 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 a vin de 75 cl.  - 57 millimes TTC 

pour la bouteille à lait de 100 cl.  - 61 millimes TTC 

pour le flacon de parfumerie de 25 cl.  - 37 millimes TTC. 

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

Développements Ultérieurs :    La société estime que sa nouvelle capacité 

£e production, qui est maintenant de 12 000 tonnes,  ne sera pas encore 

euffisante pour satisfaire la totalité de la dumande du marché tunisien qui 

doit atteindre 15 000 tonnes en 1973.    Toutefois, la différence de 3 000 

tonnes corrspondrait.pour la plus grande part,atla 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 a être importée.    Juste après 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 l'emballage 

verre, face a la résistance des consommateurs dans le secteur de la conser- 

verie pré-traitée et a la concurrence du plastique dans l'emballage des 

boissons. 
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.3.1 Emballages en Matière Plastique - Extrusión de Filme et fabrication 

de Sacs 

Fabricants  :    Seules deux sociétés, COPLACEL et le Comptoir National 

des Plastiques  (CNP)   fabriquent des films et sacs de plastiques extrudes, 

bien qu'une troisième, 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 près des 50#.    POLYPLAST est une société nouvelle 

dont la principale spécialité est  la fabrication des sacs de polypropylene ; 

le détail de ses activités est donné a la Section 3.2.     Toutes trois sont 

des S.A.R.L.  privées. 

COPLACEL et CNP possèdent chacune une gamme de matériel d'extrusion, 

de moulage par injection et de moulage par soufflage.    Aucun matériel de 

moulage par injection est utilisé a la fabrication d'emballage, a l'excep- 

tion toutefois d'accessoires tels que les poignées de  sacs;     la production 

du matériel de moulage par soufflage est examinée a la Section 3.6.    Les 

deux 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 a Mégrine,  juste au 

sud de Tunis;     elle est actuellement embouteillée par la présence de stocks 

importants de matières premières et d'articles finis.     Ces stocks importants, 

représentant plus de trois moia de produits finis,  ont  été accumulés è 

l'usine a cause des retards a l'importation des matières premières et par 

crainte d'un embargo provisoire du Gouvernement sur les importations. 

Apparemment,  les mêmes problèmes se sont présentés pour l'importation des 

pièces de rechange. 
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L'usine de Souase était  également tres embouteillée mais il a été 

indiqué que cela était dû plus a l'expansion rapide de la société qu'a un 

excès provisoire de stock.    CNP envisage de construire une autre usine en 
2 

1973,  en dehors de Sousse, d'une superficie approximative de 20 000 m  , 
2 

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

La société CNP a beaucoup insisté sur le fait que leur implantation 

dans la région de Sousse ne correspondait nullement a une démarcation des 

débouchés entre le nord et le sud de la Tunisie et qu'elle était également 

concurrentielle dans la région de Tunis. 

Production :    Les deux sociétés COPLACEL ET CNP peuvent extrader des 

films en rouleaux dans des largeurs allant jusqu'à 3,5 metres;    le matériel 

que la société POLYPLAST envisage d'installer produira des largeurs atteignant 

5 mètres.    Tous ces films sont alors vendus soit  pour être utilisés dans le 

domaine *e l'horticulture et de l'agriculture par exemple, soit pour être 

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;    la 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. 

Matières Premieres :     Toutes  les matières premières destinées a la 

fabrication des films et sacs plastiques sont importées, le polyethylene sous 

forme de granules et le cellophane en rouleaux.     COPLACEL en particulier s'est 

plaint des grandes difficultés rencontrées pour l'obtention des matières 

premières qui l'obligent è détenir actuellement environ six mois de stock de 

polyethylene par exemple. 
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ProcessuB de Production et Matériel   :    COPLACEL possede cinq extrudeuses 

de polyethylene, et CNP en a quatre et une extrudeuse à débit haut ou bas qui 

peut être utilisée soit pour 1'extrusion des films, soit pour le soufflage der-, 

bouteilles.    Les deux sociétés sont équipées de dispositifs de  tirage et 

d'enrouleuses.    CNP possède un matériel important d'impression,  de découpage 

des films et de fabrication des sacs et sachets.    L'énumération ci-apres 

de son matériel ténnigne de l'intérêt de la société dans la fabrication des 

sacs renforcés de grande et moyenne contenances : 

2      perforateurs manuels de films, pour les sachets a plantea, 

- 1      découpeuse pour longueurs variées, tranchant les gaines aux 

longueurs appropriées des sacs, 

- 1      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 a 

1 impression des sacs. 

Inversement, la production de COPLACEL étant axée sur la fabrication des 

petits sacs et sachets, son matériel énuméré ci-après,  est évidemment 

différent : 
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1 hélio imprimeüse  trois   coloris pour les filma  de cellophane 

et de polyethylene  petite largeur, 

2 imprimeuses en flexographie quatre coloris pour lea filmQ 

de polyethylene, 

5      machines automatiques  pour la fabrication des  petits sacs, 

dont quatre emploient   la thermosoudure et  traitent  le 

polyethylene ou la  cellophane thermosoudable,     la cinquième 

employant de l'adhésif  pour la fabrication des sacs 

cellophane collés  meilleur marché, 

3 thermosoudeuses semi-automatiques verticales  pour les sacs 

et sachets de polyethylene , 

29    thermosoudeuses de  table pour les petites séries de sacs. 

Ainsi,  bien que les deux Sociétés utilisent partiellement du matériel 

automatisé,  elles font largement  appel au travail manuel pour les thermo- 

soudeurs isolés chargés de fabriquer  les sacs ainsi qu'a  la  main d'oeuvre 

féminine occupée a l'emballage  et  a  la mise en caisses ou  sacs des articles 

a expédier. 

Le contrôle de la qualité  a CNP  a donné l'impression d'être bien réalisé, 

notamment par l'emploi d'un appareil  de contrôle des épaisseurs et par une 

régularisation de la soudure.     La qualité de l'impression  était  également 

relativement satisfaisante dans   la  mesure des possibilités  du procédé par 

flexographie.    COPLACEL se fie  aux  opérateurs pour contrôler 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 à améliorer rapidement  cet état de chose. 
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Main d'Oeuvre   :    L'extrusion des films se fait a 1'e.ide 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 la 

main d'oeuvre travaillant en Tunisie à 1*extrusion des films,  compte tenu 

de la rotation de trois équipes à CNP,   représente peut être 20 hommes, alors 

que la fabrication des sacs et les opérations annexes s'y rattachant,  et ce 

pour l'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 la production de films sont données à l'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 trois équipes par jour;    le rendement de 1970 

a été d'environ 850 tonnes.    Il n'a pu être 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 polyethylene 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 a 900 tonnes et son rendement 

a été de 700 tonnes en 1970.    Le montant des ventes de films extrudes 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 grande 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 polyethylene sont d'environ 60 millimes l'unité. 
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Développements Ultérieur« s    ies deux sociétés COPLACEL et CNP intro- 

duisent continuellement du nouveau matériel; lea inveetissemente relati- 

vement peu importanta nécessaires pour le matériel d«extrusion permet à 

ces sociétés d'accroître leur capacité de production en procédant par 

petites étapes peu coûteuses.    Ainsi, COPLACEL procédait justement à 

l'installation de cinq nouvelles thermosoudeuses et CNP était sur le point 

d'installer deux autres extrudeusee de films.    Les deux sociétés prévoient 

une montée régulière et suivie du marché des films et sacs de polyethylene 

avec, en outre,  introduction progressive d3s films en chlorure de polyvinyle 

et en polypropylene.    Dans cette conjoncture,  les deux sociétés peuvent 

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

POLYPLAST envisage également de fabriquer 250 tonnes de film en polye- 

thylene extrude au cours de sa première année de fonctionnement. Pour com- 

mencer,  les films de polyethylene et les feuilles de polystyrène seraient 

produits par la même extrudeuse et le volume de la production de films de 

polyethylene dépendra donc,  dans une certaine mesure, de l'importance de la 

demande en feuilles de polystyrène. Il a été signalé que POLYPLAST a 

l'intention de doubler sa production de films de polyethylene par l'achat 

d'une seconde chaîne de production. 
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.3.2 Emballage en Matière Plastique - Sacs tissés en Polypropylene 

Fabricants  :   Deux sociétés tunisiennes  sont sur le point de commencer 

la fabrication de sacs tissés en polypropylene.    La premiere d'entre elles, 

la société STÜFIT,  qui est également la seule productrice de sacs  de  jute 

de la région,  est décrite à la Section 4.5,   Jute.    STUFIT investit  actuel- 

lement dans du matériel de production plastique afin de se protéger ùe 

l'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 plastique et la société espere 

ainsi pouvoir stabiliser le niveau de la main d'oeuvre, quel que  soit 

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

La deuxième 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 matières 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 a long terme pour la 

fourniture de dix millions de  sacs au marché français. Après avoir convaincu 

le Gouvernement du bien-fondé de sa création et avoir reçu 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 besoin, 

les mêmes types de sacs pourraient être fabriqués en fils de polyethylene. 

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

Pendant les deux premieres années au moins, la production de POLYPLAST 

sera limitée à 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 polypropylene ou le polyethylene devant servir a la 

fabrication des sacs sera importé en granulés. La norme de poids du 

polypropylene à tisser est de 100 grammes au metre carré et son prix courant, 

toutes taies comprises, est environ de 280 Dinars la tonne.  La consommation 

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 

a la fabrication des sacs le polypropylene comprend tout d'abord une extru- 

deuse et, ensuite, un métier pouvant résister aux fortes tensions du poly- 

propylene. STUFIT procede actuellement a l'installation de deux chaînes 

d'extrusion, dont l'une ne filera que les fils destinés aux sacs, l'art re 

pouvant être utilisée a diverses autres opérations, et envisage de transformer 

quelques uns de leurs métiers actuels pour le traitement du polypropylene. 
2 

Le nouveau matériel sera installé dans un local de 300 m 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 a STUFIT 

se trouvera un peu diminuée par sa conversion au polypropylene, le procédé 

de 1'extrusion demandant moins de main d'oeuvre que la fabrication des fils de 

jute; les deux chaînes d'extrusion pourront fonctionner à l'aide d'environ 

douze hommes. POLYPLAST estime qu'ils auront besoin au minimum de deux 

équipes de cinq personnes a 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 polypropylene 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 polypropylene dont environ 200 tonnes seront tissées 

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

au cours des premieres années, qui devrait atteindre 650 tonnes d'ici trois 

ans. Au stade actuel, aucune prédiction exacte ne peut être faite quant au 

chiffre d'affaires, mais tros probablement les ventes de STUFIT atteindront 

A-90 



k court terme environ 500 000 Dinars, et celles de POLYPLAST environ 150 000 

Dinars.    Le prix de vente des sacs de polypropylene eat évalué par STUFIT a 

environ 520 millimes par kilo de matière 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 a long terme de ces 

projets est encore incertain pour le moment.    STUFIT, en particulier, estime 

que le succès des sacs en polypropylene concurrençant les sacs de  jute n'est 

pas absolument certain, du fait que la durée d'utilisation des sacs de 

polypropylene est discutable et que,  par ailleurs,  certains produits tels que 

les céréales ont besoin d'&ération et ne peuvent donc encore être ensachés 

dans du plastique.     Pour ees quatre premières 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 :T,'Anne• (A4) 

donne les statistiques récentes de la production de STUMETAL.    Ces statistiques 

font apparaître 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 dernières 

années.    La capacité maximum théorique du matériel  est de 15 000 tonnes, mais, 

dans la pratique, il  est probable que l'actuel objectif de production de la 

société qui est de  12 000 tonnes sera voisin du maximum possible avec le 

matériel actuel en raison des importantes variations  saisonnières de la 

demande.    Le chiffre d'affaires a varié dans les mêmes proportions et a été 

de 2 537 840 Dinars pour 1971.  Les détails de la production figurent a l'Annexe 

(A4)   II. 

Les prix types, avant les taxes,  sont de 24 millimes pour la boîte 

d'l/6eme haut, avec  impression en trois couleurs,   et  de 91 millimes pour 

boîte nue d'l/5eme.     Les prix,  qui sont de 10$ à 30$ supérieurs aux prix 

européens, s'expliquent partiellement par les prix élevés du fer  olanc 

résultant des relativement faibles achats de matière premiere de  la part de 

STUMETAL.    Sur les  chaînes automatiques en particulier, le coût de la 

matière premiere  représente plus de 80$ du coût  de  la production,   alors que 

sur l'ensemble de  l'usine le coût de la matière premiere est d'environ 70$. 

Ces pourcentages  sont nettement  supérieurs a ceux des fabriques de boites 

de conserves européennes.    Il est a noter que les prix pratiqués  par STUMETAL 

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

STUMETAL est handicapée par le manque de capacité de magasinage des 

boîtes 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 l'usine STUMETAL font l'objet des projets 

suivants de modification déjà en cours ou envisagés   : 

Extension de l'entrepôt en vue d1 aceroitre la capacité du 

magasinage des boîtes vides en attente d'expédition.    Toute 

expansion importante impliquerait l'acquisition de nouveaux 

bâtiments. 
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.3.3 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  soufflage;     la gamme et l'importance de cette production sont, 

pour le moment,  tres réduites.    Une troisième société,   la F.M.T.  située 

a Sfai,  envisage de lancer a la fin de cette années des grands récipients 

moulés par soufflage;     cette société qui est l'unique  fabrique de fûts 

métalliques en Tunisie,   est décrite à la Section 4.1.2.     Pour les deux 

sociétés,  COPLACEL et CNP,  les récipients moulés ne constituent actuellement 

qu'un des a-côtés de leurs activités d'extrusion de films;    toutes deux sont 

d'ailleurs  décrites à la Section 4.3.1. 

Production :    Tres peu de bouteilles plastiques existant sur les marchés 

tunisiens  sont de fabrication tunisienne,   la majeure partie étant importée, 

pleine,  d'Europe.    Les  deux sociétés,  COPLACEL et CNP produisent des  bouteilles 

standardisées d'^ litre et d'1  litre en polyethylene basse et haute pressions; 

elles sont  d'un modèle cylindrique traditionnel a cannelures horizontales et 

pourvues d'une capsule a vis standard en polypropylene 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 adhesive 

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 polyethylene et le 

polypropylene destinés au moulage soufflé sont importés en Tunisie sous forme 

de granules.    Le moulage par extrusion-soufflage pouvant se servir des 

mêmes matières premieres 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 fabricants font état d'une 

consommation annuelle ne dépassant pas 50 tonnes. 
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Processus de  la Production et Matériel :     Les deux sociétés, COPLACEL 

et CNP utilisent un matériel de soufflage traditionnel et moderne,  mais les 

machines sont petites et leur capacité est tres  limitée tant du point de vue 

des  dimensions de  bouteilles que du rendement.     COPLACEL possede quatre 

extrudeuses verticales  :.-deux petites, a un seul  moule, qui débitent des 

bouteilles de polyethylene, col en l'air - une a un seul moule débitant, col 

tourné vers le bas,   des bouteilles  jusqu'à 1  litre de capacité - une nouvelle 

machine italienne,   ne fonctionnant  pas encore commercialement,  destinée a la 

fabrication des bouteilles de chlorure de polyvinyle jusqu'à 1   litre.    COPLACEL 

possede, en outre,   un matériel d'impression par  sérigraphie comprenant une 

flammeuse et un ensemble d'impression.    CNP possede deux machines pouvant 

produire des récipients moulés par soufflage  :     l'une est une eitrudeuse 

italienne "haut ou bas" qui peut  indifféremment  servir a 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 achètent leurs moules en Europe,   mais la CNP envisage d'acheter 

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

Les deux sociétés sont actuellement obligées d'ébarber manuellement les 

cols de bouteilles;     la qualité de ce travail manuel est difficile à contrôler, 

et c'est peut être  la raison pour laquelle il a  été trouvé de nombreux ca3 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 même, 

la qualité même des  bouteilles était généralement médiocre, leur surface 

présentant de nombreuses défectuosités et l'épaisseur du corps n'étant pas 

régulièrement suivie.    Le principal contrôle de  qualité observé était du 

ressort de l'opérateur de la machine et de celle du surveillant.    Il a été 

estimé que la proportion de matériaux réutilisés était en moyenne d'environ 
IO96. 
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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 a temps complet.     En présumant que toutes 

les machines existantes travaillent,  le volume maximam de main d'oeuvre 

correspondrait a environ dix personnes. Le niveau d'utilisation du matériel 

est en particulier trës élevé à la CNP qui, généralement,  travaille avec 

trois équipes par  jour sur les extrudeuses de films;   les machinée  à 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 tres faible pourcentage de la 

capacité et du rendement de COPLACEL et CNP;    COPLACEL estime que,   sur leur 

consommation de 900 tonnes de polyethylene, moins de 20 tonnes vont a 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 

l'a évalué à 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'-J- litre de capacité, est de 25 millimes; les prix pour les modèles spéciaux 

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

Développements Ultérieurs   :     Les deux sociétés,   COPLACEL et CNP ont 

confiance dans l'avenir des récipients moulés par soufflage.    COPLACEL 

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

ceux pour les récipients de grande contenance lorsqu'auront été atteints 

pour eux les avantages de légèreté 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'eaux 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 bouteilles d'1  litre en 

A-94 



I 
^^* 

chlorure polyvinyls sera mise en service très bientôt;   l'huile d'olive 

semble être la principale denrée a laquelle ces bouteilles seront destinóos. 

CNP a également obtenu une  licence d'importation de matériel de moulage de 

chlorure de polyvinyle par soufflage et de fabrication de bouteilles de cette 

maniere, mais reportera probablement  le démarrage de cette fabrication jusqu'h 

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

Le principal développement a court terme dans le moulage par soufflage 

est celui envisagé par la société Fûts Métalliques Tunisiens (voir Section 

4.1.2).    Cette société procede actuellement a l'acquisition de deux machines 

de moulage par soufflage avec tout  son matériel accessoire. 

Une des machines,  d'une capacité de 800 bouteilles à l'heure, produira 

les bouteilles d'1  litre en chlorure de polyvinyle et en polyethylene,  l'autre, 

d'une capacité de 500 bouteilles a l'heure,  ne produisant que les récipients 

de deux et quatre litres en polyethylene 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 à débiter des bouteilles 

environ fin 1972 et il est  envisagé que,   d'ici deux ans,  un autre matériel 

pourrait être installé dans  la nouvelle usine de la société,  implantée a 

La Goulette. 

P.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 polyethylene 

pour les lubrifiants et produits similaires pour le marché local et l'expor- 

tation réunis. 
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A.4 -  FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.3.4 Emballage Plastique - Thmr^nfn-rmm^a 

Fabricants : Plastiform est actuellement le seul producteur vendeur 

d'articles thermoformes. Il existe également deux utilisateurs d'emballages, 

les sociétés STIL et SOTUALCO qui produisent leurs propres récipients 

thermoformés à l'aide de machines réalisant à la fois le formage, le rem- 

plissage et la soudure, pour emballer respectivement les yaourts et la 

confiserie d'halwa. Plastiform est une très petite entreprise artisanale 

n'ayant qu'une thermoformeuse, mais très active et très comp/tente sur le 

plan technique, et produisant une grande variété d'articles d'emballage et 

autres à l'aide de cette machine. Plastiform est une société à responsa- 

bilité limitée privée, dont la petite fabrique est installée dans le 

centre de Tunis; les Experts n'cnt pu la visiter car la Direction avait 

indiqué qu'elle était en désordre à ce moment là. Plastiform fonctionne 

depuis un certain nombre d'années sur une production diversifiée, mais 

sans grande expansion de l'affaire. 

STIL est le seul producteur de produits laitiers en Tunisie 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 à la Section A.3. Toutes les denrées à base de 

yaourt sont emballées en pots de polystyrène thermoformés sur des chaînes 

formeuses, remplisseuses et soudeuses. 

SOTUALCO est un des quatre plus grands confiseurs tunisiens dont la 

principale production est l'halwa, sucrerie semblable à la pâte d'amandes; 

cette société est décrite à la Section A.3. SOTUALCO vient juste d'acquérir 

une formeuse-remplisseuse-soudeuse pour emballer l'halwa, mais la nouvelle 

présentation n'est pas encore commercialisée. 
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Production;    le principal article thermoformé par Plastiform est la 

cagette polystyrène à paroi mince pour lea frais, le« aspergea,  les cre- 

vettes et autres denrées fragiles.    Les cagettes sont à parois minces et 

très souples;  pour certainea denrées, des trous sont prévus à la base des 

cagettes pour assurer la ventilation et le drainage.    Le pot de yaourt 

standard, à base carrée,  produit par STIL,   est relativement substantiel 

avec un poids de 5 grammes pour une capacité de 125 cl.    Le couvercle du 

pot est en feuille mince d'aluminium avec revêtement thermosoudable en 

polyethylene.    La barquette de SOTUALCO est cylindrique, moins profonde et 

plus large à la base que le pot à yaourt,   ce qui donne une plus grande 

surface de couvercle à illustrer et la rend plus adaptée aux confiseries 
solides. 

Matériaux;  la seule matière plastique utilisée en Tunisie pour le 

thermoformage des emballages est le polystyrène de choc, qui,   de même que 

les feuilles d'aluminium imprimées pour les couvercles, est importé en 

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

Processus de Production et Matériel;  PLASTIPORM possède une machine 

fonctionnant manuellement qui a une grande surface plane suffisante pour 

produire des grands plateaux,  petits panneaux publicitaires ou pour les 

moules à cagettes de plusieurs cavités.    Tous les moules fabriqués à 

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

particulier,  sont faites à l'aide d'un moule mâle et donc ont la particularité 

d'être plus épaisses à la base qu'au sommet. 

La société STIL possède quatre formeuses-remplisseuses-soudeuses, dont 

l'une ayant une capacité supérieure à la somme des trois autres BPí une 

nouvelle machine en cours d'installation.    Toutes les machines forment trois 

pots sur une largeur de feuille ; la nouvelle machine formera 12 pots par 

cycle.    La nouvelle machine de SOTUALC0 est un ensemble français d'une 

capacité et d'une spécification presque identiques à celles de la nouvelle 
machine de la société STIL. 
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Main d'Oeuvre  :    Il eat difficile d'évaluer la main d'oeuvre occupée 

a l'emballage thermoformé;    en effet, dans le  cas de Plastiform, une même 

machine produit différents types d'articles,   et, aux sociétés STIL et 

SOTUALCO, la main d'oeuvre est  indifféremment  employée aux emballages  ou 

a d'autres productions.    Les formeuses-remplisseuses-soudeuses de la 

société STIL fonctionnent 20 heures par jour sur la base de trois équipes. 

Il est estimé que,  pour les trois usines,  l'ensemble de la main d'oeuvre 

directement affectée aux emballages thermoforaée n'est pas  supérieure a 
30 personnes. 

Capacité de Production. Rendement. Chiffre d'Affaires  et Prix :     Si la 

capacité du matériel de Plastiform était entièrement 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 le moment,  ne 

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

Les machines des sociétés STIL et SOTUALCO sont entièrement réservées 

à la fabrication d'emballages.     La capacité de l'ensemble des trois premieres 

machines de la société STIL représente un total de 14 500 pots a l'heure, 

et celle de sa nouvelle machine  15 000 pots a l'heure.    La production 1971  de la 

société STIL a totalisé 33 millions de pots ayant nécessité environ 180  tonnes 

de polystyrène de choc.    Les chiffres d'affaires et les prix correspondants 

ne peuvent être donnée pour ces unités d'emballage qui ne sont pas vendues 

séparément, mais  il 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 possède approximativement la même 

capacité que le nouvel eneemble de la 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 être évalués.    SOTUALCO 

estime que le prix de production   des nouveaux emballages sera d'environ 
7 millimes l'unité. 

A-98 



^3 *"-»^ 

Développements Ultérieure :    Plaatiform a peu confiance dans l'avenir de 

l'emballage thermoformé, prétendant que les nombreux projets ambitieux amorcés 

dans ce domaine n'ont pas encore atteint un réel succès.    Les deux essais 

actuellement tentés,  l'un pour la production   de thermoformage de complexes 

plastiques pour le fromage,  et,  l'autre pour les fonds thermoformé de boîtes 

carton a corps spirale, ne semblent pas promis a un large avenir.    Par contre, 

les sociétés STIL et SOTUALCO ont confiance dans l'avenir de leur production 

de récipients au sein de leur propre usine;    la 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 boîtes métalliques aux thermoformages devrait lui 

permettre d'accroître sa production de 20$ au cours de 1972 et lui ouvrir le 

marché français. 

POLTPLAST envisage de commencer la transformation en feuilles des granules 

de polystyrène,  ces feuilles devant, dans le courant de 1973, être destinées 

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

4.3.5 Emballage en Matière Plastique - Mousses en Plastique expansé 

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 l'ameublement. 

Une partie de cette production de mousse polyuréthane pourrait éventuellement 

être  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  la société BOD est donnée a la Section 4.6.1-Emballages Bois, 

POLYPLAST est une  société récente,   qui vient de  s'installer près de Tunis 

pour fabriquer différents emballages plastiques;     sa description est donnée 

a la Section 4.3.2    -    Sacs tissés en Polypropylene,  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 reçu du Gouvernement  l'autorisation officielle de 

traiter le polystyrene expansé. 

Production  :   La société BOD envisage d'axer sa production en polystyrene 

expansé seulement  sur des articles a paroi relativement épaisse,  en 

particulier les caisses a poisson et a légumes,  ainsi que les boîtes 

isolantes destinées au début à l'usage domestique.    BOD espere que la 

légèreté des boîtes en polystyrene expansé les rendra particulièrement 

appropriées a l'exportation du poisson et des légumes.    Un débouché plus 

lointain devrait  être 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 

polystyrene expansé ainsi que leur coût peu élevé pourraient les rendre 

compétitives avec  les boîtes en carton ondulé servant aux produits pharma- 

ceutiques et autres produits sensibles a 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 la société POLYPLAST doit fabriquer une gamme de caisses 

a légumes et a poissons similaire à celle de la société BOD, mais POLYPLAST 

se propose de faire aussi des boîtes a oeufs, des pots pour plantes, des 

plaques et blocs isolants. Parmi ces différents articles envisagés, les 

boîtes à oeufs constituent la perspective la plus intéressante du point de 

vue emballage. 

Matériaux : Les perles de polystyrene de fabiication spéciale, 

nécessaires a la fabrication du polystyrene expansé, doivent être importées 

en Tunisie. BOD utilisera les matériaux "Styropor" de BASF; au stade 

actuel, il n'existait aucune prévision précise de besoins en matières 

premieres. La société POLYPLAST a avancé l'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 bâtiments de sa nouvelle usine destinée a la 

fabrication du polystyrène 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 fonctionner d'ici trois mois. 

La société POLYPLAST envisage d'acheter deux chaînes Erlenbach comprenant 

le matériel de malaxage, d'alimentation et de stockage et deux mouleuses, 

l'une avec un moule a quatre cavités pour les casiers a fruits, l'autre 

avec moules pour boîtes a oeufs, pots de plantes, blocs isolants et boîtes 

à dattes. La date précise de l'acquisition de ce matériel n'a pu être 

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

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

polystyrene expansé devrait occuper huit employés et un surveillant pour 

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

blement le même effectif de personnel. 
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Deux nouvelles chaînes de ct^ailleuses étayées et de presses pour 

production a vitesse élevée des wnds de boîtes afin de doubler la 

capacité de production des fonds. 

Une chaîne de vernissage afin d'éliminer l'importation onéreuse 

des feuilles vernies.    Si ce projet est adopté,la société pourra 

alors envisager, par la suite, le travail beaucoup plus délicat 

de l'impression qui vraisemblablement impliquera d'avoir a recruter 

des imprimeurs européens aux salaires tres élevés. 

Des cisailleuses automatiques reliées par des feuilles de fer 

blanc doivent être  installées sur deux autres chaînes de fabrication 

des corps de boîtes,   éliminant ainsi les opérations manuelles 

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

Ces projets rendent évidents les perspectives d'expansion et de 

modernisation de STUHETAL qui auront pour conséquence de diminuer les coûts 

de fabrication ainsi que d'augmenter la capacité de production.     Par contre, 

la société ignore presque totalement l'avenir de ses débouchés.     Le marché 

des boîtes de conserves stérilisées, représentant presque 90$ des ventes, 

est notoirement imprévisible et fonction des récoltes.    Néanmoins, a la 

lumiere des quatre dernières années d'exploitation de la société,  il semble 

probable que l'augmentation de la demande sera d'environ 5$ par an au cours 

des prochaines années. 

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

la croissance de leurs ventes soit plus régulière et plus facilement prévisible, 

elles constituent une petite proportion de l'ensemble des ventes et sont 

particulièrement vulnérables a la concurrence des autres matériaux d'emballage 

et tout spécialement des matières plastiques.    STUMBTAL prévoit une augmen- 

tation future des ventes de boîtes métalliques pour les huiles de graissage 

et l'huile d'olive, les insecticides, la peinture et la confiserie.    Il 

n'existe pas d'avenir a court terme deas la fabrication de récipients 

techniquement plus compliqués pour les marchés <?es "ouvertures faciles" 

et des aérosols;    ces types de récipients continueront à être importés. 
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Capacité de Production. Rendement. Chiffre d'Affaires et Prix : La 

capacité de production de la combinaison des installations envisagées pour 

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

100 tonnes pourraient être utilisées a la fabrication d'emballages. Le 

rendement initial sera, sans aucun doute, bien inférieur à ces évaluations 

mais ne peut être 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 l'ensemble 

de la production. Le prix d'un casier a fruit standard en polystyrene 

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

Développements ultérieurs : Ces projets sont entièrement du domaine 

des développements futurs, bien que le projet de BOD doive être réalisé 

très rapidement. Aucune des sociétés semble avoir une idée de l'expansion 

è plus long terme de sa spécialisation en polystyrène expansé, ce qui est 

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

4.3.6 Emballage en Matière Plastique - Moulage PAT- Tnj„ntin. 

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

peuvent être 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 à bouteilles en plastique 

ensuite, les fabricants qui possèdent des machines a 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 l'industrie tunisienne des plastiques, particulièrement en ce 

qui concerne les articles de table et accessoires ménagers. Plastic Tunisie 

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

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

sont des machines neuves. Pour le moment, Plastic Tunisie ne produit que 

des seaux a peinture, par extension de leur fabrication de seaux ménagers, 

mais, des cette année, amorcera la fabrication des casiers à bouteilles, 

des caisses de ramassage et des caisses à poisson. 

Une autre société, INOPLAST, doit bientôt 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 

CHP 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 moulas. Lea sociétés COPLACEL et CNP sont dé- 

crites a la Section 4.3.1"Extrusion des Pellicules et Fabrication des Sacs". 
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Le seul fabricant actuel de petits moulages d'articles d'emballage est 

Applications Métalliques, société décrite a la Section 1.3 "Bouchages 

Métalliques". La société Applications Métalliques fabrique une série 

restreinte de bouchages standard en polyethylene et polypropylene, 

notamment les obturateurs de bouteilles d'eaux minérales et les capsules 

a vis pour conditionnement des oremes et pommades. 

Pour tous ces fabricants, la gamme des moulages par injection 

commercialement valables se trouve sévèrement limitée par l'importance 

minimum des commandes justifiant l'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 a poisson, par exemple. 

Production : Le matériel d'emballage fabriqué en Tunisie par moulage 

par injection se limite présentement aux pots de peinture de 5 et 10 litres 

provenant de Plastic Tunisie, à l'obturateur et aux trois tailles de 

capsules a vis produits par la société Applications Métalliques. Pour le 

moment, tous les autres articles d'emballage moulés par injection sont 

importés. 

Matériaux : Les seules matières premieres de fabrication d'articles 

d'emballage moulés par injection importées en Tunisie sont le polyethylene 

haute et basse pressions et le polypropylene. Ces matériaux sont importés 

sous forme de granules. Les corps de récipients à peinture fabriqués par 

Plastic Tunisie sont en polyethylene haute densité, et les couvercles sont 

en polyethylene basse densité. La société Applications Métalliques utilise 

le polypropylene pour fabriquer les capsules a vis et le polyethylene basse 

pression pour les obturateurs. 
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Processus de la Production et Matériel : La société Plastic Tunisie 

a récemment acquis une machine a mouler, de grande capacité, pour la 

fabrication des caisses et casiers. Une machine similaire, mais légèrement 

plus petite, sert a la fabrication des seaux a peinture. La société 

INOPLAST envisage d'acheter des macnines similaires. La société Plastic 

Tunisie possède, en outre, des machines a flammage et d'impression par 

sérigraphie pour imprimer leurs moulages de polyethylene. La société 

Applications Métalliques dispose de cinq petites machines pouvant servir 

a la fabrication tant de capsules et bouchages que de peignes, cadres, etc. 

Ces machines sont relativement anciennes et peu rapides; les obturateurs 

en polyethylene basse densité pour les bouteilles d'eaux minérales, par 

exemple, sont fabriqués sur un moule a 20 cavités, de 11 cycles/minute, 

produisant ainsi 220 bouchages a la minute. De même, les capsuler a vis 

de polypropylene, modele standard de 18 mm de diamètre, sont fabriquées 

a l'aide d'un moule a 8 cavités, de 4 cycles/minute. De cette façon, le 

cyclage relativement lent se trouve compensé par le nombre important de 

cavités des moules dont le coût est élevé. 

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

d'oeuvre affectée a la fabrication des emballages par moulages a injection, 

du fait que les mêmes machines servent également à fabriquer des articles 

autres que de l'emballage. L'estimation de la main d'oeuvre peut, néanmoins, 

se faire d'après les quantités produites; par ce mode de calcul, les 

résultats suivants sont obtenus : a la société Plastic Tunisie, la somme 

de travail de deux hommes correspond a la fabrication des emballages 

plastiques; de maniere similaire, Applications Métalliques occupe environ 

trois ou quatre personnes. Plastic Tunisie fonctionne 6 jours par semaine 

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

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

Capacité de Production. Rendement. Chiffre d'Affaires et Prix : Plastic 

Tunisie estime que la capacité de production de leur grosse machine de 

moulages et en moyenne de 50 articles a l'heure. Le rendement en seaux a 

peinture, par exemple, et en moyenne d'environ 27 000 unités par an, ce 

qui correspond a un chiffre d'affaires d'environ 3 800 Dinars TTC. En 

partant de ces chiffres, le prix moyen unitaire est d'environ 140 millimes. 

I 
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La capacité de fabrication d'emballages plastiques de la société 

Applications Métalliques ne peut être étaolie, car elle est fonction de 

l'attribution des machines au débit d'autres articles.    Le rendement de 

la société en bouchages moulés par injection pour l'année  1971 approchait 

7,4 millions d'unités, représentant une valeur d'environ 25 000 Dinars. 

I 

Développements ultérieurs  :    La société Plastic Tunisie compte, 

des juin ou juillet 1972, commencer la production des casiers a bouteilles 

en polyethylene haute densité,  qui sera suivie, des l'arrivée des moules, 

par celle des caioses a poisson et des caisses de ramassage.    La société 

évalue a environ 700 000 unités l'ensemble de la demande en casiers,  pour 

les trois ou quatre années suivantes,  alors que la demande en caisses de 

ramassage serait d'environ 500 000 par an.    Apres 1973,  il sera peut être 

nécessaire de procéder au renouvellement dee casiers en plastique pour les 

cartons de lait Tetrapak;    la capacité de production de Plastic Tunisie 

pourrait satisfaire en totalité à cette demande mais il devra être tenu 

compte qu'a 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 

particulières de sa clientele. 
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.4    Emballages Papier et Carton 

L'industrie de l'emballage papier et carton comprend beaucoup de  sociétés 

dont  les activités se chevauchent.    Le résumé de la  structure de l'industrie, 

le chiffre d'affaires et l'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 a Tunis.    Le chiffre d'affaires de cette société,  fondée 

en 1967, s'est accru régulièrement 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 société 

a indiqué qu'elle  n'était pas particulièrement   intéressée a accroitre sa 

production de carton mais qu'elle avait l'intention de se limiter a la 

fabrication du carton ondulé et ses applications. 

Production :     Les cartons ondulée fabriqués par la société STIC sont  la 

simple cannelure A,  la simple cannelure B et la doublo 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 minimum d'arrêt 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 tres traditionnelle et se fait a l'aide d'une machine Werner HK 

Peters.    Cette machine traite les rouleaux de Kraft et de carton jusqu'à 
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1,65 m de largeur et d'un poids de 350 g/m  .    Cette machine peut fabriquer 

du carton ondulé simple ou double cannelures selon la demande.    Apres 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 contrôles  de qualité sur la résistance a la traction et le poids 

sont fait3 par le fabricant. 

Main d'Oeuvre :     L'effectif total de la main d'oeuvre employée a toutes 

les activités de la société STIC, qui englobent la fabrication du carton 

ondulé,  sa transformation et travaux accessoires,   se chiffre a 126 personnes 

dont 112 représentent  la main d'oeuvre directe.     Il estimé qu'environ 4/5eme 

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

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

capacité actuelle de  l'usine travaillant avec une  seule équipe est évaluée 

a 9,4 x 106m' 
6-2 par an,   chiffre qui pourrait atteindre 17 * 10    m    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 10    m  ,  représentant 5 000 tonnes. 

Le chiffre d'affaires de toutes les activités de société STIC s'est 

accru régulièrement au cours des dernières années d'environ 20 a 25$ par 

an, atteignant 850 000 D en 1971.    Cette augmentation correspond à peu près 

a l'accroissement de  production de carton ondulé.     Le prix de revient type 

du carton a cannelure unique est de 0,095 D/m    et, pour le carton double 

cannelure de 0,135 D/m   avant taxe de production de 17$. 

Développements Ultérieurs : Un projet est actuellement en cours pour 

l'introduction en 1975/76 d'une nouvelle chaîne de carton ondulé d'un 

rendement approximatif de 25 x 10    m .    La chaîne actuelle pourra alors être 

réservée à une fabrication de cannelures E. 

Il 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. 

A-108 



^^5 *r 

A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4*4.2 Emballages Papier et Carton - Caiaaes en Carton Ondula 

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 boîtes a 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 boîtes sont 

des boîtes pliantes traditionnelles dont les bords  ne se chevauchent pas; 

d'autres modeles  sont fabriqués mais  sont pour la plupart des boîtes a 

couvercle  (parfois appelées boîtes télescopiques).     L'impression par 

flexographie peut être employée et il peut être 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 boîtes  et caisses 

en carton ondulé sont fabriquées a l'aide de machines automatiques, la 

majorité devant être alimentée manuellement.    STEM possède une imprimeuse- 

emboutisseuse Marius Martin et une découpeuse-raineuse Jurinne avec agrafeuse, 

alors que STIC possède une imprimeuse-emboutisseuse Calvi, d'autres raineuses 

et rotatives Calvi et Peters et, en plus, des agrafeuses manuelles.    Dans 

l'ensemble, ce matériel était de bonne qualité bien que plusieurs machines 
aient plus de dix ans. 
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Main d'Oeuvre :     L'effactif total de la main d'oeuvre des deux fabricants 

de carton ondulé eat  de 228 personnes dont 237 représentent la main d'oeuvre 

directe.    Sur ce dernier chiffre,   environ 120 personnes sont employées a 

tempi complet a 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, 

eat d'environ 5 000 caisses par jour, soit l'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 k 500 000 D par an, 

sur la base de prix indicatifs allant de 0,034 D pour boîte a robinets, à 

0,100 D pour les bidons de lubrifiants de 24 i 1  litre. 

Développements Ultérieurs :  La société STIC étudie actuellement la 

possibilité d'organiser une seconde chaîne de carton ondulé dont le  rendement 

serait trois fois plus élevé que celui de la chaîne existante.    La chaîne 

actuelle pourrait alors être consacrée à la production de cannelures E. 

Par la suite, également, il pourrait être nécessaire d'avoir des machines 

plus rapides pour fabriquer les caisses afin d'absorber la production 

accrue de carton ondulé. 
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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 Cellulose (SNTC) 

et son associée la SOTUPALFA, 

la Papeterie Bab Alouia, 

la Papeterie du Belvédère 

La SNTC est une importante société appartenant au Gouvernement dont la 

fonction principale est la fabrication,  pour les besoins locaux,  du papier 

à écrire de qualité supérieure, du papier d'imprimerie;     ces différents 

papiers sont également exportés ainsi que la pâte alfa utilisée pour leur 

fabrication.    Les plane de SNTC/SOTUPALFA ont été entravés par plusieurs 

problèmes depuis l'installation de leur grande usine moderne de pâte,et ensuite 

de papier,à Kasserine,dans le sud-ouest de la Tunisie.     Néanmoins,  l'usine 

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

qualité supérieure destinées au marché intérieur et à l'exportation.    La 

politique actuelle de la société est de s'aier 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 près de Tunis,  sont 

toutes deux des usines d'avant guerre possédant chacune une machine a papier 

d'un modele ancien.    La papeterie de Saliba, en particulier, a des gros 

problèmes d'alimentation d'eau et,  toutes deux,ont des problèmes de matériaux 

tant du point de vue quantité mise à 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 - Fûts en Acier 

Fabricants  :    Le seul fabricant de fûts d'acier existant en Tunisie 

est la société Fûts Métalliques Tunisiens,  société privée a participation 

europénne importante,  située a Sfai.    La société a des liens très étroits 

avec la société Gallay, fabricante d'emballage installée en Suisse, dont 

elle est amplement tributaire pour l'assistance technique.    L'usine de 

Sfax fonctionne depuis 1940, mais,a l'origine,ne produisait que durant les 

trois mois de la saison d'huile d'olive.    La situation de l'usine est bien 

adaptée à la réception des matières premières arrivant au port de Sfax et 

au commerce de l'huile d'olive centralisée dans la région, mais la moitié 

de ses débouchés se trouvant maintenant aux environs de Tunis,  la société 

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

Production :    F.M.T.  ne fabrique actuellement qu'un seul type de 

récipient:    le fût d'acier de 225 litres.    Le revêtement  et la finition 

extérieure de ces fûts sont fonction du produit et du marché demandeur; 

environ la moitié de la production est utilisée pour l'exportation massive 

d'huile d'olive,  la plus grande partie du restant étant employée a la 

distribution de substances,   telles les huiles moteur,  dans le marché 

intérieur.    F.M.T.  fabrique également un fût intérieurement doublé d'une 

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

est encore limitée. 

Matériaux  :    La plus grande partie de l'ensemble des matières premières 

destinées è la fabrication des fûts métalliques 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 mêmes difficultés d'approvisionnement obligent pour 

le moment F.M.T. è détenir en permanence un stock d'acier de six mois,  alors 

que le niveau de son stock normal devrait être de trois mois.    F.M.T.  estime 

que cette pénurie constitue son plue important problème 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'être en mesure de poursuivre leurs 

fabrications; en particulier, elles ont signalé que leurs matières premières 

proviennent en grande partie des "vieux papiers" tunisiens et que leur 

alimentation en eau est peut être contaminée, ce qui leur rend difficile 

de fabriquer un article suffisamment sain pour convenir aux emballages de 

produits alimentaires. 

Production : La SNTC/SOTUPALPA fabrique du papier à écrire, du papier 

d'imprimerie et du papier duplicateur à partir de la pâte alfa et de la pâte 

de bois au calibres allant de 40 a 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 pâte de bois importée a laquelle est ajoutée un peu 

de pâte du pays. Le papier relativement souple et pelucheux obtenu avec 

cette pâte est de faible résistance lorsqu'il est humidifié et est très 

absorbant, caractéristiques non adéquates pour un papier du type Kraft. Cette 

souplesse lui confere 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 mandrins et récipients spirales.  Le papier makule est un 

papier d'emballage de qualité inférieure fabriqué avec les rebuts des 

papeteries. Sa contexture est grossière, irrégulière, et manque de parche- 

miné; il est relativement de faible résistance et ne peut être 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 pâte 

composée de 70$ de vieux papiers et de 30# de paille. Ce papier relativement 

lourd est recherché par les commerçants vendant au poids, mais est trop 

fragile pour être utilisé a la fabrication des sacs ou pour être imprimé. 
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Processus de la Production et Matériel   :    Aux usines S NTC/SOTUPALFA 

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

la fabrication de la pâte d'alfa, 

la fabrication de papier. 

La pâte a papier est fabriquée d'alfa,   reçue en vrac des  ragions 

productrices. 

Le processus commence par une coupe automatisée de l'alfa qui est 

ensuite chimiquement broyée pour obtenir la pâte.    Cette pâte  est alors 

blanchie au degré nécessaire avec le matériel Sunds Verkstade,   puis trans- 

formée en carton d'une épaisseur approximative de 3 nun sur une machine 

traditionnelle Black Clawson.    Ce carton est alors découpé  en feuilles qui 

sont soit exportées,  soit utilisées 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, donnant une nette 

impression d'entretien médiocre. 

A côté de la fabrique de pâte se trouve la papeterie SOTUPALFA.    Son 

matériel se compose d'une machine a papier Escher Wyss qui fabrique les 

différents types  et calibres de papier écru,  blanchi et teinté  pesant de 

40 a 220 grs/m  .     La plus grande partie de  ces papiers sont a base de pâte 

d'alfa mais éventuellement complétée par de la pâte de bois  importée et de 

la pâte fabriquée avec des déchets selon les besoins de composition de la 

pâte. 

Les papeteries Bab Alouia et Saliba possèdent chacune une machine 

relativement ancienne et de faible rendement, ainsi que les pulpeurs et les 

malaxeuses pour faire la pâte.    Le papier est expédié découpé à longueurs 

plutôt 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 l'impression de grandes différences du point de vue qualité du fini 

de la surface et  d'aspect.Les qualités des papiers Kraft simulés, d'une 

bien meilleure spécification, laissaient également apparaître 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 à 

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 

l'ensemble de la main d'oeuvre directe employée a 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 l'usine SNTC/SOTUPALFA est 

de 25/3O 000 tonnes par an, bien que ce chiffre n'ait pas encore été atteint. 

En 1971,  la production totale a été inférieure de 50$ a 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 la production de SOTUPALFA ce qui donne un rendement 

maximum théorique de 1  OOO/1  200 tonnes de Makule à 50$ de la capacité. 

Dans la même année,  la production totale de Bab Alouia et Saliba a été 

de 6 000 tonnes de papier "gris",  tournant à 90$ de leur capacité.    La 

production est tributaire du volume des déchets disponibles. 

Le chiffre d'affaires de l'ensemble de l'usine SNTC/SOTUPALFA a été 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 matières premieres, 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 l'Annexe (A4)   IX. 

Développements Ultérieurs  : Des entretiens ont eu lieu avec M.    Khiary, 

ancien Président Directeur Général de la SNTC, sur lee 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 boîtes 

à corps spirale. 

Les deux usines seront voisines et implantées près de Tunis. 

L'usine de carton ondulé fabriquerait du carton a partir du papier 

simulé Kraft de la SNTC,  et peut être avec des papiers Kraft importés; 

son rendement serait de 6 OOO a 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 spirale ont été examinées et il a été proposé qu'il pourrait être 

possible de les fabriquer pour les produits tels que la poudre a 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. 
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A.4 - FABRICAHTS D 'EMBATfrAftBR 

4.4.4 Emballages Papier et Carton - Cartona et Bottes 

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

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

la Société Nouvelle 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 boîtes en carton ondulé, 

des sachets papier et des sacs papier, 

la 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 boîtes. 

Production :     Les différents  types de cartons fabriqués comprennent les 

cartons traditionnels collés,  les boîtes agrafées et les boîtes de présen- 

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

Ma^ériam  :     Les matières premieres 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 matières 

premieres sont relativement chères en raison des droits d'entrée d'environ 

10#, auxquels s'ajoute le prix du transport, ce qui augmente les prix 

d'environ 10 à 20#,  les rendant ainsi de 20 a 30# plus chères qu'en Europe. 
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L'un dee principaux problèmes des fabricants de carton eat l'incer- 

titude des livraisons qui est telle qu'il est des plus difficiles de 

prévoir les dates de livraison, ce qui »inévitablement oblige le fabricant 

a détenir un stock important de matières premières 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, l'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 boîtes de qualité inférieure. 

Presque tous les cartons sont imprimés par des machines quatre 

couleurs et automatiquement collés. Certaines boîtes a couvercle 

télescopique,qui sont montées a l'aide d'une agrafeuse dirigée à la main, 

nécessitent beaucoup de main d'oeuvre. 

La qualité des cartons et des boîtes fabriqués par l'industrie 

tunisienne est tres diversifiée et s'étend depuis les boîtes en carton 

de haute qualité d'impression multicolore jusqu'aux boîtes de qualité 

inférieure, mal découpées, non soigneusement agrafées et imprimées. Les 

experts estiment que les cartons et les boîtes servant a l'emballage et 

qui se doivent de pouvoir supporter la concurrence des marchés d'exportation, 

devraient être d'une norme supérieure a celle actuellement produite par la 

plupart des fabricants tunisiens. 

Main d'Oeuvre : L'effectif total de la main d'oeuvre employée par 

les trois sociétés ci-dessus, se chiffre k 328 personnes dont 265 

constituent la main d'oeuvre directe. Il peut être estimé que, sur ces 

derniers chiffres, environ 80 a 100 personnes sont employées a temps complet 

a la production de cartons et de boîtes. 
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Capacité de Production.  Rendement. Chiffre d'Affaires et Prix  :    La 

capacité de production de cartons de bonne qualité est d'environ 900 tonnes 

par an avec une autre capacité de production d'autres types de cartons  et de 

boîtes estimée a 6OO/8OO 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 déjà 

été donnés,  mais  il est estimé que le chiffre de l'ensemble de la production 

des  cartons et boîtes a couvercle télescopique pourrait être voisin de 

400 000 D environ.    Les prix des cartons different suivant  la spécification 

du carton,  le nombre des couleurs de l'impression, la quantité et les 

dimensions,  et  il en suit qu'il ne peut être donné qu'une idée générale des 

prix,  comme,  par exemple, boîte de 100 cachets d'Aspirine - 0,008 D,  boîte 
a chaussures 0,024 D. 

Développements Ultérieurs  :   Il est possible qu'a l'avenir, la demande 

en cartons de qualité supérieure devienne plus importante que celle des 

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

l'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  lep  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,  déjà citée a la Section 4.4.2 

la SNEP,  déjà citée a 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'à 

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 crêpé.    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 

pâtes alimentaires,  aui sachets relativement  petits pour le café;    certains 

de ces sachets sont à double pli.    Ces derniers sachets sont généralement 

imprimés, alors que les sachets makule sont  rarement imprimés. 

Processus de la Ppoduction et Matériel-Sacs :    Les sacs multiplis 

sont fabriqués en grosses quantités par STEM,  généralement avec valve 

autofermante pour le ciaent, mais avec un côté ouvert pour d'autres produits, 
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Ces sacs allant jusqu'à 6 plis,  sont fabriqués a l'aide d'une machine 

Windmoller et Holsher et imprimés automatiquement par flexographie jusqu'à 

deux coloris. 

Atlas possede également des machines pour la fabrication de sacs. 

CeB machines étant relativement anciennes et lentes ne peuvent débités 

que des sacs a un côté ouvert et impriment par flexographie jusqu'à 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 à 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'à trois coloris,  plier, 

fermer et découper les sachets automatiquement.     D'autres machines semblables, 

d'origines diverses,  sont également utilisées et  certaines sont  tres anciennes. 

Toutes ces machines traitent le papier en rouleaux,  le Makule et autres 

papiers de qualité inférieure étant difficiles a traiter.   Pendant les visites 

des experts,   il a semblé évident que le rendement des machines a sachets,  de 

certaines usines était presque le double de   celui d'autres usines,  et ceci 

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

La qualité des sachets papier variait énormément d'un fabricant à 

l'autre,  même fabriqués par une même machine.     Les sachets de détail fabriqués 

en papier Makule étaient généralement de qualité inférieure à celles des 

sachets de café et de thé fabriqués en papier cristal et en Kraft.    En dehors 

de cela,  la qualité de l'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 a 225 personnes dont  12 

peuvant être considérées comme employées a temps complet à la fabrication 

des sacs papier, et 41 à la 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 multiplia est estimée être 

15    x 10   par an.     Ce chiffre a été calculé sur une cadence de production 

de  160 sacs à 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 a environ    6    1  IO6, ce qui donne une 

capacité totale,  avec une seule équipe, d'environ    21 x IO6 par an.    Le 

rendement de sacs pour 1971 a été d'environ 17 x 10^ 

Le chiffre d'affaires en sacs, pour 1971 ,est évalué a environ 

700 000 D.    Le prix moyen d'un sac tripli ouvert est de 0,031 D,  et le 

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

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

D'âpres le nombre et les types de machines a fabriquer les sacs papier qui 

existent, il est estimé que la capacité totale est supérieure a 100 x 106 

par an.    La production de sachets papier représente probablement 60$ de 

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

détaillants.    Il  se peut que 30 x 10    servent a emballer des produits 

alimentaires. 

Le chiffre d'affaires de l'ensemble des sociétés concernées a été de 

1 430 000 D en 1971,  sur lesquels environ 120 000 D peuvent être attribués 

aux sachets papier.    Lea 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 été communiqué. 
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Le programme des prévisions de besoin en acier étant établi pour une année, 

les problèmes et les retards affectant les importations ne sont pas ressentis. 

Il existe actuellement un embargo sur l'importation des peintures étrangères 

et, pour cette raison, P.M.T. doit faire appel a des peintures d'origine 

tunisienne qui sont plus chères et, de l'avis de P.M.T., qui conviennent 

moins bien. 

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

protection et sont ensuite vérifiées et nettoyées avant d'être employées. 

Processus de la Production et Matériel : Les fûts sont fabriqués par 

une petite chaîne, mais tres bien ordonnancée et paraissant donner toute 

satisfaction quant au rendement. Les corps des fûts 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 

a la presse, formés et ourlés a l'aide de presses de modele courant; les 

ouvertures et cols filetés peuvent être aménagée soit sur les fonds soit 

usr la paroi latérale du fût, selon besoin. Apres que les fonds ont été 

soudés, tous les fûts subissent les essais de pression, et sont ensuite 

peints au pistolet aux coloris appropriés et séchés au four. 

Les conditions d'hygiène et le contrôle de la qualité indispensables 

dans la fabrication des récipients destinés à l'alimentation étaient 

sérieusement respectées au cours des diverses opérations de fabrication et 

de stockage. Bien qu'il ne soit pas récent,le matériel était bien entretenu; 

le stock de pieces de rechange était tres varié en prévision des restrictions 

et retards pouvant intervenir dans leur importation. 

Main d'Oeuvre : P.M.T. emploie actuellement 27 ouvriers attachés à la 

production sur la base d'une équipe unique et estime qu'un rendement supérieur 

de 30# obtenu avec le matériel existant, obligerait a doubler l'effectif 

d'ouvriers. Un spécialiste étranger supervise tous les aspects techniques 

des opérations; les essais de formation en Europe 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 a Corpa Spirale 

Fabricant    :    Les boites a corps spirale 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 à dire,  pour 

des articles ne servant pas à l'emballage.Néanmoins,   ils sont parfois 

utilisés comme corps de boîtes a talc ou a poudre à 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 résistance/épaisseur qui les rend inadéquates à la fabrication 

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 

spirales ensemble autour d'un mandrin.    Après 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 

diamètres allant de 8 mm a 110 mm et de longueur minimum de corps de boîte 

de 15mm.    Il peut être enroulé a la fois jusqu'à cinq plis 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 a la plupart des emballages. 
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Main d'Oeuvre  :    La main d'oeuvre de la CPS employée a la fabrication 

de bottée a corpa spirale est de 2 - 3 personnes. 

Capacité de Production. Rendement.  Chiffre d'Affairée et Prix :    Le 

rendement moyen est de 20/25 metres de tube a la minute, mais peut atteindre 

40 metres a la minute,  si le diamètre est plus grand;    par exemple, un 

corps de récipient de poudre à nettoyer de 68mm de diamètre et de 200 mm 

de haut, devrait être fabriqué a la cadence de 200 récipients/minute. 

Le chiffre d'affaires correspondant aux récipients a corps spirale 

n'était pas disponible mais est jugé être extrêmement faible pour le moment. 

Le prix-type d'un corps de boite a poudre de talc d'un diamètre de 

41mm x 110mm, muni d'un habillage papier quatre coloris,  est de 8,5 millimes 

la piece. 

Développements Ultérieurs :    Une étude de l'emploi de fonds plastiques 

en remplacement des fonds métalliques sertis est actuellement en cours.    Ces 

fonds plastiques qui pourraient être fabriqués soit par injection, soit par 

formage, pourraient être simplement pressés, collés ou fixés a l'aide 

d'adhésif.    Il pourrait être également possible d'insérer des disques carton 

maintenus par repliage des bords du tube comme c'est le cas pour les boîtes 

a épices utilisées en Europe. 

I 
A-123 



A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.5.1 Emballage Jute - Toile et Sacs de' Jute tissé 

Fabricants : Tout le jute tissé, destiné à la fabrication des sacs, 

est fabriqué en Tunisie par la Société Tunisienne de Filature et Tissage 

(STUFIT). Cette scciété, implantée a Tunis, importe le jute principalement 

du Pakistan et le kanafe de la Thaïlande sous forme de balles, et stocke 

ces matières premieres dans son propre entrepôt. STUFIT est une société 

à capital entièrement tunisien, soutenue par la Banque Tunisienne d'Inves- 

tissement et la 6.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 à double fil tissé, d'un poids variant de 450 grs 

a 720 grs au metre carré,  plus grossier et plus lourd que le tissage Hessian. 

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

250 grs a 450 grs au metre 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'à 100 kgs  (de semoule).     Bien qu'ils  soient un peu plus chers, 

la demande en sacs Hessian est supérieure a 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?6 étant 

vendus au métrage pour suremballage. 

Processus de Production et Matériel  : Le traitement du jute par STUFIT 

est réalisé a l'aide d'un matériel traditionnel moderne qui a donné l'impres- 

sion de bien fonctionner et d'être bien entretenu.    Au premier stade du 
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traitement, le jute brut est cardé sur onze cardeuses, puis filé et tiaaé 

à l'aide d'une série de machines James Mackie, le tissage se faisant sur 

un ensemble de 40 métiers Mackie qui peuvent être montés pour fabriquer 

soit du B Twill, soit de 1'Hessian. Apres tissage, les rouleaux de tissu 

sont humidifiés et calandres; ensuite 80$ de la production sont découpés 

a longueur pour faire les sacs. Ces métrages sont alors ourlés et cousus 

à l'aide d'une série de machines manuelles pour transformation en sacs. 

Les sacs sont alors imprimés par flexographie et emballés pour mise en 3tock 

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. Il était fait usage des méthodes traditionelles de vérification 

par pesée et contrôle 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 l'ensemble de la production, comprenant les sacs, les tissus et 

les fils, a augmenté de 25$ entre les années 1969 et 1971; l'Annexe (A4) XI 

donne les statistiques de ces trois années. Par contre, au cours de cette 

même période, les ventes n'ont augmenté que de 2,5$, ce qui correspond à 

une augmentation du stock de sacs disponibles ou destinés a la location. 

Entre 1969 et 1971, la réserve en stock a atteint presque 500 tonnes. 

Par ailleurs, en supposant une production sur l'année entière 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 10 sacs), donnant, pour 1971, un surplus théorique de presque 1 000 

tonnes par rapport aux ventes. La 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 être 

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 légèrement baissé (les 

chiffres correspondants sont donnés à l'Annexe (A4)XI.Pour 1971, le chiffre 

d'affaires a été de 738 725 Dinars, soit a peu près identique a celui de 

1967 qui était de 716 770 Dinars, mais étant donné qu1 entretemps le prix 

des sacs et des tissus a augmenté, les quantités vendues ont donc diminué. 

En outre, les chiffres de production déjà cités indiquent une augmentation 

de 25# entre les années I969 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 matière première intervient pour plus de 50#. 

Développements Ultérieurs : STUFIT doit prochainement entreprendre 

la fabrication des fils de polypropylene (voir Section 4.3.2 "Sacs en 

Polypropylene tissé). 

Le matériel d'extrusion de polypropylene devrait commencer a fonctionner 

en Septembre 1972, ce qui permettra a STUFIT de fabriquer indifféremment 

des sacs en jute ou en plastique à l'aide des mêmes métiers a tisser, et 

la société estime que la production totale annuelle de 3 x 106 sacs, soit 

en jute, soit en plastique, devrait se maintenir. 
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Le prix de vente des sacs de polypropylene aera nettement inférieur 

a celui des sacs jute neufs et équivaudra même le prix des sacs jute 

d'occasion. Dans ce cas, il se peut que la demande en sacs de jute 

d'occasion se reporte plutôt sur les sacs en polypropylene, ce qui vaudra 

à STUFIT une plus grande utilisation de sa capacité de production. 

ï 
A-127 



** 

A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.6.1 Emballages Boia et Liege - Boîtes. 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 l'exportation des oranges et autres 

fruits. Cette société anonyme occupe une usine provisoire a Tunis, construite 

en 1968 après l'incendie de leurs locaux précédents. La société installe en 

ce moment une nouvelle usine implantée près de la fabrique de contreplaqués, 

et envisage d'y transférer,vers la fin de l'année, sa fabrication de caisses. 

Les caisses bois clouées sont fabriquées par un certain nombre de petites 

entreprises qui ne possèdent toutes qu'un matériel mécanique tres réduit 

composé de scies a bande et de scies circulaires et qui, par conséquent, 

procèdent au montage des caisses surtout manuellement. 

La fabrication des autres récipients en bois, barriques et fûts en 

contreplaqué, ne représente que de tres 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 a l'exportation. Un type 

d'emballage différent, actuellement importé par BOD, est le "billot" que 

la société envisage de fabriquer tres 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 a bouteilles. 
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Matériaux :  Tout le bois servant à la fabrication des caisseo apraféen 

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 à fabriquer les coins.     Il est également fait usage de fil de fer et 

d'agrafes traités anti-rouille. 

Il est,  en outre,  importé du bois pour la fabrication des caisses clouées, 

et plus spécialement des casiers à bouteilles,  bien que le bois nécessaire a 

l'emballage des légumes soit surtout du bois "récupéré" sur les emballages 

des produits importés. 

Processus de la Production et Matériel  :    La fabrication a BOD se déroule 

suivant un rendement régulier suivi tout au long de l'année,  avec constitution 

d'un stock de caisses finies en attente d'utilisation lors des demandes 

saisonnières.    La plus grande partie des caisses étant livrées "a plat", 

prêtes au montage,  leur magasinage ne présente pas un grand problème de 

place. 

Le montage des caisses se fait a partir de 5 ou 6 cadres de bois qui 

sont ensuite assemblés.    Ces cadres sont fabriqués semi-automatiquement par 

apposition des agrafes et du fil sur des machines françaises Rapidex, puis 

assemblés soit a la main,  soit par machine Rapidex;    dans le cas des caisses* 

à oranges,  les cadres sont automatiquement reliés par un fil de fer en deux 

jeux de quatre pans à 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 coloria de la marque. 
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La société Derbal et Cie., est une des affaires représentatives deu 

fabricants de casiers cloués. Cette société utilise des sciea à bande et 

circulaires pour le découpage du bois aux formes et dimensions nécessaires, 

l'assemblage, le clouage et la peinture étant faits a la main. 

Le standard des caisses a fruits et légumes fabriquées par BOD a, 

dans l'ensemble, donné l'impression d'être 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'Oeuvre : L'effectif du personnel de BOD n'a pas varié au cours 

des dernières années et est de 87 employés, sur lesquels 58 travaillent 

directement a la production. En ce qui concerne les caisses et casiers 

cloués, il est difficile de chiffrer la main d'oeuvre employée à leur 

fabrication en raison du nombre important de petites affaires occupant de 

2/3 a 50 ouvriers, mais elle peut être évaluée à 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 à 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 l'usine provisoire de BOD était de 1,8 x 10 

caisses avec une seule équipe, et d'un potentiel de plus de 3 x 10 caisses 

avec deux équipes travaillant en heures supplémentaires. Le rendement 

actuel est inférieur a 1,6 x 10 et est fonction de la demande qui, a son 

tour, est fonction de la récolte. La capacité présente de BOD est liée 

a la fabrication des caisses rectangulaires traditionnelles pour fruits 

et légumes, bien que la fabrication des billots soit actuellement à 

l'étude. 
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En ce qui concerne la capacité totale de production de caisses et 

casiers clouée qui a été indiquée dana les précédentes statiatiquos tuni- 

siennes comme étant de 300 000 par an, elle est, en fait,sans limite puisque 

de nombreux petits fabricants sont susceptibles d'accroître et de transfor- 

mer leurs moyens de production si l'importance de la demande le justifie. 

Le chiffre d'affaires de 1971, en caisses agrafées, a été légèrement 

inférieur à 350 000 Dinars et, pour les caisses et casiers cloués peut être 

évalué a 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, à 1 Dinar pour celui de 

24 bouteilles de bière. 

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 a la fabrication des billots. L'usine de contreplaqués 

pourra éventuellement construire les emballages de grande résistance pour 

l'exportation. 
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Capacité de Product ion. Rendement. Chiffre d'Affaires et Prii: L'Annexe (A4) III 

donne les statistiques récentes de la production de P.M.T. La capacité 

maximum de production du matériel est évaluée a environ 640 fûts par jour; 

le rendement-type journalier est d'environ 480 fûts, ce qui a donné en 

1971, une sortie de 110 000 fûts pour l'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 fût 

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 P.M.T. se concentrent surtout 

sur l'organisation d'une fabrication de bouteilles en plastique par extrusion- 

soufflage. Ce projet, financé conjointement par P.M.T. et par ESSO, sera 

exploité à l'usine de Sfax ou 6 000 m sont disponibles pour l'implantation 

de deux machines extrudeuses et leurs installations annexes,ainsi que pour 

l'entrepôt de stockage. Voir détails a la Section 4.3.3. 

Une des machines d'une capacité de 800 bouteilles à l'heure débitera 

des bouteilles d'un litre en chlorure de polyvinyls et en polyethylene, 

l'autre d'une capacité de 500 bouteilles a l'heure débitant des récipients 

de deux et quatre litres en polyethylene haute-pression seulement. Pour 

répondre aux prévisions de la demande, la machine à chlorure de polyvinyle 

pourrait avoir à assurer un travail continu de trois équipes. 

Les deux machines devraient commencer à débiter les bouteilles aux 

environs de fin 1972 et, il est prévu que dans deux ans d'autres machines 

à plastiques seront installées a l'usine qui doit être implantée a La Goulette. 

P.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 d9mi-million de récipients en 

polyethylene destinés aux huiles moteur et produits similaires tant pour le 

marché intérieur que pour l'exportation. 
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A.4 - FABRICANTS D'EMBALLAGES 

4.6    Emballages Bois et Liege 

4.6.2 Bouchons et autres Eléments de Liege 

Fabricant  : Tout le liege brut est traité en Tunisie par la 

Société Nationale de Liege  (SNL)  qui fabrique le liege naturel  ou le 

liege aggloméré soit sous forme de bouchons à bouteilles finis,   soit sous 

forme de feuilles ou de cannes pour transformation ultérieure. 

Production :    Dans le domaine de l'emballage,  l'importante utilisation 

du liege se limite à la fabrication des bouchages ou d'éléments de 

bouchage, qui,  tous deux nécessitent du liege "blanc",  de couleur pâle 

ut d'une qualité supérieure au liege "noir" servant a la fabrication des 

plaques isolantes,  des revêtements de sol et autres articles.    Les bouchons 

a bouteilles en liege naturel sont fabriqués par SNL-même, ou par des 

transformateurs tels que BOUCHONNERIE TUNISIENNE,  CAPSULES METALLIQUES 

et diverses  petites entreprises artisanales. 

D'un autre côté,  les rondelles de liege destinées soit aux bouchons 

couronnes,  soit aux capsules aluminium ou aux capsules a vis,  sont  toujours 

en liege aggloméré.    Le principal fabricant tunisien de rondelles, 

Applications Métalliques,  voir Section 4.1.3est en même temps le principal 

fabricant de capsules;    il est libre d'acheter du liege tunisien ou du 

liege importé selon ses critères commerciaux ou de qualité. 

Processus de la Production et Matériel  :    La fabrication a SNL est 

constante pratiquement tout au long de l'année,  a l'exception d'une courte 

période de fermeture en Décembre.    Le fonctionnement est assuré par une 

seule équipe qui suffit pour satisfaire à la demande actuelle.    SNL 

se sert d'un matériel relativement ancien pour découper le liege convenant 

mieux aux diversités de qualité du liege 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 

liege, 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 dernières années, la production annuelle de bouchons de liege, 

tant pour le marché intérieur que pour l'exportation, s'est stabilisée 

entre 30 et 40 x 10 . La capacité totale de production de SNL peut 

atteindre 80 x 10 bouchons par an, mais les disponibilités en liege 

de bonne qualité font que la production se trouve ramenée a moins de la 

moitié de la capacité. Deux des plus importants clients de SNL, UCCV 

et Applications Métalliques achètent, en ce moment, des bouchons et des 

rondelles à l'étranger, ce qui diminue considérablement la demande 

intérieure pour la production de SNL. Par contre, SNL procede a des 

exportations importantes; la 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 matières premieres pour rondelles de liege. 

Le prix de vente des bouchons s'échelonne de 2 a 15 millimes l'unité 

selon la dimension et la qualité. Un bouchon a vin coûte entre 2 et 5 

millimes, alors qu'un bouchon a Champagne peut coûter jusqu'à 15 millimes. 

Développements Ultérieurs : SNL envisage d'acheter par la suite des 

machines nouvelles, mais n'a encore pris aucune décision a ce 3ujet en 

raison de l'incertitude de ses débouchés et de sa place devant la con- 

currence. 

La concurrence de l'emploi d'obturateurs et joints plastiques en 

remplacement des rondelles constitue une autre menace aux ventes de 

liege, et la société est donc plutôt pessimiste quant a l'avenir de son 

commerce d'emballage. 
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A.5 - IMPORTATIONS DES MATERIAUX 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 a la fabrication de boîtes, bouchages et fûts doivent 

être importés. Le fer blanc est actuellement importé des Etats-Unis, de 

l'Italie et de la France, aux normes internationales d'épaisseur et de 

poids d'étamage, et est utilisé principalement à la fabrication de 

boîtes et bouchages, bien qu'une petite proportion serve a la fabrication 

d'articles autres que ceux d'emballage. Une grande quantité de feuilles 

d'acier est utilisée a la fabrication de fût e de 200 kg. De même, une 

petite partie est également utilisée a la fabrication d'articles autres 

que ceux d'emballages. Le total des importations annuelles de ces 

dernières années est indiqué a l'Annexe (Ap) I. 

Importations d'Emballages : Au cours des dernières années, des 

quantités relativement réduites de fûts et autres récipients, tels que 

les boîtes a bière, ont été importées, mais ces importations sont 

insignifiantes en comparaison des importations de matières premieres. 

L'importation d'emballages, effectuée "en admission temporaire", 

est plus importante et représente de 7$  a 10$ de la totalité des 

importations. Les chiffres sont donnés a l'Annexe (A5) I. 

Tendances Futures : Les volumes des importations de fer blanc est 

voisin de la demande pour les boîtes de conserves, ce qui 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 l'importance des besoins. L'utilisation d'acier d'une gauge 

supérieure pour les fûts de 200 kgs augmentera vraisemblablement en 

proportion de la production des lubrifiants. 
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5.1.2 Aluminium 

Importât i one de Matériaux :    L'aluminium est importé BOUS forme de 

feuilles et de billettea.    Les feuilles sont utilisées a différents 

usages, a envelopper les goulots des bouteilles de bière (imitation de 

capsules), pour les capsules de bouteilles de vin et pour les bouchages 

aluminium.    Il est généralement acheté enduit d'un vernis coloré,  prêt 

a être utilisé pour la fabrication finale.    Les billettes sont importées 

par Al Naaden pour la fabrication de tubes extrudes. 

Importât ions d ' Emballages :    Il est importé des petites quantités 

de certains tubes aluminium dont le modèle,  la dimension et  les quantités 

ne justifieraient pas une fabrication locale du point de vue rentabilité. 

Tendances Futuras : Du fait de l'augmentation de la demande de tubes 

aluminium et de capsules de bouteilles,  il faut s'attendre a ce que 

l'accroissement des importations d'aluminium se poursuive.    Les débouchés 

importants pour les tubes extrudes encouragera l'importation temporaire 

de matières premières pour les tubes destinés è ces débouchés. 
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A.5 -  IMPORTATIONS  DE MATERIAUX ET PRODUITS FINIS D'EMBALLAGES 

5.2    Verre 

Importations de Matériaui :     L'élément important entrant dans la 

fabrication du verre est la silice qui est disponible en Tunisie-même. 

Il est néanmoins nécessaire d'importer d'autres composants et,  en parti- 

culier,  au cours des dernières années,  il a été importé annuellement plus 

de 2 000 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 

fabriquée en Tunisie étant peu diversifiées, et  se limitant pratiquement au 

verre blanc et au verre vert, les autres sortes de verre doivent être 

importées,  par exemple la verrerie ambre,  celle imperméable aux ultra- 

violets et la verrerie de laboratoire.     En outre, les ampoules a paroi 

mince et autres emballages pharmaceutiques, doivent également être importés. 

Ces importations pour les dernières années sont chiffrées à l'Annexe   (A5)   I. 

En raison de la fermeture provisoire de SOTUVER pendant  l'érection de 

leur nouveau four,   les gros utilisateurs de bouteilles (bouteilleurs de 

vins et bières) ont,  tout récemment, été dans l'obligation d'importer de 

grosses quantités de bouteilles vertes.    Mais cette situation n'a qu'un 

caractère temporaire et l'approvisionnement devrait,  par la suite,  être 

assuré par la production locale. 

Tendances Futures :    Les récipients de verre ambre et autres verreries 

spéciales continueront à être importés en raison du peu d'importance des 

quantités utilisées qui ne justifient pas une fabrication locale. 
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Il «st k peu prks certain que 1« niveau des importations de récipients 

de verre k form« spécial« r««t«ra pratiquement inchangé avec, peut être, 

un accroÌ8««aant modeste dans le secteur des flacons de toilette. L'orien- 

tation de la tendance vers les bouteilles et bocaux de faible poids peut 

amener k 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 dernières années,  l'utilisation 

du polyethylene basse-pression pour les moulages par extrusion et par 

injection s'est accrue d'une façon trës nette en Tunisie, phénomène qui 

ressort des chiffres des importations de polymères et copolymeres donnés 

a l'Annexe (A5)-II qui font apparaître une augmentation de 50$ des importations 

entre  1969 et 1970.    Il est estimé que moins de la moitié de ces importations 

est destinée a la production d'emballages,   le restant étant utilisé à la 

fabrication des sacs "a provisions", des cuvettes et autres articles 

ménagers. 

En même 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 dernières 

années,  les importations de produits finis d'emballages ont été peu 

importantes.    Elles concernent surtout les moulages standardisés dont les 

moules sont d'origine étrangère;    une fabrication tunisienne de petites 

quantités de ces articles n'est donc pas rentable. 

Tendances Futures  :    La montée croissante de l'emploi d'emballages 

en polyethylene au cours des dernières années devrait se poursuivre dans 

l'immédiat, en particulier, avec l'adoption escomptée dos casiers a 

bouteilles en plastique et des films rétractables.    Il est estimé que la 

consommation des feuilles polystyrene thermoformable devrait continuer a 

augmenter de 10# ou plus, en raison du développement des emballages 

thermoformés.    De même,  l'emploi prévu des sacs de polypropylene tissé 

augmentera le volume des importations de matières brutes de polypropylene. 
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Par contre, il est prévu que les besoins en film de cellulose 

devraient diminuer a partir de 1972/73 du fait que beaucoup d'utilisateurs 

se tournent vers les films de polyethylene et de polypropylene. 

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 matières plastiques qui aboutit a une concurrence 

serrée et a des baisses de cours, et de plus par la grande variété et les 

relativement petites quantités de matériaux 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'EMBALLAGES 

5.4 Papier et Cartons 

Importations de Matériaux : La Tunisie doit importer de grandes quantités 

de matières premieres pour ses fabricants de boîtes de carton et de carton 

ondulé. Le carton n'étant pas fabriqué en Tunisie, les fabricants de boîtes 

peuvent procéder aux importations des qualités et quantités nécessaires a partir 

de différentes sources d'approvisionnement, ce qui leur permet d'utiliser la 

matière première la mieux adaptée à chaque besoin, qu'il s'agisse de cartons 

couchés de qualité supérieure ou de cartons Manille moins chers. Néanmoins, 

la méthode actuelle consistant à importer les cartons par l'entremise d'un 

groupement d'achat n'est pas pratique et oblige a des prévisions a long terme 

de la part des fabricants de boîtes, souvent très antérieures a la réception 

des commandes de boîtes. 

Différentes sortes de papier sont également importées de la même manière 

par entremise du groupement d'achat, en particulier le papier cristal blanc et 

teinté, le Kraft blanchi et écru, et différents autres papiers a utilisation 

spéciale. La plus grande partie des papiers cristal est utilisée soit pou/ 

l'emballage des fruits en caisses bois, soit pour la fabrication des sacheis 

et sacs. Les imitations de Kraft fabriquées en Tunisie ayant la réputation 

d'être plus chères 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 entièrement utilisées a la fabrication du carton ondulé. 

Le volume des matières premières importées au cours des dernières années 

est donnée è l'Annexe(A5)lII;il a suivi une lente montée d'environ \$> par an. 

Pour la fabrication du papier, la Tunisie a, en outre, au cours de ces 

mêmes années, procédé a des importations modestes de pulpe, avec une remontée 

très nette en 1970. Il s'agit surtout de pulpe de bois, en provenance des 

Etats-Unis, qui sert à améliorer la résistance des papiers fabriqués en 

Tunisie. 
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Importations d'Emballages Finis et Semi-finis :    Au cours des dernières 

années,  la Tunisie n'a importé que de tres petites quantités de boîtes, 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 à des prix plus avantageux que ceux 

fabriqués sur place. 

En outre, le système des importations temporaires, permet a toute société 

de procéder à des importations de matériaux d'emballage a la seule condition 

que  ces matières premières soient réexportées sous forme d'emballages finis, 

la différence des droits de douane étant remboursée après exportation. 

L'Annexe (A5) III donne les chiffres des importations temporaires. 

Tendances Futures :    Face à la croissance prévisible des besoins en 

boîtages de qualité supérieure,  tout particulièrement pour les marchés d'expor- 

tation,  il se peut que les besoins futurs en importation de cartons de meilleure 

qualité, de boîtages imprimés, s'accroissent très prochainement.     Il est aussi 

tres probable que ces boîtages seront importés "en admission temporaire". 
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A la différence de sa confiance dans l'avenir des plastiques extrudes, 

P.M.T. estime que l'avenir de la fabrication des fûts 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 plutôt qu'en fûts et, en outre, les 

exportations importantes de fûts vides qui se font actuellement vers 

l'Algérie et la Lybie seront stoppées lorsque ces pays produiront eux-mêmes 

leurs emballages. 

Les essais d'exportation des vins, des produits bitumineux et du 

concentré de tomate en fûts, signalés dans le rapport intitulé "L'Emballage 

en Tunisie" n'ont pas beaucoup augmenté la production de P.M.T. bien que 

les deux dernières utilisations augmentent graduellement. 
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A.5 - IMPORTATIONS DES MATERIAUX BRUTS ET FINIS D'EMBALLAGES 

5.5   Jute 

Importations de Matériaux :    Tout le jute utilisé à la fabrication 

locale de sacs de jute est importé,  et,  en 1970 les importations ont atteint 

2 350 tonnes.    Ce chiffre correspond a la capacité totale de production de 

STUFIT, seul fabricant de sacs en Tunisie.    Le jute est généralement importé 

du Pakistan et de la Thaïlande d'où les livraisons sont  imprévisibles, d'une 

qualité variable et a 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 dernières années - soient 

importées,  elles ne figurent pas dans les statistiques officielles des 

importations qui ne s'occupent que des nouveaux matériaux. Il s'en suit que les 

importations de sacs-jute ne sont pas enregistrées officiellement. 

Tendances Futures : L'incertitude rognant dans l'industrie du jute, 

combinée aux prix relativement élevés, a forcé l'industrie de fabrication des 

sacs a rechercher des alternatives.    En Tunisie, des projets de fabrication 

de aacs tissés en polypropylene sont très avancés (comme déjà 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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5.6 Boia et Liege 

5.6.1 Boia 

Importations de Matériaux : La plus grande partie du bois utilisé 

en Tunisie a la fabrication des emballages doit être importée. Il 

s'agit tout particulièrement des bois déroulés épais servant à 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 dernières années; les 

chiffres ne reflètent pas l'importante influence des périodes de 

récoltes, et cela probablement en raison des grosses productions et 

réserves de caisses a fruits faites avant les récoltes. Tous surplus 

de fabrication est tout simplement mis en réserve pour l'année suivante. 

Importations d'Emballages Finis : Tres peu d'emballages bois 

préfabriqués sont importés en Tunisie, en dehors des importations 

" en admission temporaire", la plus grande partie de ces dernières 

correspondant aux petites boîtes à dattes standard, à extrémités 

arrondies, qui sont réexportées après remplissage. 

Tout récemment, la société Bois et Dérivés a procédé a l'impor- 

tation d'environ 1 million de billots destinés a emballer les citrons 

et abricots. Cette importation a eu lieu après l'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 a ouvrer en vrac 
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augmenteront en flèche, bien que la plus grande partie sera utilisé'; 

par des industries autres que celle de l'emballage.    Il est prévu que 

la consommation des emballages bois faiblira en général au fur et à 

mesure que la fabrication des casiers et caisses plastiques pour fruits 

et légumes gagnera du terrain. 

5.6.2 Liège 

Importation de Matériaux : Les statistiques existantes pour et 

jusqu'à fin 1970 indiquent que les importations de liège sont très 

réduites. L ' Annexe (AC) IV reproduit ces chiffres. Néanmoins, en 1971/72, 

les importations de liège 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 liège finis. 

Tendance Future : Bien que la Tunisie produise beaucoup de liège, 

elle doit lutter avec la concurrence étrangère sur le plan de la qualité 

et des prix. Il est donc impossible d'établir des pronostics sur la 

tendance future des importations de liège, a l'exception que l'ensemble 

de la demande restera fonction des besoins pour bouteilles de vins et, 

par conséquent,de l'importance des vendanges. Les rondelles de liège 

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'ISpAfrLAOE 

6.1   Services Officiala concernés 

6.1.1 Ministère du Plan 

Tous les grands développements de l'économie tunisienne dépendent 

du Ministère 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 l'étude actuelle,  il n'existe 

pas encore de plan national de l'économie pour la période postérieure 

à 1972.    Le Ministbre du Plan prépare actuellement les Commissions devant 

aider a l'établissement du plan des quatre prochaines années et,  pour 

le moment,  ne connaît que les grandes lignes et l'orientation de la 

politique qui sera suivie.    Un résumé de quelques unes de ces idées 

générales,   recueillies auprès du Ministère,  sont incluses dans la 

Section A 6.3. 

6.1.2 Ministère de l'Economie Nationale 

Le Ministère de l'Economie Nationale contrôle,  au jour le jour, 

les opérations de toutes les industries tunisiennes;    a cet effet, le 

Ministère est subdivisé en branches d'industries.    Deux de ces sections 

de branche industrielle,  l'une  s'occupant de la partie "Industries 

Mécaniques" ,l'autre des "Industries Diverses",  sont responsables des 

sociétés productrices et transformatrices de matières premières 

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 bois, 

et, par conséquent des emballages fabriqués a partir de ces matières 
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premières.    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 

que beaucoup de sociétés assimilées a ces branches industrielles 

constituent des importants utilisateurs d'emballage. 

Les principales conclusions des entretiens au Ministère de 

l'Economie Nationale    avec ces différentes sections,  sont  incluses 

a 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 

Ministère de l'Economie Nationale,   et que les responsables du Ministère 

seront mandatés pour en évaluer les recommandations et les mettre en 

pratique. 

6.1.3  Ministère de l'Agriculture 

Les emballages des produits agricoles,  en particulier ceux destinés 

a l'exportation,  constituent un débouché important pour l'industrie 

tunisienne des emballages.    Il était donc essentiel de consulter les 

représentants du Ministère de l'Agriculture en ce qui concerne les 

tendances de la production agricole et les besoins 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'a l'état de projet 

en attente du plan national qui doit être préparé prochainement;     cet 

exposé est inclus à la Section A 6.3. 

6.1.4 Offices Gouvernementaux 

Le Gouvernement a créé un certain nombre d'Offices chargés 

d'organiser et de contrôler différents secteurs importants de 

l'économie tunisienne.    Les Offices fonctionnant actuellement sont  : 
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l'Office des Céréales, l'Office National de  l'Huile, l'Office 

National du Vin et l'Office National de la Pêche, concernés par la 

production des secteur i de l'agriculture et  de la pêche,   et  l'Office 

du Commerce Tunisien '^ui 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 à la 

Section A 3. 

6.2    Politique actuelle du Gouvernement en ce qui concerne l'Industrie 

de l'Emballage 

Beaucoup d'aspects de la politique gouvernementale ont une  influence 

sur 1 ' industrie de 1 ' emballage de même que sur les autres branches de 

l'économie, et il existe certaines mesures qui semblent gêner particulièrement 

les fabricants et les utilisateurs d'emballages,   à savoir : 

Les taxes a l'Importation.     De lourdes  taxes frappent  les 

importations d'emballages finis  et de matières premieres d'emballage; 

pour les industriels de l'emballage,  ces taxes semblent aller à 

l'encontre de leurs intérêts,  notamment en ce qui concerne,  par exemple, 

les tubes extrudes d'aluminium,  pour lesquels les taxes sur les 

matières premieres sont a un taux supérieur à celui des produits finis. 

Il a également  été signalé que  les taxes élevées sur les  importations 

d'emballages et de matières premieres utilisés pour les exportations 

tunisiennes pénalisent ces exportations par rapport à la concurrence 

étrangère. 

Les fabricants et utilisateurs d'emballages fonc parfois appel 

a"l'admission temporaire" lorsquo l'emballage doit être exporté soit 

vide, soit après 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 matières premieres importées doivent correspondre 

exactement aux commandes a exporter,   ce qui allonge les délais de 

livraison et augmente le volume du stock a détenir. 

Protection des Fabricants Nationaux.    Le Gouvernement est en 

droit  d'obliger les utilisateurs d'emballages à acheter de préférence 

les fabrications intérieures plutôt que celles importées si les prix 

dos ai tides de fabrication tunisienne  sont moins de 15 à 20$ supérieurs 

aux prix des mêmes articles iiaportés.     Quelques utilisateurs 

d'emballages estiment qu'il s'agit la d'une protection inutile en 

faveur des fabricants tunisiens dans  la compétition internationale, 

et qu'étant obligés d'employer des emballages nationaux plus coûteux 

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 être 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 i? 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 23#.    Ce niveau de taxation n'a 

soulevé aucune remarque  importante et  semble être accepté comme normal 

par la majorité des fabricants. 

Autorisations de Fabrication.    Il  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 a un complément souhai- 

table de l'ensemble des possibilités industrielles du pays.    Dans cet 
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esprit, les autorisations sont fréquemment refusées s'il est estimé 

que 1'investiaeement envisagé sera la source d'un surplus de production 

et donc d'une  concurrence inutile dans le marché  intérieur.    De  même, 

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 particulièrement par celle des devises étrangères 

destinées a l'acquisition du matériel industriel. 

- Investissements Etrangers.    Un certain nombre de sociétés 

européennes d'emballages ont des intérêts dans l'industrie tunisienne, 

mais, du fait  des restrictions imposées par le Gouvernement Tunisien 

sur les transferts de bénéfices,  ces société étrangères ont pour ligne 

de conduite de  réinvestir leurs bénéfices dans les affaires tunisiennes. 

Cette façon de procéder a l'avantage de permettre de maintenir le 

matériel des usines a un haut niveau de qualité.    Leur exemple  incite à 

revoir l'imposition sur les bénéfices des propres sociétés tunisiennes 

afin de les encourager a réinvestir davantage dans leur matériel. 

- Monopoles.    Jusqu'à maintenant, le Gouvernement encourageait les 

monopoles d'Etat, comme il le fait encore actuellement pour les  industries 

fabriquant le papier, les boîtes 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'être 

compétitives sur le marché en raison des investissements importants 

que cela entraînerait. 

- Emploi.     Le chômage constituant pour le pays un problème permanent, 

le Gouvernement est amené a favoriser les industries créatrices du 

maximum d'emplois, dans la mesure où ce maximum reste dans les limites 
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de la rentabilité des affaires.    Pour la même raison, et en particulier 

pour l'industrie des boîtes en fer blanc, le Gouvernement demande qu'il 

soit fait appel à la main d'oeuvre masculine plutôt qu'à la main d'oeuvre 

féminine, le travail pour les hommes étant considéré prioritaire. 

6.3    Flans du Gouvernement sur l'Avenir de l'Industrie de l'Emballage 

Plans Nationaux.    Bien que l'étude des plans h quatre et dix ans 

ne soit encore qu'a ces débuts,  le Ministère du Plan a pu fournir 

quelques renseignements sur les grands objectifs qui seront poursuivis. 

Ces objectifs sont les suivants  : 

Création de nouveaux emplois a 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 a main d'oeuvre importante et à exportation 

potentielle, telles que l'industrie du vêtement;    l'industrie 

des chaussures et celle de l'électronique ont été avancées 

comme autres branches a main d'oeuvre importante. 

Plans Agricoles.    Le Directeur de la Production Agricole a donné 

le résumé suivant des premiers objectifs de son Ministère dans le Plan 

National en cours d'élaboration : 

satisfaire les besoins nationaux en produits agricoles, 

accroître les exportations des produits agricoles de 

coûts élevés, 
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il est estimé que certains produits agricoles nécessitent 

des emballages améliorés,  en particulier : 

les oeufs : la production des oeufs devrait augmenter 

rapidement au cours des trois prochaines années et 

demandera un emballage amélioré,  en particulier pour 

satisfaire à 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 :    la croissance des exportations de citrons 

est régie par la croissance de la production qui, a son 

tour, dépend du développement de l'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 maraîchers, les légumineux et les céréales. 

Plans Industriels. A ce premier stade de l'élaboration du futur 

Plan National,  le Ministère de l'Economie Nationale était dans l'impos- 

sibilité de communiquer des idées précises sur le développement propre 

a chaque industrie.    Néanmoins, des entretiens de grand intérêt ont eu 

lieu sur un certain nombre de propositions pouvant influencer l'industrie 

de l'emballage, a savoir : 

Secteur des Produits Chimiques : 

Dans l'industrie des cosmétiques et produits de toilette,  le 

Ministère étudie actuellement les avantages d'une fabrication 

locale par rapport a l'importation de produits pré-emballés. 
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A.4 - FABRICANTS 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 a Mégrine, 

au sud de Tunis.    L'usine est petite* relativement ancienne et  tres encombrée. 

La société Applications Métalliques est une société privée a responsabilité 

limitée fabriquant une grande variété d'articles en mét«l,  verre et plastique, 

comprenant les  .jouets,  les miroirs et les cadres a photos ainsi que les 

articles d'emballage.    Néanmoins,  la Direction estime que la fabrication 

des emballages représente 00$ 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 une demande commercialement intéressante. 

Leur concurrence provient presque entièrement de bouchages importés d'Europe; 

la société Applications Métalliques peut donc se limiter a 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 société s'est spécialisée dans la fabrication 

de bouchages métalliques standardisés tels que les bouchons couronne. 

Le seul autre fabricant  tunisien de bouchages métalliques 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 déjà surchargée. 

Production :    Les articles de bouchage fabriqués par Applications 

Métalliques comprennent :- 

- les bouchons couronne en fer blanc,  avec ou sans rond de liege 

ou obturateurs plastiques pour boissons en bouteilles, 

- les capsules aluminium a languette avec rond de liège pour les 

désinfectants, les vinaigres et produits similaires, 
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La possibilité de créer une industrie de la parfumerie est 

actuellement étudiée,auquel cas les exportations d'essences 

de parfums en fûts pourraient être remplacées par celles de 

parfums emballés à des coûts élevés. 

La capacité de l'industrie des engrais devrait doubler et, 

en particulier,  il conviendrait d'introduire la fabrication 

des engrais organiques. 

Le Ministère 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 matières plastiques 

ne soit pas viable en Tunisie,  le Ministère estime que, dans 

cinq ou six années,  le marché intérieur sera suffisamment 

important pour justifier la fabrication d'une gamme limitée 

de polymères a partir des pétroles tunisiens. 

Secteur des Produits Alimentaires  : 

Les employés du Ministère estiment que l'augmentation des 

besoins de la société tunisienne stabilisera la demande en 

farine brute, mais fera augmenter rapidement celle des pâtes 

alimentaires, ce qui aura pour conséquence de modifier les 

besoins en emballages. 

La production du tabac s'est accrue rapidement au cours des 

dernières e nées,   et continuera a s'accroitre, avec une 

augmentation parallele des besoins de matériaux d'emballage 

qui, pour la plupart, sont actuellement importés. 

La production et l'emballage de l'huile d'olive devraient 

se maintenir a leur niveau actuel et la qualité de l'emballage 

devra être améliorée pour satisfaire a l'élévation du standard 

de vie. 
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Industries Diversea : 

La plus grande partie de l'industrie de l'emballage faisant 

partie de ce secteur,  les entretiens ont surtout porté sur 

l'industrie même de l'emballage plutôt que sur les  industries 

consommatrices d'emballages. 

- Le personnel du Ministère 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 polypropylene. 

- Les installations de fabrication de sacs papier seront 

amplifiées afin de satisfaire à l'augmentation envisagée 

de la production du ciment résultant de  la nouvelle cimenterie 

de Gabes.     Bien que les sacs papier pour le sucre doivent être 

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 a 

être 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 a Kasserine. 

Il est également probable que les deux  présentes papeteries, im- 

plantées près de Tunis,  seront invitées a se joindre a SNTC  pour 

participer a la nouvelle entreprise.     Par suite du manque de 

succès recueilli par le projet ambitieux de la S.T.D. concernant 

la fabrication du papier d'emballage,   il ne sera vraisembla- 

blement pas poursuivi. 
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ANNEXE  (A2)   I 

PRIHCIPAÜX PRODUITS EXPORTES PAR LA TUNISIE 

Unités  :   1000 Dinars (D) 

Signes utilisés : chiffres non publiés  (...) 

zéro (  -  ) 

1965 1966 1967 1968 1969 1970 ! 1971  ' 

Produits de la Mer j I 

Poissons crustacés et ... 502 769 561 696 647 , 759  i 

mollusques ' 

Eponges ... 384 397 369 399 393 461 

A/çrumes 

Oranges 1670 1636 | 2256 1152 3040 1590 1302  i 

Clémentines 447 584 J 610 201 260 293 782  ¡ 

Mandarines 

Citrons 

204 

238 

143 

580 

137 

301 

23 

257 

87 

242 

67 

49 
) V 

Autres Fruits i 

Dattes 267 931 594 600 990 1399 2226  • 

Amandes 1075 1283 1087 1652 638 1488 1362 

Céréales 
i 

i 
Blé 330 3570 39 - 39 576 

i 

Orge - 710 22 - 76 38 ! 

Conserves 

Fruits 586 902 716 501 749 700 6C0 

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'olive3 13506 13442 7958 11866 9964 8394 24019 

Boissons 

Vin ordinaire 2637 3967 4949 3110 2937 4305 967 

Liqueurs 139 424 345 465 506 449 349 
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ANHEXE (A2)  I 
(suite) 

1965 1966 1967 1968 1969 1970 1971 

Phosphates et Entrais 

11357 12450 12468 12225 8699 10529 11554 
Phosphates 

Hyperphosphates 1137 665 83 182 524 264 59 
Superphosphates 8608 5260 11094 10025 8161 8611 9634 

Autres Produits 

908 435 519 371 300 400 312 Alfa 

Pâtes 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 1165 1673 
Minerai 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 
Liège 853 822 723 718 624 604 734 
Sel 525 384 383 501 415 393 435 

NjJk. 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   \.\V. 

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits  : CEREALES 

Unités :  1  OOO Tonnes (T)  - 1  000 Dinars  (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés :   chiffres non publiés ( ) 

zéro (  -  ) 

Tableau 1 BLE DUR ] 

 1 

VDB  :   100101     ' 

19 
T 

67 
D 

196 
T 

8 
D 

1969 
T               D 

1970 
T            D 

- 
1971 

T        I    D 

Production 280,0 .. • 310,0 ... 245,0 ... 300,0 ... ... i ...    . 

Exportation 0,5 39 - - - - 0,6 86 
I 

...    . 

Importation 17,8 770 80,3 5282 92,0 3686 135,4 5847 85,3 3404    ' 

Consommation 297,3 390,3 ... 336,9 ... 434,8 ... i ...         ... 

Tableau 2 BLE TENDRE  ET METE IL ND3  :   10010? 

1e 

T 
)67 

D 
196 

T 
3 

D 
196 

T 
9 

D 
197 

T 
0 

D 
19/- 

T 
•i     ! 

D 

Production 50,0 ... 73,0 91,0 ... 150,0 ... ... 

 1 

Exportation 0,4 31 - - 0,4 39 4,4 410 ...     , 

Importation 317,9 12334 179,6 6626 282,7 9902 290,3 11020 225,8 8406    1 

Consommation 367,4 ... 252,6 ... 373,3 ... ¿35,9 ... ... 
1 

Tableau 3 ORGE NDB  :   100300 

19 
T 

67 
D 

196 
T 

8 
D 

196 
T 

9 
D 

197 
T 

0 
D 

19"/ 
T 

r1 
D 

Production 70,0 ... 130,0 81,0 ... 150,0 ... . • • ... 

Exportation 0,6 22 - - - - - - ... 

Importation 66,1 2657 19,9 581 58,2 1685 18,2 616 - - 

Consommation 135,5 ... 149,9 ... 139,2 ... 163,2 ... ... 

-   1   - 
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AHWEXE  (A3) 
(suite) 

Group« de Produit! : CIRIAL» 

Unité» :   1 000 Tonn« (T) - 1 000 Dinars(D) 

Codas    : nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés :  chiffres non publiés (...) 

»èro ( - ) 

Tableau 4 BLI DOR R TUDRl/OROI HDB  :  IOOIOI/02/3OO 

19 
T 

67 
D 

1966 
T           D 

196.9 
T             D 

1970 
T            D 

1971 
T            D 

Production 400 ,C 513,0 417,0 ... 600, ( ... ... 

Exportation 1.6 92 - - 0,4 39 5,1 576 ... ... 

Importation 402,C 15762 280,010490 433,0 15389 444/517484 31 V> 11810 

Consoaaation 800,4]   ... 793P ... 849,6 ... 1038,9 ...   |   ... ... 

Sources - Production : Offioe des Céréales 

- Coaaverce Extérieur :  Institut Rational de la Statistique 

Emballages pour - Marché local : Sacs-jute en consigne d'une capacité de 100 kg. 

- Exportation    : Sacs-Jute perdus d'une capacité de 100 kg. 

- Importation    : En vrac 

-    2   - Ojo 
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ANNEXE (kl)   II 

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits  : LEGUMINEUX 

Tableau 1        FEVES ET FEVEROLES 

Production 

Exportation 

Consommation 

1967 

18,0 

18 

4,1 

1968 
T 

21,7 

1,8 

19,9 

110 

unités  :   1  000 Tonnes (T)  -  1 000 Dinars  (û) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles  (NDB) 

Signes utilisés  :   chiffres non publiés (...) 

zéro (  _  ) 

insignifiants (-..) 

1969 
T 

20,0 

1.4 

18,6 

70 

NDB  :  070503 

1970 

4,1 209 

1971 

Tableau 2       POIS ET POIS CHICHES 

Production 

Exportation 

1967 

0,6 

0,8 

1968 

10 

0,1 

1969 

10 

0,1 

NDB :  070504 

1970 

0,3 

1971 

N.B.  - Il 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. 
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ANNEXE (A3)   VIII 

CriFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe  de Produits  :  MINOTERIE 

Unités   :   1   OOO Tonnes(T)-1  000 Dinars(ü) 

Codes     :   Nomenclature de Bruxelles  (KDE) 

Signes utilisés : chiffres non publiés(...) 

zéro (  - ) 

Tableau 1 FARINE NDB  :   IIOIO2/03/05 

196 
T 

>7 
D 

19i 
T 

>8 
D 

1969 
T               D 

1970 
T             D 

1971 
T D 

Production 165,94 ... 175,23 ... 174,54 ... 196,19 195,33 

Exportation 0,01 2,1 0,01 2,8 0,01 2,06 0,01 3,34 

Importation 4,01 254.0 21,50 939 10,60 ?84,00 20,20 !052,OC 19,86 985 

Consommation 169,94 ... 196,72 ... 185,13 ... 214,38 215,19 

Tableau 2 SEMOULE 

196 
T 

7 
D 

19é 
T 

8 
D 

196 
T 

9 
D 

19 
T 

70 
D 

19^ 
T 

M 
D 

Production 
semoule 145,89 ... 152,56 ... 155,51 ... 174,80 ... 164,86 ... 

Production 
semoule 
chantier 

31,56 ... 37,22 ... 38,14 ... 55,95 ... 44,80 ... 

Consommation 
totale 

177,42 ... 189,78 ... 193,65 ... 230,75 ... 209,66 ... 

N.B.  - Il n'a pas d'importation ni d'exportation de semoule. 

-    1    - 
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ANNEXE (A3) Vili 
(suite) 

Groupe de Produite : MINOTERIE 

Unités : 1 000 Tonnee(T)-1 000 Dinars(ü) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (, 

zéro ( - ) 

Tableau 3 SONS ET REMOULAGES 

1967 1968 1969 
T    D 

1970 1971 
T    D 

Exportation 50,3 1341 53,24 1341 62 1349 76,7 1735 55,2 1570 

N.B. - Les chiffres de la production du son ne sont pas publiés, mais sont estimés être 

le double des exportations. 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 son3 et remoulages, les 2/3 sont importés. 

- 2 - 
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ANNEXE (A3) IX 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : COUSCOUS ET PATES 

ALIMENTAIRES 

Unités : Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes  : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés ( 

zéro ( - ) 

Tableau 1 COUSCOUS ET PATES ALIMENTAIRES NDB : 190300 

19 
T 

57 
D 

196 
T 

8 
D 

19* 
T 

39 
D 

1970 
T     D 

1971 
T     D 

Production 

Pâtes 
Normales 

Pâtes 
Supérieures 

) 

(35600 

) 

... ... ... 

36200 

3500 ... 

33900,0 

4900,0 ... ... ... 

Couscous 4650 ... ... 4300 ... 5870,0 

Total 40250 42381 44000 ... 49770,0 ... 49828 

Exportation 653 74,8 489 57,2 472 56,3 402,0 47,5 

Importation 9 0,1 - - - - 0,1 0,6 

Consommation 39606 ... 41892 ... 43528 ... 49268,1 ... ... ... 

Sources : Production 

Production 

Commerce Extérieur 

1967 - 69 - 70  Office des Céréales 

1968 - 71 Centre National d'Edutes Industrielles 

Institut National de la Statistique 

Emballage : Couscous qualité supérieure 

Couscous normal 

Pâtes spéciales coupées 

Pâtes entières spéciales 

Pâtes normales coupées 

Pâtes normales entières 

sacs papier de 25 kg 

sacs jute récupérables 

enveloppées en papier kraft blanc d'1kg 

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 jute de 50 kg 
sacs papier de 25 kg 

sacs papier de 5 kg 
enveloppe de papier, 80 x 65 cm. 

M 
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ANNEXE  (A3)   X 

CHIFFRES  DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DELA TUNISIE 

Groupe de Produits  :  HUILE ALIMENTAIRE 

Tableau 1 

Production 

Exportation 

Consommation 

Unités : 1 OOO Tonnes(T)-1 000 Dinars(D) 

Codes : nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés(...) 

zéro ( - ) 

HUILE D'OLIVE BRUTE ET EPUREE 

1967 

19,5 

20,9 

1,4 

7596 

1968 
T 

51,0 

31,9 

19,1 

11484 

NDB : 150704/711 

1969 

55,0 

27,4 

27,6 
9891 

1970 

25,0 

21,3 

3,1 

7555 

1971 

66,8 24019 

Tableau 2 EXPORTATION D'HUILE D'OLIVE BRUTE NDB : 1 50704/711 
ET EPUREE - EMBALLAGE 

19 
T 

67 
D 

19* 
T 

58 
D 

19 
T 

69 
D 

19 
T 

70 
D 

1971 
T     D 

1.Bateaux 
citerne 

14,8 5140 16,9 6152 13,2 4956 7,5 2769 ... ... 

2.Fûts 
200 kgs 

4,8 1987 6,9 2582 5,3 2007 2,7 1042 ... ... 

3.Bidons 
200 

0,4 129 3,4 1175 0,6 236 0,1 23 ... ... 

4.Bidons 
800 gms 

0,9 340 4,7 1575 8,3 2692 11,0 3721 ... ... 

Total des 
Exportations 

20,9 7596 31,9 11484 27,4 9891 21,3 7555 66,8 24019 

N.B. - 1. 

2. 

3. 

4. 

- exportations vers la France, l'Italie et le Brésil 

- exportations vers 1' URSS, l'Iran, les Etats-Unis et le Royauté-Uni 

- exportations vers l'Europe de l'Est, pays autre que 1' URSS 

- exportations vers la Libye 

- 1 - 
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ANNEXE fAp)   y 
(suite) 

Unités :  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 
EPUREE SAUF HUILE DE LIN NDB:   150713/15/16/17/18 

1967 

Importation   42,2 6096,7 

1968 

27,2 3228,5 

1969 

44,0 5287,7 

1970 

50,9 8042,C 

1971 

41,9 6881 

Source : Institut National de la Statistique 

- 2 - gg 



ANHEXE (A3) XI 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produite : PRODUITS LAITIERS 

ET MARGARINE 

Unités : Tonnes (T) 

106 Litres (L) 

1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

Tableau 1 

Production  L 

Exportation T 

Importation* T 

LAIT PASTEURISE 

T/L 
1967 

10,9 

6325,0 1534 

T/L 
1968 

12,3 

40,7 

7780,0 

D 

2,8 

1854,0 

T/L 
1969 

14,4 

40,0 

558,8 

3 

89 

NDB : O402OI/02/03/04 

1970 
T/L   D 

17,4 

8689,0 2019 

1971 
T/L  D 

22,8 

10133 2526 

N.B.*: Lait concentré et en poudre 

Source :   Institut National de la Statistique 

Emballage : 90# tetrapacks - 500 cl 

10# bouteilles verre - 1 litre 

- 1 - 
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ANNEXE (A3Ì XI 
[suite) 

Groupe de Produits : PRODUITS LAITIERS 

BT MARGARINE 

Unités : 106 piece (p) 

1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles 

Signes utilisés : chiffres non publiés ( 

zéro ( 

Tableau 2 

Production 

YAOURT 

1967 

16,6 

D 
1968 

19,4 

1969 

22,0 

D 
1970 

27,5 

'.971 
P Í   D 

33, C ID 

N.B. - Il ni pas d'importation ni d'exportation. 

Source : Institut National de la Statistique 

Emballage : pots thermofo*»ee de 125 c5 

- 2 - 
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ANNEXE (A3) XI 
(suite) 

Croupe de Produits : PRODUITS 
LAITIERS ET 
MARGARINE 

unités : Tonnes (T)  - 1 000 Dinars (D) 

Codes    : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés :  chiffres non publiés (...) 

zéro (  - ) 

Tableau 3 FROMAGE NDB : 040401 /02/03/04/05/O6 

196 
T 

7 
D 

196 
T 

8 
D 

1969 
T           D 

1970 
T           D 

1971 
T             D 

Production 262t4 ... 244,0 ... 259,0 ... 261,0 ... ... •.. 

Exportation 22,7 14 35,4 18,6 27,9 19 43,5 24,3 ... ... 

Importation 1038,0 378 970,0 365,0 1584,0 650 1697,0 660,0 1958 778 

Consommation 1277,7 ... 1179,0 ... 1815,1 ... 1914,5 ... ... ... 

Source :        Institut National de la Statistique 

Emballage : enveloppé en feuilles d'aluminium et emballages traditionnels comme, 

par exemple,  les boites en bois déroulé pour le Camembert. 

-    3   - 
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ANNEXE (A3)  XI 
( suite) 

Groupe de Produits  : PRODUITS LAITIERS 

ET MARGARINE 

Unités :  Tonnes (T) - 1  000 Dinars (D) 

Codes    : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés :  chiffres non publiés (, 

zéro ( - ) 

Tableau 4 BEURRE                                                                                   NDB : 040300 

19 
T 

67 
D 

196 
T 

8 
D 

1969 
T           D 

1970 
T           D 

1971 
T             D 

Production 143,1 ... 77,5 .. • 72,1 >. • 65,9 ... • •. 

Exportation 3.3 4,9 3,2 3,7 0,1 0,1 2,3 2,4 ... . •. 

Importation 758,0 222,7 1806,0 303,0 2457,7 1134,0 1829,0 349,0 1859 615 
Consommation 897,8 ,.. 1880,3 ... 2529,7 ... 1892,6 ... ... ... 

Source :        Institut National de la Statistique 

Emballage : enveloppé en feuilles de papier aluminium. Morceaux de 250 gms. 

suremballés en caisses carton ondulé. 

-   4    - 



ANNEXE  (A3)   XII 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits :  CONSERVES DE 
LEGUMES ET 
DE FRUITS 

Unités : Tonnes  (T) - 1  000 Dinars  'D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles  (NOB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés  (...) 

zéro (  - ) 

Tableau 1 CONCENTRE DE TOMATES NDB : 200202 

19 
T 

67 
D 

19i 
T 

58 
D 

1969 
T     D 

1970 
T    D 

1971 
T     D 

Production 11400 ... 7614 ... 14658 ... 14937 ... 14520 ... 

Exportation 6395 908 4522 350 2200 345 3421 506 

Importation - - - - 362 585 - - 

Consommation 5005 ... 3902 ... 12820 ... 11516 ... ... ... 

Emballage : - 90$ répart Je également entre des boîtes d'-¿- kg, d'1 kg et de 5 kg 

- 10# en boîtes d*l/6 et de 2,5 kg,et en fûts de 230 kg 

- caisses en carton ondulé 

Tableau 2 HARISSA NDB : 090904 

1967 
T      D 

Production 

Exportation 

Consommation 

3877 

1297 

2580 

303,2 

1968 
T D 

2400 

2005 

395 

472,2 

1969 
T D 

1881 

1318 

563 

334 

1970 

3461 

1807 

1654 

497,6 

1971 
T D 

1689 520 

Emballage : - en boîtes de 200 gms, d'-Jr kg et de 1 kg 

- en caisses en carton ondulé 

-    1    - 5S 



ANNEXE (A3) III 

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES BT DE PECHE 

DE LA TUNISIE 

Unités : 1 OOO bonnes (T) - 1 000 Dinars (D) 

Groupe de Produits : GRAINES ET BULBES   Codes : Nomenclature de Bruxelles 

Signes utilisa : chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

insignifiants      (-.. ) 

Tableau 1    GRAINES DE VESCES ET LUPINS NDB : 120301 

Exportation 

Importation 

1967 

1,52 

D 

82,50 

0,31 

1968 

0,76 

D 

43,20 

0,26 

1969 

0,44 24,80 

1970 

1,92 

D 

113,50 

0,22 

1971 

Tableau 2    GRAINES DE TREFLES ET LUZERNES, GRAINES DE 
COURGE ET AUTRES GRAINES DE SEMENCE 

NDB:120302/03/04 

Exportation 

Importation 

1967 

0,58 

0,18 

64 

101 

1968 

1,27 

0,11 

89 

94 

i 969 

0,67 

0,12 

D 

58 

92 

1970 

1,02 

0,10 

D 

63 

104 

1971 

Tableau 3 BULBES TUBERCULE REPOS VEGETATIF 

Exportation 

Importation 

1967 

1,19 

D 

110,0 

5,9 

1968 

3,75 

D 

329 

12,5 

1969 

0,09 

NDB : 60101 

9,7 

2,45 

1970 

2,83 257 

4,6 

1971 

2,82 ?15 

NJ3. :- Les chiffres sur la production et la consommation ne sont pas disponibles 

Sources - Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique 

Emballage : sacs-jute d'une capacité de 100 kg 



Groupe de Produits CONSERVES DE 
LEGUMES ET 
DE FRUITS 

ANNEXE  (A3)   XII 
(suite) 

Unités  :  Tonnes (T)  - 1  OOO Dinars (D) 

Codes     :  Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés :  chiffres  non publias (...) 

zéro ( - ) 

Tableau 3 

Production 

Exportation 

Importation 

Consommation 

ARTICHAUTS EN CONSERVES NDB   :   200208 

1967 

1020,0 

7892,0 

8,9 

D 

227,9 

2,2 

1968 

221,0 

4523,9 

0,2 

671,0 

0,1 

1969 

263,0 

370,7 

0,2 

142,7 

0,1 

Emballage  :  - en boîtes à'-j kg,  d'£ kg et d'1   kg 

- en caisses en carton ondulé 

1970 
T 

336,0 

236,6 

0,3 

99,7 

D 

139,6 

0,1 

1971 

Tableau 4 TOTAL - CONSERVES DE LEGUMES                 NDB  :  200202/03/07/08/09/10 
SAUF SEMI-CONSERVES 

19 
T 

67 
D 

1Í 
T 

368 
D 

196 
T 

9 
D 

1970 
T            D 

1971 
T            D 

Production 17391,0 12200,0 18783,0 ... 20365,0 ... 
Exportation 7458,0 1185,0 5465,0 928,7 5435,9 824,5 4320,0 669,6 3110 672 
Importation 54,5 11,9 .6,0 7,1 378,8 75,3 21,7 3,1 
Consommation 9987,5 ... 6741,3 ... 1372e,9 ... 16066,7 ... ... 

Tableau 5 SEMI-CONSERVES   (OLIVES,  CAPRES,  LEGUMES                      NDB   : 
ET FRUITS AU VINAIGRE) 

200100/205 

19« 
T 

57 
D 

19 
T 

68 
D 

196 
T 

9 
D 

19r 

T 
70 

D 
1S 

T 
71 

D 

Production 2212,0 2103,0 3120,0 ... 4947,0 ... 
Exportation 1313,0 233,3 1516,0 277,4 995,8 243,9 1050,8 229,8 
Importation 5,5 2,4 22,6 4,9 5,8 1,4 13,9 3,3 
Concommation 904,5 ... 609,6 ... 2170,0 ... 3910,1 ... ... ... 

Emballage  :   - boites en fer blanc et sachets en film plastique laminé 

- en caisses en carton ondulé 

-    2    - 

m 
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ANNEXE  (A3) XII 

(suite) 

Groupe de Produits CONSERVES DE 
LEGUMES ET 
DE FRUITS 

Unités :  Tonnes (T) - 1  OOO Dinars  (D) 

Codes    : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés:  chiffres non publiés (...) 

zéro (-) 

Tableau 6 CONFITURES                                                                     NDB  .  200502/09 

196 
T 

7 
D 

19i 
T 

)8 
D 

1969 
T            D 

1970 
T             D 

1971 
T             D 

Production 5344,0 3178,0 •.. 1921,0 . •. 2787,0 
Exportation 2828,2 349,8 3128,0 322,3 2433,6 253,7 1994,4 218,0 ... ... 
Importation 36,8 17,7 39,4 11,6 40,7 11,0 73,4 19,5 
Consommation 2552,6 ... 89,4 ... ... ... 866,0 ... ... ... 

Emballage  : - généralement  en boîtes d'1 kg,  également boîtes d'-fc- kg et de 5 kg 

- en caisses  en carton ondulé 

Tableau 7 PULPE DE FRUITS ET FRUITS AU SYROP                      NDB   :   2CO6O2/05/08/09 

196 
T 

7 
D 

19é 
T 

»8 
D 

19 
. T 

69 
D 

19 
T 

70 
D 

1971 
T            D 

Production 3333,0 ... 4174,0 ... 4486,0 ... 5690 ... ... 

Exportation 3147,0 376,0 1808,5 178,3 4763,0 466,0 5120 482 5819 600 
Importation 15,7 4,1       7,8 3,8 46,4 10,3 30 7 ... ... 

Consommation 201,7 ... [2383,3 ... ... ... 600 ... ... ... 

Emballage  : - généralement en boîtes de 5 kg 

- en caisses  en carton ondulé 

Sources       :     Institut National de la Statistique 

Ministère de l'Economie Nationale 

Fédération Tunisienne des Exportateurs 

-   3    - 
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ANNEXE  (A3)  X: TI 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : CONSERVES DE 
POISSONS 

Tableau 1 

Production 

Exportation 

Importation 

Consommation 

SARDINES EN CONSERVES 

1967 

3481,0 

853,4 

13,3 

2640,9 

278,3 

3,4 

1968 

Unités  :  Tonnes (T) - 1  000 Dinars  (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés :  chiffres non publiés  ( 

zéro ( - ) 

NDB  :   160403 

1508,0 

580,5 

927,5 

D 

187,4 

1969 

2272,0 

1347,8 

924,2 

322,3 

1970 

Ç'.'SO 

1011,7 298,4 

1971 

(365) ¡ (150) 

Emballage  : - boîtes rectangulaires traditionnelles avec coins arrondis, 

généralement,  de dimension d'   l/6 et également d'-jkg et d'1  k¿ 

Tableau 2 

Production 

Exportation 

Importation 

Consommation 

THON ET PETIT THON EN CONSERVES 

1967 
T 

441,0 

1,6 

0,4 

439,8 

1,3 

0,4 

1968 

543,0 

2,8 

540,2 

1,0 

1969 
T 

296 

296 

NDB  :   160402 

1970 
T D 

285 

285 

1 371 
T D 

Emballage : - boîtes rondes traditionnelles 

- généralement en boîtes de dimension d1  l/6 et d'{, également 2% kg, et 

de petites quantités en boîtes d»l/l0 et da 5 kg. 

Sources  :      Institut National de la Statistique 

Estimations de P-E (    ) 

51 
L_ 1 
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ANNEXE (A3;  XIV 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : SUCRE 
Unités  :   1  000 Tonnes(T)-1  000 Dinars(D) 

Codes    : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés (...) 

zéro (  - ) 

Tableau 1 

Brut 

Raffiné 

Temporaire* 

SUCRE IMPORTE 

1967 

59,7 

28,6 

D 

2039,9 

1105,0 

1968 

61,8 

29,4 

6,5 

D 

1837,5 

1038,5 

193,8 

1969 

9,4 

71,1 

D 

NDB  :   170401/02 
Régime 20* 

275',8 

3244,0 

1970 

43,1 

61,5 

11,4 711 

N.B.* - Régime No.  20 - Importation temporaire de sucre en poudre 

1971 

18,6 1382 

Tableau 2 

En poudre 

En morceaux 

PRODUCTION DE SUCRE 

1967 

55,2 

1968 

54,6 

D 
1969 

30,7 

(30) 

NDB   :   170102/03 

1970 

52,3 

(30) 

1971 

(55) 

(30) 

-    1    - m 
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Groupe de Produits : SUCRE 

ANNEXE   (A";)   XIV 
(suite) 

Unités  :   1 000 Tonnes(T) - 1  000 Dinars (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles  (NDB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés  (...) 

zéro (  _ ) 

Tableau 3 

En poudre 

En morceaux* 

SUCRE EXPORTE 

1967 
D 

1968 

0,2 

D 

17,5 

1969 
T 

5,3 

15,7 

391,3 

1259,0 

NDB  :   170102/03 
Régime 26 * 

1970 

16,8 I397 

1971 
D 

15,8 1575 

N.B.*  : Régime 26 - Ré-exportation de sucre en morceaux 

Sources      :   Institut National de la Statistique 

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 

Sucre en morceaux 
(100 tonnes seulement) 

- cartons pliants légers   bleu clair 
d'une contenance d'1  kg 

- cinq cartons  emballés en papier kraft mince 

- trois paquets emballés en papier kraft épais, 
poids net 15 kg 

- emballés en papier opaline pour l'industrie 
hôtelière 

( 

-    2   - m 



ANNEXE   (A3)   XV 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : SEL MARIN 

Unités  :   1  OOO Tonnes(T)  - 1  000 Dinars (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

insignifiants (-..) 

Tableau 1 SEL MARIN NDB   : 250100 

19é 
T 

¡7 
D 

19* 
T 

58 
D 

1969 
T             D 

1970 
T            D 

1971 
T             D 

Production 320,0 ... 355,0 ... 283,0 ... 300 ... 

Exportation 278,8 383,4 322,9 500,5 265,1 415,0 234 392,5 223 435 

Importation -.. 1.2 0,1 0,5 -.. -.. ... 

Consommation 41,2 ... 32,1 ... 17,9 ... 66 ... ... ... 

Source -        Institut National de la Statistique 

s 

Emballage - Exportations 

Exportations en Finlande 

Marché local 

90?6 en vrac 

1 000 tonnes en sacs de polyethylene 

d'une contenance de 50 kg. 

20/25 000 tonnes en sacs de polyethylene 

d'une contenance d'un kilo 

8/9 000 tonnes en sacs de polyethylene 

d'une contenance de 50 kg 

1 000 kg en boites a corps spirale de 

250gms. 

m 



ANNEXE (A3) XV] 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : CAFE 

Unités : 1 OOO Tonnes (T)- 1 000 D 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés : chiffres non publies (..., 

zéro (-) 

Tableau 1 CAFE NDB : 090101 

196 
T D 

196 
T 

8 
D 

1969 
T     D 

1970 
T     D 

1971 
T     D 

Importation 
Vert 

2,86 930 1,85 613 2,85 845 2,26 934 3,35 1178 

Vendu pour 
torréfaction 

2,65 ... 2,45 ... 2,70 ... 2,80 ... 3,18 

Café torrifié 2,04 ... 1,90 ... 2,08 ... 2,16 ... 2,45  ...j 

Sources -  Institut National de la Statistique 

Office du Commerce de la Tunisie (OCT) 

Emballage - 80$ en sachets papier de 125 gms et 250 gas 

- 20JÉ en sachets papier de 500 gms et d'1 kg. 
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ANNEXE (A3) XVII 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : BISCUITERIE 

Unités : Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (. 

zéro ( - ) 

PRODUCTION 19< 
T 

57 
D 

19< 
T 

58 
D 

1969 
T     D 

1970 
T     D 

1971 
T    D 

Biscuits 1320 1489 . .. 1617 ... 2113 ... ... 

Gaufrettes 241 231 321 446 ... ... •.. 

Total 1561 ... 1720 ... 1938 ... 2559 ... ... ... 

Source Ministère de l'Economie Nationale - Direction de l'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 
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ANNEXE (A?) XVITT 

CHIFFRES DES ranni• ^r^mi^s  RT HnTRSftBR 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : CONFISERIE 
Unités : Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( _ ) 

Tableau 1 

Production 

Exportation 

Importation 

Consommation 

BONBONS NDB : 180602 

1967 

1804,0 

8,8 

1812,8 

D 
1968 

1850,0 

10,3 

1860,3 

D 

10 

1969 

1884,0 

10,6 

1894,6 

11,6 

1970 

2499,0 

6,6 

2505,6 
6,4 

1971 

Emballage : - 2/3 sont emballés séparément en cellophane ou en papier parai finé 

- sachets-polyéthylene d-1 kg, de 3 kg ou de 5 kg 

- sacs-polyéthylene (suremballages) de 20 ou 24 kg, ou 

- carton ondulé (suremballages) de 30 kg 

Tableau 2 

Production 

Ré-exportatiorf1 

Consommation 

HALWA 

1967 

811 

1968 

793 

9 

784 

3,2 

1969 
T 

973 

18 

955 

6,3 

NDB : 170403 
Régime 26 » 

1970 

777 

28 

749 

10,8 

1971 

JUGO) 

33,8 

(96 6) 

13,6 

N.B. - Il 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 boîtes métalliques de 5,8 kg 

- le reste en boites métalliques de 250 gms, 500 gms, d'1 kg ou de 2,5 kg. 

- 1 - 

cm 
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Croup« ds Produits : CONFISERIE 

ANNEXE (A3)   XVT1I 
(suite) 

Unités  :   Tonnes (T) -  1   OOO Diñara  (a) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (XDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro (  _ ) 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

Tableau 3 LOUKOUM 

19< 
T 

57 
D 

1968 
T     D 

1969 
T     D 

1970 
T    D 

1971 
T     D 

Production 188 ... 94 ... 105 ... 138 ... ... ... 

Emballage  :  -   boîtes en carton léger d'une capacité de 25 ou de 100 gins 

Source Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique 

Production - Ministère de l'Economie Nationale - Direction 

de 1*Industrie. 

- Estimations de P-E    (    ) 

-    2    - 



ANNEXE  (A3)   IV 

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits  :  PRODUITS MARAICHERS 

Unités  :   1  OOO Tonnes (T)  - 1  000 Dinars(D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés(..„) 

zéro (  - ) 

Tableau 1 

Production 

Exportation 

Consommation 

TOMATES NDB  :  070102 

1967 
T 

117,00 

0,17 

116,83 

D 

12 

1968 

95,00 

0,10 

94,99 

D 

1,00 

1969 

153,00 

0,04 

152,96 

4,4 

1970 

126,70 

0,06 

126,64 

5,85 

1971 

Tableau 2 

Production 

Exporta:ion 

Consommaiion 

MELONS ET PASTEQUES 

1967 

57,30    ... 

0,01 3,9 

57,29    ... 

1968 

91,30 

0,80 

90,50 

D 

86 

1969 

75,30 ¡> 

0,01 

75,29 

NDB  :  080901 

0,95 

1970 

107,21 

0,07 

107,14 

4,70 

1971 

Tableau 3 PIMENTS NDB  : 070401 

19 
T 

67 
D 

19< 
T 

58 
D 

19i 
T 

59 
D 

19r 

T 
70 

D 
19 

T 
71 

D 

Production 55,5 ... 53,0 ... 85,0 ... 71,0 ... ... ... 

1   - SB 



ANNEXE  (A3)  XIX 

CHIFFRES DES PRODUITS  AT.TM^AIRES ET uniere 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits  : CHOCOLAT ET CACAO 
Unités :  Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes    : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés  :   chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

Tableau 1 

Production 
totale 

Importation 
de chocolat en 
tablettes 

CHOCOLAT EN TABLETTES 

1967 

(600) 

7,36 5,13 

1968 
T 

(650) 

6,6 4,3 

1969 

(750) 

9,2 

D 

7,1 

NDB  :   180601 

1970 

(850) 

11,3 7,3 

1971 
T D 

(950) 

N.B. - Les chiffres sur lea importations de cacao ne sont pas publiés. 

Sources : Commerce Extérieur :  Institut National de la Statistique 

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. 

m 
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ANNEXE (A3) XX 

CHIFFRES DES PRODUITS ALIMENTAIRES ET BOISSONS 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : BOISSONS 

Unités : Tonnes (T) 

1 000 Hectolitres (H) 

1 000 Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( _ ) 

Tableau 1 VIN NDB : 220502 

Production 

Exportation 

1967 
H 

825 

1020 4885 

1968 
H 

912 

610 3110 

1969 
H 

(843) 

600 2937 

1970 
H 

600 

760 4281 

1971 
H 

(800) 

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 

Tableau 2 BIERE NDB : 220300 

Production H 

Importation T 

H/T 
1967 

228 

40 

H/T 
1968 

237 

83 10 

H/T 
1969 

169 

161 17 

H/T 
1970 

201,0 

52,7 

H/T 
1971 

270 

N.B. - Il n'y a pas d'exportation 

Emballage - Marché local - bouteilles en verre d'l/3 et d'2/3 en consigne et 

casiers en bois récupérables 

m 
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Groupe de Produits  : BOISSONS 

ANNEXE (A3)  XX 
(suite) 

Unités : Tonnea (T) 

1  000 Hectolitres (H) 

1  000 Dinars (D) 

Codes  :  Nomenclature de Bruxelles  (NUB) 

Signes utilisés  :   chiffres non publiés  (...) 

zéro (  _ ) 

Tableau 3 BOISSONS GAZEUSES NDB :  220200 

Production 

Importation 

Consommation 

1967 
H 

118 

118 

1026 

1026 

1968 
H 

155,0 

0,1 

155,1 

1312,0 

1,1 

1313,1 

1969 
H 

145,0 

0,1 

145,1 

D 

1476,0 

4,2 

1480,2 

1970 
H 

0,1 0,9 

1971 
H 

(200) 

N.B. - Il n'y a pas d'exportation 

Emballage  :  Marché local - généralement, bouteilles de verre de 19,22 et 31   cl 

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 

Production    H 

Exportation T 

H/T 
1967 

8,2 

D 

34 

H/T 
1968 

(30) 

2 0,1 

H/T 
1969 

(53,5) 

60,0 5,7 

H/T 
1970 

69,3 

H/T 
1971 

90 

N.B.   Il 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 la Statistique 

- Estimations de P-E    (    ) 

- 2 - m 
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ANNEXE  (A3)   XX: 

CHIFFRES  DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits  : MATERIAUX DE 
CONSTRUCTION 

Unités  :   1  OOO Tonnes(T)-1  000 Dinars  (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés :   chiffres non publiés  (...) 

zéro (   _  ) 

Tableau 1 

Production : 

Ordinaire 

A la mer 

Exportation 

Importation 

Consommation 

CIMENT ORDINAIRE ET A LA MER NDB  :  252500 

1967 

444,1 

28,4 

1,8 

43,8 

514,5 

D 

8,1 

389,7 

1968 

491,9 

21,9 

56,6 

12,1 

469,3 

D 

272,0 

198,6 

1969 

332,1 

20,9 

157,4 

11,2 

456,8 

D 

839,2 

183,8 

1970 

521,9 

24,5 

50,0 

22,6 

519,0 

D 

315,5 

264 

Emballage  :  Exportation - sacs papier 6 plis de 50kg 

Marché local- sacs  papier de 3 et 4 plis de 50 kg 

Tableau 2 

Production 

Exportation 

CHAUX HYDRAULIQUE 

1967 

190,7 

1968 
T 

141,6 

D 
1969 

142,1 

D 
1970 

T 

166,2 

1,2 8,4 

1971 

(550,0J   ... 

550,0 

26,5 

(523,5;   ... 

D 

175 

NDB  :  252201 

1971 

(175) 

N.B.  - Il 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 kg. 

Sources      :  Institut National de la Statistique 

Estimations  de P-E     (     ) 

I 
m 
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ANHEXE (A3)  XXI. 

Groupe de Produits 

CHIFFRES DES  PRODUITS KINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Unités :   1   000 Tonnes (T)-1   000 Dinars (D) 

Codes    :   Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffras non publiés (...) 

zéro (  -  ) 

PRODUITS 
PETROLIERS 

Tableau 1 LUBRIFIANTS NDB:271020 

19 
T 

67 
D 

196 
T 

¡8 
D 

19* 
T 

59 
D 

1970 
T             D 

1971 
T             D 

Importation 
semi-traités 10,7 1110,8 13,0 1123,3 11,0 835,5 12,9 788,9 12,9 746 

Production 
en mélanges ... •.. ... •.. • •. ... 13,7 

Exportation 
en mélanges 0,2 25,6 0,7 24,6 0,55 67 0,6 86,5 2,3 ... 

Consommation ... ... ... ... ... ... ... ... 11,4   !    ... 

Source        :  Institut National de  la Statistique 

Emballage :  70# en fûts de 200 litres 

8J6 en bidons carrés d'un litre 

8$ en bidons de deux litres 

4-fc^ en bidons d'un gallon américain 

8$ en bidons d'un litre 

\ty> en bidons de cinq gallons américains 

-    1    - 
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Groupe de Produits  :  PRODUITS 
PETROLIERS 

ANNEXE (A3) XXII 
(suite) 

Unités : Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes atilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

Tableau 2 INSECTICIDES NDB  : 381101 

19 
T 

57 
D 

1968 
T             D 

1969 
T               D 

1970 
T             D 

1971 
T          D 

Production ... (450) ... (550) ... (650) ... 

Exportation 36,4 22,78 35,5 17,1 30,0 16,4 23,4 7,2 ... ... 

Importation 51,2 81,82 49,3 42,7 61,8 48 73,2 57,8 ... ... 

Consommation ... ... ... ••• (480) ... (600) ... ... ... 

Sources  : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique 

Production      - Estimations de P-E ( ) 

Emballage : En bidons d'-fc-et d'1 litre. 

2 - 
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ANNEXE  (A3)  XXIli 

Groupe de Produits  :   ENGRAIS 

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Unités  :   1  OOO Tonnes(T)-1  000 Dinars (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles  (NOB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés (...) 

zéro (  -  ) 

Tableau 1 

Production 

Exportation 

HYPERPHOSPHATE 

1967 

2,3 

83 

1968 
T 

14,9 

132 

1969 

54,0 

D 

524 

N.B.     - Pas d'importation d'hyperphosphate 

Emballage  : Sacs  jute 

NDB   :   251001 

1970 

34,5 

28,5 264 

1971 

7,5 59 

Tableau 2 

Production 

SUPERPHOSPHATE SIMPLE A 16$ 

1967 

29,5 

1968 

34,5 

1969 

33,2 

1970 

33,8 

1971 

(40) 

Emballage : Sacs papier 3 plis de 52 kg; mais ils seront remplacés par des sac 
polyethylene de 50 kg. 

s en 

Tableau 3 

Production 

SUPERPHOSPHATE TRIPLE A 45$ 

1967 

323,7 

1968 

377,2 

D 
1969 

333,0 

D 
1970 

392,0 

1971 

(400) 

D 

Emballage : 65$ en vrac 

30$ en sacs jute doublés de polyethylene de 50 kg 

5 $ en sacs de polyethylene de 50 kg 

- 1 - 
m 
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Groupe de Produits   :  ENGRAIS 

"^" 

ANHEXE (A3) xxiT; 

(suite) 

Unités : 1 OOO Tonnes(T)-1 000 Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zèri ( - ) 

Tableau 4 TOTAL DES SUPERPHOSPHATES A 16$ ET A 45$ NDB  :  310301 

1S 
T 

67 
D 

19 
T 

68 
D 

1969 
T             D 

1970 
T             D 

1971 
T              D 

Production 353,2 411,7 366,2 ... 425,8 (440,0 ... 
Exportation 382,3 11094 347,3 10025 301,7 8181 373,7 8611 ,C 415,2 9634 
Importation 4,2 140 0,1 1 - — 0,1 0,4 
Consommation ... ... 64,5 ... 64,5 ... 52,2 ... (25) ... 

N.B. - Il n'y a pas d'importation d'engrais de phosphate 

Sources : Institut National de la Statistique 

Estimations de P-E ( ) 

- 2 - SB 
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ANNEXE (A3) XXIV 

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Croupe de Produits : PHARMACEUTIQUES 

Tableau 1 

Exportation 

Importation 

Unités : Tonnes(T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (MDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés ( 

zéro ( 
..) 

- ) 

MEDICAMENTS POUR LES  HOPITAUX NDB   :   300301 

1967 

6,3 

273,2 

5,4 

680,9 

1968 

296,9 537,3 

1969 
T 

1,3 

320,6 

D 

2,3 

674,3 

1970 

1,8 

347,8 

D 

7,8 

725,4 

1971 

Tableau 2 

Exportâtion 

Importation 

MEDICAMENTS  POUR LA VENTE AU DETAIL NDB   :   300302 

1967 

1,1 

757,9 

D 

4,0 

2175,0 

1968 

698,7 2075,7 

1969 

936,4 2620,8 

1970 

977,6 2858,8 

1971 

Tableau 3 

Importation 

Importation 

Consommation 

Production 

TOTAL  DES MEDICAMENTS NDB   :   300301/02 

1967 

7,4 

1031,0 

D 

9,4 

2856,0 

1968 

995,7 2613,0 

1969 
T 

1,3 

1257,0 

D 

3,0 

3295,0 

1970 

1,8 

1325,0 

D 

8,0 

3584,0 

1971 

1875 

D 

(9) 

5272 

(6473) 

( 1207) 

N.B.  - La production totale des médicaments pour 1971   est évaluée a 1,2 mill 

de Dinars 

Sources  :  Commerce Extérieur :  Institut National de la Statistique 

Estimations de P-E    (     ) 

ion 

•M 



*-^* 

ANNEXE (kl)  XXIV 
(suite; 

Emballage : - importés - flacons verre, feuille« de cellophane et d'aluminium, 

bouchage» par capsules a vis et obturateurs caoutchouc 

- fabriqués localement - bouteilles verre, tubes aluminium, boîtes 

métalliques et caisses carton ondulé 

- les casiers en bois et les suremballages en carton sont récupérés 

sur Des importations pour servir a la distribution intérieure. 

- 2 - 



Groupe de Produits 

ANNEXE (A3) IV 
(suite) 

Unités : 1 OOO Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D) 

PRODUITS MARAICHERS Codes : Nomenclature de Bruxelles (MDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (. - ) 

zéro ( _ ) 

Tableau 4 

Production 

Exportation 

Importation 

Consommation 

POMMES DE TERRE NDB : 070106 

1967 

78,90 

9,10 

2,28 

72,08 

293 

59 

1968 

60,0 

0,8 

0,5 

59,7 

D 

26 

15,6 

1969 

61,00 

1,10 

1,65 

61,55 

42,5 

67,7 

1970 

64,0 

4,7 

0,4 

59,7 

D 

156 

15 

1971 

Tableau 5 

Production 

Exportation 

Consommation 

ARTICHAUTS NDB : 070113 

1967 

17,7 

3,1 

14,6 
193,55 

1968 

12,0 

3,3 

8,7 

207,17 

1969 

10,3 

0,06 

10,24 

5,52 

1970 

8,0 

1,8 

6,2 

143,6 

1971 
T    D 

N.B.:- II n'existe pas d'importations de tomates, melons, pastèques et artichauts. 

- Le commerce en piments frais est insignifiant i 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( Transformation) - en vrac et caisses en bois récupérables 

Exportations - Artichauts - caisses en bois perdues 

- 2 - m 
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ANNEXE (A3) XXV 

Groupe de Produits : PEINTURE ET 
PIGMENTS 

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Unités : Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés ( 

zéro ( - ) 

Production 

Importation 

PEINTURE ET PIGMENTS 

1967 

107,2 50 

1968 

171,4 86,5 

1969 

(2700) 

209 88 

NDB : 3209OI/02/03 

I97O 

134,2 75,6 

1971 

(6000) 

N.B. - Il n'y a pas d'exportation 

Sources  : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique 

Production       - 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?6 en vrac 
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ANNEXE (A3)   XXVI 

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits 

Unités:  Tonnes(T)  - 1 000 Dinars  (D) 

PRODUITS DE TOILETTE    Codes  :  Nomenclature de Bruxelles  (NDB) 
ET DE PARFUMERIE, _,. , 
PRODUITS DE NETTOYAGE blSnes utilisés:   chiffres  non publiés   (, 

zéro ( 

..) 

-  ) 

Tableau 1 

Exportation 

Importation 

ESSENCES VEGETALES 

1967 

120,7 

3,4 

D 

309,7 

11,1 

1968 

138,6 

5,1 

D 

345,7 

10,7 

NDB :  33OIOI/02/03/04/O6/07/O8/09 
 1  

1969 

177,8 

5,4 

D 

453,8 

13,1 

1970 1971 

293,8 

5,1 

Emballage  :  fûts de 225 litres (exportations) 

D 

467,7 

13,9 

321 707 

Tableau 2 

Exportation 

Importation 

PARFUMS LIQUIDES ALCOOLISES NDB   :   330602 

1967 

6,4 

13,0 

D 

7,8 

12,3 

1968 

13,2 

11,5 

D 

14,1 

16,6 

1969 
T      I     D 

6,3 

9,2 

9,7 

20,0 

1970 
T 

2,1 

9,7 

D 

1,5 

21,5 

1971 
T      !       D 

Emballage  :  - petits flacons,  bouteilles d'il et d'-J- 1    ) 
- suremballages en carton ondulé ) 

marché intérieur 

Emballage : - tubes métalliques 
- suremballage en caisses carton ondulé marché intérieur 

Tableau 3 DENTIFRICES NDB : 330605 

19É 
T 

>7 
D 

19 
T 

68 
D 

19 
T 

69 
D 

19' 
T 

70 
D 

1971 
T  i  D 

Exportation 

Importation 9,5 9,6 21 ,6 26,9 7,6 9,3 

0,01 

14,8 

0,02 

36,2 ... 

... 
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ANNEXE (A3)  :x\ri 
(suite; 

Groupe de Produits 

Unités: Tonnes(T)   -  1000 Dinars (D) 

PRODUITS DE TOILETTE      Codes  :  Nomenclature de Bruxelles  (NDB) 
ET DE PARFUMERIE, _. ,jn.   . ,    ,       \ 
PRODUITS DE NETTOYAGE    bl*nes utilisés:chiffres non publiés (...) 

zéro (  - ) 

Tableau 4 

Exportation 

Importation 

CREMES A RASER 

1967 

1.1 0,9 

1968 

3,5 2,5 

1969 

0,9 1.4 

Emballage  :  - tubes métalliques ) 

NDB   :   330604 

1970 

0,4 

1,7 

D 

0.1 

1,3 

1971 

- suremballages en caisses carton ondulé    ) marché intérieur 

Tableau 5 SAVON DE TOILETTE NDB   :   340102 

Exportation 

Importation 

1967 

1,8 1,1 

1968 

1,7 1,6 

1969 
T 

12,8 

2,3 

D 

1,0 

2,3 

1970 

2,8 1.3 

1971 
T      i       B 

Emballage  : - morceaux de carton et feuilles de papier,  suremballages )  marché 
en feuilles de cellophane pour paquets de douze )   intérieur 

- suremballages en caisses carton ondulé 

Tableau 6 SAVONS ORDINAIRES NDB : 340101 

Exportation 

Importation 

1967 

540,5 

0,05 

D 

49,2 

0,01 

1968 

289,7 

0,01 

23,1 

0,01 

1969 

295,4 

0,02 

D 

23,4 

0,01 

1970 

258,7 22,0 

1971 

Emballage : -  individuellement enveloppé en cellophane, ou en vrac        )  marché 
dans des caisses en carton ondulé )     intérieur 

-    2    - 
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ANNEXE (A3) XXVI 

(suite; 

Groupe de Produite 
Unités: Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D) 

PRODUITS DE TOILETTE  Codes : Nomenclature de Bruxelles (KDE) 
ET DE PARFUMERIE,     «•      ' 
PRODUITS DE NETTOYAGE Sl^nes utilisés: chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

Tableau 7 TOTAL DES SAVONS NDB : 34OIOI/02/03/04 

Exportation 

Importation 

1967 

540,5 

10,3 

49,2 

6,7 

1968 

289,2 

12,0 

D 

23,1 

6,6 

1969 

308,2 

10,7 

D 

24,4 

12,1 

1970 

258,7 

12,1 

22 

12,6 

1971 

N.B. - Les chiffres de la production n'existent pas. 

Source : Commerce Extérieur : Institut National de la Statistique 

- 3 - 
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ANNEXE (A3Ì  XXVII 

CHIFFRES DES PRODUITS MINERAUX ET CHIMIQUES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : ADHESIFS - COLLES 

Unités  :   1 OOO Litres  (L) 

Tonnes (T) 

1 000 Dinars  (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés  :  chiffres non publiés (. 

zéro ( - ) 

ADHESIFS - COLLES NDB   :   35OIOO/2OO/3OO/4OO/5OO/6OO 

Production L 

Exportation T 

Importation T 

1967 
T/L D 

754 150,2 

T/L 
1968 

462,5 108,1 

T/L 
1969 

(300) 

4,8 

545,8 

1,8 

118,1 

T/L 
1970 

(350) 

805,7 

D 

139,5 

1971 
T/L       D 

(400) 

Sources    : Institut National de la Statistique 

Estimations de P-E (   ) 

Emballage:- les 2/3 dans des boîtes métalliques de 800 cm5 et de  10 litres 

- 1/3 dans des boîtes métalliques de 200 cm5,  1, 2, 5 et  18 litres, 

pots à peinture et petites bouteilles plastiques 



ANNEXE  (A3)   XXVII] 

CHIFFRES DES PRODUITS TOOTLES. VETEMENTS ET CHAUSSURES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produite  :  TEXTILES 

unités :  Tonnes (T) 

1   OOO Dinars (D) 

106 Métrés      (M) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés :  chiffres non publiés  (...) 

zéro (  „ ) 

TISSUS DE COTON 

Production M 

Exportation T 

Exportation M 

Importation T 

M/T 
1967 

634,2 

880,8 

314,6 

951,3 

M/T 
1968 

436,2 

346,9 

D 

NDB : 550900 

300,5 

391,8 

M/T 
1969 

(17,0) 

571,5 

(3,9) 

254,2 

394,3 

394,3 

292,4 

M/T 
1970 

(20,0) 

238,9 

(1,5) 

275,9 

212,6 

212,6 

363,8 

M/T 
1971 

(23,0) 

D 

Sources  : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique 

Production       - Estimations de P-E ( ) 

Emballage : Marché Intérieur 

Exportations 

- les pièces sont enveloppées dans des feuilles 

de polyethylene 

- surenveloppées tout d'abord par 30 pièces dans 

une feuille de polyethylene, puis dans une 

feuille de Kraft et, enfin, dans une enveloppe 

de jute. 



7 
ANHEXE  (A3)  XXIX 

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES.  VETEMENTS ET CHAUSSURES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produite : TAPIS DE LAINE 

Unités  :  Tonnes (T)  - 1 000 Dinars  (D) 

Codes    :  Nomenclature de Bruxelles  (NDB) 

Signes utilisée  î chiffres non publiés (...) 

zéro (  - ) 

TAPIS NDB :  580104 

196 
T 

7 
D 

1968 
T D 

1969 
T             D 

197C 
T 

) 
D 

1971 
T             D 

Exportation 118,8 452,4 165,3 635,9 186,9 791,3 200,0 986,7 (420) (1800) 

N.B.  - Les chiffres de la production ne sont pas connus 

- Les exportations ne sont pas enregistrées 

Sources    :  Institut National de la Statistique 

Estimations de P-E (    ) 

Emballage : 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 

Groupe de Produits :  LINGE DE MAISON 

Unités   :  Tonnes (T) 

1  OOO Dinars (D) 

1  000 Unités (U) 

Codes     : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

COUVERTURES   (LAINE,  COTON ET MIXTES) NDB :   62OIOI/02/03 

Production U 

Exportation T 

Importation T 

U/T 
1967 

(200) 

2,1 

113,4 

3,9 

220,6 

U/T 
1968 

(200) 

18,0 

117,2 

22,1 

293,4 

U/T 
1969 

(300) 

56,7 

103,2 

D 

35,1 

166,5 

U/T 
1970 

(300) 

71,6 

41,0 

148,0 

39,3 

U/T 
1971 

(400) 

Sources      :    Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique 

Production - Estimations de P-E    (    ) 

Emballage :- Couvertures de  qualité supérieure (4036)   :   conditionnées séparément 

dans des sacs de polyethylene, puis en suremballages de carton ondulé 

- Couvertures courantes (60$   :  enveloppées dans une feuille de 

polyethylene 



V 
ANHEXE  (A3)  XXXI 

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES. VETEMENTS ET CHAUSSURES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produite : CHAUSSURES 
Unités : Tonnes (T) - 1000 Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( _ ) 

CHAUSSURES EN CUIR 

Exportation 

Importation 

NDB  :   640200 

1967 

6,8 

17,6 

12,9 

51,7 

1968 

9,3 

17,1 

D 

14,0 

48,1 

1969 

9,5 

11,9 

15,4 

43,5 

1970 

33,5 

13,6 

D 

28,3 

35,9 

1971 
T 

N.B.- Les chiffres sur la production en sont paa publiés.     Il est estimé qu'environ 

5 a 6 millions de paires de chaussures et de pantoufles sont fabriquées 

chaque année (industrielles et artisanales) 

Source      :   Institut National de la Statistique 

Emballage: - 2/3 des chaussures en cuir fabriquées industriellement Pont 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 polyethylene 

- toutes les autres chaussures, pantoufles et sandales sont emballées 

séparément et  suremballées en caisses carton ondulé. 

s 
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ANNEXE (Al)   XXXII 

CHIFFRES DES PRODUITS TEXTILES. VETEMENTS ET CHAUSSURES 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits  : CHAPELLERIE 
Unités :Tonnes (T)  - 1000 Dinars (D) 

Codes    : Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés  :  Chiffres non publiés  (. 

zéro ( -  ) 

FEZ CHECHIAS NDB  :  650501 

Exportation 

Importation 

1967 

23,4 

D 

118 

1968 

35,9 

0,1 

D 

161,3 

0,4 

1969 

48,2 

D 

152,8 

1970 

89,2 213 

1971 

N.B. - Les chiffres sur la production n'ont pas été publiés 

Source  :  Institut National de la Statistique 

Emballage  :   les exportations sont emballées séparément dans des cartons rigides 

et suremballées dans des caisses carton ondulé. 

m 
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ANNEXE (A3Ì V 

CHIFFRES SES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE 

DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits : AGRUMES 
Unités : 1 OOO Tonnes(T) - 1 000 Dinars(D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( _ ) 

Tableau 1    ORANGES (MALTAISES ET VALENCIENNES) 

Production 

Exportation 

Consommation 

1967 

76 

37 

39 

2256 

1968 

43 

20 

23 

1152 

196,9 

66,4 

38,6 

27,8 

3040 

NDB : 080201 

1970 
T 

64,1 

24,7 

39,4 

1590 

1971 
T 

(64) 

20 1302 

Tableau 2    AGRUMES, SAUF ORANGESNDB:080202/3/4/5/6 
(Mandarines, clémentines, citrons et autres agruman) 

Production 

Exportation 

1967 

34 

12 

Consommation      22 
1059 

1968 

23 

6 

17 

1969 

486 

31,0 

7,4 

23,6 
59 

1970 

37,0 

4,9 

32,1 

411 

1971 

(38) 

9,2 839 

Sources   : Production : Groupement obligatoire des agrumes 

:  Estimations de P-E (  ) 

Commerce Extérieur :   Institut National de la 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  déroulé   dénommées "Billots" 

I 
m 
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ANNEXE  (A'j) XXXIII 

CHIFFRES DES PRODUITS DIVERS DE LA TUNISIE 

Groupe de Produits 

Unités   :  Tonnes (T) - 1 000 Dinars  (D) 

Production - Unités de  106  (u) 

TABAC ET ALLUMETTES   Codes     :   Nomenclature de Bruxelles  (MDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( _ ) 

CIGARETTES 

Production U 

Exportation T 

Importation T 

U/T 
1967 

2977 

35 

55 

28,1 

122,4 

U/T 
1968 

3047 

35 

33 

28,4 

79,0 

U/T 
1969 

3253 

41 

80 

D 

36 

206 

NDB : 240200 

U/T 
1970 

3286 

31 

20 

27,4 

49,2 

U/T 
1971 

3540 

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. 

PIM m 



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 (NOB) 
CUILLERS, FOURCHETTES 0, ....   . . ... ....    ,      x Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

COUTELLERIE DIVERSE, CUILLERS, FOURCHETTES    NDB:820900 • - 821302 

196 
T 

7 
D 

196 
T 

8 
D 

1969 
T            D 

1970 
T             D 

1971 
T           D 

Production (25) ... (25) ... (25) ... (25) ... .. • ... 

Exportation 0,01 0,02 0,07 0,1 0,01 0,02 - - ... ... 

Importation 28,00 55,00 21,90 48,5 23,30 57,10 23,5 31,6 ... 

Consommation (53) ... (47) ... (48) ... (48) ... ... ... 

Sources     :   Institut National de la Statistique 

Estimations de P-E    (  ) 

Emballage:  Boites pliantes en carton ondulé 



ANNEXEÍA4)  I 

RECIPIENTS PER BLANC - STTTMyPAT. 

CAPACITE. PRODUCTION ET CHIFFRE D'AFFAIRES - iq67 A 1Q61 

Production : 

1967 1968 1969 1970 1971 

6 400 4 400 5 400 6 800 8 600 

84x1O6 

(tonnes) 

(boîtes) 

Chiffra d'Affair«« • 

1 558 000 

323 000 

913 000 

361 000 

1 133 000 

372 000 

1 455 000 

479 000 

1 825 000 

713 000 

boîtes conserves 

autres boîtes 

Total - Dinars 1 881 000 1 274 000 1 505 000 1 934 000 2 538 000 

La capacité théorique de l'usine est de 15 000 tonnes par an, mais 

en raison des fluctuations saisonnières de la demande,  la production ne 

dépasse pas 12 000 tonnes au cours de n'importe quelle année. 

S 
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ANHEXE  (A4)   II 

RECIPIENTS FER BLANC - STTlUpPAT. 

TYPES DES BOITES FABRiqtJEES ET PRIX INDICATIFS 

Boites à 
conserves 

Types 

Dimensions 

1/10 B-poisson 

1/6 P-poisson 

1/6 H 

1/2 B 

1/2 H 

1/1 ou 4/4 

2,5 

15/1 

2,5 A 

5/1 

5 P 

71,5 dia 1 27 

104 1 59 x 28 

55 dia x 68 

100 dia i 64 

71,5 dia x 115 

100 dia x 119 

153 dia x 120 

153 dia x 130 

55 dia x 151 

153 dia x 246 

153 dia x 157 

Boîtes diverties 

Types 

Boîte a peinture d'l/lO P 

Boîte à peinture d'1 kg 

Boîte à peinture de 5 kg 

Bidons 2 litres 

Bidons 5 litres 

Bidons 18 litres 

Pourcentage du 
chiffre d'affai- 
res dans les 
ventes de boites 
conserves  

) 
9* 

140 

320 

250 

30 

170 

Quantité 

6 
x 10^ 

38,0 

21,0 

11,0 

0,5 

2,5 

Total 

11x106 

* Prix 
indicatifs 

Dinars 

1,549 

1,589 

1,419 

2,401 

3,579 

7,642 

7,856 

10,586 

* Prix 
indicatifs 
Dinars 

3,058 

6,099 

17,085 

11,590 

19,823 

41 997 

* Les prix indicatifs sont pour des boîtes non imprimées - prix pour 100 

unités, taxe comprise. 

m 
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ANNEXE  (U)   TTT 

FUTS EN ACIER 

FUTS METALLIQUES TUHISTBpPR y 

CAPACITE DE PRODUCTION   BE!NDEMENT ET mfJTFBE p.ACTATRJSS  1Q68 A   1(^1 

Chiffre d'affaires (Dinars) 

Rendement (fûts) 

1968 

198 OOO 

49 000 

1969 

238 000 

62 000 

1970 

290 000 

82 000 
-L 

1971 

442 000 

110 000 

Capacité avec une seule équipe -    120 000 fûts par an 

Capacité avec double équipe       =    160 000 fûts par an 

5E 



AHNEXE (A4)  TV 

BOUCHAGES METALLIQUES BT PLASTIQUES 

APPLICATIONS METALLIQUES 

Détails de la consommation de matières premieres, de la production et 
du chiffre d'affaires. 

Çonaonaation de Matières Premiarla «n IOJI 

Quantité 
Polyethylene basse-pression -      40 tonnes 

Feuilles d'aluminium _      46 tonnes 

Fer blanc imprimé -    800 tonnes 

Cannes de liège aggloméré - 1  250 000 cannes 

Valeur - D 

6,400 

32,600 

150,000 

30,000 

Production 1971 par type de Produit 

Capsules et bouchages plastiques 

Bouchages aluminium - tous types 

Bouchages couronne 

Total 

Chiffre d'Affaira - l^rr« 

7 500 000 

82 000 000 

-    126 000 000 

215 500 000 

mi 
125 000 

1968 

170 000 
im 

148 000 
im 

?67 000 
mi 

241 000 

m 



ANNEXE (A4) V 

TUBES EXTRUDES - AL MAADCT a. i 

CAPACITE DE PRODUCTION, RENDEMENT ET CHIFFRE n'AFFAIRES 

PÜUR LES TUBES EXTRUDES - 1Q6Q A I97I 

Production 

(tubes) 

- tubes plomb átame 

- tubes aluminium 

Chiffre d'affaires 

(Dinars) 

- tubes plomb et amé 

- soudure 

- tubes aluminium 

Total 

1969 

4 750 000 

1970 

51 500 

2 000 

53 000 

3 875 000 

800 000 

1971 

4 750 000 

2 500 000 

63 000 

21 000 

18 000 

102 000 

51 500 

25 000 

56 000 

132 500 

Capacité de production de tubes extrudes par double équipe - 

1 200 000  tubea/mois 

Capacité de production de tubes aluminium par double équipe 

900 000/mois. 

m 
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ANNEXE  (AA)   VT 

EMBALLAGE EN VERRE - anrmnap 

CAPACITE DE  PRODUCTION.  ELEMENT ET HRTWRE p.AFFATRKS   1Q¿? i   ^ 

Rendement - bouteilles 

(tonnes) 

articles table 
(tonnes) 

Total 

1967 

Rendement - bouteilles 
.6 

4 800* 

850* 

5 650 

1968 

4 240* 

1  600* 

x  10 

Chiffre d'Affaires 

- bouteilles (Dinars) 

- articles table 

(Dinars) 

Total 

9,6* 

5 840 

10,0 

500 000 403 000 

1969 1970 

4 600 

720 

5  320 

9,3 

442 000 

1971 

4 670 

550 

5  220 

9,45 

480 000 

290 000 

648 000       770 000 

Jusqu'à 1971,  la capacité de l'uBine a été d'environ 6 000 tonnes. 

L'installation du nouveau four et de la mouleuse souffleuse   a bouteilles 
a porté cette capacité à 12 000 tonneB par an. 

* Les chiffres ci-dessus ont été extraits du rapport du Centre National 

d'Etudes Industrielles,  »Le Verre d'Emballage 1970". 

• ••    chiffres non fournis. 

-    1    - 
H 
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SOTÜVER 

ANNEXE  (A4) VI 
(suite) 

PMBCIPALBS ^Tfffljff* • BOUTEILLES TAB^yiM« 

Types 
Boissons gazeuses 

Vins et Liqueurs 

Bières 

Eaux minérales 

Flacons parfumerie et 

pharmaceutiques 

Lait 

Autres 

Total 

Volume des Vantes (Dinars) 

170 000 

80 000 

65 000 

125 000 

20 000 

10 000 

10 000 

480 000 Dinars 

-    2    - 

EES m 



ANNEXE  (A4)  VII 

EXTRUSION DES FILMS ET FABRICATION DES SAAR 

COPLACEL ft CNP 

Capacité totale d'extrusion plastique et Production d'Emballages en 
film polyethylene en 1971. 

Entreprises Capacité 
d* extrusion 

Production 
d'extrusion 

Production de 
films plastiques 

Production 
d'emballages 
films plasti- 
ques 

Coplacel 

CNP 

1 OOO 

900 

850 

800 

825 

400 

400 

250 

Total 1  900 1 650 1 225 650 

Toutes les quantités indiquées sont en tonnes et constituent des 
estimations 

MOULAGE PAR EXTRÏÏSION-SOUFFLAGE 

COPLACEL ft CNP 

Ensemble de la capacité et de la production de soufflage de bouteilles 
en 1971. 

Entreprises Capacité de 
moulage par 
soufflage 

Production 
1971 

Coplacel 

CNP 
30* 

30 

20 

22 

Total 60 42 

* Estimation de capacité - toutes les quantités sont données en tonnes. 

m 
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Groupe de Produits  :  FRUITS 

ANNEXE (A3) VT 

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE 

DE LA TUNISIE 

Unités : 1 OOO Tonnes(T) - 1 000 Dinars (D) 

Codes  : Nomenclature de Bruxelles (NOB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( _ ) 

Tableau 1    DATTES 

Production 

Exportation 

Consommation 

1967 

42,3 

2,8 

39,5 

D 

594 

NDB : 0801OI/03 

T 
1968 

39,3 

2,6 

36,7 

B 

600 

1969 

59,5 

3,9 

55,6 

D 

990 

1970 

4,9 

D 

1399 

1971 

66 

D 

2228 

Emballage cour l'Exportation 

- Cartons pliants enveloppés de cellophane,d'une capacité de 225 gms net,dénommés 

"boîtes Marseille". Une caisse en carton ondulé contient 24 cartons. 

- Boîtes oblongues en bois déroulé enveloppées en cellophane d'une capacité de 

255 gms net, dénommées - boîtes barquettes". Une caisse en carton ondulé 

contient 30 boîtes. 

I 

Sachets en cellophane d'une capacité de 400 gms net 

ondulé contient 10 sachets. 

Emballage pour le Marché local et l'Exportation 

Caisses en bois d'un« capacité de 10, 15 et 20 kgs. 

Une caisse en cart on 

Tableau 2 AMANDES FRAICHES ET SECHES NDB : 080501/03 
19 

T 
67 

D 
19 

T 
68 

D 
19 

T 
69 

D 
1970 

T  I  D 
1971 

T     n 
Production 
(sèche) 

8,2 11,1 ... 6,1 ... 2,5 ... ... 

Exportation 
(sèche avec 

0,4 110,6 0,5 136,5 0,3 92,5 0,6 203,6 ... 

coque) 

Exportation 
(sèche décor- 
tiquée) 

1,3 951,4 2,2 1514,0 0,7 545,2 1,4 1267,0 1,0 1362,0 

Production/ 
Exportation 
(fraîche avec 

0,3 25,3 0,2 12,6 0,3 17,7 0,3 18,2 ... ... 

coque) 

- 1 - B 



ANNEXE (A4) VTTT 

SECTEUR PAPIER KT CANTON - ANALYSE DES 80CTWW y DES PRQmTTTR <Q?1 

Sociétés Matières Premières et Produits 
 .  

Boîtes en 
Carton 
Compact 

Sacs Papier 
grande 

Contenance 

Sacs Papier 
petite 

Contenance 

Boîtes è 
Corps 

spirale 

Récipients 
Carton 
ondulé 

ATLAS E E 

CPS 
E 

SET E 

SNEP E 

SNTC/ 
SOTUPALPA 

M M 

STEM E E E E 

STIC E M,E 

Ä - Matières ) Premières 

E - Produite i d'emballage 

m 



ANNEXE (A4)   TY 

SECTEUR PAPIEJ ET CARTQN - ANALYSE DE LA ipt» p» OEUVRE, m ^JT^ 

ET DU- CHIFFRB D'AFFAIRES pE LA SOCIETE 

Sociétés Effectif total 
à Avril 1972 

Nombre 
d'Equipes 

Chiffre d'Affaires 
Dinars - 1971 

ATLAS H 1 60 000 

CPS 
(tubes spirales 
seulement) 

3 environ 1 3 500 approx. 

SET 8 environ 1 59 000 

SNEP 40 1 100 000 approx. 

SNTC/ 
SOTUPALPA 

295 3 *250 000 - 1970 

STEM 162 1 1 240 000 

STIC 126 1 805 000 

Pour la fabrication du papitr uniquement. 

OMÉ 
m 



ANNEXE (U)  X 

PRODUCTION DE CARTON ONDULE ET CHIFFRES D'AFFAIRES DE LA SOCIETE 

TUNISIENNE D'IMPRIMERIE ET DE CARTONNAGE 

1967- 1971 

Année Production 

1 106 m2 
Tonnage Chiffre d'Affaires 

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 

1971 7,5 5 000 805 000 

ES 



ANNEXE (A4) XI 

EMBALLAGE .TÜTE 

PRODUCTION gT Çmm D'AFFAIRES Till T.'TNDUSTRIE TTÎWTSIENNE - 1QfiQ  A   1071 

Année 

Chiffre 

D'affaires 

Production - Tonnes 

Hessian                 B Twill Total 
des 
Sacs 

Total 

Sacs Toiles Fils Sacs Toiles Fils 

1969 819 000 1  100 130 25 340 5 10 1  440 1   610 

1970 788 000 1 000 160 20 750 5 10 1  750 1   945 

1971 739 000 1  100 170 25 700 5 
i ,  

20 1  800 2 020 

m 
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ANHEXE (A5Ì   I 

IMPORTATIONS DE MATERIAUX D'EMBALLAGES ET DE PRODUITS FINIS 

Métal 

Acier - fer blanc», feuilles de tôle 

- fûts, récipients, etc. 

Importations temporaires 

»Utilisé également à la fabrication 
d'ameublement 

Aluminium - feuilles (de 15mm et moins) 

- lingots, etc. 

- fûts, récipients, etc. 

1967 

17 700 

400 

(en tonnes) 

18 100 

100 

50 

150 

1968 

8 800 

300 

1 550 

1969 

10 650 

100 

50 

150 

16 100 

100 

1 600 

17 800 

150 

50 

200 

1970 

14 600 

250 

950 

15 800 

250 

50 

50 

350 

Verre 

Bouteilles et autres récipients 

(en tonnes) 

1967 1968 1969 1970 

1 000 600 700 1 000 

Note : 

les chiffres ne sont pas disponibles 

zéro 

m 
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ANNEXE (AS)   IT 

IMPORTATIONS T)E MATERTATTf T^ALLACES W i« PRODUITS »m« 

Plastiqua  : 

Matériaux*- de polymérisation ou 
copolymérisation 

Film de cellulose 

Capsules,   obturateurs et autres 
emballages 

Importations temporaires,  accessoires 
d ' emballages 

(en tonnes) 

1967 

2 700 

280 

1968 1969 

30 

3 010 
* Utilisé également à la fabrication d'articles 

autres que ceux d'emballages ' 

2 800 

350 

30 

300 

3 000 

360 

3 480 

70 

150 

3 580 

1970 

4 500 

420 

130 

5 050 

Note : 

les chiffres ne sont pas disponible« 
zéro 

1 m 
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ANNEXE (A5)   III 

IMPORTATIONS DE MATERIAUX D'EMBALLAGES ET DE PRODUITS FINIS 

Papier et Carton 

Rouleaux et feuilles - nue 

- teintés 

Boîtes, sacs et autres emballages 

Papier et carton découpés aux mesures 

Pâtes a. papier 

Importations temporaires 

(en tonnes) 

1967 

20 600 

1 100 

21 700 

700 

400 

850 

1968 

19 300 

2 100 

1969 

22 200 

1 200 

23 650 

21 400 

300 

250 

250 

1 600 

23 400 

300 

250 

100 

2 950 

23 800 27 000 

1970 

19 500 

3 500 

23 000 

400 

350 

8 950 

2 400 

35 100 

Note : 

... les chiffres ne sont pas disponibles 

-  zéro 

l m 



ANHEXE (ASÍ IV 

IMPORTATIONS DE MATERIAUX P'wm^^p y pg PRODUITS FINIS 

Boia et lieg« 

Bois - acié et déroulé 

- boîtes et autres emballages 

Importations temporaires - billots 

Liege et bouchons liege 

(en tonnes) 

1967 

50 600 

50 600 

75 

1968 

34 660 

20 

1 500 

36 200 

75 

1969 

34 540 

20 

2 700 

37 300 

40 

1970 

Note : 

... les chiffres ne sont pas disponibles 

- zéro 

38 520 

50 

1 200 

39 800 

60 

m 
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TABLB DBS MATTHp|p 

B.1 Tendances concernant Its Produits Emballés 

1.1 Généralités 

1.2 Produits Agricoles et de la Pêche 

1.3 Produits de l'Industrie Alimentaire 

1.4 Produits Minéraux et Chimiques 

1.5 Textiles, vêtements et Chaussures 

1.6 Produits Divers 

1.7 Conclusions 

B.2 Demande Globale dans chaque Secteur d'Emballage 

2.1 Généralités 

2.2 Emballages Métalliques 

2.3 Emballages en Verre 

2.4 Emballages Plastiques 

2.5 Emballages en Papier et en Carton 

2.6 Emballages en Jute 

2.7 Emballages en Bois 

B-1 

B-1 

B-2 

B-3 

B-4 

B-4 

B-5 

B-5 

B-6 

B-6 

B-6 

B-8 

B-9 

B-11 

B-12 

B-13 

- i - 
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B -  UttTfW 111 ìl/l  TMIÉM HfTP« «M MBALLAMB 

lim PK AfflPgs 

B1 - I       Indices de la Production Industrielle 

B2 - I 

B2 - II 

B2 - III 

B2 - IV 

B2 - V 

B2 - VI 

B2 - VII 

B2 - Vili 

B2 - IX 

B2 - X 

B2 - XI 

B2 - XII 

B2 - XIII 

B2 - XIV 

B2 - XV 

B2 - XVI 

Production 
Catégorie • 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Prévisions 

Nationale et Prévision de la Desande en Emballages par 
• 1967 - 1975 

de la Demande - Métal : Récipients en Fer Blanc 

de la Demande - Métal : Puts de 200 kgs. 

de la Demande - Métal 

de la Demande - Métal 

de la Demande - Verre 

Bouchages Couronne 

Tubes Extrudes 

Bouteilles 

de la Demande - Sacs, Sachets et Films en Polyethylene 

de la Demande - Plastiques : Sacs et Films en Cellophane 

de la Demande - Plastiques : Caisses 

de la Demande - Papier et Carton : Caisses en Carton Ondulé 

de la Demande - Papier et Carton : Boîtes 

de la Demande - Papier et Carton : Sachets Papier 

de la Demande - Papier et Carton : Sacs do Grande Contenance 

de la Demande - Jute : Sacs de Grande Contenance 

de la Demande - Bois : Caisses agrafées 

de la Demande - Bois : Caisses clouées 

- il - 
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Groupe de Produits  : FRUITS 

^^- 

ANNEXE (A3) VI 
(suite) 

Unités : 1000 Tonnes (T) - 1000 Dinars (D) 

Codes ::Nomenclature de Bruxelles (NUB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés (...) 

zéro ( - ) 

Tableau 3 AMANDES DECORTIQUEES, EXPORTATION SEULEMENT            NDB  : 080503 

19Í 
T 

57 
D 

19 
T 

68 
D 

1969 
T              D 

1970 
T            D 

1971 
T           D 

Total 1,30 951 2,20 1514 0,70 545 1,44 1267 1,89 1362 

Pays 
de  l'Est 

0,70 528 0,74 612 0,08 60 0,64 598 ... ... 

Autres 
Pays 

0,60 423 1,46 902 0,62 485 0,80 669 ... ... 

Sources  : Institut National de la Statistique 

Emballage : Amandes Décortiquées 

Marché local 

Pays de l'Est 

Autres Pays 

Sacs-jute simples d'une capacité de 50 kg. 

Sacs-jute doubles d'une capacité de 50 kg. 

Sacs-jute simples d'une capacité de 50 kg. 

Amandes Fraîches 

Exportation  : Caisses en bois déroulé dénommées "billots" 

d'une capacité de 25 kgs. 

- 2 m 
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B'1  ANALYSE DE LA DEMANDE FUTURE EN EMBALLAGES 

La demande future probable en emballages a été établie de la façon 
suivante :- 

par des entretiens avec les utilisateurs d'emballages et les 

bureaux gouvernementaux intéressés, 

par l'analyse des données publiées, 

par l'interprétation des besoins des utilisateurs du point de 

vue matériaux d'emballage. 

Cette section du rapport est donc subdivisée en deux parties  :    la 

premiere 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 été informés,  sont exposés a 

la Section A3 de ce rapport.    Les opinions des interviewés et les données 

publiées ont ensuite été analysées pour constituer les bases d'où les 

experts ont tiré leurs conclusions. 

L'augmentation probable de la production de produits emballés qui 

est examinée ici est naturellement fonction de la stabilité de la 

politique économique du Gouvernement Tunisien et d'un climat économique 
international favorable. 

B-1 
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En Tunisie, la production industrielle s'est développée à un taux 

cumulatif de 3<$ au cours de la période 1966 a 1971 inclus. Le taux 

d'expansion s'est accru chaque année, a l'exception de 1969 où il est 

resté le même qu'en 1968. Les secteurs où la croissance a été la plus 

importante sont : le pétrole 76#, le gaz et l'électricité 62$, les 

industries mécaniques et électriques 47#, les textiles \J$> et l'industrie 

chimique 42$. Tous les autres secteurs ont augmenté entre 20 a 30$, 

a l'exception de l'industrie miniere qui est tombés au-dessous du 

niveau de 1966 en 1967, 1969 et 1970, et a atteint l'indice 102 en 1971, 

à partir d'un indice de base de 100 en 1966. A l'Annexe B I, figure 

un tableau montrant l'indice de production des 10 principaux secteurs 

industriels de 1966 a 1971. 

1«2 Produits Agricoles et de la Pêche 

La demande du marché intérieur en céréales, légumes et produits 

maraîchers devrait augmenter au même rythme annuel que la croissance 

de la population, c'est a 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 façon importante le volume de la 

consommation alimentaire nationale. L'importance de ce particulier 

secteur de consommateurs a été examinée a 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'à % chaque année, tout 

au moins dans le proche avenir. 

Les disponibilités en poisson frais devraient se maintenir a 

leurs niveaux actuels. 

B-2 
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1.3    Produits de l'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 matières grasses,  comme le lait 

et le yaourt en particulier,  devrait également augmenter a un taux 

annuel proche de 20$, mais la demande en matières grasses telles que 

l'huile,  le beurre et la margarine devrait se stabiliser.    La production 

des aliments de base tels que le couscous et les pâtes,  devrait s'accroître 

de 5 à 10$ par an,  tout au moins dans l'immédiat.    Les biscuits et la 

confiserie devraient augmenter au même taux que les aliments de base. 

La demande en thé,  café et chocolat devrait augmenter à un taux annuel 

d'environ 10$, mais la demande en harissa,  sel et poivre devrait se 

stabiliser. 

Les tendances des principaux produits exportés sont moins faciles 

à 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 de? conserves de poisson devrait rester 

a son niveau actuel, mais celle du thon pourrait diminuer. 

La demande intérieure en boissons devrait augmenter,  a l'exception 

de celle du vin.    Les eaux minérales connaîtront probablement la poussée 

la plus importante qui pourra atteindre jusqu'à 25$ par an au cours des 

deux ou trois prochaines années,   suivies par les boissons non alcoolisées 

et la bière avec une croissance respective de 10 et 5$ par an. 

Les productions qui sont surtout exportées en vrac,   telles l'huile 

et le vin, n'ont pas été incluses dans l'analyse. 

B-3 
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1.4 Produits Minéraux et Chimiques 

La production de la plupart des produits devrait s'accroître 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 être 

plus lent,   soit  jusqu'à % 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; 

si les autorités compétentes adoptent une politique plus libérale sur 

l'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 être prévu une  expansion respective de 

5 a 109^ par an. 

1.5 Textiles. Vêtemeats et Chaussures 

La production de tissus et de vêtements devrait continuer a 

s'accroître de  10 à \% par an dans le proche avenir.    Cette expansion 

dépendra beaucoup du succès des exportations,  et en particulier des 

marchés de jeans et vêtements similaires a exécuter en sous-traitance avec 

des tissus fabriqués localement.    L'industrie du sous-vêtement est tres 

fragmentée,   les exportations sont irrégulieres et rien n'indique que ae 

nouvelles possibilités soient délibérément créées.    En ce qui concerne 

le secteur des chemises,  la concurrence internationale est  trës forte 

et les fabricants tunisiens risquent de se trouver en face de possibilités 
d'expansion limitées. 

La production de couvertures aura probablement le même taux 

d'augmentation que celui de la population,  soit 2,8JÉ.    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 a 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;    les raisons de cette faiblesse de croissance sont 

que la demande intérieure a quelque peu diminué et que les possibilités 

d'exportation sont encore tres limitées du fait de la forte concurrence 

des pays du Sud de l'Europe qui ont des méthodes de fabrication tres 

avancées et des marchés mondiaux fermement établis.    Les fabricants 

tunisiens n'ont pas encore pleinement exploité les possibilités de 

sous-traitance des marchés. 

La production et l'exportation des tapis  sont difficiles a prévoir 

sans enquête complémentaire en raison du caractère artisanal de ce 

secteur, mais les exportations devraient augmenter a un taux annuel d'au 
moins 10 à 15#. 

1.6 Produits Divers 

Dans cette section, il s'agit de la production de la coutellerie, 

des outils a main et de lames de rasoir qui, vraisemblablement, du 

point de vue emballage »devrait se stabiliser.  Par ailleurs, la production 

de cigarettes devrait s'accroître de 10 a 15^ par an, tout au moins au 

cours des 4 à 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'après l'analyse 

des renseignements disponibles,  la production de produits fabriqués 

devrait donc augmenter annuellement de 4 à 4-£# 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 

l'industrie de l'emballage. 
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5,2 - DEMANDE GLOBALE DANS CHAQUE SECTEUR D'EMBALLAGE 

2.1    Généralités 

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 
l'Annexe (B2)   I. 

Les prévisions sur la demande dans les diverses catégories ont été 

détaillées pour jusqu'à 1975 et l'augmentation probable  au-delà de 

cette date donnée en termes de pourcentage annuel;    leur résumé figure 

a l'Annexe (B2)  I.     Il faudrait cependant que tout plan à long terme 

basé sur ces chiffres soit ré-examiné chaque année afin d'établir le 

taux réel d'augmentation d'une année sur l'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 l'établissement  des prévisions 

de la demande et il est fait état de leurs conséquences  possibles.    Il 

n'est pas possible d'être précis en ce qui concerne la  répartition d'un 

marché potentiel entre les emballages nouveaux et ceux existants;    pour 

cette raison,  seule une approximation peut être 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 boîtes de conserve de toutes sortes a atteint 84,0 x  106, soit 

8 600 tonnes,  sur laquelle le secteur de tree loin le plus important 

était celui des boîtes de conserve pour les aliments transformés et les 

sardines, soit un total de 73 x 106.    Le solde consistait en boîtes 

en fer blanc pour les produits non-transformés, principalement de 

forme rectangulaire,  et dominé par les besoins en fûts pour les 

lubrifiante et les huiles comestibles. 
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Une analyse de la production des années précédentes révèle des 

fluctuations de + 50$ suivant que la récolte a été bonne ou médiocre. 

Il n'est donc pas possible de faire de prévisions sur les tendances 

futures de la demande en boîtes en fer blanc, sauf que la capacité 

actuelle de  12 OOO  tonnes devrait suffire pendant quelques années et 

jusqu'à ce qu'une tendance définie d'expansion se manifeste. 

Puts  :   (Annexe  (B2)  III ).    En 1971 ,  PMT a fabriqué un total de 

109 500 fûts de 200 kgs, dont 50 000 ont  été utilisés pour les  huiles 

comestibles et 50 000 pour les lubrifiants.    La possibilité d'expansion 

importante pour les  fûts de lubrifiants devrait  être de 5$ par an.    Le 

taux d'augmentation de la demande pour l'ensemble des fûts devrait se 

situer entre % et 4$,  ce qui indique que la capacité maximum de production 

de PMT sera atteinte en 1974 et qu'il faudra alors prévoir a 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 bière et les boissons gazeuses non alcoolisées.   La bière constitue 

le principal utilisateur avec 61  x 10    sur un total de 126 x 106 bouchages 

fabriquée en 1971.     Le taux d'augmentation probable des ventes  de bière 

est d'environ 6$ par an. 

Néanmoins, avec l'introduction possible de nouveaux produits, les 

besoins en bouchages pour les boissons non alcoolisées,  avec un taux 

annuel de croissance de 10JÉ, devraient devenir,  des 1974, les principaux 
utilisateurs. 

En 1971,  l'ensemble de la demande pour tous les produits,   126 x 10 , 

a déjà absorbé la capacité de production,  ce qui constitue donc un 

problème immédiat pour l'unique fabricant, Applications Métalliques, qui 

doit faire face a une prévision de croissance de 5 a 8# par an.    Une 

quantité d'environ 22 x 10   de bouchages avec languettes en aluminium a 

été fabriquée en 1971, mais la demande en bouchages de ce type devrait 

diminuer en faveur des bouchages en plastique moulés par injection. 

I 
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Tubes extrudes : (Annexe (B2)  v).    Ils sont fabriqués, avec deux 

matières premieres, le plomb et l'aluminium, sur des machines séparées, 

et pour des besoins complètement différents.    Les prévisions de la 

demande ont été scindées entre ces mêmes catégories. 

En 1971,   4,75 x 10   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  être de 15JÉ environ,   résultant en 

une augmentation annuelle de 6 a f& 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 légèrement dépassé 

2 x 10 ,  dont   1,1  x 10   pour les pâtes dentifrices.    La vente de ce 

produit devrait augmenter d'environ  15# par an durant les prochaines 

années et ensuite descendre à environ 5% a 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 à 

l'Annexe (B2)  VI.    En 1971, les principaux achats de bouteilles de verre 

ont été destinés aux eaux minérales dont le taux annuel d'augmentation 

de production devrait être extrêmement élevé, soit 25JÉ,  et  les boissons 

gazeuses non alcoolisées, qui ont aussi un taux annuel d'augmentation 

de production assez élevé, soit 1Q0.     La troisième utilisation principale 

est pour les vins et les liqueurs ou une grande quantité de bouteilles 

relativement lourdes doit être remplacée chaque année bien qu'il ne soit 

pas prévu d'augmentation des besoins. 
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En 1971,  la conaommation totale d'emballages en verre a été de 

4 700 tonnes,  chiffre qui devrait être supérieur a 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 conditionnement ' 

en bocaux des produits alimentaires transformés prenait de l'importance. 

2.4   Emballages Plastiquât* 

Sacs,  sachets et films en Polyethylen«^•»» (B2) vili).    En 

1971, la demande en emballages en polyethylene souple a été estimée a 

un peu plus de 650 tonnes.   C'est sous forme de sacs pour les engrais 

et de sacs et sachets pour le sel que  le polyethylene a été principalement 

utilisé,  soit un total de 270 tonnes en 1971.    La fabrication annuelle 

de polyethylene souple est bien supérieure a 650 tonnes,  mais le 

polyethylene est aussi vendu pour des usages autres que l'emballage 

dans l'agriculture, les cabas et autres applications. 

La tendance probable de croissance annuelle de 4 a 6# pourrait se 

trouver accélérée a certaines périodes par l'introduction de produits 

nouveaux nécessitant ce type d'emballage. 

Il est estimé que cette industrie nécessitera une expansion 
progressive continue. 

Sachets et films de cellos•  .   (Annexe (B2) Vili).     Bien que 

l'utilisation de cette forme d'emballage ait augmenté constamment ces 

dernières 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 être de courte durée, 3 a 5 ans;    a long terme,  il semble 

improbable que l'utilisation de la cellophane augmente. 

B-9 
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Sacs tisaés : Des usines de fabrication de sacs en polypropylene tissé 

sont en cours de construction en Tunisie ou il est prévu qu'un important 

pourcentage du marché de sacs en jute qui se monte actuellement a un 

peu plus de 2 x 10    passera aux sacs en polypropylene.    Il n'est pas encore 

possible d'évaluer les tendances futures, mais il est certain que 

l'importance des récoltes constituera un facteur important influençant 

le volume de la demande annuelle. 

Moulage par extrusion-aoufflage  :  L'industrie de fabrication 

d'emballages moulés par extrusion-soufflage est relativement récente et 

ne produit annuellement qu'une tres 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 polyethylene pour l'huile, 

mais le marché est encore incertain. 

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 être établi pour la production commerciale 

et la vente d'emballages thermoformés. 

Housses de plastique expansé :    Une étude sur les marchés possibles 

pour le polystyrene expansé est actuellement en cours en Tunisie par 

deux importants fabricants.    Néanmoins, a ce stade, il n'est pas possible 

de prévoir l'échantillon de la demande pour ce produit nouveau. 

Caisses et casiers en plastique :    (Annexe (B2)  Dt).    Quelques 

prévisions ont été fournies par les utilisateurs potentiels de casiers 

en plastique, les plus importants provenant des brasseur«.    Il est estimé 

qu'environ 50 000 casiers seront nécessaires chaque année poux la bière 

pendant une période de 5 ans,  et, ensuite, la demande faiblira.    La 

situation sera identique pour les autres utilisateurs potentiels. 

B-10 
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ANNEXE (A3)  VII 

CHIFFRES DES PRODUITS AGRICOLES ET DE PECHE 

DELATUNISIE 

Groupe de Produits  :  PECHE 
Unités  :1  000 Tonnes(T) -1 000 Dinars 

Codes     :  Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés  : chiffres non publiés (...) 

zéro (  - ) 

insignifiants (-..) 

Tableau 1 POISSONS FRAIS NDB:  030100 

19 
T 

67 
D 

19< 
T 

58 
D 

1969 
T               D 

1970 
T            D 

1971 
T           D 

Production 24,08 ... 26,47 ... 21,69 
Exportation 0,64 356,06 0,41 241,10 0,49 283,39 0,46 378,00 0,36 318 
Importation 0,59 57,53 0,37 82,93 0,34 74,60 -.. 0,31 ... ... 

Consommation ... ... 24,04 ... 26,32 ... 21,23 ... ... ... 

Tableau 2 MOLLUSQUES ET CRUSTACES KDB : 030301/02/O8/09 

19 
T 

67 
D 

19i 
T 

58 
D 

19< 
T 

59 
D 

15 
T 

)70 
D 

19r 

T 
71 

D 

Production ... 3,90 ... 3,19 •. • 2,67 ... ... 

Exportation 0,61 102,60 0,42 316,97 0,56 370,42 0,82 642,30 1,01 756,00 
Importation -.. 1,90 0,89 -.. 2,00 -.. 2,30 ... ... 

Consommation ... ... 3,48 ... 2,67 ... 1,85 ... ... ... 

Emballage - Marché local et exportation : Bacs en bois et en polyethylene 

Exportations : Bacs en polystyrène rétractable 
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L'échantillon de la demande devrait donc atteindre son peint 

culminant pendant les 5 premières années après le début de la fabrication, 

et ensuite descendre a 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 été 

utilisé environ 5 000 tonnes de caisses neuves en carton ondulé, dont 

environ I/5 par 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 à 5$ est prévu, avec 

possibilité de fluctuations de + 10$ dues a la récolte. La capacité 

actuelle de production de 6 700 tonnes est estimée suffisante pour les 

5 prochaines années et peut-être 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 vêtements, des textiles et des chaussures 

(282 tonnes), des articles ménagers ( 139 tonnes) 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 l'ensemble 

soit de 10 a 12#, la croissance des ventes de cartons de qualité 

supérieure, exportations comprises, devrait connaître 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 utilisés chaque année par les épiciers détaillants et 

autres. Les sacs employés pour la distribution préemballée aux détaillants 

représentent environ 25# du total des sacs papier qui est évalué a 
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100 x 10   par an.    Du point de vue emballage, l'utilisation majeure 

est pour le café qui a nécessité l'emploi de 12 i 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   lu 

ciment est le plus grand utilisateur de sacs papier de grande contenance. 

En 1971,  il a été acheté 14,6 x 10    sacs pour emballer le ciment,  sur 

un total de 17 x 10 .    Jusqu'à 1975,  il devrait se produire un taux 

d'augmentation d'environ 6%,  puis une montée en flèche due a la 

construction en cours d'une nouvelle usine de production de ciment et 

qui aura besoin de 7 x 10    sacs.    La capacité totale de production de 

sacs est estimée à 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 être avantageux de comprendre ces sacs dans l'élaboration du plan 

d'extension de capacité de fabrication. 

Récipients carton a corps spirale  :    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 a 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 été de 2,4 x 106, dont 

1,9 x 10   pour les céréales,  la farine et autres produits similaires. 

Elle augmente annuellement de moins de % et devrait diminuer avec 

l'arrivée sur le marché dea sacs en polypropylene tissé.    La capacité 
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actuelle de production de sacs de jute de 3 i 106 eat suffisante 
les besoins actuels et futurs. 

pour 

2'7    Emballages en Bois 

Caisses agrafas et n^ni^ de fil d« *„ (AnneXe (B2) XV. En 
1971,  environ 1,2 x I0b de caisses en boie déroulé 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 la capacité totale de 3 x 106.    Il est envisagé de 

commencer, des 1973, la 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 clouée»  :  (Annexe (B2)  XVI).    La fabrication de caisses et 

casiers cloués est assurée par de nombreux petits fabricants suivant la 

demande.    En 1971,  la demande connue a été de 176 000 caisses dont la 

majeure partie était destinée 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 a toute demande possible au cours des cinq prochaines années. 

Bouchons de lihge :    Alors qu'au cours des dernières années 

l'utilisation en Tunisie des bouchons de liege a augmenté,  les utilisateurs 

de bouchons de liege se servent de plus en plus de bouchons importés.    En 

conséquence,  la production locale de liege a dû chercher de nouveaux 

débouchés.    Dans l'actuelle situation incertaine du marché,  il est 

impossible d'établir le futur échantillon de la demande qui sera surtout 
fonction des facteurs commerciaux. 
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ANNEXE (El) I 

INDICES DB LA PRODUCTION nqiTifi^T^T.a 

SECTEURS INDUSTRIELS 1967 1968 1969 1970 1971 

Electricité et Gaz 109,6 121,1 136,9 146,5 162,5 
Pétrole et Carburants 117,9 149,8 163,0 176,0 176,8 
Industries Extractives 87,6 103,7 88,1 97,6 102,5 
Industries Mécaniques et 108,0 107,0 113,3 127,4 147,2 
Electriques 

Matériaux de Construction et 
Verre 

100,7 110,9 119,7 118,6 124,5 

Industries Alimentaires et 
Tabacs 

105,8 105,8 105,5 110,9 130,7 

Industries Textiles 117,9 129,4 142,2 146,3 143,1 
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 
 j 

Source : Commerce Extérieur - Institut National de la Statistique 

EH 
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PRODUCTION NATIONALE ET PREVISION DE LA DEMANDE EN  EMBALLAGES  PAR CATO   _ 

1967 - 1975 

CATEGORIE D'EMBALLAGE UNITES PRODUCTION  NATIONALE 
CAPACITEfl 
DE LA      1 

1967        1968    i   1969 1970 1971 
PRODUCTION 

1972        1972.' 

METAL 

Récipients fer blanc Tonnes 6 400 4 400 5 400 6 800 8 600 12 000 8  iV 

Fûts acier Tonnes 30 000 109 000 120 000 113 00 

Bouchages -  couronne bouchages x  10 

bouchages x  10 
c 

tubes x  10 

102 126 126 134, 

-aluminium 22 22 Bai:   ; 

Tubes extrudés-plomb 4,75 6,50 5,1 > 

-aluminium tubes x 10 ... 2,13 5,00 2,7 

VERRE 

Bouteilles Tonnes 4 800 4  240 ... 4 600 4 670 12 000 6  6l 

PLASTIQUES 
•-• 

Sacs polyethylene et   film Tonnes ... ... 650 r.     , 

Sacs cellophane et  film Tonnes ... 200 ?..   : 

Extrasion-soufflage Tonnes - - - - 42 60 Le ma   : 

Moulage par  injection moulage x 10 ... 28 30 Le mai : 

PAPIER ET CARTON 

Caisses en carton ondulé Tonnes 2  700 3 300 4  100 5  000 6  700 5 2( ; 

Boîtes 

Sacs papier  (identifiés) 

Tonnes 

sacs x 10 

1   020 

21 

1  300+ 

100 
' "; 

Sacs papier de grande 
contenance 

m6 
sacs  x 10 ... 17 21 

JUTE 

Sacs IA6 sacs x 10 2,4 3,0 

BOIS ET LIEGE 

Boites agrafées boites x 10 2,6 1.5 .,. 1,3 3,0+ 

Boîtes  clouées Les informations disponibles ne sont  pa i  suffisantes : 

Bouchons bouchons x  10 • • • ... ... 35 30 La p i ' 
marc •• 
commi 

SECTION   1      | 
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ANNEXE  (B2)   I 

-IT  ['REVISION DE LA DEMANDE EN EMBALLAGES  PAR CATEGORIE 

1967 -  1975 

ACTION NATIONALE 

1968     i    1969     I   1970 

00 4 400 

30 000 

102 

22 

)0 4 240 

2 700 

1,5 

5 400 6 800 

4 600 

3 300 4 100 

CAPACITE] 
DE LA 
PRODUCTION 

1971 

8 600 

109 000 

126 

22 

4,75 

2,13 

4 670 

650 

200 

42 

28 

PREVISION DE LA DEMANDE 

1972 H     1972   |    197^5     I     1974     I      1975 

12 000 

120 000 

126 

6,50 

5,00 

12 000 

60 

8 625 

113 000 

134,3 

8 650 

116 000 

165,0 

Bais je probabl« 

5,10 

2,70 

6 850 

680 

225 

5,60 

2,97 

9 300 

1   000 

220 

8 675 

120 000 

178,0 

6,10 

3,18 

10 400 

1  000 

230 

8 700 

124 000 

192,0 

6,70 

3,41 

12  700 

1   150 

^40 

5 000 

1   020 

21 

17 

2,4 

1,3 

informations disponibles ne  sont  pai 

35 

Le marché n'a pas encore été  établi 

30    Le marché n'a pas encore été  établi 

6  700 

1   300+ 

100 

21 

3,0 

3,0+ 

5 200 

1   130 

23 

17 

5 400 

1   25C 

21 

18 

2,4 

1,7 

2,6 

2,5   J 

5 600 

1  370 

18 

19 

2,7 

2,5 

5 800 

1   500 

15 

20 

2,8 

2,5 

suffisantes pour déterminer les quantités 

80 

X 

La prévision de la demande du 
marché ne peut être faite 
commercialement 

I     SECTION   2      I 
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PREVISIONS DE LA DEMANDE 

METAL : RECIPIENTS EN FER BLANC 

Quantité : unités x  10 

ANNEXE (B2)   II 

BOITES A CONSERVES 1971 1972 1973 1974 1975 
PREVISION DE LA           | 
CROISSANCE ANNUELLE 

Vio ò Ve 
i 
i 

4/4 

5/1 

38,0 L'augmentation du nombre Stable 
0,5 des boites de chaque dimen- 

20,5 sion sera fonction des ré- 
11,0 voltes et de la pêche. Néan- 
2,5 moins,la moyenne de l'ensem- 

: 
2,5 0,5 ble devrait rester stable. I 

73 73 73 73 73 Stable 

Autres Récinients 

Lubrifiants 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 5%                       j 

Insecticides 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 'iöfo 

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 
1 

Equivalence 

tonnage 8 600 8 625 8 650 8 675 8 700 

L'analyse du rendement des années précédentes donne un niveau de production 

variant entre + 50$,  selon les récoltes. 

Il est estimé que la capacité de production de 12 000 tonnes envisagée pour 

1972 sera suffisant pour les prochaines années. 

Fabricant : STUMETAL 
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METAL  ;   FUTS DE 200 KO 

ANNEXE lB2)   III 

PREVISIONS DE LA jg^m 

CROISSANCE ANNUELLE 
1971 1972 1973 1974 1975 PREVUE 

Huile comestible 50,000 51,000 51,000 52,000 53,000 1# 
Lubrifiants 50,500 53,000 56,000 58,000 61,000 5* 
Denrées alimentata 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 % 

109,500 113,000 116,000 120,000 124,000 

La croissance annuelle indiquée est 3$ - 4# 

La capacité de production de 120 000 fûts par an pourrait être atteinte 
dans 2 ou 3 années. 

Fabricant  : PUT 
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PREVISIONS DE LA DEMANDE 

ANNEXE (B2Ì   IV 

METAL  ;  BOUCHAGES COURONNE 

Quantité : unités x 10 

1971 1972 1973 1974 1975 
CROISSANCE ANNUELLE 

PREVUE 

Eaux minérales 9,5 10 12,5 14,5 17,0 25# 

Bière 61 ,0 64,0 67,5 71,0 74,5 6% 

Boissons gazeuses 
non-alcoolisées 
(identifiées) 38,0 41,8 65,0* 71,5 78,5 10$ 

Autres produits 17,5 18,5 20,0 21,0 22,0 

126,0 134,3 165,0 178,0 192,0 I 
*  indique l'introduction d'un nouveau produit 

La croissance annuelle,   nouveaux produits non compris,   est 

indiquée être entre 5% et 8$ 

La capacité de production actuelle de 126 x 10    est atteinte 

Fabricant : APPLICATIONS METALLIQUES 
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ANNEXE (B2) V 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

METAL  :   TUBES EXTRUDES 

Quantités ! Unités v m6 
CROISSANCE ANNUELLE 

1971 1972 1973 1974 1975 PREVUE 

Tubes en ulomb 

2,45 

2,30 

2,80 

2,30 

3,30 

2,30 

3,80 

2,30 

4,40 

2,30 

Pharmaceut iques 

Autres et 
exportations 

15$ 

stable 

4,75 5,10 5,60 6,10 6,70 

La croissance annuelle est indiquée être entre 6$ et 8$ 

La capacité de production de 6,5 i 106 de tubes en plomb est considérée 

suffisante jusqu'en 1975. 

Quantités : Unités T m6 
CROISSANCE ANNUELLE 

PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Tubes en Aluminium 

1,10 1,27 1,39 1,46 1,53 en baisse de 15$ 
Dentifrices 

Pharmaceutiques 0,56 0,65 0,75 0,86 0,99 15$ 
Produits de toilette 0,40 0,46 0,50 0,53 0,56 en baisse de 15$ 
Denrées alimentaires - 0,25 0,25 0,25 0,25 stable 
Autres 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08 4$ 

2,13 2,70 2,97 3,18 3,41 

La croissance annuelle est en décroissance et  devrait se stabiliser 
a environ 5$ après 1975. 

La capacité de production de 5,0 i IO6 de tubes en aluminium est estimée 
suffisante pour le moment. 

Fabricant  : AL MAADEN 
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ANHEXE (AI)  VÎT 
(suite) 

Groupe de Produits : PECHE 
Unités : Tonnes (T) - 1 OOO Dinars (D) 

Codes : Nomenclature de Bruxelles (NDB) 

Signes utilisés : chiffres non publiés(... ) 

zéro ( _ ) 

Tableau 3 

Exportation 

EPONGES NATURELLES BRUTES 

1967 

74 

D 

384 

1968 

69 365 

NDB : 051301 

1969 

69 357 

1970 

73 391 

1971 

81 461 

N.B. : Les chiffres de production n'ont pas été fournis - Il n' y a pas d'importations. 

Source :   Institut National de la Statistique 

Emballage : Exportation - Sacs-jute neufs et récupérés. 

- 2 - 
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ANNEXE  (B2) VI 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

VERRE : BOUTEILLES 

Quantités : Tonnes 
CROISSANCE ANNUELLE 

PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Eaux Minérales 

Bière 

Eaux gazeuses 
non alcoolisées 

Vins et liqueurs 

Autres 

1 220 

635* 

1 650 

780* 

385 

2 600 

350* 

1 800 

1 700* 

396 

3 250 4 050 

790  840 

2 500H 2 750 

2 370 2 370 

408  421 

5 100 

890 

3 100 

2 370 

433 

25# 

6* 

10# 

stable 

3* 

4 670 6 846 9 318 10 431 12 693 

Les chiffres indiqués par * reflètent l'effet des bouteilles importées 

Les chiffres indiqués par + reflètent l'introduction de nouvelles boissons 

gazeuses non alcoolisées. 

La croissance annuelle, nouveaux produits non compris, est estimée être entre 

10 et  12$ » 

La capacité actuelle de production de 12 tonnes est estimée suffisante 

jusqu'en 1974 

Pabricant : SOTUVER 
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ANNEXE  (B2) VII 

PRJä 

SACS.  SACHETS ET FILMS EN PftT.TP 

VISIONS DE LA 

THYLENE 

DEMANDE 

Quantités : Tonnes CROISSANCE ANNUELLE 
PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Sel 

Engrais 

Vêtements, textiles 
et chaussures 

Confiserie 

Autres (estimations) 

134 

136 

72 

10 

300 

138 

141 

79 

11 

309 

141 

362* 

170+ 

11 

318 

145 

430 

187 

12 

328 

149 

445 

206 

12 

338 

2,c# 

4# 

10JÉ 

5# 

3# 

652 678 1  002 1  102 1 150 

La croissance annuelle est  indiquée être entre 4# et & a l'exception do 

1973 ou les produits nouveaux * et les changements apportés aux emballage« + 

devraient provoquer un brusque accroissement. 

Une expansion programmée suivie de la production sera nécessaire pour 
satisfaire à ces prévisions. 

Fabricant  s CNP - COPLACEL 
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ANNEXE (B2)   VIII 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

PLASTIQUES  ;  SACS BT FILMS EN CELLOPHANE 

Quantités : Tonnes 
CROISSANCE ANNUELLÏ 

PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Vêtements et textiles 65 71 Il est prévu de rem- 
placer la cellophane 
par le polythene 

- 

Tabacs 41 51 51 51 51 stable après 1972 
Confiserie 20 21 22 23 24 5# 
Thé 11 17 18 19 20 5% - 10JÉ 
Café - 0 60 66 73 10# 
Savon 1 1 1 1 1 stable 
Autres (estimations) 62 64 66 68 70 3# 

200 225 218 228 239 

Jo    en toute probabilité le papier sera remplacé par la cellophane. 

Il est estimé improbable que l'emploi de la cellophane   s'accroisse 

d'une manière significative è l'avenir.   Son emploi pour le conditionnement 

du café ne devrait  être que de courte durée. 

Fabricant : COPLACEL 

1 
H! 
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ANHEXE (B2Ì  IX 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

PLASTIQUES  ;  CAISSES 

Quantités : Unités 
CROISSANCE ANNUELLE 

PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Eaux minérales 

Bière 

Eaux gazeuses 
non alcoolisées 

Polsaon 

6 OOO 

50 000 

12 000 

10 000 

6 000 

50 000 

12 000 

10 000 

6 000 

50 000 

12 000 

10 000 

inconnue 

inconnue    | 

inconnue    ¡ 

i 
inconnue 

78 000 78 000 78 000 

Ces prévisions ont été indiquées par les utilisateurs potentiels de casiers 

à bouteilles et sont basées sur la mise a disposition des casiers plastiques 

des 1973.    La demande annuelle devrait légèrement diminuer après  1978, lorsque 

les besoins initiaux auront été satisfaits. 

Fabricants :  PLASTIC TUNISIE,  INOPLAST 
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PAPIER IT CAMOM ¡CAISSES EH CARTOH OHDULI 

Quantités : Tonnes 
CROISSANCE ANNUELLE ; 

PREVUE 1971 1972 197 1974 1975 

Denrées alimentaires i 

- conserves 945 945 945 945 945 stable/récolte 
- ¿pìcea 36 38 40 42 45 5* 
- confiserie 95 100 105 110 116 5* 
- beurre »margarine 37 39 41 43 45 *        I - dattes 78 71 71 71 71 stable/récolte   | 

Produits Dénagera, 
détergents, «te. 60 690 770 825 880 

i 
en baisse ae 15/¿ 

Lubrifiants 47 49 52 55 57 *           ! 

Textiles, vêtement« 
et chaussures 

145 160 176 194 213 10* 

Tabacs 23 26 29 32 36 12* 

Nombreux autres 
usages 

2 994 3 090 3 180 3 280 3 380 
% 

 —  
5 000 5 208 5 409 5 597 5 788 

La croissance annusile est indiquée e^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 l'effet possible de l'emballage rétractable. 

Fabricants :    STIC,  STEM 

m 



7 ^** 

ANNEXE  (B2)  XI 

PREVISIONS DE LA DEMANDS 

PAPIER BT CARTON  ; BOITES 

Quantités : Tonnes CROISSANCE ANNUELLE 
PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Pharaaceut iques 77 89 102 117 135 15* 
Produits aénagers 
détergants «te. 

139 159 174 183 190 en baisse de 15* 

Vêteaents, textiles 
•t obaussures 

262 310 340 374 412 10* 

Artici.» de toilstts 20 23 25 27 28 en baisse de 15* 

Autres, exportation« 
comprise« 

500 550 605 666 732 10* + 

•i 

1 018 1 131 1 246 1 367 1 497 

La croissance annuelle est indiquée être entre 10* et 12*.    La croissance 

desboîtes en carton de qualité supérieure devrait cependant être supérieure. 

Il est envisagé que la capacité de production de 900 tonnes de boîtes en 

carton de qualité supérieure sera atteinte en 1974/5.   Un surplus de capacité 

pour d'autres boîtes en carton existera après 1975. 

Fabricants :    STEM,  SNEP, STIC. 

J. 
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ANNEXE  (B2Ì  XTT 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

PAPIER ET CARTON  : SACHETS PAPIER 

Ûuantité  :    Unit* T  m6 

CROISSANCE ANNUELLE 
PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Sel 2,5 2,6 2,6 2,7 2,8 % 

Poivre 6,0 6,2 6,4 6,5 6,7 •5% 

Café 

Patea alimentaires 

  

12,0 

0,6 

13,2 

0,6 

11,0 

0,7 

8,0 

0,7 

5,0 

0,8 

en baisse 
de 5 a 1C$ 

5% - 10$ 

21,1 22,6 20,7 17,9 15,3 

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 
connaître d'expansion future. 

Une grande partie do la capacité totale annuelle de 100 x 106 sacs est utilisée 

par les épicier« détaillants;    dans le contexte du présant rapport, cette 

utilisation n'est pas considérée comme un emballage. 

Fabricants : STEM, SMEP, SET, ATLAS 
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2.2 Marché intérieur 

Les principale.- considérations et contraintes du marché tunisien, 

sont les suivantes:- 

la totalité du marché tunisien, actuellement d'environ 

cinq millions de personnes, est considérée comme insuffisante 

pour justifier un investissement important en matériel de 

fabrication d'emballages pour la seul marché intérieur, 

le marché limité, mais en expansion des emballages de haute 

qualité et pratiques, ne suffit cependant pas à justifier 

une fabrication locale si celle-ci exige l'emploi d'outillages 

et de moules coûteux; en conséquence, l'importation,peut-être 

restreinte, de ce genre d'enballage continuera donc a être 

nécessaire. Ainsi, la fabrication des emballages de qualité 

supérieure en métal, verre ou plastiques moulées restera 

peut-être 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 être persuadé d'employer des emballages bon 

marché assurant la protection des produits. Des matières 

premieres et méthodes d'emballage moins coûteuses sont 

nécessaires; les recommandations a ce sujet sont incluses 

a 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. 

Il y a donc peu d'intérêt à utiliser des emballages perdus 

et le principe de la récupération des emballages peut être 

encouragé, tant en ce qui concerne l'emballage même (comme 

c'est le cas pour les bouteilles de vin), que pour les 

I 
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matériaux  (comme pour les emballages en déchets de papier 

et de plastiques).    Eventuellement,  la Tunisie devrait 

bénéficier des avantages écologiques de cette politique;    la 

réduction du gaspillage des emballages  et l'élimination des 

problèmes 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 l'élément de 

qualité;     il semble accepter des normes  tres basses de propreté 

et d'hygiène dans le domaine de l'emballage.     Il se peut 

qu'avec le  développement de 1'instruction,  le public  tunisien 

aoit amené    a exiger des emballages de  meilleure qualité, 

une partie des besoins du pays en emballages,  importante mais 

en régression,  continuera à être assurée par la production 

artisanale,  avec un contrôle réduit des  standards ou de la 

qualité. 

2.3    Les Marchés d'Exportation 

Le principal marché d'exportation de la Tunisie est l'Europe; 

ceci,  joint à la gamme limitée de produits exportés,  impose 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 l'emballage pour conseiller quant à la promotion des 

ventes d'emballages, 
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de mése,  les normes européennes de qualité doivent être 

respectées;    ceci demandera le développement de  la fonction 

de contrôle de qualité,   tant chez l'emballeur qua dans les 

laboratoires d'essais du Gouvernement, mais ne devrait pes 

augmenter d'une maniere importante le coût des  emballages, 

les exportateurs tunisiens doivent absolument  se rendre compte 

que les frais d'emballage   et de distribution représentent 

inéluctablement une 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 

si la chaîne de distribution est longue ou hasardeuse.    Dans ces 

cas là,  l'emballeur doit  reconnaître que son produit n'atteindra 

le marché en bon état de vente que s'il a été  emballé de 

manière 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 matière d'emballages;    la demande d'emballages meilleur 

marché et de meilleure qualité pour l'exportation ne pourra 

être satisfaite que si les emballeurs veulent bien expérimenter 

les méthodes alternatives par des essais prolongés, 

certains marchés d'exportation sont liés a des  accords de 

coopération grâce auxquels le pays recevant  les produits fournit 

également les matériaux d'emballage.    De tels accords sont 

considérés souhaitables même si les matériaux sont relativement 

plus coûteux, étant donné que ce commerce est dans l'intérêt 

réciproque des deux parties, ut qu'il leur assure des débouchés. 

I 
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C.3 Education et Formation Professionnelle dans xe Domaine de l'Emballage 

3.1 Besoins en Education et Formation Professionnelle 

L'évolution de l'industrie de l'emballage en termes de rendement et 

d'envergure engendre le besoin d'un nombre croissant de personnel de 

gestion et de contrôle, et de techniciens, tous bien formés pour diriger 

les diverses opérations des entreprises. En particulier, les méthodes 

modernes, souvent compliquées, doivent absolument être appliquées avec 

le maximum d'efficacité. Dans toute situation compétitive, il est 

principalement besoin d'utiliser de la façon 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 l'équilibre 

optimum dos ressources et de l'ajuster rapidement aux changements de 

circonstances. Il 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 contrôle de qualité. Finalement, il convient d'avoir 

des techniciens spécialisés pour l'entretien et le fonctionnement des 

machines pour maintenir la production à un niveau satisfaisant de qualité. 

Il faut souligner l'importance, pour la Tunisie, de comprendre ces 

besoins, particulièrement dans le contexte de l'emballage pour l'expor- 

tation. Ce domaine du commerce a des conséquences importantes sur 

l'équilibre financier du pays, et il est un de ceux où il n'existe 

qu'une petite marge de possibilité d'augmenter les prix du fait des 

droits de douane élevés à l'importation, ou de l'utilisation insuffisante 

du matériel de fabrication. 

3.2 Satisfaction des Besoins en Personnel Qualifié 

Actuellement, les centres gouvernementaux d'éducation et de 

formation professionnelle se préoccupent de trouver une solution a long 

terme du problème de la formation technique générale, mais il semble 
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qu'il n'existe pas de cours de formation spécialement adaptés a 

l'industrie de l'emballage. Pour résoudre ce problème, il e3t 

conseillé de créer un Centre Tunisien de l'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 l'Emballage 

Il est suggéré de créer un Centre Tunisien de 1'Emballage dont 

les objectifs seraient les suivants :- 

- organiser, de la façon suivante, pour les tunisiens, des 

cours de formation :- former des techniciens a l'emploi des 

éléments particuliers du matériel de fabrication de l'emballage, 

soit avec l'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 l'emballage;- 

informer les Services Gouvernementaux et les fonctionnaires 

chargés de l'établissement des tarifs douaniers, des taxes et 

des subventions de la nécessité vitale pour le pays que 

l'industrie de l'emballage soit largement aidée. 

- inviter des conférenciers étrangers a assister a des séminaires, 

ou a donner en Tunisie des conférences sur les développements 

spécifiques et techniques dans la fabrication des emballages, 

- mettre a disposition des hommes d'affaires tunisiens des 

périodiques et autres informations sur les modes de fabrication 

et matériels d'emballages.  Installer une bibliothèque de 

livres de références sur les questions d'emballages, 

- informer l'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, 
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organiser des expositions internationales d'emballages e o 

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 personnel 

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 

a part de la fonction éducation et formation,   et font  l'objet de la 

Section C.4. 

Le Centre aurait besoin d'un administrateur en chef pour diriger 

ses activités.     Cette personne pourrait être soit un employé du 

Gouvernement agissant comme directeur nominal avec l'appui d'un personnel 

bien qualifié,   soit,  mieux encore,  un administrateur sorti des cadres 

de l'industrie de l'emballage et  spécialement recruté pou:- remplir ces 

fonctions.     Une secrétaire et un employé de bureau/bibliothécaire 

compléteraient ce personnel.     Tout le personnel du Centre pourrait 

être rattaché a l'Office du Commerce tunisien,  ce qui conférerait au 

Centre les statuts et l'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 bibliotheque/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 

l'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'emballage. 
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Il est conseillé de créer le Centre des  1972, afin que la formation 

professionnelle du personnel couramment employé dans l'industrie de 

l'emballage puisse commencer immédiatement.     Plus tard,la formation 

à plus long terme du personnel nouvellement  recruté pourrait être 

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 l'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. 

C.4    Normes de Contrôle de la Qualité et Méthodes 

4.1    BeBoin d'une haute Qualité d'Emballage 

Le terme "Qualité d'Emballage" présuppose, dans le contexte de 

ce rapport,  qu'un niveau supérieur de forme,   de décoration et de 

propreté soit atteint et maintenu.    Une telle qualité d'emballage  est 

a désirer pour le marché intérieur et particulièrement pour les 

produits alimentaires,  afin que l'emballage puisse donner au produit 

la protection voulue et aussi le maintenir en bon état.    Elle est 

indispensable pour l'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 vêtements et les produits 

alimentaires transformés. Lors de leur inspection des opérations 

d'emballage de ces produits,  les experts n'ont guère été favorablement 

impressionnés par le standard de qualité des emballages et par les 

méthodes de contrôle.    Dans beaucoup de cas,  la direction des entreprises 
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concernées n'était également pas satisfaite de la qualité atteinte, 

et souhaitait avoir des directives sur les méthodes de contrôle de 

qualité.    Dans beaucoup d'autres installations d'emballage visitées, 

le contrôle 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 bonne qualité d'emballage,  il est nécessaire 

d'établir des normes de qualité et,   ensuite d'opérer un système de 

contrôle garantissant leur application.    Ces objectifs pourraient 

être assurés par  les méthodes suivantes  :- 

l'établissement d'un laboratoire central d'esaai d'emballage 

et de contrôle de qualité,   régi par le Gouvernement,  pour 

déterminer les normes de qualité des emballages, et contrôler 

le respect de leur application, 

l'organisation de programmes de formation technique de 

contrôle de qualité du personnel de fabrication des emballages, 

l'introduction d'un personnel de contrôle de qualité tant 

dans les usines de fabrication des emballages que chez  les 

utilisateurs. 

Cea trois propositions sont étudiées en détail dans les sections 

qui suivent.    Un expert de l'ONUDI,   spécialisé dans les questions 

d'emballage, pourrait veiller sur la mise en vigueur de ces propositions; 

l'ensemble du rôle de  cet expert d'ONUDI ainsi que la nature de 

l'assistance complémentaire d'ONUDI,   sont examinés dans la Section E.1. 
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4.3    Laboratoire Central d'Essais des Emballages 

Des normes officielles et un laboratoire d'essais devraient être 

créés,  de préférence en collaboration avec les laboratoires actuels 

subventionnés par le Gouvernement qui établissent  les normes et 

procèdent aux essais sur les produits exportés.    Ce laboratoire 

existant possede déjà tout le personnel et l'équipement paralleles 

pour la standardisation des produits et  les essais,  et procede a un 

nombre restreint d'essais superficiels des emballages.     Il représente 

donc l'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,  être associé a 

l'Office de Commerce Gouvernemental,  responsable de toutes les expor- 

tations tunisiennes. 

Le Laboratoire d'Essais pour les Emballages aurait l'équipement 

nécessaire pour 1 ' établissement de normes et pour les essais sur tous 

les genres d'emballages, mais, a l'origine devrait se concentrer sur 

l'emballage des principaux produits exportés.    En particulier,  la 

priorité serait accordée aux problèmes déjà reconnus qui existent dans 

l'emballage des produits alimentaires frais et transformés. 

Il 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,  être basées sur les normes et la pratique européenne 

actuelles.    Elles  seraient communiquées à toutes les entreprises 

fabriquant ou utilisant des emballages,   et ces dernières devraient 

alors les adopter comme normes de qualité pour l'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 être contrôlé par une prise fréquente d'échantillonnage 

des produits emballés.    Ce processus d'échantillonnage pourrait être 

opéré conjointement a celui qui est effectué par le laboratoire 

C-12 



y 
•»*• 

^ 

existant pour les produits mêmes. La nature et la fréquence des essais 

varieraient avec l'emballage et l'importance des particularités examinées. 

Pour lea boîtes 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 revêtement d'étain et de laque. 

A ce stade, il est difficile de prévoir en détail l'effectif du 

personnel de laboratoire, les bâtiments et l'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 boîtes de conserves alimentaires, les 

boites de fruits frais, les cartons et les emballages de vêtements. 

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 à 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 

l'emballage; au début peut-être venant de l'étranger). 

4 - Chefs de Section pour les secteurs métaux, matières 

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 contrôler et parfois faire 

fonctionner le matériel d'essais (techniciens ayant une 

expérience de l'industrie mécanique). 
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ANNEXE (B2) XIII 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

PAPIER ET CARTON ; SACS DE GRANDE CONTENANCE 

Quantité : Unité x 106 CROISSANCE ANNUELLE 
PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Engrais 1,0 zéro - - - 

C iment 14,6 15,3 16,1 16,9 17,7 5# 

Alimenta du bétail 0,9 1,1 1,3 1,5 1,8 20# 

Autres 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6 % 

17,0 16,9 17,9 18,9 20,1 

La croissance annuelle après 1972 est indiquée être environ 6j6 par an. 

Il est estimé que la capacité actuelle de 21 x 10 qui comprend 17 x 10° 

sacs a valve sera insuffisante après 1972 lorsque la demande pour ce type 

de sac sera voisine de la capacité maximum. En outre, il se peut qu'après 1976 

1976, le supplément de la demande de 7 x 10 sacs à valve pour le ciment 

nécessite un complément de rapacité. 

Fabricants : STEM - sacs a valve et sacs ouvert« 

ATLAS - sac s ouverts 
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10 -    Assistants de laboratoire,  pour effectuer les essais 

routiniers de contrôle de qualité des emballages (jeunes 

gens  ou jeunes filles intelligents quittant l'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)  I. 

Le laboratoire serait équipé pour effectuer les essais de normes 

suivantes sur les emballages  :- 

résistance au choc 

résistance a l'écrasement    - 

essais de vibration 

essais de traction et 

d'allongement 

essais de déchirement 

essais d'éclatement 

essais climatique 

essais de vieillissement 

accéléré par les rayons 

ultra violets 

résistance a la corrosion    - 

perméabilité aux gaz et à   - 

la vapeur d'eau 

tambour rotatif/plan incliné 

presse à cadran 

table vibrante 

dynamomètre 

appareil Elmendorf 

apjareil hydraulique pour essai 

d'éclatement 

caisson d'essais climatiques 

dispositif de vieillissement 

a rayonnement solaire 

appareil d'essai de tenue au 

brouillard salin 

appareils variés d'essais de 

perméabilité aux gaz et a la 

vapeur d'eau 

En plus de l'équipement pour les essais de normes sur les emballages, 

le laboratoire devrait également être muni des appareils déterminant le 

poids des couches d'étain et de laque des récipients métalliques, et 

I 
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pour les essais d'effaçage d'impressions sur le papier,  le carton et les 

métaux.    Des  appareils pour la vérification optique des profils seraient 

nécessaire pour l'examen de sections agrandies des sertissages des 

boîtes et des rainages de carton.    Un budget provisionnel pour le coût 

de cet équipement se  trouve en Annexe  (C4)   I. 

2 
Il est possible que des locaux d'environ 400 m  ,  ainsi que les 

services d'eau et de puissance  électrique appropriés puissent  être 

procurés dans un établissement  gouvernemental actuel;    il a toutefois 

été prévu un budget  pour ces locaux à l'Annexe (C4)   I. 

En conclusion,   il est estimé que la création d'un laboratoire 

d'essais de  contrôle de qualité des emballages doit avoir la grande 

priorité et  son planning détaillé doit être le premier travail d'un des 

experts    en  emballages d'ONUDI,   dont le rôle est examiné à la 

Section E.1. 

4.4-   Programmes de Formation Technique du Contrôle de Qualité 

La variété des  types d'emballage et des méthodes de fabrication 

rend impossible l'organisation d'un cours général de formation 

technique pris en charge par le Gouvernement.    Les cours doivent 

plutôt être assurés  sur une base de secteurs industriels, d'après le 

type d'emballage fabriqué ou utilisé.    La liste provisoire des secteurs 

Justifiant de programmes de formation technique de contrôle de qualité 

pourrait être la suivante :- 

-        Récipients en fer blanc 

Récipients en verre 

Pellicules et sacs en plastiques 

Caisses en carton ondulé 

Cartons pliants 

Caisses et casiers en bois 

I 
C-15 



•J 
% 

Dans chaque cas, comme il arrive souvent en Europe, les principales 

entreprises d'emballage de chacun des secteurs pourraient organiser et 

administrer lea programmes sous la surveillance du Gouvernement. 

Le cours de formation technique devrait d'abord porter, a titre 

d'essai, sur un seul secteur; le secteur le plus approprié et dont 

les besoins sont les plue urgents, paraît être celui des récipients 

en fer blanc. Le personnel de STUMETAL devrait se charger de la 

préparation des plans détaillés des premiers cours; peut-.ître avec 

l'aide de l'expert en emballages d'ONUDI, dont le rôle est précisé a 

la Section E.1. Provisoirement, deux types de cours pourraient être 

organisés comme suit :- 

Introduction au contrôle de qualité de l'emballage : une 

courte série de conférences et de démonstrations pour le 

personnel technique et de promotion des usines d'emballage, 

sur les lieux mêmes de 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 contrôle adéquate de la qualité. Les cours 

pourraient durer un jour ou deux et pourraient être donnés 

par le personnel de contrôle de qualité ou par les techni- 

ciens de STUMETAL. 

-   Cours de formation technique de contrôle de qualité : un 

cours durant jusqu'à quinze jours pour une formation initiale 

du personnel de contrôle de qualité. Ce cours aurait lieu a 

l'usine de STUMETAL et comprendrait la formation du personnel 

a l'utilisation du matériel de mesuration et du contrôle 

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 

boîtes de conserves. 
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4.5 Désignation du Personnel de Contrôle de Qualité 

Il serait souhaitable que toutes les usines de fabrication et 

d'utilisation d'emballages aient au moins une personne responsable des 

normes et du contrôle de qualité des emballages. Cette fonction devrait 

être obligatoire si l'emballage est destiné a protéger des produits 

alimentaires périssables ou fragiles pour lesquels une qualité médiocre 

constitue un risque pour la santé. 

En l'absence de personnel de contrôle 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 

études et les forment dans leurs propres usines.  Pour i~z  entreprises 

utilisatrices d'emballages, les programmes de cours sur le contrôle de 

qualité, décrits dans la section précédente, les aideraient a former 

techniquement leur personnel. 

Inévitablement, l'établissement de la fonction de contrôle de 

qualité dans toute l'industrie d'emballage prendra plusieurs années et 

suivra, tout au moins pour les utilisateurs d'emballages, l'organisation 

des programmes de contrôle de qualité exposés précédemment. Néanmoins, 

le contrôle de qualité des emballages est un besoin urgent, surtout 

dans le domaine des produits alimentaires exportés. Il convient donc 

de l'étudier sans tarder. 

C.5 Normes d'Entretien et d'Ordre 

5.1 Besoin d'Entretien et d'Ordre 

Au cours 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 améliorations 

a ces standards sont estimées nécessaires pour les raisons suivantes:- 
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un entretien médiocre ou irrégulier réduit  le  rendement 

et la durée de vie de la machine et peut avoir une influence 

défavorable sur la qualité des emballages, 

le désordre et  l'embouteillage des  lieux de travail réduisent 

l'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 être 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 même que le désordre  et l'embouteillage.    Ces habitudes 

permettent  peut-être des économies immédiates mais  sont coûteuses  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 même  insistance était évidente  dans 

certaines usines tunisiennes,   notamment dans  celles  où 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'après 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 être obtenus 

chez le fournisseur. 

Pour encourager les fabricants et  les utilisateurs d'emballages 

a améliorer leurs standards d'entretien,  il est suggéré que le 

Gouvernement prenne en considération l'historique du matériel et des 

achats de pieces de rechange des entreprises  lorsqu'il doit accorder 

les autorisation d'achat de nouvelles machines. 
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5.3 Normes d'Ordre et de Propreté 

Pour améliorer les standards d'ordre et de propreté, les 

entreprises devraient être encouragées a confier une responsabilité 

spécifique pour cet aspect des opérations a un cadre supérieur de la 

production. La responsabilité pour tout défaut sérieux, particulièrement 

ceux qui risquent de causer des problèmes de contamination dans les 

emballages, pourrait alors être attribuée a un employé donné. Pour 

encourager davantage une amélioration des standards, les inspecteurs 

gouvernementaux des usines devraient prêter plus d'attention au 

désordre et à l'embouteillage dans les urines, en particulier, lorsqu'ils 

affectent les accès et peuvent constituer un risque d'accident. De 

même, les laboratoires gouvernementaux actuels ainsi que les nouveaux 

laboratoires d'emballage proposés, devraient attacher plus d'importance 

aux normes d'hygiène de toutes les usines d'emballage de produits 

alimentaires. 

1 
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ANNEXE  (C4)   I 

EVALUATION DES FRAIS D'INSTALLATION DÎT LABORATOIRE D'ESSAIS 

Matériel Initial 

- Matériel d'essaia physigiipa 

Evaluation de l'investissement - 12 OOO Dinars 

Comprenant  :  - Tambour rotatif 

- Plan incliné 

- Presse a cadran 

- Dynamomètre 

- Appareil d'essais au déchirement 

- Appareil d'essais a l'éclatement 

- Matériel d'essais chimiques et aux conditions de l'environnement 

Evaluation de l'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 
a la vapeur d'eau 

- Matériel d'essais d'effaçage d'impressions 

- Appareil à déterminer le poids des couches d'étain 
et de laque des récipients métalliques 

- Matériel de mensuration 

Evaluation de l'investissement - 2 500 Dinars 

Comprenant : - Micrometres, 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 a vide 

Coût total du matériel initial - 22 500 Dinars 

M 
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ANNEXE ÌC4Ì   I 

(suite) 

Locaux 

Il se peut que le Gouvernement puisse mettre des locaux a disposition; 

dans le cas contraire, il conviendrait de prévoir l'investissement suivant 
2 

pour environ 400 m de locaux : 

50 Dinars le m£ = 20 000 Dinars 

Investissement total initial 

Coût total du matériel 

Coût des locaux 

Plus environ 10$ pour les imprévus 

= 22 500 Dinars 

= 20 000 Dinars 

42 500 Dinars 

4 500 Dinars 

47 000 Dinars 

Au cas oli des locaux nouveaux devraient être construits pour avoir un 

laboratoire complet d'essais des emballages,  le montant total de l'investissemeni 

initial a envisager serait de 47 000 Dinars,  soit  environ 98 000 Dollars U.S. 

Coût du Fonctionnement Initial 

Coût du Personnel 

Evaluation du coût annuel du Personnel 

1 Chef de  laboratoire 

4        Chefs do section 

2 Techniciens de laboratoire 

10      Assistants de laboratoire 

Coût annuel du Personnel, y compris les 

charges sociales,  environ 

2 000 Dinars 

4 000 Dinars 

1 500 Dinars 

6 250 Dinars 

13 750 Dinars 

17 500 Dinars 
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ANMEXE  (C4)  I 
(suite) 

Prévisions pour les divers services,  etc. 

Ces services comprennent l'eau,   le courant,  le 

chauffage,  la lumiere et le matériel d'entretien, 

l'amortissement,  a l'exclusion du loyer des locaux 

puisqu'il est présumé que les locaux seront fournis 

ou achetés par le Gouvernement. 

6 000 Dinars par an 

Coût total annuel du fonctionnement  initial, comprenant 

le personnel et les frais généraux 23 500 Dinars 

- 3 - 
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ANNEXE (B2)  XIV 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

JUTE  : SACS DE GRINDE CONTENANCE 

Quantités  : Unités x 10° 
CROISSANCE ANNUELLE 

PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Céréales, farine etc. 

Pommeo de terre 

Autres,  y inclus les 
légumes,  les semences, 
les bulbes et  les noix 

1,9 

0,2 

0,3 

1,9 

0,2 

0,3 

2,0 

0,3 

0,3 

2,1 

0,3 

0,3 

2,1 

0,3 

0,4 

2,8# 

stable/récolte 

2,8$ 

2,4 2,4 2,6 2,7 2,8 

Lt   croissance annuelle est indiquée être moindre de 3$ avec possibilités de 

fluctuations dues a la récolte. 

La capacité actuelle de 3 x 10    par an est estimée suffisante surtout du fait 

que l'introduction proposée des sacs en polypropylene devrait, par la suite, 

réduire la demande en sacs de jute. 

Fabricant : STIPIT 
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D1 - I   Bases d'Evaluation du Prix de Revient des Importations 

D3 - I   analyse des Coûte des Méthodes Traditionnelles d'Bnballage 
des boîtes de Conservée par comparaison avec l'Emballage 
Rétractable 
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D4 - I   Coûts de Production de Boites moulées en Pâte a Papier pour 
six oeufs 

- ii - 

•me^ 



•^, 

D.      RECOMMANDATIONS POUR LE DEVELOPPEMENT DES SECTEURS DE L'INDUSTRIE 

DE L'EMBALLAGE 

D.1    Emballage Métallique 

1.1    Récipients en Fer Blanc 

Le fer blanc constitue une matière premiere dont l'importation en 

Tunisie est  relativement chère,  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 

totale,  donc peu de main d'oeuvre,  ce qui ne justifie qu'une seule 

installation et rend inévitable la monopolisation de l'approvisionnement. 

Le futur échantillon de la demande  (Section B.2)  laisse voir la 

continuation des fortes variations saisonnières d'une année sur l'autre 

qui résultent de la subordination de l'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 l'industrie 

quant à 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, des maintenant, déjà vulnérables a la concurrence 

des plastiques. 

L'usine actuelle est bien équipée et sa direction a 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 boîtes a bière, mais 

non a "ouverture facile",  et pour les bouchages métalliques des récipients 

verre et plastiques, bien que,  jusqu'ici, un marché suffisant pour 

l'avenir n'ait pas encore été déterminé. 
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Pour contrecarrer lea importantes fluctuations de la demande, 

il est suggéré que le fabricant augmente et améliore ses moyens de 

magasinage plutôt que d'installer un matériel de capacité supérieure. 

En particulier,   il est conseillé d'essayer l'emballage rétractable 

autour des palettes chargées,  afin de protéger les boîtes  vides pendant 

leur magasinage.    Le processus de l'emballage rétractable  est décrit 

a la Section D.3.2.    Un ensemble d'équipement pour l'emballage rétrac- 

table destiné à recouvrir les chargements des palettes,  comprendrait 

une découpeuse-soudeuse manuelle et un grand tunnel de rétraction.    Le 

coût  total de ce matériel,  frais d'importation compris,   serait d'environ 

15 OOO Dinars.    Les bases d'évaluation du prix de revient  des importations 

sont  expliquées a l'Annexe (D1)-I. 

Dans d'autres sections du rapport, les experts ont proposé une 

formation des ouvriers des conserveries chargés du remplissage des 

boîtes,   en particulier dans le domaine du contrôle de la qualité et 

il  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 l'approvisionnement 

en récipients pour les denrées alimentaires transformées,   et compte 

tenu qu'une autre usine de fabrication de boîtes en fer blanc ne peut 

se  justifier,  il est préconisé,  a la Section D.2, de fabriquer de3 

bocaux en verre pour ces denrées.    Cette dernière fabrication pourrait 

amener aux fabricants de boîtes en fer blanc, des affaires de bouchages 

métalliques qui,  évidemment,  ne compenseraient que partiellement les 

pertes en ventes de boîtes.    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    Fûts 

Tout  l'acier en feuilles destiné a la fabrication des fûts doit 

être importé, mais le prix du fût fini est compétitif sur le plan 

I 
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international.    La seule concurrence potentielle dans cette gamme de 

capacité provient des fûts en plastiques,  dont la fabrication en 

Tunisie semble ne pas être viable a court et moyen termes. 

La demande future évaluée a la Section B.2,  représente une 

expansion annuelle de % a 4$,  et il est donc prédit que la capacité 

existante,  sur la base des heures actuelles de travail, sera complètement 

absorbée des 1974.    Il est proposé de compléter a court terme cette 

capacité en faisant travailler une équipe supplémentaire et, de cette 

façon, la capacité devrait suffire pour cinq ou six ans. 

Le fabricant pourrait augmenter la capacité et réduire le coût 

du transport en installant une nouvelle usine sur son terrain de La 

Goulette.    Les utilisateurs de fûts de lubrifiants et d'autres produits 

de  la région de Tunis pourraient être approvisionnés a partir de la 

nouvelle  installation,   tandis que les fûts d'huile d'olive continueraient 

à être fabriqués a Sfax.    En outre,  il est  suggéré que le fabricant 

puisse stocker des fûts durant les années de médiocre récolte d'olives 

en vue de satisfaire a la demande importante des bonnes années. 

Quelles que soient  les méthodes d'accroissement de capacité,   il 

est  considéré que le fabricant actuel suffit a la demande actuelle  et 

qu'un investissement dans une fabrication concurrentielle de fûts  en 

acier ne  se justifierait pas. 

A plus long terme,   il est considéré que  le marché des fûts 

métalliques se trouvera réduit,  tout d'abord par l'emploi accru des 

techniques de transport  en vrac et, ensuite,   par la concurrence des 

grands containers plastiques.    Le fabricant de fûts acier, PMT,  envisage 

de fabriquer des récipients en plastique et  il se trouvera donc bien 

placé pour fabriquer des fûts en plastique au moment voulu.    Le seul 

changement envisagé dans la conception des fûts métalliques est 

l'incorporation d'un revêtement intérieur spécial convenant a certains 

nouveaux liquides. 
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1.3    BouchageB Métalliques 

Lea 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'après 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 déjà près de sa capacité-limite d^> production. 

La capacité peut facilement être accrue par l'achat de matériel complé- 

mentaire de fabrication de capsules.    Il y a peu de perspective 

d'introduction de nouveaux types de bouchages métalliques.    Le principal 

article qui n'est pas actuellement fabriqué par Applications Métalliques 

est le bouchage a vis pour les récipients en verre,  mais la production 

de la société en capsules plastiques a vis et en obturateurs plastiques 

pour emploi avec les bouchons couronnes,  suffit à la plupart des 

besoins pour ce type de bouchages réutilisables. 

La capacité de production d'Applications Métalliques pourrait 

facilement être augmentée de 20 a 25$,  tout au moins pour la fabrication 

des bouchages standards,  par acquisition d'une capsuleuse tres rapide 

coûtant peut être 25 OOO Dinars;    cette presse fournirait la capacité 

nécessaire a l'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 être 

envisagés avant que la production se soit considérablement accrue. 

Par ailleurs,  il se peut que le fabricant de récipients métalliques, 

STUMETAL, puisse se diversifier a 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 extrudes 

L'aluminium pour les tubes est importé alors que le 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 à la Section B.2,   indiquent une expansion annuelle respective 

de 6 a &fo et  de 5$.    Sur cette ba3e,  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 française,  cette  société ne devrait pas avoir besoin d'assis- 

tance pour réaliser son expansion lorsque nécessaire. 

Des facteurs imprévisibles pourraient provoquer une poussée rapide 

de la 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 a 

d'importants nouveaux débouchés.     Il est considéré que la sociéxé  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 à court terme;     la concurrence des tubes plastiques, 

qui n'existe pas encore en Tunisie, pourrait favoriser a plus long 

terme la conversion aux extrusions rigides et aux autres accessoires en 

aluminium pour l'emballage,  tels que les fonds des boîtes a conserves. 
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D.2    EMBALLAGE YERRE 

2.1    Bouteilles verre 

L'existence,en Tunisie,  de beaucoup des matières premieres servant 

a la fabrication du verre favorise  le développement de  l'industrie des 

récipients en verre. 

A la Section B.2,  il est prévu que le doublement de  la capacité 

de production de SOTUVER pourrait  être absorbée des  1975,   en raison 

de l'expansion de la demande de  10 a 12$ par an.    Cette  poussée de la 

demande pourrait se trouver modérée par la concurrence des plastiques 

sur les marchés de l'huile d'olive  et des boissons,  et  la capacité de 

production en nombre d'unités pourrait s'accroître de  10 a 20$ par 

introduction de bouteilles légères.    Néanmoins,  il sera nécessaire 

d'avoir une capacité supplémentaire de four au cours du programme a 

moyen terme,  peut être en 1976.    Ce besoin pourrait se  faire sentir 

plus tôt si la fabrication des bocaux pour les produits alimentaires 

transformés,  avancée a la section suivante, recontre,  des  son 

lancement, un grand succès. 

Le programme ultérieur des investissements pour l'industrie du 

verre dépend en grande partie du succès des nouveaux articles,  comme 

les bocaux en verre.     Il est estimé qu'un four et du matériel de 

fabrication,  de mêmes capacité et prix que ceux qui viennent d'être 

installés, seront nécessaires,  a un certain moment entre   1975 et 1978. 

L'investissement pour cette installation a cette époque  est  évaluée 

entre 300 000 et 500 000 Dinars.    Le prix de revient de  l'installation 

pilote proposée pour la fabrication des bocaux en verre  est examiné 

a la section suivante. 
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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 être satisfaites rapidement, faute de quoi les expor- 

tations en souffriraient. 

Pour satisfaire a cette demande croissante, il sera nécessaire de mettre 

au point une nouvelle technologie de l'emballage des denrées transformées, 

notamment en ce qui concerne la fabrication de l'emballage, la manutention, 

le remplissage, la fermeture, l'étiquetage et le suremballage. 

Pour l'immédiat, il est conseillé d'introduire du matériel pilote, 

tout d'abord pour évaluer les modeles possibles de bocaux et permettre 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 l'étiquetage. 

L'installation du matériel pour les opérations ci-apres ne serait 

nécessaire qu'a 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 

être supérieure a 200 000 bocaux d'une même dimension afin de donner le temps 

d'évaluer le processus. Cette opération pilote impliquerait, de la part de 

SOTUVER, un investissement de 6 à 7 000 Dinars pour le matériel et de 

4 a 5 000 Dinars pour un jeu de douze moules. Le prix de revient des 
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bocaux de l'opération-pilote ne sera pas rentable car il faudra tenir compte 

des modifications du matériel qui prendront 2 a 3  journées avant et après 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'entraînera que peu de frais, voire aucun. 

SOTUVER prévoit que la fabrication des bocaux de 36,5 cls serait 

rentable et qu'ils pourraient les vendre a 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 a vis retenue "sous vide"  a dévisser étant nettement plus chère. 

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 être envisagée sur place,  probablement par STUMETAL.    Le matériel 

nécessaire à cette fabrication devrait pouvoir débiter 20 000 bouchages 

à l'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  l'opération-pilote,   le 

remplissage et l'étiquetage des bocaux ne demanderait aucun matériel 

supplémentaire au conditionneur.     Le bouchage-pilote nécessiterait un matériel 

spécial fonctionnant à la main,  mais qui peut être loué h peu de frais aux 

fabricants de capsules. 

Lorsque la production sera a son plein niveau,  chaque conditionneur de 

denrées transformées devra soit louer,  soit acquérir, des boucheuses pouvant 

traiter 60 bocaux ou plus a la minute.    Le prix d'une boucheuse type serait 

de 6 000   Dinars,      30$ de frais d'importation compris.    Une étiqueteuse 

coûterait environ 1   500 Dinars,  frais d'importation compris.    Les emplisseuses 

n'auront pas à être modifiées en dehors de l'acquisition des pieces détachées 

pour adaptation aux types de bocaux. 
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Autres Implications  : Selon le mode de fabrication,  de magasinage et 

d'expédition adopté par SOTUVER, ainsi que le propre stockage à l'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 

déjà 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 boîtes métalliques. 

Le suremballage pourrait être en carton ondulé traditionnel  ou 

alternativement constitué par un suremballage rétractable.     Le suremballage 

rétractable convient parfaitement aux emballages verre. Selon le modèle de 

bocal, un plateau de plastique thermoformé ou de carton,  pourrait être 

nécessaire. 
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PREVISIONS DE LA DEMANDE 

BOIS : CAISSES AGRAFEES 

ANNEXE  (B2) XV 

Quantités  : Unités x 1  000 
CROISSANCE ANNUELLE 

PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

Caisses a oranges 
(CA16) 

1   200 1  600 1  000 1  000 1 000 

Cagettes 16 1 100 100 zéro — — Les taux de 

Caisses a asperges 

Caisses a haricots 

Billots   : 

Abricots 16 1 

6            6 

3           3 

Les billots 
importés 
seront 

6 

3 

200 

6 

3 

200 

6 

3 

200 

croissance 
devraient se 
stabiliser avec 
fluctuations de 
+ 50$ dues aux 
récoltes. 

Oranges 20 1 utilisés 1  000 1  000 1  000 

Artichauts 24 1 jusqu'en 
1973 300 300 300 

Autres 
non chiffrables 

1  309 1  709 2 509 2 509 2 509 

Aucune tendance de croissance ne peut être déterminée;    néanmoins, il est 

estimé que la capacité actuelle de 3 x 10 , en plus de la capacité sup- 

plémentaire introduite actuellement pour la production de billots, sera 

suffisante jusqu'après 1975. 

Fabricant  :  BOD 

m 
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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 3.2,  l'échantillon de la demande dans ce secteur 

a été indiqué comme variant selon le type de matériau utilisé;    c'est 

ainsi que la demande en fardelages et sacs en film de polyethylene 

devrait augmenter entre 4 et &fo par an,  tandis que la demande en film 

de cellophane n'augmentera que faiblement et faiblira a un certain 

moment par suite de la concurrence des autres plastiques. 

La fabrication des sacs  tissés en polypropylene n'ayant pas encore 

débuté,  l'échantillon de la demande ne peut donc  être établi;    néanmoins, 

il est prévu qu'elle accapera une grande partie du marché de 3 x 10u 

des sacs jute. 

La demande actuelle pour les sacs,  sachets et  films de polyethylene 

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 être satisfaite 

par le propre planning des fabricants concernant l'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 polyethylene,  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 a d'autres plastiques 

tels que le PVC et le PVDC pour la fabrication des films,   il sera 

nécessaire de modifier le matériel plutôt que de le remplacer.    La 

demande dans ces matériaux n'augmentera que progressivement. 

Les principaux nouveaux débouchés proposés pour les films extrudes 

sont indiqués à la Section D.3.2 - Projets pour l'Emballage Rétractable, 

et a la Section D.4.3 - Complexes Papier et Film Plastique.    Pour ce qui 

est de l'emballage rétractable,   le principe devrait être 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 l'importance de leur utilisation le justifiera. 

Le laminage des films nécessitera des matières premieres plastiques en 

granulés plutôt qu'en films,   1'extrusion se faisant au moment du 

laminage. 

La capacité de fabrication des sacs en polypropylene 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 Prance de sacs,  se terminera,   la 

capacité de films en polypropylene pourra se trouver amplement excé- 

dentaire.     De nouveaux débouchés  poux  les sachets de polypropylene 

pourraient comprendre le sucre,   le sel et la farine. 

3.2    Emballage Rétractable 

Applications de l'Emballage Rétractable 

L'emballage rétractable constitue un moyen peu coûteux 

d'emballer ensemble un certain nombre d'articles dans une 

enveloppe plastique transparente tendue.     Il convient tout 

particulièrement aux produits en boîtes métalliques ou en 

bocaux dont la distribution se fait par une ou deux douzaines 

d'unités. 
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Ce système est maintenant  tres répandu en Europe,  et  tout 

particulièrement dans l'industrie alimentaire.    Les raisons de ce 

succès 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 polyethylene.    Il est prévu que la différence 

de prix doit encore s'accroître du fait que les prix du carton 

ondulé augmentent plus rapidement que ceux des films plastiques. 

Une autre économie résulte du coût réduit du magasinage des 

suremballages. 

Par ailleurs,  l'emballage rétractable a l'avantage de la 

visibilité du produit et, par conséquent, de son identification 

immédiate.    Cela constitue un élément très appréciable dans le 

déroulement de la distribution,  en particulier pour les pays où 

la Tunisis exporte et où les supermarchés et  entrepôts sent 

maintenant  tres répandus. 

Pour ces débouchés,  l'emballage rétractable permet un 

déballage rapide dans le minimum de temps et un volume moindre des 

emballages à détruire. 

Paquet emballé en Rétractable 

La forme définitive du paquet est fonction des articles a 

emballer;    par exemple, un paquet de dix assiettes aura un aspect 

différent d'un paquet de douze boîtes de conserves.    Néanmoins, 

ces deux paquets de formes différentes seront,  a la base,   fabriqués 

de la même maniere en enfermant,  sans tension,  le groupe d'articles 

dans un fardelage en film plastique,  puis en faisant passer le 

paquet dans un tunnel de rétraction où le film se resserre tout 

autour du produit.    Les différents éléments du paquet, étroitement 

regroupés par le film plastique, sont ainsi faciles a manipuler et 

a empiler aux fins de stockage ou d'expédition. 
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- Propositions particulières 

Trois propositions sont détaillées ci-apres, chacune d'entre 

elles ayant une application appropriée et pouvant être utilisée 

a titre expérimental pour une plus grande application de l'emballage 

rétractable en Tunisie :- 

l'emballage rétractable pour conserves alimentaires 

transformées destinées a l'exportation, 

l'emballage rétractable pour la céramique destinée 

au marché intérieur, 

l'emballage rétractable pour les rouleaux de textiles 

destinés soit au marché intérieur soit a l'exportation. 

- Conserves Alimentaires transformées 

Les boîtes de conserves subissent deux opérations successives 

d'emballage au cours du stade de la distribution,  la premiere chez 

le fabricant de boîtes et la seconde a la conserverie.    Actuellement, 

les fabricants de boites de conserves utilisent du carton ondulé 

pour l'emballage des boîtes a transporter aux conserveries;     les 

boîtes sont alors déballées, remplies et ré-emballées dans les 

mêmes 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 la boite de conserve standard 4/4,  par 

colis de 24 unités.    La simulation donnée a l'Annexe (D3)  I»   est 

basée sur une consommation annuelle par la conserverie de cinq 

millions de boîtes,  consommation représentant,  en fait, six mois 

de fonctionnement. 
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Le prix de revient de  l'emballage de  ces boites de conserves 

en carton ondulé,  indiqué à l'Annexe (D3)   I, est de 24 000 Dinars; 

ce montant  comprend le coût de la main d'oeuvre pris pour 5 millimes 

la boîte,  et  le coût des  caisses pris pour 100 millimes l'unité. 

Il convient  de tenir compte que, dans cette méthode,   la caisse 

sert deux fois, une fois  chez le fabricant de boîtes de conserves, 

une deuxième fois a la conserverie. 

Alternativement, le prix de revient  de la double opération 

d'emballage rétractable  (une par le fabricant de boîtes de conserves, 

l'autre par la conserverie),   comprenant  les coûts de la main d'oeuvre, 

du courant,   des amortissements et des plateaux en carton, se monte 

a 18 600 Dinars.    Sur cette dernière somme, 8 600 Dinars sont 

attribués au coût du plateau en carton,   élément qui,  dans bien des 

cas, n'est  pas nécessaire  si l'épaisseur du film employé est 

suffisante. 

Dans la pratique,  l'emballage rétractable se révélerait 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 l'adoption des emballages rétractables pour 

sa production importante d'assiettes,  de  tasses et de saucières, 

et ce selon les méthodes utilisées en Europe. 

D-14 

I 



200 000 paquets pourraient être traités chaque année a l'aide 

d'une machine  simple, alimentée manuellement,  et d'un tunnel de 

rétraction dont  le coût d'achat serait, pour l'ensemble, de 3 000 

Dinars, y compris 30$ pour les frais d'importation.    Le coût 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 l'application idéale de l'emballage rétractable par emploi 

de soudeuses  en L et tunnels de rétraction.    Le coût de l'ensemble 

du matériel se  situerait aux environs de 3 000 Dinars, y compris 

30$ pour les frais d'importation;     le coût du film serait d'environ 

10 a 15 millimes par rouleau. 

Coût du Matériel 

Le coût-type d'une installation complete semi-automatisée 

d'emballage rétractable est d'environ 3 000 Dinars.    L'emballage 

rétractable se  faisant au sein de l'usine de fabrication du produit 

a emballer,  l'investissement du matériel serait a répartir entre 

les industries utilisatrices.     Il est prévu qu'il pourrait être 

nécessaire d'avoir jusqu'à 100 ensembles. 

- Projets-pilotes 

Il est suggéré qu'un des principaux conserveurs, STIL ou 

Izdihar, achete un ensemble d'emballage rétractable pour les 

premiers essais de distribution locale des conserves emballées 

en rétractable.     En même temps,  les fabricants de céramiques et 

de textiles désireront, tres probablement, procéder a des essais 

avec leurs propres produits. 

D-15 

I 



3.3 Moulages par Eitrusion-soufflage 

De même  que pour les autres emballages plastiques,  toutes les 

matières premieres pour les récipients moulés  par soufflage doivent être 

importées.     La capacité actuelle de fabrication est sous-employée, 

bien que, comme déjà signalé a la Section B.2,   le marché des récipients 

moulés par soufflage soit  tres réduit pour le  moment.    Devant cet état 

de fait, il  est difficile de prédire l'échantillon futur de la demande, 

mais l'industrie de l'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'accroître facilement la 

capacité par étapes, au fur et a mesure de l'augmentation de la demande. 

Il est donc  estimé que le développement de cette industrie peut être 

laissé aux soins des fabricants sans avoir besoin d'aide extérieure. 

La résistance de quelques gros utilisateurs aux bouteilles en 

plastique,  particulièrement dans l'industrie  de l'huile d'olive, ainsi 

que les objections oecologiques à long terme  sur le principe des 

bouteilles plastiques non-consignées, n'encouragent pas a aider cette 

industrie.     L'indication qu'il ne se produira pas de manque de capacité 

dans l'avenir est fournie par le projet,  déjà  lancé par Fûts Métalliques 

Tunisiens,  de  fabriquer des bouteilles en polyethylene 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 polystyrène importé en feuilles  est actuellement utilisé 

en Tunisie pour le thermoformage.    Le projet de Polyplaat,  d1 extruder 

des feuilles  de polystyrene a partir de granulés, pourrait être 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 l'emballage de l'halwa, 

et par ailleurs Plastiform qui est un tres petit fabricant-grossiste 

tunisien de thermoformages. 

Comme indiqué a la Section B.2,  le marché commercial n'a encore 

pu être défini  et l'échantillon de la demande ne peut être 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 l'emballage. 

Le procédé permet de fabriquer des articles a partir d'une 

feuille plastique mince,   ce qui aboutit a un prix réduit de matière 

premiere.     Il permet également de former,  a 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 a partir de 

moules en bois qui, après  leur évaluation,  peuvent servir de 

modeles pour l'établissement des moules définitifs en aluminium ou 

autres matières premieres.     Dans ce procédé,   la fabrication des 

moules est  donc relativement  simple et peu coûteuse. 

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 être intéressant du point de 
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vue des prix des produits destinés h l'exportation.   Les nouvelles 

applications du thermoformage en Tunisie pourraient comprendre : 

plateaux a alvéoles pour l'exportation des fruits 

fragiles et des tomates, 

plateaux -supports  pour l'emballage rétractable des 

bocaux bouchés,  des boîtes métalliques, etc., 

paquets pour la restauration aérienne, 

- séparations des paquets de biscuits, 

- plateaux et boîtes a oeufs, 

pots a glace. 

Méthode   :  Avec une conception soignée,  tous les articles  tres 

différents,  ci-dessus énumérés, peuvent être 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, 

coûterait environ 3 000 Dinars,  y compris 30$ pour frais d'impor- 

tation.    Cette machine devrait être 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, coûtant,   livrée, 

1  200 Dinars,  y compris les  droits, pour ébarber les articles moulés. 

L'Annexe (D3)ll fournit un exemple de prix de revient d'une boîte 

à oeufs de 6 oeufs.    Cette boîte coûterait environ 8 millimes à 

la production.    De même, un plateau a fruits de 300 mml x 400 mml 

coûterait environ 35 a 40 millimes, et un plateau-support d'emballage 

rétractable pour 6 bocaux a confiture, environ 10 millimes. 

I 
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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 entièrement automatiques,  a cyclage plus 

rapide.    Ces machines,  d'une surface de formage d'environ 

900 mml x 600 mml,  et pouvant fonctionner a 180 cycles a l'heure, 

coûteraient 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-même.       Il est donc  suggéré, 

soit d'aider la petite usine existante de thermoformage, Plastiform, 

pour étendre sa fabrication a 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. 

Il n'est pas conseillé d'installer un matériel-pilote chez PLASTIFORM 

qui ne possede pas la place et le personnel suffisants. 

3.5    Mousses de Plastique expansé 

La matière premiere 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 polystyrene expansé pour le poisson et  les produits agricoles 

frais. 

Ainsi qu'il a été indiqué a la Section B.2,  l'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;     le marché pour les 

récipients plus petits,  tels que les boîtes à oeufs, les plateaux 

intercalaires pour les paquets consommateurs, est moins sûr en raison 
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ANNEXE (B2) XVI 

PREVISIONS DE LA DEMANDE 

BOIS : CAISSES CLOUEES 

Quantités : Unités x 1 000 CROISSANCE ANNUELLE 
PREVUE 1971 1972 1973 1974 1975 

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 chiffrables 

176 
• 

184 193 202 211 

Il est estimé qu'il existe une capacité suffisante parmi les nombreuses 

petites entreprises pour satisfaire la demande en caisses pour les cinq 

prochaines années. 

* Il est supposé qu'un maximum de 500 000 tonnes de produits maraichers 

seront conditionnée s. N'y sont pas inclus les produits tels que les 

agrumes, les pommes de terre, les olives, les dattes et les amandes. 
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du doute sur les possibilités des mousses a concurrencer les plastiques 

thermoformés et les cartons. Néanmoins, si ces marchés venaient a se 

développer, BOD et le second fabricant potentiel, Polyplast, auraient 

a eux deux la capacité de production et l'expérience technique nécessaires. 

Il ne semble donc pas que le développement de ce genre d'emballage soit 

il soutenir. 

3.6 Moulages par In.iection 

Les emballages moulés par injection, fabriqués en Tunisie, sont en 

général peu nombreux.  Les matériaux utilisés, le polyethylene et le 

polypropylene, sont importés en granulés.  Le prix élevé des mouleuses 

et des moules à 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 a peinture, sont limités a une tres étroite variété de dimensions 

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 justifiera. 

Comme indiqué a la Section B.2, la seule demande actuellement chiffrée 

est celle des casiers a bouteilles et des caisses a ramassages moulés 

par injection; il s'agit la de marchés relativement de courte durée du 

fait que les récipients sont réutilisables, et, qu'après 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'accroîtra probablement en 
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proportion de l'expansion des marchés de récipients verre et plastique, 

soit peut être  10$ par an.    La société Applications Métalliques ne 

possede ni la capacité, ni les mouleuses appropriées pour fabriquer 

des quantités plus importantes de bouchages moulés par injection. 

Il est donc conseillé que,  soit Applications Métalliques,  soit une 

autre entreprise de plastiques,  peut-être CNP,  se procure une mouleuse 

rotative a injection destinée a la fabrication des petits bouchages 

et autres petits articles.    Une machine standard,  comme la petite Rical, 

coûterait environ 10 000 Dinars,  mais ses moules a six cavités  lui 

confere un débit égal a la machine a vingt ou trente cavités qu'Appli- 

cations Métalliques utilise actuellement.    Une telle machine augmenterait 

la souplesse de la production,  diminuerait le coût des moules,   et 

permettrait de mouler en même 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 

Lea matières premieres servant a fabriquer le carton ondulé 

continueront à être largement importées bien que la proportion 

fournie par la papeterie SNTC de Kasserine devrait s'accroître.  Il 

est estimé qu'en particulier les nouveaux papiers de qualité intermé- 

diaire, suggérés a la Section D.4.2, pourraient peut être servir a la 

fabrication du carton ondulé. 

Les prévisions de la Section B.2 indiquent que la demande en 

caisses de carton ondulé s'accroîtra de 3 à 5%  par an; sur cette 

base, la capacité actuelle de la STIC, en ce qui concerne la fabrication 

du carton ondulé, devrait suffire pendant cinq ans.  De même, la 

capacité de production de STIC et STEM en caisses devrait être suffisante 

bien qu'il puisse toujours se produire des insuffisances momentanées 

dues aux surcharges saisonnières et de pointes des récoltes. L'incer- 

titude des récoltes tunisiennes fait qu'il est conseillé de constituer 

des stocks de caisses "a 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'accroître 

les exportations d'agrumes vers l'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 l'installation a 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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Am 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 a l'intérieur des caisses en carton ondulé aérées, ces plateaux 

assureraient une meilleure protection que les caisses bois actuelles 

et sépareraient les fruits, évitant l'extension de la contamination. 

Les Experts estiment que l'emballage complet ne s^-r^it qu'un petit 

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. Il est 

donc recommandé que le développement de cet emballage soit l'un des 

principaux objectifs des projets proposés pour les plateaux en plastique 

et en pâte a papier. 

Si les projets ci-dessus se révèlent 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 a la Section D.3.2, réduise 

considérablement la demande en caisses de carton ondulé et annule en 

grande partie l'augmentation de leur usage pour l'emballage des fruits. 

Le marché futur des caisses en carton ondulé dépend donc largement au 

succès en Tunisie des autres nouveaux types d'emballages. Cette 

situation incertaine ne permet donc pas de prévoir l'investissement qui 

pourrait être nécessaire pour le matériel complémentaire;  il peut être 

nul ou se chiffrer jusqu'à 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. 
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Il est estimé qu'un nouveau grade de papier, aux qualités 

intermédiaires entre celles du Kraft simulé et celles du Mainale, 

aurait beaucoup d'applications dans l'industrie tunisienne de 

l'emballage;  cela serait particulièrement réalisable si ce 

nouveau type de papier était mis au point avec des caractéristiques 

de suivi de la qualité et de coefficient de résistance/poids. Les 

applications de ce papier comprennent les sacs en papier, le¿ tubes 

spirales et le carton laminé. 

Développement du Papier 

Un grade intermédiaire de papier pourrait être développé sur 

le matériel actuel de fabrication de la papeterie de Kasserine, 

ou il existe la capacité tant pour les essais-pilotes que pour le 

gros de la production de ce nouveau papier, lorsque cela deviendra 

nécessaire. 

Applications pour le Carton de qualité intermédiaire 

Au cours des dernières années, la Tunisie a importé de granaes 

quantités de carton destinées a la fabrication des caisses «t ooîtes 

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 

à partir du papier. 

Le type de carton envisagé serait constitué par un certain 

nombre de plis de papier laminés ensemble, comportant un papier 

de revêtement blanc sur une ou deux faces.  Il devrait se plier 

facilement et offrir une surface plate, un découpage aisé et 

convenir, en général, a la fabrication des caisses et boîtes 
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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 a beaucoup 

d'applications tunisiennes. 

Matériel pour le Carton 

Les premieres expériences de composition et de construction 

pourraient se dérouler dans les laboratoires de SNTC, a 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 

coût 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 l'épaisseur du carton.     Il serait possible de diversifier 

les épaisseurs de carton d'après l'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'établir 

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 coût 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 un« bonne formation des techniciens, 
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4.3 Pro.let pour les complexes Papier et Film Plastique 

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-même des qualités appréciables d'aspect, 

de facilités d'impression, de tenue et de maniabilité sur certaines 

machines a 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 être utilisés comme 

emballages étanches pour liquides, pour des produits comme le lait, 

ainsi que pour la fabrication de certains sacs papier où le 

laminage permettrait de réduire le nombre de plis. Cette dernière 

application conviendrait très bien, par exemple, pour l'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, a Kasserine.    Un 

matériel-pilote de laminage, de petit rendement, pour les expériences 

en laboratoire,  coûterait environ 2 000 Dinars. 

Le matériel devant assurer la production par quantités devrait 

pouvoir traiter des longueurs allant jusqu'à 2 metres;     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 a la lumiere 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 probable 

qu'une grande partie de ce matériau continuera a être importée. 

A la Section B.2, l'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 particulièrement 

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 deuxième fabrique qui concurrencerait STEM; pour cela, 

une des sociétés existantes pourrait être agrandie, ou il pourrait être 

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, l'investissement pourrait se situer 

entre 50 000 et 200 000 Dinars. 
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4.5 Sacs et Sachets papier 

Il est  suggéré que la production intérieure satisfasse a une plus 

grande part des besoins d'emballages papier de la Tunisie,  en particulier, 

il est examiné,   a la Section D.4.2,   un projet de développement  d'un 

nouveau grade  intermédiaire de papier pouvant servir a la fabrication 

des sacs et  sachets.    Les laminés,  proposés a la Section D.4.3, 

pourraient  également être utilisés a la fabrication des sacs  et   sachets. 

A la Section B.2,   il est prévu que la demande en sachets  papier 

diminuera a partir de  1973,  en raison de la concurrence des autres 

matières premieres et types d'emballages;    aucun matériel nouveau ne 

sera donc nécessaire à l'exception des remplacements  indispensables. 

Les besoins  en sacs papier devraient augmenter de &fo par an,   et  connaître 

une pointe d'expansion lorsque la nouvelle usine de Gabes commencera 

à 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 être 

installé pour fabriquer les sacs a sucre, mais un tel investissement 

peut ne pas être  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 

être 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 à corps spirale 

Il peut souvent être tres avantageux d'utiliser des récipients a 

corps spirale a la place de récipients métalliques ou de bocaux verre 

bouchés.    Ceci est particulièrement le cas lorsque les quantités ne 
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justifient  pas les techniques de production massive accélérée par 

contraste aux moyens de fabrication simplifiée des  récipients a corps 

spirale.     Un exemple de la différence de prix de revient  est donné 

ci-apres  :     le corps en carton d'un récipient d'environ 1   litre de 

capacité coûterait,  en Tunisie,   moins de 10 millimes,  alors que le 

même corps  en fer blanc coûterait presque 20 millimes.     Evidemment, 

le prix des  fonds serait a ajouter a ces chiffres,   mais la différence 

resterait  la même.     Il n'y a aucun doute que le bon marché des récipients 

a corps spirale contribue beaucoup à leur succès dans les autres pays. 

Le marché actuel de  la Tunisie en récipients a  corps spirale est 

examiné a la Section B.2;     ce marché ne faisant que  commencer, ses 

possibilités futures ne peuvent  être établies.     Il  est  considéré qu'il 

existe de nombreux usages potentiels pour les récipients a corps 

spirale,   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 a partir de sacs.     Ci-apres une courte liste des 

applications possibles pour les récipients a corps spirale: 

poudres a recurer 

poudre de talc 

sel 

paquets postaux 

confiserie 

produits  pharmaceutiques compacts 

herbes et  épices 

Matériel 

La spiraleuse type existant actuellement  coûte environ 

8 000 Dinars,  y compris les frais d'importation;     elle comprend 

un découpeur de tubes,  un cadre a bobines, des bains d'adhésifs, 

les courroies et scies.    En plus,   il faudrait prévoir deux 

découpeuses dont le prix total aérait de 2 000 Dinars, y compris 

les frais d'importation;    ce matériel sert a découper les tubes 

aux dimensions voulues de récipients. 
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Pour ce genre d'article,  la fabrication serait traditionnelle; 

lea 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 spirales  sont actuellement fabriqués 

par le Comptoir du Papier Sanitaire  (CPS) pour des usages  divers 

comprenant  l'emballage;    les connaissances techniques de production 

sont donc déjà exploitées.    En conséquence,  il est proposé d'aider 

la CPS a accroître ses moyens de  production et ses marchés  de 

récipients à corps spirale.    Au début,   la CPS, peut être avec 

l'aide des  technologistes en papier de  la SNTC de Kasserine, 

procéderait à des expériences-pilotes  de production de tubes 

spirales avec emploi des papiers  fabriqués en Tunisie.     En même 

temps, la CPS serait encouragée a produire sur une échelle-pilote 

des nouvelles dimensions et des  nouveaux modeles de récipients 

spirales,  ceci en vue d'accroître les  débouchés pour lesdits 

tubes.    Il  conviendrait d'examiner l'emploi de fonds en plastique 

thermoformé,  en remplacement des  fonds  en fer blanc. 

4.7    Pro .jet d'Emballages moulés en Pâte à Panier 

Applications des  emballages en pâte moulés :    Le moulage de  la 

pâte a papier ne nécessitant que des matériaux peu coûteux constitués 

par des vieux papiers,   peut être tres  intéressant en Tunisie.     Actuellement, 

l'emploi des emballages en pâte moulée est   tres réduit, les seuls en 

usage étant les plateaux a oeufs importés.     Les autres formes de 

moulages  en pâte qui pourraient être  fabriquées en Tunisie comprennent 

les boîtes a 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,  être viable du fait 

que la mouleuse de pâte a papier la meilleure marché coûtait 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 coût est d'environ 13 700 

Dinars, y compris  30$ pour les frais d'importation.    Cette machine peut 

débiter des moules mesurant jusqu'à 450 mml x 450 mml,  a la cadence de 

200 000 par an,   en fonctionnant 40 heures par semaine.     Il est évident 

que si des petits articles pouvaient  être fabriqués,  dans le même cycle, 

par l'aide des moules,  le rendement augmenterait en proportion. 

Les matières  prenàères nécessaires a cette production sont les 

vieux papiers ou  la pâte a papier,  et  il est donc proposé d'installer le 

matériel-pilote  près de la papeterie SNTC a Kasserine afin d'utiliser 

le gros volume disponible de déchets de pâte. 

Afin d'établir le prix de revient, il a été présumé que le prix 

de la pâte ou des vieux papiers serait d'environ 25 millimes le kilo. 

Ce prix est proche des prix pratiqués en Tunisie pour les vieux papiers. 

Par conséquent, un emballage pour six oeufs reviendrait a environ 

7 millimes, comme indiqué aux calculs détaillés de l'Annexe D.4 

Le prix des autres articles pourrait être établi par comparaison,  selon 

les dimensions et les poids. 

Développement  :    Considérant le potentiel futur de ce procédé, de 

grandes économies sur les prix de revient pourraient être procurées 

par l'emploi des plateaux en pâte a papier pour l'emballage des fruits. 

Cette technique permettrait l'emploi de caisses profondes en bois ou 

en carton ondulé permettant de loger plusieurs lits de produits séparés 

et protégés par des plateaux-supports en pâte è papier.    L'économie 

serait obtenue par l'utilisation de caisses en bois ou en carton de 

plus grandes dimensions que les caisses bois peu profondes 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 pâte a papier devant servir de supports dans les 

emballages rétractables concurrenceraient ceux en carton et, peut-être 

les thermoformés, mais, en comparaison, leu prix de revient pourrait 

être moins élevé.    Bien que les ressources de déchets de papier et de 

pâte existant en Tunisie soient reconnues  importantes, elles n'ont pas 

été chiffrées et il se peut que la demande en emballages en pâte dépasse 

les ressources;    dans ce cas, l'opération avec des déchets de papier 

importés serait encore viable. 
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D.5 EMBALLAGE EN JUTE 

5.1 Sacs en Jute 

Le jute représente une matière premiere dont l'importation est onéreuse, 

et qui est sujette a de grandes fluctuations de prix et de disponibilités; 

les matériaux de remplacement, comme le Kanafe, sont de qualité inférieure. 

Il n'y a donc aucune raison d'encourager l'expansion de cette industrie en 

Tunisie. 

Il 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 

STUPIT, de constituer des stocks de réserve de sacs. La demande ultérieure 

en sacs de jute sera amplement influencée par le succès des sacs tissés en 

polypropylene que STUPIT et Polyplast doivent prochainement lancer sur le 

marché, et dont la fabrication est examinée a la Section D.3.1; 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, a l'exception 

toutefois de certains secteurs où le produit ensaché a besoin d'aération, 

comme par exemple les aliments du bétail. La concurrence par les sacs 

papier non consignés s'accroîtra également au fur et a mesure de l'augmentation 

du prix de revient des sacs de jute et de leur récupération. Il est donc 

estimé que la capacité actuelle de fabrication de 3acs de jute de STUPIT 

devrait être suffisante et peut-être même excédentaire dans l'avenir; 

aucun autre développement de cette industrie ne devrait être nécessaire. 

Dans l'immédiat, le marché des sacs de jute récupérés continuera, 

mais il est estimé qu'il fléchira face a la concurrence des nouveaux sacs 

en polypropylene ou papier,d'un prix moins élevé, et que ce fléchissement 

devrait être 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 Boia déroulé armées 

La plus grande partie du bois pour emballages étant importée en Tunisie, 

l'emploi de ce type de matière premiere ne présente donc pas d'intérêt du 

point de vue équilibre commercial. 

De même que pour les autres emballages essentiellement deatinés aux 

produits agricoles,  aucune tendance de l'échantillon de la demande n'a été 

établie en raison des variations saisonnières et de la récolte d'une année sur 

l'autre.    A la Section B.2,  ces variations sont  estimées atteindre  jusqu'à 

50$ en plus ou en moins d'une année sur l'autre. 

La capacité de production de caisses cubiques du principal fabricant, 

la société Bois et Dérivés (BOD),suffit à satisfaire la demande et  sera 

prochainement complétée par un matériel de fabrication de billots,  c'est à 

dire des caisses forme bateau.    Les caisses cubiques pouvant être stockées 

"a plat",  elles peuvent être empilées pendant la morte saison pour mise à 

disposition aux pointes saisonnières.    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 a la Section D.3.5,  et pour les recommandations 

avancées a la Section D.4.1   par les Experts d'utiliser des caisses en carton 

ondulé avec plateaux plastiques ou en pâte à 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 Boia clouées 

La plus grande partie des matériaux pour les caisses rigides clouées 

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 a fait en mesure de s'adapter aux importantes fluctuations saison- 

nières de la demande en caisses bois clouées.    Par ailleurs,  la stabilité 

a 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 a la rationalisation de cette industrie.    La demande en caisses 

bois clouées devrait en particulier fléchir par l'introduction des projets 

de fabrication des casiers a bouteilles et caisses de ramassage moulées par 

injection (Section D.3.6)  et des caisses à poisson en mousse plastique 

(Section D.3.5).    Tenant compte de ces facteurs,   il s'agit là d'un secteur 

ne devant pas nécessiter d'assistance technique ou d'investissement. 

6.3    Bouchons et Autres Emballage Liege 

Une grande partie du liege actuellement utilisé en Tunisie, doit être 

importée,  les utilisateurs n'étant pas satisfaits du prix et de la qualité 

du liege tunisien.    Il reste entendu qu'il existe peu de possibilité de 

modifier cette situation qui découle de la qualité inhérente du liege 

tunisien.    Ainsi donc,  bien qu'il puisse être 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 liege s'accroît actuellement 

proportionnellement a la demande en bouteilles,  c'est a dire d'environ 10$ 

par an.     Comme indiqué a 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 a plus long terme pourrait être réduite par la 

concurrence des bouchages plastiques et métalliques. 
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La capacité de production du seul fabricant, SNL, actuellement aous- 

utili.ee, est suffisante pour satisfaire toutes les éventuelles demandes. 

Rien n'indique qu'un investissement dans du matériel supplémentaire de la 

part de SNL permettrait au liege tunisien de mieux affronter la concurrence 

du fait que les coûts du traitement et de la fabrication du liege ne 

constituent qu'une petite fraction du prix de vente. Pour cette raison et 

a cause d« l'incertitude de la demande future en emballages de liege, le 

développement ou des investissements dans ce secteur de l'industrie du 

lièg9 ne semblent pas justifiés. 
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ANNEXE (D1Ì I 

BASES D'EVALUATION DU PRIX DE REVIENT DES IMPORTATIONS 

A la Section D, il a été ajouté une marge de 30$ aux prix de base 

de tout le matériel proposé pour couvrir les différentes dépenses résultant 

de l'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# 

Coût du Transport _  356 

Coût de l'Assurance sur le Transport -  756 
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ANNEXE  (D5)   I 

ANALYSE DES COUTS DES METHODES TRADITIONNELLES D'EMBALLAGE DES 

BOITES DE CONSERVES PAR COMPARAISON AVEC L'EMBALLAGE RETRACTABLE 

Hypothese  :  Une quantité de 5 ï  10    de boîtes 4/4 sont a emballer en film 

rétractable par le fabricant et a ré-emballer par deux douzaines 

par le conserveur. 

Méthode Traditionnelle - Total des Coûts 

Quantité de caisses utilisées = 210 000 

Coût des caisses (100 millimes l'unité) 

Coût du conditionnement par le fabricant 

(5 millimes la caisse) 

Coût de la main d'oeuvre a la conserverie pour 

le déballage et le ré-emballage des boîtes 

après remplissage (10 millimes la caisse) 

Dinars par an 

21  000 

1  050 

2  100 

24  150 

Méthode d'Emballage en Film Rétractable - Coûts au Fabricant de Boites 

Il est présumé que les boîtes sont fabriquées par une 

agrafeuse-contresoudeuse a une cadence jusqu'à 200 a la 

minute et enveloppées en ensembles de 8 x 5, c'est a dire 

par 40 boites.    Une fardeleuse en film rétractable et 

un tunnel de rétraction traitant 5 a 6 emballages a la 

minute demanderaient au plus 12 semaines pour la production 

requise. 

Coût 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 
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ANNEXE (D3) I 

Amortissement sur 8 années : 400 Dinars par an, 

soit pour un fonctionnement de 12 semaines 

Film rétractable en polyethylene (1,4 m par 

emballage) : coût du film 16,3 millimes le 

metre carré, soit 23 millimes l'emballage. 

Donc, coût total du film, y compris les déchets 

Coût de la main d'oeuvre : 

2 ouvriers durant 12 semaines a 250 millimes/heure 

Evaluation du coût de fonctionnement du matériel 

Dinars par an 

100 

3 000 

240 

300 

3 640 

Méthode d'Emballage en Film Rétractable - Coûts au Conserveur 

Il est présumé que 5 i 10 boîtes peuvent être remplies 

pendant une période de six mois sur deux chaînes produisant 

chacune 60 boîtes/minute, et que la fardeleuse en film 

rétractable reste inutilisée pendant les autres six mois. 

Les boîtes pleines sont posées sur des plateaux-supports 

en carton d'une demi-douzaine de boîtes et ensuite fardelées 

par ensembles de 2 douzaines de boîtes. 

Nombre total de plateaux : 5 i 10  „ „,    fi 
*—?  = 0,83 x 10 

Dimension du plateau : 300 mm x 200 mm x 20 mm 
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C.      RECOMMANDATIONS GENERALES POUR LE DEVELOPPEMENT DE L'INDUSTRIE 

DE L'EMBALLAGE 

C.1    Modernisation et Rénovation 

1.1 Généralités 

Les termes de références demandaient que les experta considèrent 

les possibilités de modernisation de l'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 l'emballage où 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 a la pratique européenne actuelle. 

La majeure partie des équipements est moderne, et débite à 

un taux de production suffisant pour les besoins du marché 

tunisien, 

dans les cas où 1 ' emballage peut être 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 a la Tunisie. Ces méthodes assurent de la souplesse 

a la production et fournissent du travail a 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 l'Europe 

et ses communications faciles avec la France font que les utilisateurs 

tunisiens  sont au courant de l'existence d'une grande partie des 

nouveaux  développements dans le domaine de l'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 

1 
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ANHEXE (D5)   I 
(suite) 

Dinars par an 

Estimation du coût unitaire du plateau,   10 millimes 

donc,  coût-total des plateaux 

Cadence de remplissage des boîtes  :  120 a la minute, 

donc nombre d'emballages en film rétractable = 

120 
24 =    5 à la minute 

8 300 

Ainai, une seule fardeleuse en film rétractable semi- 

automatisée et un tunnel de rétraction seraient suffisants. 

Coût  de l'ensemble livré en Tunisie,  y compris 30$ pour 

frais d'importation :  4 800 Dinars. 

- Amortissement sur 8 années,  coût par année 

Coût du film en polyethylene 

- Coût de la main d'oeuvre  : 

1 ouvrier pour déballer les boîtes vides 

5 ouvriers pour monter les plateaux 

2 ouvriers pour remplir les plateaux 

1  ouvrier pour faire fonctionner la machine 

9 ouvriers a 250 millimes/heure 

Evaluation du coût de fonctionnement de la machine 

600 

3 000 

2 600 

500 

15 000 

Coût total du conditionnement en film rétractable 18 640 

Note  :  Aucun des Jrais généraux de l'usine n'a été inclus dans ces calculs. 

- 3 - 



D-27 

7 •   <J •*? MMi 

ANNEXE (P3) II 

COUTS DE FABRICATION DES BOITES THERMOFORMEES POUR SII OEUFS 

Hypothese : Une machine thermoformeuse fonctionnant a plein temps sur divers 

produits pendant toute l'année 

- 500 000 boîtes à oeufs sont nécessaires. 

Spécifications 

Dimensions de la boîte a oeufs   = 160 mm x 225 mm 

Dimensions du moule de la machine = 600mm x 500 mm 

donc 6 boîtes par cycle 

Débit de la machine = 60 cycles a l'heure = 360 boîtes a l'heure 

donc environ 35 semaines de production sont nécessaires 

Coût de la machine = 3 000 Dinars 

Amortissement sur 8 années = 375 Dinars par an 

donc coût d'amortissement se rapportant aux boîtes à oeufs 

Coût de la main d'oeuvre (deux ouvrisrs pendant 35 semaines 

a 250 millimes/heure) 

Estimation du coût de fonctionnement de la machine 

Coût de la matière premiere (12 grs par boîte) 

donc coût de 6 tonnes de polystyrene 

Dinars par an 

265 

700 

1 000 

1 800 

3 765 

Donc, pour 1 000 boîtes, le coût approximatif est de 8 Dinars, 

non inclus les frais généraux de l'usine. 

m 
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ANNEXE   (D4)  I 

COUT DE PRODUCTION DE BOITES MOULEES EN PATE A PAPIER POUR SIX OEUFS 

Hypothese  :  Une mouleuse de pâte a papier fonctionnant a plein temps sur 

plusieurs produits pendant toute l'année 

- 500 000 boîtes a oeufs sont nécessaires. 

Spécifications 

Dimensions de la boîte à oeufs        = 220mm x 225mm 

Dimensions du moule de la machine = 450mm x 450mm 

donc cadence de 4 boîtes par cycle 

Débit de la machine = 120 cycles a l'heure = 480 boîtes a l'heure 

donc environ 26 semaines de production sont  nécessaires 

Coût de la machine    = 13 700 Dinars 

Amortissement sur 8 années = 1   710 Dinars par an, 

donc coût de l'amortissement pour les boîtes a oeufs 

Coûts de la main d'oeuvre (trois ouvriers pendant 26 semaines 

a 250 millimes/heure) 

Estimation du coût de fonctionnement de la machine 

Coût de la matière premiere (35 grs par boîte), 

donc 17,5 tonnes sont nécessaires, au coût de 

Dinars par an 

890 

780 

1   200 

440 

3 310 

Donc, pour 1  000 boîtes,  le coût approximatif est de 7 Dinars, 

non inclus les frais généraux de l'usine. 
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I 2.3    Nouveaux Projets d'Emballages 

I 
(El) I       Plans a Court et a Moyen Termes pour la Mise en 

Oeuvre des Propositions 

I (B1) II      Planning Provisoire des Investissements pour le 
1 Matériel nécessaire au Développement des Divers 

Secteurs de l'Babailäge 
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E.1    Plan a Court Terme B_1 

1 1.1    Durée et Structure du Plan &-1 

1.2    Phase d'Elaboration du Planning E-2 

I 1.3    Phase de Mise en Oeuvre B-3 

1.4    Phase des Opérations E-6 

[ 1.5    Aeeistanoe Technique d'OHUDI 1-7 

E.2   Plan a Moyen Terme E-8 

2.1 Durée et Nature du Plan B~8 

2.2 Institutions rattachées a l'Baballage et Cours 
de Formation E~9 
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2.4    Secteurs de l'Industrie de l'Baballage B-12 
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E.       PLANNING DU DEVELOPPEMENT ET DE L'ASSISTANCE D'ONUDI 

E.1    Plan a Court Terme 

1.1     Durée et Structure du Plan 

Il est envisagé que le plan a 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 l'emballage, désignés en Tunisie par ONUDI, auraient 

pour mission de prêter assistance a 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 détaillés 

du programme des travaux nécessaires a la mise en oeuvre des 

propositions. 

Phase de mise en oeuvre  :    tout au long de l'année 1973,  les 

experts en emballage d'ONUDI,  assistés du personnel tunisien 

désigné,  démarreront les divers projets par le recrutement 

du personnel,  l'obtention et l'installation du matériel. 

Phase des  opérations :  au cours de 1974, les projets devraient 

se dérouler sans interruption sous le contrôle des experts 

d'ONUDI et,  fin 1974,  il devrait être possible de constater 

les premiers résultats des projets-pilotes ainsi que le bon 

fonctionnement du Centre d'Emballage,  du Laboratoire de 

l'Emballage et des Cours de Formation. 
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Le planning détaillé du travail de chacune des phases,  ainsi que 

le rôle des ressortissants tunisiens et la forme de l'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 

l'examen des propositions des Experts tant par les Autorités Tunisiennes 

que par le personnel d'emballage d'ONTJDI.    Cet examen devrait permettre 

une décision quant a la totale mise en oeuvre  immédiate des propositions 

des experts,  ou,  dans le cas contraire,  quels sont  les éléments a 

reporter à une date ultérieure ou, peut-être,  à inclure dans le plan a 

plus long terme.    Le plan à court terme décidé pourrait alors être mis 

en place et le  recrutement du personnel nécessaire pourrait commencer. 

Apres avoir décidé du travail a faire,  les Autorités Tunisiennes, 

vraisemblablement le Ministère de l'Economie Nationale, désigneraient 

un Administrateur du Développement de l'Emballage qui aurait l'entière 

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 l'industrie 

de l'emballage.     Pour les questions de fond et les renseignements 

techniques,  l'Administrateur prendrait 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 prêté  son 

concours aux recherches sans être aucunement  impliqué aux conclusions 

ou aux propositions.    L'Administrateur devrait également travailler en 

étroite collaboration avec l'expert ou les experts en emballage désignés 

par ONUDI,  proposés a la Section 1.5. 

Au cours de cette phase d'élaboration du planning, ONUDI décidera 

également du niveau d'assistance technique et d'aide financière a donner 

aux projets.    ONUDI dressera alors le profil de l'expert en emballage a 

désigner,  le sélectionnera et l'engagera.    En même temps, ONUDI pourrait 

organiser le programme de l'aide financière nécessaire à l'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 

l'Administrateur Tunisien du Développement de l'Emballage, définiront et 

mettront en oeuvre, 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 bâtiments 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 

rôle du nouveau laboratoire. 

Surveillance et coordination, en collaboration avec 

le personnel du laboratoire,  de l'installation définitive 

du laboratoire afin qu'elle soit terminée pour fin 1973. 

Centre Tunisien de l'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 l'équipement 

nécessaire. 

Indication au personnel des fonctions qu'il doit 

assurer et assistance au stade initial. 

Organisation des réunions avec les représentants de 

l'industrie de l'emballage pour leur exposer les 

services que le Centre sera en mesure de leur fournir. 

Conduite de l'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 l'un ou des deux premiers secteurs 

choisis afin de leur expliquer le but des cours de 

formation,   le rôle 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. 
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I "        Projeta de Développement des Nouveaux EmbanAffoa 

i Parallèlement,  les sept projets de nouveaux emballages, 

1 décrits a la Section D, devront être planifiés et mis en oeuvre 

par l'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, 

les complexes papier et film plastique, 

les récipients carton a corps spirale, 

les emballages en pâte a papier. 

Pour chacun de ces projets,  les activités suivantes devront 

être accomplies au cours de la phase de mise en oeuvre :- 

-        Etablissement du plan détaillé du projet en collaboration 

avec le fabricant d'emballages choisi, dans l'usine 

duquel la fabrication pilote sera réalisée. 

Spécification et acquisition en collaboration,  lorsque 

nécessaire,  avec le fabricant d'emballages, du matériel 
pilote. 

¡/»«¿* 

Conseiller le fabricant du matériel et le personnel de 

fabrication do l'usine pour l'installation et les  essais 

du matériel qui, dans la plupart des cas,  devrait être 

définitivement mis en place pour fin 1973. 

Rendre visite et rencontrer 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 a apporter 
au matériel. 
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Dans certains des projets, et en particulier dans celui concernant 

les bocaux verre, le rôle de l'utilisateur dans les essais sera plus 

important, et il aura besoin d'un nouveau matériel et d'assistance 

technique au même titre que le fabricant-même des bocaux. 

1.4    Phase des Opérations 

Il est prévu qu'en 1974 un grand nombre des projets proposés 

devraient fonctionner normalement et  ne devraient plus demander que 

de breves interventions des experts en emballages.     Au cours de cette 

deuxième année,leur rôle, de concert avec  l'Administrateur du Dévelop- 

pement de l'Emballage,  serait le suivant   :- 

Laboratoire d'Essais des Emballages 

Assister le personnel du laboratoire dans l'élaboration 

des normes de qualité et leur acceptation par le 

Gouvernement et l'Industrie. 

Conseiller le personnel du laboratoire sur la méthode 

des tests et sur l'interprétation des résultats. 

Centre Tunisien de l'Emballage 

Tenir le Directeur du Centre au courant des problèmes 

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 a celle des premiers 

secteurs mais en tirant profit de l'expérience acquise 

durant la premiere artiée. 
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que si les quantités nécessaires au marché tunisien et a l'exportation 

ne sont pas suffisantes pour justifier une fabrication locale;    les 

aérosols,  par exemple,  sont considérés appartenir a cette catégorie. 

Les possibilités de modernisation des emballages tunisiens sont donc 

limitées et paraissent dépendre de la destination du produit emballé, 

c'est-a-dire le marché intérieur ou l'exportation, a savoir  :- 

pour le marché intérieur,  des modifications aux emballages 

existants ne se justifieraient que si elles assuraient 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 a la Section D, 

pour les marchés d'exportation,  des frais supplémentaires 

d'emballage peuvent être 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 particulièrement souhaitables pour les 

exportations principales du pays.    Les recommandations 

détaillées applicables à ces produits se trouvent a la 

Section D. 

1.3   Matériel 

Des recommandations particulières a l'équipement sont incluses 

à la Section D;    elles sont basées sur les principes généraux suivants: 

dans de nombreuses industries,  comme celle des récipients en 

verre ou en aluminium extrude,  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 l'Industrie de l'Emballage 

Au cours de la deuxième année,  le principal travail dea 

experts en emballage sera de  s'assurer de l'achèvement 

satisfaisant  des projets-pilotes;    a cet effet,  ils devront 

- Surveiller la production pilote des usines tout en 

laissant le fonctionnement journalier aux soins du 

surveillant à demeure. 

- Surveiller et guider les opérations pilotes d'emballages 

dans les conserveries. 

- Surveiller avec les sociétés intéressées la distribution 

et la commercialisation des nouveaux emballages,  déter- 

miner leur succès,   et connaître les réactions sur toutes 

modifications a apporter. 

- Fin 1974,   établir un rapport au Gouvernement et a ONUDI 

sur le succès des  projets-pilotes et les recommandations 

quant a leur développement ultérieur. 

1.5    Assistance Technique d'ONUDI 

Durant  le déroulement du  plan a court terme,  il est conseillé que 

l'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 

Ministère de l'Economie Nationale et travailleront avec 

l'Administrateur Tunisien du Développement de l'Emballage, 

dont il est question a la Section E.1.2;    leurs tâches 

majeures sont détaillées aux Sections E.1.2 a E.1.4. 
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Les experts en emballage devront être des techniciens, de 

préférence qualifiés en engineering, et devront avoir une 

expérience de plusieurs années dans l'industrie de l'emballage. 

L'idéal serait  qu'ils aient déjà 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 être  trouvée dans une seule personne.     Il devront, 

en outre, avoir l'habitude de la surveillance des projets 

nouveaux et une bonne connaissance générale des méthodes 

d'essais et de  contrôle de la qualité sans pour autant être 

des experts en contrôle statistique de la qualité. 

Prestation de fonds sous les auspices du PNUD destinés aux 

nouveaux projets-pilotes examinés a la Section D.    Ces 

projets,  qui ne nécessiteront relativement que de petits 

investissements,  serviront a évaluer le niveau de l'intérêt 

de la Tunisie a. fabriquer et commercialiser les nouveaux 

emballages. 

Les fonds seront employés a l'achat du matériel-pilote 

et des matrices ou moules nécessaires a la fabrication-pilote; 

la Section D donne un premier détail de ces dépenses, qui 

sont rappelées a l'Annexe (E1)   II. 

E.2   Plan à Moyen Terme 

2.1    Durée et Nature du Plan 

Ce plan,  inclus a l'Annexe (El)  I,  est estimé correspondre a une 

période allant jusqu'à cinq ans après achèvement du plan è court terme, 

soit de 1975 è peut-être  1979.    Inévitablement, les aspects a plus long 

terme du plan sont moins certains en raison de l'incertitude des ten- 

dances et besoins internationaux,  bien que les premiers stades du plan 

è moyen terme puissent être avancés avec plus de certitude. 
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Le plan a moyen terme ne donne que les grandes lignes du planning 

du développement possible de l'industrie de l'emballage. A ce premier 

stade, il serait prématuré de proposer un planning spécifique du 

travail qui, en fait, sera entièrement fonction du succès des différents 

aspects du plan à court terme;  en particulier, l'importance du complément 

d'investissement éventuellement nécessaire dans chaque section d'emballage 

sera, dans une certaine mesure, fonction du succès des nouveaux dévelop- 

pements de l'industrie de l'emballage proposés. 

2.2 Institutions rattachées a l'Emballage et Cours de Formation 

Il convient d'espérer que, pendant les deux années du plan à court 

terme, et avec l'aide des experts en emballage d'ONUDI, il aura été 

possible d'organiser définitivement le Laboratoire d'Essais des 

Emba.Uages et le Centre Tunisien de 1 Emballage. Pour le plan a 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 étendre 

progressivement ses activités a d'autres matériaux et éléments 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 l'Emballage étendra progressivement les programmes 

des cours a d'autres secteurs de l'industrie de l'emballage, mais il ne 

devrait pas y avoir besoin d'autre fonction centralisée. 

2.3 Nouveaux Pro.jets d'Emballages 

Il est escompté que tous les nouveaux projets d'emballage devraient 

avoir terminé leur phase-pilote pendant les deux années du plan à 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,  à 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 reconnaître qu'il n'est pas possible de prévoir l'évolution des 

ventes d'un nouveau modele d'emballage de la même maniere que pour un 

emballage déjà établi. La Section D donne l'évaluation approximative 

du total de l'investissement pour le plein développement de chaque 

industrie; le moyen de parvenir a ce plein développement dépendra de 

la nature du mode de fabrication, a savoir :- 

Bocaux verre : le jeu des moules et les modifications aux 

machines a bouteilles nécessaires au projet-pilote, auront 

une capacité de 2 x 106bocaux par an, dans le cas d'usage 

réservé à la fab-ication des bocaux. Dans la pratique, la 

machine servira indifféremment a 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 à bouteilles lorsque la demande en 

bouteilles et en bocaux dépassera 12 000 tonnes par an.  Du point 

de vue financier, l'échelle et le coût du nouveau matériel 

seraient comparables a ceux du nouveau matériel que SOTUVER 

vient d'installer. A ce stade, il est difficile de prévoir 

l'époque où le besoin de ce nouveau matériel se fera sentir, 

mais vraisemblablement vers la fin de ce plan a moyen terme. 

Emballages en plastiques thermoformés : la capacité du 

matériel-pilote serait de 8 500 tonnes par an et il est prévu, 

qu'au cours du plan a moyen terme, la demande dépassera ce niveau. 

La capacité supplémentaire sera assurée par l'achat de machines 

dont les capacités et les prix sont donnés à la Section D. 

Films en plastique rétractable :  l'emballage rétractable 

est avant tout une méthode d'emballage au sein-même des 

usines, et son développement se fera par introduction dans 

les autres usines d'ensembles semblables au matériel-pilote. 
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Au cours du plan a moyen terme, il est envisagé qu'en 

raison des avantages de prix de revient de l'emballage 

rétractable, la plus grande partie des conserveurs et des 

fabricants de vêtements et de céramiques l'adopteront, ce 

qui représentera peut être 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, à la papeterie de Kasserine. 

La production pourrait donc augmenter au fur et à 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 oontrecollage demanderait 

un nouveau matériel coûtant 120 000 Dinars et dont la capacité 

serait de 1 000 tonnes par an. 

Le carton serait destiné a la fabrication des caisses 

carton et, avec une technicité accrue, la capacité totale du 

matériel devrait être suffisante pour les prochaines années. 

Laminés papier et de film plastiques  1•extrudeuse-lamineuse 

proposée aurait une capacité de 1 000 tonnes par an et coûterait 

150 000 Dinars. Cette capacité suffirait au plan a moyen terme. 

Un autre matériel, de même ou de plus grande capacité peut 

devoir être a envisager a long terme. 

Récipients carton a corps spirale : le matériel-pilote devra avoir 

une capacité de 1,5 x 106m.par an. Cette capacité pourra être 

augmentée au cours du plan intermédiaire par l'acquisition d'autres 

machines identiques au matériel-pilote. 
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-        Emballages er. pâte de papier :  le matériel-pilote aurait 

par exemplo, une capacité d'environ 1  x 10
6 plateaux a oeufs 

par an.    Le rendement de la plus petite .achine industrielle 

est d'un million d'oeufs par an et  coûterait environ 200 000 

Dinars.     Il est donc estimé que la demande dépassant la 

capacité du matériel-pilote serait probablement mieux 

satisfaite au cours du plan à moyen terme par l'achat d'un ou 

de deux ensembles identiques au matériel-pilote;    chaque 
ensemble coûterait environ H 000 Dinars. 

Un régime des coûts du développement est donné a 
l'Annexe  (El)  II. 

2,4   Recteurs de l'Industri» H9 i.Emhftnaffa 

La tendance dans tous les secteurs fabriquant de l'emballage est 
examinée en détail a la Section D,    pour cette raison,  u ^ ^ 

ci-apres que des observations de caractère général sur la tendance au 
cours du plan à moyen terme  :- 

-        Les industries d'emballages métalliques, de verre, de papier 

et carton et de plastiques auront besoin, dans le plan a 

moyen terme,  d'investissements de capitaux pour accroître 

leurs moyens de production.    L'augmentation de capacité du 

verre dépend,  en partie,   du succès du projet «bocaux verre»- 

pour les autres industries, les prédictions sont plus 
difficiles a préciser. 

-        Les industries d'emballages jute et boia ne demanderont qu,un 

petit niveau de renouvellement de leur matériel au cours du 
plan a moyen terme. 

I 

1 
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i;;tance   technique   -i'OMIT)I 

' ér.'.lgr.fit ioti   de   l'Exnert 

.-.i ¡i e   i i nari e io re   r 
ere jet ::-piloteo 

Organisation Centrale Tunisienne 
pour le  Développement  de l'In- 
dustrie  de  1'Emballage 

Laboratoire d'Essais  des 
Emballages 

Plan à Court  Terme 

Phase  d'Elaboration du Planning (1972) 

Centre Tunisien de  l'Emballage 

Cours  de Formation sur la 
qualité des emballages 

Développement des Nouveaux 
Emballages - Projets  comprenant 

verre 
emballages plastiques 
thermoformés 
films en plastique 
rétractable 
papier et carton de qua- 
lité intermédiaire 
complexes papier et 
film plastique 
récipients a corps 
spirale 

-    emballages en pâte a 
papier 

F rufil,   choix  et  engagement   de 
1'Expert 

'. eVider   def-;   : rojets  a  subventionner 
et  planning du  programme  des  subven- 
tions 

Désignation de  l'Administrateur du 
Développement  de l'Emballage 

Examen et obtention,   en Tunisie,  de 
l'acceptation des propositions 

Examen 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 
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Phase de la Mise  en Oeuvre   ( 1 

L'Expert programme  et  survn 
les activités   suivantes  : 

Subvention nécessaire au  Lab 
re  des  Emballager ,au Centre 
l'Emballage  et   pour  le mater 
pilote des projets  recommar/i. 

'.'Administrateur du Develop]-' 
de l'Emballage contrôle tnu;/. 
projets 

Planning des   locaux,  du matéi 
et du personnel 
Choix de l'emplacement ou de; 
locaux 
Spécification et achat du mat- 
Interviews et choix du persone 
Surveillance du projet d'insf 
tion 

Introduction a l'industrie dr 
1'emballage 

Planning détaillé des locaux 
du personnel 
Interviews et   choix du persor 
Choix des locaux 
Equipement du Centre 
Création du Centre portée à 1- 
connaissance  de  l'industrie d- 
1'emballäge 
Mise en fonctionnement du Cen 

Introduction du concept a l'i: 
trie    de l'emballage 
Assistance a un secteur (boî4 

conserves)pour organiser le  i 
mier cours 
Donner le premier cours 

Plan détaillé des projets avo 
le fabricant  choisi 
Spécification et achat du 
matériel-pilote 
Installation et  essais du 
matériel-pilote 
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•""RME.'J POUR LA MISE EN OEUVRE PEG PROPOS ITIONS AM EXE  (El)   I 

La Mise  en  Oeuvre  ( 1973) Phase des Opérations (1974) 

: i' gramme   et   surveille 
i'.eu  suivantes  : 

• '.éces^aire  au Laboratoi- 
: '; 1 :ve;- ,au  Centre de 

'." t  j our   le matériel- 
• ' pr" jets   recommandés 

'rateur du  Développement 
'•¡läge contrôle  tous les 

•   ¡es locaux,   du matériel 
.'onnel 
l'emplacement ou des 

ttion et achat du matériel 
•rfs et choix  du personnel 
ince du projet d'installa- 

ion à  l'industrie de 
¡ge 

t   létaillé des locaux et 
nel 

s et  choix  du personnel 
E     Locaux 
E -.t  du Centre 
r    lu Centre  portée a la 
latice de l'industrie de 
I .ge 

onctionnement du Centre 

ion du concept a l'indus- 
:   L'emballage 
ce a un secteur (boîtes de 

ï   ¡pour- organiser le pre- 

premier cours 

allé des projets avec 
•int choisi 

it.ion et  achat du 
-pilote 
ion et.  essais  du 

-falote 

L'Expert programme  et surveille 
les activités  suivantes 

Subvention pour le matériel dont 
l'achat a été  reporté après la 
phase  de mise  en oeuvre 

L'Administrateur du Développement 
de l'Emballage contrôle tous les 
projets 

Etablissement  des normes de qualité 
et obtention de l'acceptation du 
Gouvernement   et  de l'industrie 

Plan a Moyen Terme 

(1975 - 1979) 

Début des conseils et renseigne- 
ments a l'industrie de l'emballage 
Organisation de premiers séminaires 
et conférences 

Non nécessaire  d'établir un programme 
défini de  l'assistance de l'Expert 

Non nécessaire d'établir un programme 
officiel  de  subvention 

L'Administrateur du Développement   de 
l'Emballage continue a contrôler 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-être 
des concours et des expositions 

Extension des  cours aux autres 
secteurs de l'emballage 

Production-pilote par le fabri- 
cant 
Exploitation-pilote par les 
utilisateurs 
Distribution  d'essais des nouveaux 
emballages 
Déterminer le   succès des essais  et 
faire le rapport  exposant au 
Gouvernement  Tunisien l'avenir des 
projets 

Poursuite des cours de formation 
pour former les nouveaux venus a 
l'industrie de l'emballage 

Développement de  la production 
des projets-pilotes.    Ce déve- 
loppement  étant  fonction du mode de 
fabrication et de la croissance  de 
la demande 

m 
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PLANNING PROVISOIRE DES  INVESTISSEMENTS 

POUR  LE MATERIEL  NECESSAIRE AU DEVELOPPEMENT DES DIVERS SECTEURS  DE L'ï 

TOUS  LES PRIX SONT EXPRIMES EN DINARS,   ET COMPRENNENT UNE MARGE POUR LES   FRAI 

SECTEUR 

Métal 

Récipients  fer blanc 

Bouchages 

Verre 

Bouteilles 

Bocaux 

Plastiques 

Films 

Emballage rétractable 

Thermoformage 

Moulage par  injection 

Papier et Carton 

Récipients  en carton 
ondulé 

Carton laminé 

Complexes papier et 
film plastique 

Cartons 

Sacs 

Récipients a corps 
spirale 

Emballage moulé en pâte 
à papier 

TYPE DE MATERIEL 

Pardeleuse et  tunnel de rétraction 

Presse de grande vitesse 

Nouveau four et nouveau matériel 

Mouleuse 

Capsuleuse et étiqueteuse 

Presse à capsules 

Extrudeuüe,  machine a fabriquer 
les sacs 

Enveloppeuse et tunnel de rétraction 

Thermoformeuse 

Mouleuse rotative 

Nouvelle onduleuse et nouveau 
matériel pour fabriquer les 
caisses carton ondulé 

Lamineuse et découpeuse de 
feuilles 

Extrudeuse-lamineuse 

Machines a carton 

Machine a fabriquer les sacs 

Spiraleuse et découpeuse de  tubes 

Mouleuse 

COUT DU MATERIEL- 
PILOTE 

aucun 

aucun 

aucun 

11 000 

7 500 

aucun 

aucun 

3 000 

4 200 

aucun 

aucun 

aucun 

2 000 

aucun 

aucun 

aucun 

14 000 
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ANNEXE   (El)   II 

: OVISOIRE DES INVESTISSEMENTS 

•>"^EVELOPPEMENT PES DIVERS  SECTEURS DE L'EMBALLAGE 

,  KT COMPRENNENT UNE MARGE POUR LES FRAIS D'IMPORTATION 

MATERIEL 
COUT  PU MATERIEL- 

PILOTE 
COUT PU MATERIEL  PE 

PRODUCTION 

nel de rétraction aucun 15 000 

vitesse aucun 25 000 

ouveau matériel aucun 200 000 - 300 000 

> 
11  OOO Emploi du nouveau four 

ci-dessus 

quêteuse 7 500 multiples de 7 500 

aucun 20 000 

ne a fabriquer aucun 100 000 - 200 000 

unnel de rétraction 3 000 jusqu'à 300 000 

4 200 multiples de 4 500 

•i aucun multiples de 10 000 

e et  nouveau 
"iquer les 

L mlé 

aucun jusqu'à 500 000 

¡peuse de aucun 130 000 

. use 2 000 150 OOO 

aucun 50 000 - 200 000 

:..er les  sacs aucun 20 000 - ;0 000 

oupeuse de   tubes aucun multiples de 10 000 

14 000 multiples de H 000 
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récipients métalliques,   l'industrie possede déjà les plans 

d'expansion appropriés et sa technologie n'a pas a subir 

d'importantes modifications.     Ces secteurs  ne sont donc pas 

considérés comme ayant besoin de directives ou d'intervention 

pour assurer leur modernisation lorsque nécessaire, 

la demande pour certains emballages,  notamment ceux qui 

utilisent  le liege et  le jute,  est considérée comme stable 

ou en déclin.     Seul le remplacement progressif du matériel 

sera nécessaire plutôt 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 l'industrie de 

l'emballage où les experts estiment que l'apport de matériel 

plus moderne est nécessaire;    d'une façon générale,  ces 

apports  seraient nécessaires pour la fabrication en Tunisie 

des nouveaux types d'emballages proposés. 

C.2    Adaptation au Marché intérieur et a l'Exportation 

2.1    Ob.iectif de l'Adaptation 

Les besoins en emballages du marché intérieur tunisien et des 

marchés d'exportation continueront a être différents pendant de 

nombreuses années,   et doivent donc être examinés séparément.    Dans 

les deux cas,  les besoins sont  spécifiques et ne peuvent être satisfaits 

uniquement par simple reproduction des emballages européens actuels 

qui ont été conçus pour un vaste et riche marché.    L'objectif doit 

être d'adapter l'industrie de l'emballage a ses besoins, et non pas 

de lui faire suivre servilement l'exemple européen.    Les besoins 

d'ensemble du marché intérieur et de l'exportation sont examinés dans 

cette section.     Les besoins spécifiques des utilisateurs particuliers 

sont examinés a la Section B. 
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