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NOTES EXPLICATIVES

I» terme "dollar" ($) s'entend du dollar des Etats-Unis.

Dans le texte de ce rapport, le taux de ohunge appliqué pour

convertir la monnaie laotiemme (kip de 1a 1ibération) en dollar des Etats-Unis
était & 1'dpoque de 1 US § = 200 kips de la libération.

les appellations employées dans le présent rapport ainsi que la
présentation des données n'impliquent de la part du Secrétariat de
1'0rganisation des Nations Unies aucune prise de position quant au
statut juridique de tel ou tel pays ou territoire ou de ses autorités,
ni quant au tracé de ses frontitres.

La mention dans le présent rapport de la raison sooiale ou des
produits d'une société n'implique aucune prise de position en leur
faveur de la part de 1'Organisation des Nations Unies pour le
développement industriel,
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I. GENERALITES

Sur la demande du Gouvernement lac, 1'expert a effectué & Vientiane
une mission d'un mois (5 janvier-4 février 1976)s Ses attributions
étalent les suivantes :

~ Coopérery en qualité de consultant, aveo le olef du projet
140/74/018;

- Faire, en vie de la oréation d'une petite fonderie pilote,y une
étude préliminaire de faisabilité oomprerant une analyse détaillée
des problémes techniques, éoonomiques ot finanoiers posés par

oette création,

Un an auparavant 1'expert avait établi un rapport conocernant
1'installation d'un nouveau oubilot & 1la "lao Industry". Ce rapport
était accompagné de recommandations visant a améliorer 1'exploitation de
la fonderie existante, notamment pour la fabrication d'équipements
agricoless Quelques-unes de ces recommandations ont été appliquées
entre-temps,

Ia Direction des industries du Ministére de 1"industrie et du
commerce et le chef du projet ont estimé que des améliorations devraient
8tre apportées au plan d'implantation de la fonderie pilote dont 1a

construction est proposée,

Pendant la durée de cette mission, la fonderie de la "Iao Industry"
n'a pas fonotionné faute de matires premiéres essentielles (mazout),




II. CONDITIONS REQUISES POUR 1A CREATION
ET L'EXPIOTTATION D'UNE FONDERIE IE FONTE

Introduotion

e but du présent rapport est de présenter les renseignements de
base néoessaires 4 la création et 3 1%explcitation d'une petite fonderie
de fontes Ces considérations portent sur les prooédés de fabrioation,
le plan d'implantation, le cofit des matiéres, du matériel et de la
main-d'oeuvre calculé a partir de renseignements recueillis par 1%expert

et les hypothéses sur lesquelles 1%auteur de oce rapport s'est fondé,

L'usine déorite est oonsidérée comme 1l%unité minimum rentadle
étant donné les équipements et les techniques disponibles., Les produits
de oette usine devront &tre simples et leur gamme limitée afin de réduire

les oofits au minimum,

emande actuelle

Il existe un marché pour les socs de charrue, notamment, et pour

d'autres produits :

a) Soos de charrue :

Socs de charrue demi-taille 6 000 unités par an
Soccs pour oharrues légéres 4 000 unités par an
Sccs pour charrues moyennes 5 000 unités par an
Socs pour oharrues lourdes 3 000 unités par an

b) Produits divers non encore
précisés et piioes détaohées

pour machines agriooles 10 tormes par an environ

Evolution probable de la demande

Le ohef du projet et le directeur de la "Lao Industry" estiment que
la demande de soos de oharrue et de produits divers pourrait doubler ou

tripler au cours des deux ou trois proohaines années.




la plus grande partie des piéces ooulées est destinée au marché local,
pour la fabrication d'outillage agricole et d'outillage et de matériel pour

1tindustrie de la construction, les industries extractives, les cimenteries, =tc.

Les bénéfices indiqués dane 1'état des profits et pertes sont
donnée a titre d'exemple; ils dépendront des conditions du marohé, de
la bonne gestion de 1l'entreprise et des facteurs locaux, Il faut wvouloir

assurer les risques inhérents a toute entreprise.

Hypothéses de travail

On a renoncé pour ce projet aux équipements qui permettraient de
réduire les tegoins de main~d'oeuvre mais néoessiteraient des dépenses

excessives par rapport i la réduotion escomptée des coflts unitaires.

Les coftts sont établis d'aprés les prix pratiqués & 1'époque de la
rédaction de ce rapport. Les taux de salaires sont repris des livres
de la "Lao Industry"s.

L'entreprise tournera 48 heures par semaine, 290 jours par an,

ITI, PROCESSUS DE FABRICATION

Le processus de fabrication oomprend essentiellement les opérations

suivantes :
a) Emploi de moddles et de boftes & noyaux;
b) Moulage;
¢c) Préparation des noyaux;
d) TPusion et coulée;

e) Décochage, ébarbage et finissage.

Modéles et boltes & noyaux

Les moules sont faits & partir de modéles ayant la forme et les
dimensions ~xtérieures de la piéce a couler, Ies parties oreuses inté-
rieures et les cavités sont formées i 1%'aide de noyaux qui sont faits
dans des boftes 3 noyaux ayant la forme et les dimensions de la partie

intérieure des piléces,



Pour de petites quantités de moules, on utilise des modéles en boise
Pour de plus grandes quantités les modéles en aluminium sont préférabless

Dans la fabrication des modéles, il convient d%observer les régles

suivantes @

a) Les dimensions du modéle doivent 8tre exactes compte tenu du
retrait qui, dans le cas de la fonte grise, est de 0,6 & 0,8 %;

b) La surfrce du modéle doit 8tre 1lisse; les pentes négatives
doivent 8tre évitées;

c) Les angles vifs doivent 8tre également &vités ot les rayons

d'une section par rapport & une autre doiveni 8tre aussi grands

que possible;

Les nouveaux modéles doivent 8tre vérifiés au moyen d'essais

de coulée avant de commenocer la production de série.

Moulage

Le matériau le plus utilisé est le sable de fonderie employé a 1%'état
humide (sable vert)e. Le sable réfractaire humidifié est tassé dans un
oh#ssis autour du modéle ou dans une fosse creusée dans le sol de la

fonderie (moulage en fosse).

Le sable de memplissage utilisé dans le moulage est un sable ayant des
propriétés naturelles de cohésion qui peut &tre employé sous la forme dans
laquelle il est extrait. De l'eau y est ajoutée afin de lui conférer le
degré de plasticité désirable,

Au cours de la coulée, une partie de l%argile utilisée ocomme liant
peut 8tre brfllée ou vitrifide, ce qui entratne une perte des propriétés
de oohésione On ajoute alors de l'argile en quantité suffisante pour
restituer au mélange ses propriétés de cohésion,

Nélanges de sable synthétique

Un mélange de sable synthétique peut dommer de meilleurs résultats
que les sables naturels de fonderies De la silice ou du sable exempt
d*argile est mélangé i des liants appropriés tels que 1targile, 1la

bentonite, des céréales, etosy selon la formule suivante :
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Sable silioeux ou

sable de riviére provenant du NMékong 100 kg
Argile ou bentonite

(suivant le degré de cohésion nécessaire) 54& 20 kg
Humidité du mélange 6a84%

le mélange de sable et d'argile est homogénéisé dans un malaxeur
et de 1'eau y est ajoutée afin de lui oonférer la plasticité ndcessaire.

la préparation du sable de moulage oomporte les opérations suivantes :
a) Tamisage;

b) Séparation magnétique;

¢) Broyage et mélange;

d) Aération.

Faute de poussier que l'on ajoute normalement au mélange de sable,
on peut saupoudrer le moule, une fois terminé, de poudre de graphite,

Préparation des noyaux

Les ingrédients utilisés pour la préparation des noyaux sont les
suivants : sables argileux ou sabies silioeux dépourvus d'argile auxquels
des liants sont ajoutés tels que 1'huile de 1lin, la résine ou des oéréales.
Selon le liant, les noyaux doivent &tre séohés ou cuits. Quand on utilise
de 1thuile de 1lin la température de cuisson se situe entre 220 et 280°C
et la durée de 1ltopération est de deux & trois heurese. Pour la résine
et les céréales, la température est de 190 & 220°C et le temps de cuisson

d'une demi-heure a4 deux heuress.

Fusion et coulée

la fonction de 1%'atelier de fusion est de fournir du métal liquide
ayant une composition déterminée et en quantité suffisante., lLa plus
grande partie de la fonte liquide utilisée pour la produotion de pidces

coulées est obtemues dans des oubilots.
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lLe cubilot et son fonctiornnement ont été déorits en détall dans le
rapport préoédent, rédigé en février 1975.

Dans un premier temps, le oubilot ne sera utilisé qu'une ou deux fois
par semaine en raison de la faible produo‘l;ion actuelle de 1'usine., le
diamdtre intérieur du cubilot n'exoédera pas 350 & 400 mm, ce qui donnera
une capacité de fusion de 500 & TOO kg de fonte par heure.

A la sortie du oubilot la fonte en fusion est reocueillie dans des
poohes qui sont wmontéec sur des branoards simples ou doubles pour la
coulée i la main, Dans l'avenir, le transport et la ooulée de la fonte
en fusion seront effeotués & 1%aide de monorails ou d'un pont-~roulant
de 500 kg de capaoité, au besoin,

Nettcyage des piéoes

Le nettoyage des pitces brutes de démoulage (déoochage et ébarbage)
commenoe par le démoulage des pitces ocoulées, lorsqulelles sont extraites

des moules brisés aprés leur séparation des ch8ssis ou leur extraoction

de la fosse, Le mélange ayant servi a fabriquer les noyaux est enlevé

et les jets de coulée, les masselottes, les évents et les bavures sont
é6liminés. les pi&ces brutes sont passées & la brosse métallique (maruelle
ou électrique) afin d'éliminer le sable qui pourrait enocore y adhérer.
Les pil2oes coulées sont alors en prinoipe pr8tes pour 8tre livrées au
client.

Lec opérations de fonderie

Fn résumé, la fonderie ce fonte grise oomprend les opérations
suivantes :

2) les mélanges utilisés pour la fabrication des noyaux et des

moiles sont préparés par les mouleurs et les noyauteurs;

b) Les noyaux sont préparés et ouits, puis envoyés & 1l'atelier de
moulage;

o) A 1t'alde de moddles, les mouleurs préparent les divers moules;




d) Les fondeurs pésent et préparent, dans lc s proportions requises,
les métauxr qui oomposent les charges du oubilot, Chaque charge
est introduite dans le oubilot pour 8tre fondue;

e) Lla fonte en fusion est recueillie dans des poches de ooculée &
intervalles réguliers;

f) Le métal en fusion peut Stre transporté direotement A la fosse
de moulage dans des poches placées & 1'intérieur d'un brancard
ou dans des poches plus petites A une seule poignée;

g) Des charges sont disposées sur la paroi supérieure du moule
pendant qu'on y verse le métal en fusion, Ces charges sont
déplacées d'un moule & un autre en fonotion des besoins;

h) Lorsque la pidce est suffisamment refroidie pour pouvoir 8tre
manipulée, elle est séparée du sable de moulage et acheminée
vers 1l%atelier d'ébarbage od les Jets, masselottes, coulées
et évents sont cassés ou trongonnés, les noysux retirés et le
sable qui adhire encore A la pidce é1iminé A 1%'aide de brosses
métalliques;

1) Aprds évacuation des pidoes, le ssble est humidifié et mis en
tas sur le sol. Plus tard, de 1'argile et de 1'esn y seront
ajoutés en quantités suffisantes et le sable sera reconditiommé
par tamisage, séparation magnétique des partioules de fer,
malaxage et aération;

J) les ohBssis de ooulée sont &vacués de la smome de ocoulde vers
des emplacements oommodes pour les mouleurs, Les Jetsy les
masselottes et les évents sont évacués de 1'atelier d'ébarbage
ot plaoés dans des oonteneurs appropriés afin d'Stre refondus,
Les pidces nettoyées sont dirigées vers la zone dtexpédition,

La figure I représente l'organigramme d'une fonderie olassique de
fonte grise. Il montre la simplioité du processus de fabrication.

—
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BRtiments

Le type de b8timent nécessaire pour une fonderie de fonte dépend
largement du olimate. En olimat chaud, la construotion peut se limiter
4 un simple toit qui fournira une protection contre le soleil et la
pluie et & une 018ture pour interdire l'accés des installations.

Pour une produotion hebdomadaire de trois tonnes de pidces coulées
de petites et ue moyennes dimensions, il faut un bRtiment de 15 mdtres
sur 25 métres, soit une surface couverte de 375 mdtres oarrés, y compris
un petit atelier pour la fabrioation des modéles, une pidce pour les
essals et un tureau,

Les déohets métalliques et le sable pourront 8tre stookés dans des
fosses de oonstruction simple,

Le ooftt minimum d'un bitiment de ce type est estimé & 6 000 dollars
environ, y oompris 1l'installation électrique, les installations sani-
taires, 1%adduction d'eauy la 018ture et les dalles en béton pour les
parties du s0l qui doivent 8tre bétonnéess La consommation totale de
courant éleotrique ne devrait pas dépasser 25 kW et la consommation
totale d'eau serait de 1'ordre de 8 000 litres par jour.
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ORGANICRAMME D'UNE FONIERIE IE FONTE GRISE
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Iv.

Description du matériel Quantité
et de 1%utillage

Etabli de moulage 10
Etabli de noyautage 2
Etabli de décoohage 1
Conteneurs 6
Etagires 3
Etabli de memuisier 1
Tables 4

Etuve pour le séchage

des noyaux 1
Dimensions intérieures :

1000 x 800 x 1 000 mm
Combustible : bois ou

charbon de bois

RevBtement intérieur en
briques ordinaires

ChRssis de moulage 400
En bois dur aveo

oreilles de fixation

et poignées

Masses pour moules 50
Poohes

Capacité : 100 kg 1
Capacité : 50 kg 3
Capaoité : 30 kg 6
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MATERIEL ET OUTILLAGE

a) d'origine looale

Prix unitaire
en dollars
des
Etats-Unis)

71,00

67,00

93,00

8,00

42,00

190,00

67,00

110,00

6,25

6,00

165,00

8s,00
62,50

Cofit total
ien dollars

des
Etats-Unis)

710,00

134,00

93,00

48,00

126,00

190, 00

268,00

110,00

300,00

165,00
255,00
375,00

Ponotion

Utilisé pour la
fabrication des
moules

Utilisé pour la
fabrication des
noyaux

Pour le nettoyage
des pitoes brutes
de ooulée

Pour stocker les
matidres premiéres

Pour stooker les
noyaux, les modéles ®
et les outils

Utilisé pour la
fabrication des
modéles

Pour le matériel et
les instruments

Utilisé pour la
ocuisson des noyaux

Utilisés pour
préparer les moules
en sable

Destinées a 8tre

plaoées sur la paroi
supérieure des moules ?
pendant la ooulée

Pour le transport
et la ooulée du
métal en fusion




Desoription du matériel Quantité
et de 1'outillage

Brancards pour le
transport des poches

de 100 kg 1
de 50 kg 2
de 30 kg 4
Poohes & main aveo 6
poignée

Palan & chatne 1
Capaoité de levage :

300 kg

Brouettes 6
Anses de poohe 15
Cribles 6
Pinoes 2
Neule-brosse portative 1

T8les de 3 mm d'épaisseur 1
destinées & fabriquer une
virole de 4 m de haut
environ servant de prolon-
gement 3 la tuydre du
oubilot montée sur des
supports disposés sur la
plate-forme du cubilot.
Les plans et les
instruotions pour la
fabrioation de oette
virole seront fournis par
le oonstruoteur du ocubilot,

Fouloirs 12

- 16 =

Prix unitaire
en dollars
des
Etats~Unis)

85,00
85,00
85,00

40,00

415,00

42,00

4,00

21,00

4,00

335,00

415,00

4,00

Coftt total

len dollars

des
Etats-Unis)

170, 00
340,00

240,00

415,00

252,00

60,00

126,00

8,00

335,00

415,00

48,m

Ponction

Pour le transport
des poches contenant
le métal en fusion

Pour le transport
et la ocoulée du
métal en fusion

Pour lever les
charges de métal &
la hauteur de la
plate-forme du
oubilot

Pour le transport
du sable, des métaux,
de la ferraille, eto.

Utilisées par les
mouleurs et les
ouvriers chargés de
la préparation du
sable

Utilisés par les
mouleurs pour le
tamisage du sable
de surfaoce

Utilisées par les
ouvriers ohargés de
la fusion

Pour nettoyer les
piéces brutes de
ooulée

Pour assurer la
ventilation
néoessaire 4 la
ocombustion

Pour tasser le
sable de moulage
dans les chissis




Description du matériel
t de 1%utill

st de " outl_ lage

Maillets

EBoumoires de laitier

Equipement de séourité :
Iunettes de proteotion
Gants de proteotion, etc.

Divers
Matériel de bureaun

Quantité Prix unitaire

en dollars
des
Etate~Unis)
12 4,00
6 4,00
6 9,00
10 6,50

Cofit total
len dollars
des

Btats-Unis

48,00
24,00

953,00
1 000,00

Fonotion

Pour retirer les
orasses

Utilisés par les
ouvriers chargés de
la fusion et de la
oculée pour la
protection des yeux
et des mains

Cofit total :

(en dollars des Etats-Unis)

9 912,00
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b) d'importation

Desoription du matériel Quantité
et de 1'outillage
Cubilot, d'une oapacité 1

de 500 & T00 kg de fonte

par heure, avec cuve dtun
diamétre de 700 mm environ,
complet aveo sole, cuver-
ture de débourrage, trou

de ooulée et trou d'éva-
cuation du laitier,

tuytres, ventilateur et
gaines d'amenée d'air

aveo bolte & vent et
tourillons afin de permettre
de basculer le cubilot et de
le placer en position horizon—
tale pour les réparatioms,
Support du cubilot :

2 50x 1200 x 1 50 mm de
hauteur aveo échelle,

Le garnissage est en

briques réfractaires de 1la
meilleure qualité possible,
Les plans et les instruotions
seront fournis pour la
construction de la virole
servant a prolonger la
cheminée, virole qui sera
construite sur place,

Moteur électrique et rhéostat
pour rant triphasé de 380 V
50 cy¥es,

Machine miltiple pour 1la
préparation du sable comprenant
une machine & tamiser, un
séparateur magnétique, un
malaxeur et un dispositif
dtaération, Capacité

maximale : 1 torme de sable &
1theure, Complédte avec moteur
pour 1l'entratnement du broysur
et de 1'aérateur pour ocourant
triphasé de 380 V 50 oyoles

1

Fournisseur recommandé Prixz
gﬁﬁtgf
en dollars

des

Btate~Unis)

CENTROZAP 10 500,00

P.0. BOX 825

KATOWICE

POLOGNE

ou

THE CONSTRUCTIONAL
ENGINEERING Co, Ltd.
BIRMINGHAM 12
GRANDE-BRETAGNE

ou

BADISCHE MASCHINENFABRIK A.G.
SEBOLDWERK

KARLSRUHE--DURLACH

REPUBLIQUE FEDERALE
D'ALLEMACNE

FOUNDRY BQUIPMENT Ltd.
IETOHTON BUZZARD
BEDFORDSHIRE
GRANDE~BRETAGNE

T 500,00




-19 -
Desoription du matériel Quantité Fournissour recommandé P
et de T'outiﬁae gtimatif
L en dollars
des
Etats-Unis)
Machine &4 mélanger le HEINRICH HERRING 950,00
sable 3 noyaux d'une MASCHINENFABRIK
capacité de 30 kg, oomplite 583 SCHWELNM
aveo moteur électrique pour REPUBLIQUE FEDERAIE
courant triphasé de 380 V D'ALLENAGNE
50 cyoles
ou
N.Ve MACHINEFABRIK
GIETART
POSTBUS 3
HENGELO (0)
PAYS~-BAS
Basoule portative a plateau WeTe AVERY Ltd. 750,00
et 4 leoture directe, d'une BIRNMINGHANM 40
ocapaoité d= 375 kge. GRANDE~BRETAGNE
Le oadrun est gradué de 0 &
250 kgy de 250 g en 250 g
le systime de tarage est
gradué de O & 125 kg et les
dimensions du plateau sont
de 600 X 600 MMe
Boftes a outils complétes aveo FENDEL EXPORT GmbH 450,00
un jeu de 50 outils i main pour PoO. Box 805
des travaux de meruiserie et de 28, BREME 1
oonstruction de modéles REPUBLIQUE FEDERALE
D*ALLEMAGNE
Pyrométre optique avec deux PYRO-WERK GmbH 650,00
gammes de mesures, l'une de HEBBEILSTR. 5
750 & 1 100°C et 1ltautre de HANOVRE
1 000 & 1 850°C aveo éohelle REPUBLIQUE FEDERALE
permettant de déterminer la D'ALLENAGNE
température vraie de la fonte
en fusion, Compléte avec ou

lampe électrique, deux lampes
de rechange et une bofte de
proteoction pour le transport
de ltappareil,

THE PYROMETER INSTRUMENT Co.

Ino.

BERGENFIELD

NEW JERSEY, 07621
ETATS-UNIS D'AMERIQUE




Outils de moulage

(en acier) :
Croohets No 110
Spatules No 113
Spatules No 121
Spatules No 116
Truelles No 84
Truelles No 864
Cisailles No 124A

Outils de moulage
(en brongze) :

Vitriers de polissage No 160
Vitriers de polissage No 62

1issoirs No 184
Lissoirs No 41
Ligsoirs No 48B

Matériel d'essai de 'sable

Dispositif pour mesurer

rapidement le degré

d*humidité du sable A
1%aide d*une matidre
absorbante (4 bottes)

Dispositif d%essai de
dureté pour mesurer la

dureté de la surface des

moules en sable vert

ILoupe de table & éolairage
inoorporé, grossissement

guantité

AN

18,

oompldte aveo botte de rangement.
Cette loupe sert & examiner la

forme des grains de sable,

Fournisseur reoo

FENDEL EXPORT GmbH
P+O. BOX 805

28, BREME 1
REPUPLIQUE FEDERALE
DY ALLEMAGNE

ou

BUCK AND HICKMAN Ltd.
2, WHITECHAPEL Road
LONDRES E.1
GRANDE-BRETAGNE

HoWo DIETERT Co.
DETROIT
ETATS-UNIS D'AMERIQUE

ou

RIDSDALE Co, Ltd.
NWEWHAN HALL
NEWBY
WIDDLEBROUGH
GRANDE--BRETAGNE

92,00

36,00
40,00
54,00

210,00

45,00

25,00




Description du %ﬂriol
et de 1'outillage

Matériel d'ecsal des métaux

Appareil portatif pour
1%essal de dureté Brinell
(empreinte de billes) pour
des charges de 250, 500, 750
1 000 et 3 000 kg & 1'aide
de billes de 10 de
diamdtre, Complet avec un
jeu dtaccessoires

Ouvrages techniques
suivant liste

Quaptité

REBPUBLIQUE FEDERALE
D'ALLENAGNE

Coftt total :

Maballage exportation,
fret, assurance, etoc.

Total ¢

t
(on dOEI&l‘I

Btate-Unis)

850,00

750,00

23 537,00

5 884,25

29 421,25
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Ve MATIERES PREMIERES ET FOURNITURES

a) D'origine locale

Les quantités indiquées sont une estimation pour un mois de fonotionnement.
Elles ont été stablies sur la base de prévisions portant sur une demande dtenviron

200 tommes de piéce:s ooulées par ane

Matiéres premiéres Unité Prix Quantité Nontant
unitaire nécessaire total
-3 B B
Ferraille tome 70,00 8,80 615,00
Déohets de fonte tonne 125,00 8,80 1 100,00
Charbon de bois tome 125,00 6420 775,00
Sable de moulage tomne 4,25 80,00 340,00
Sable & noyau tonne 4,20 30,00 126,00
Argile torme 4,20 10,00 42,00
Mazout litre 0,20 60.@ 12.@
1
Liants & base de oéréales, - - - 210,00

fils & noyau, tiges, eto.

Coftit total pour un mois de fonotiommement 3 220,00

b) Importées
Perrosilioium (75 % de Si) kg 0,45 320,00 144,00
Réfractaires kg 0,30 200,00 60,00
Poudre de graphite ke 0,35 40,00 14,00
kuleB) etc. kg - - 60'm

Coit total pour un mois de fonotionnement 218,00

Total général pour un mois de
fonotionnement 3 498,00




i

VI. MAIN-D'OBUVRE

a) Mein-d'oeuvre direocte

Fonotion et nature Yombre
des trawaux d'ouvriers
Nouleurs 6
Aide-mouleurs 2
Noyauteurs 2

Ouvrier chargé deela préparation

des sables & noyau 1
(mélange, fonotiomnement de

1'6"-11“’ etoo)

Ouvriers chargés de la préparation

du sable de moulage 2
Ouvriers chargés du décochage 2
(extraction des pidoes moulées

et moules)

Ouvriers chargés de 1l'ébarbage et

du finissage (pour le nettoyage 2
des pidces ocoulées)

Nodeleur (chargé de la fabrication 1
et de la réparation des moddles)

Ouvriers chargés du fonotiommement
du oubilot (et de la préparation 2
des charges de métaux

20

b) Main-d'osuvre indirecte

Directeur technique chargé du 1
fonotiommement des installations

et du laboratoire

Contremaftre chargé de la production 1

Bmployé de bureau chargé des t8ohes
administratives en général 1

35
25
35

5

5
25

5

35

25

»

e

210,00
50400
70,00

25400

50400
50400

50400

35,00

50400

590400

75900

30400

165,00
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Si tous les nembres du personnel scnt ccrrectement employée & plein
temps d'une mani2re continue, il devrait 8tre possible de produire, aweo
ces effeotifs, 1 670 kg de pidces coulées de petites et de moyennes
dimensions, par mois, Toutefois, cn estime que ocette capacité de
production ne sera atteinte que progressivement en deux ou trois ans
aprés la mise en service des installationse 5i cette fonderie trawaille
4 85 4 de sa oapacité maximum le cofit de la main-d'ceuvre directe pour

les pidces finles sera de :

755500 = 0,053 dollar/kg

16 670 x _85
100




e (fn%ﬁr—’. &8 g

dess
Etats-Unis)

BRtiment 2% 000 20 1 25
Installatione de production, 39 333 10 393

outillage et mobilier
Amortissement total par an 5 183
Amortissement total par mois = _ 518 = 432 dollar
_21.5}__. 4 .

Frais généreux par mois (en dollars des Btats-Unis)

Amortissement 432
Main-d'oeuvre indirecte 165

Viabilités, électrioité, ean,
téléphone, fournitures de
burean 125

Total 722 [

Taux estimatif des frais généraux = dfpenses su titre des frels ginéreux
heures de travail de la main-dfoeuvre directe

7122

3 840"

= 0,187 dollar/heure

* Pour 24 jours ouvrables par mois,.




ol

VIII., COUTS UNITATRES DE FABRICATION

Mpin.dfoeuvre directe :

Nain-d'oeuvre directe par mois
Produotion mensuelle (85 % de la capacité)
590 §

) 14 169 kg

Matidres premidres et fournitures
Goftt total du stoock

Produotion mensuelle (85 % de la capaoité)
. 3498 §

14 169 kg

Frais généraux
122 $

14 169 kg

Coftt total de produotion par kg

B v

0,042

04243

0,051

0,336
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IX, INVESTISSEMENTS

Fonds de roulement
Matiéres premiéres et fournitures
Travaux en cours (6 jours)

Produits finis (12 jours)
Total

Dépenses d'exploitation

Main-d'oeuvre directe
Main-d'oeuvre indirecte
Viabilité et fournitures de bureau

Dépenses totales d'exploitation

Montant total du fonds de roulement

Immobilisations

Terrain
B&timent

Installations, outillage et mobilier
(9 912 + 29 421 dollars)
Montant total des immobilisations

Montant total des capitaux nécessaires
Fonds de roulement

Immobilisations

Réserve

Total

4 200,00
25 000,00

68 533,00

6 122,00
68 533,00
5 345,00

80 000,00
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X. RECETTES

Le prix de vente unitaire moyen des pidces coulées (notamment des socs
de charrue) est actuellement de 0,92 dollar. Si la fonderie fonctionne A
85 € de sa capacité maximale, qui est de 16 670 kg par mois, la production
moyenne sera de 14 169 kg par mois ou 170 000 kg par an, dans le cas d'une

exploitation normale,

Si 1'installation travaillait, au cours de la premidre année, & 50 %
de sa capacité normale, on pourrait estimer avoir atteint un bon résultat.
Cela signifierait que la production réelle nette, pour la premidre année,
serait de 85 000 kg et que le montant estimatif des recettes au cours de la

premidre année serait de :

85 000 x 0,92 = 78 200 dollars

XI. PROFITS ET PERTES (PREVISIONS)

Dollars

Montant brut des ventes (premidre année) 78 200
Moins rémunération du capital et déductions diverses -
Montant net des ventes 78 200
Déduction des cofits de fabrication

85 000 kg & 0,337 dollar -28 645
Bénéfice brut sur les ventes 49 555
Moins dépenses de commercialisation des produits
(Commissions, transport, stockage, etc., 5 % des ventes) - 3 910
Bénéfice d'exploitation 45 645
Moins dépenses administratives (2 % des ventes) -1 564

Bénéfice net (avant paiement des imp8ts,
des intér8ts, des assurances, etc.) 44 081
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XII. CONCLUSIONS

Sur la base de ces estimations, on constate qu'une fonderie de fonte
grise fabriquant notamment des socs de charrue et autres matériels agricoles
serait rentable pourvu que tous les facteurs impcrtants soient aussi favo-
rables que nous l'avons supposé ici., La marge bénéficiaire dépend dans une
large mesure du marché et du taux de change du dollar par rappori au kip
ainsi que du prix des déchete de fonte et de la ferraille., Une étude de
marché devrait &tre faite afin d'analyser les besoins actuels du pays et
leur évolution, les tendances et le potentiel du marché national en matidre
de matériel agricole et de déterminer les orientations et priorités en vue

de développer la fabrication de matériel agricole,
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ANNEXE II

MACHINE POUR LA PREPARATION DU SABLE

Tamie rotatif &quipé Deux mollettes en Soc de déchargement
de quatre aimants fonte usinées pouvant en acier inoxydable
permanents se mouvoir librement sous «carter

dans le plan

vertical

Volant de commande
A “du soc de déchar- °
gement avec
commande par crémail-
l3re et pignon

Levier de commande '
permettant d'accoupler

3 1'aide d'un embrayage
3 friction la courroie \
du tamis et le bac

Raclette de mollette en _
acier & haute résistance

Socs verticaux en acier
34 haute résistance -
réglables pour permettre.
de rattraper le jeu di
d 1'usure

Bdti et supports en

fonte < ' Ventilateur rotatif
\ entrainé par un moteur
; : électrique indépendant
! y f de 2 CV
Moteur électrique de 5 CV Dispositif d'entrai-{Bac en fonte usinée
avec entrainement par nement par vis sans
courroie trapézofdale fin verticale sous

carter allant du socle
de la machine au bac
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ANNEXE T11

MATERIEL POUR LA FUSION ET LA COULEE

BRANCARDS

PYROMETRE

CUBILOT
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ANNEXE V

MATERIEL POUR LA FABRICATION DES MODELES

ETABLI DE MENUISIER

BYITE A OUTILS DF MODELEUR
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EQUIPEM.NT ¥R A FABRICATION DES MOULES ET 73 NOYAUX

MELANTEUR Bl SARLE
A NOYAUX
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