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fflTEQBUfíTiflN 

Le présent  rapport  constitue 1«   projet  de rapport final prévu 

au  contrat  de  l'ONUDI   N»  74/35 Projet N*   DP/REM/66/072  et   reUtif à 

l'étude d'investigation  dam  lea   branches  métalliques,   mécaniques  et 

¿lactriques   et dans  le*   industries  en  amont  en  vue de   déterminer   lea 

capacités   de   sous-traitance actuelle   et à   moyen   terme   dans  et  entre 

la«   pays  du MAGHREB   (ALGERIE,   MAROC,   TUNISIE)   . 

Cette   étude  a   été  confiée   le  30   octobre   1974   par l'ONUDI 

au   Bureau  d'Ingénieurs-Conseils GOMBERT qui  a   constitué une associa- 

tion  momentanée   avec   la  Société  Belge d'Economie  et  de Mathématique 

Appliquée«   (SOBEMAP)  . 

Les  travaux  dans  la   »one   du projet ont  débuté  le   17  novembre 

1974 et se   sont   terminés  le   24 mai   1975   pour   «e  poursuivre   à  Bruxelles 

jusqu'au   15  décembre   1975  (voir annexe   1,   volume  U   pour  les  détails 

de  la réalisation  des travaux)  . 

Cette   étude  est présentée   en 11   volumes  et  comporte essen- 

tiellement   : 

- La synthèse et le«   recommandations   (volume  1) 

- Première partie   :   Etude des  trois  filières   et des   industries 
en amont  (volumes   2 et   3) . 

CeUe  première partie  tirée  des  enquêtes   a  pour   but d'établir 
les   capacités de   production actuelles   et futures  des   principa- 
les   entreprises  maghrébines   en  tenant compte des   différents 
projets des   plans   nationaux d'investissement et des  entrepri- 
ses   . 

- Deuxième  partie :   Etude  des  produits  finis   (volumes 4, 5  et 6). 
Cette   étude  est  établie   sur la   base  de la  Nomenclature   de 
Bruxelles   (NDB)   . 
Dans   cette  deuxième partie,   nous  avons   : 

.   calculé  la  demande actuelle   et future  (1977 et   1982)   des 
produits   finis  montés   ou fabriqués   ou  susceptibles de   l'être 
dans les   trois   pays du MAGHREB   en tenant compte  des 
productions locales  et  du Commerce Extérieur   , 

.   décomposé le  produit   fini en  ses   matières de  base,    compo- 
sants ou  activités relevant  de  la   sous-traitance  , 

.   quantifié  la demande   totale   de matières   de base  et de   com- 
posants   ou d'activités   relevant de   la  sous-traitance  puis  la 
demande   réelle  qui est  fonction des  capacités  de production 
ou  de montage  maghrébines   prévisibles   par l'étude  des 
trois filières  , 



rassemblé par produit!  finii les saemples d'integration 
ou de  sous-traitance actuel* . 

:  Cornila raiaoß d,c ¡ottre et de la demanda. 
programme«   de  »oui -traitante*   ¿malva« 
qualitative de   la   lom   trait mrff  l?t   rCtQin- 
mandationa pour la  développer  (volume 7). 

La  comparaiaon d«a   ré«ultat« de  l'étude  dea  troi«  filière«  et 
de  l'étude dea   produit«  finia  fait  apparaître  diverses   matière« 
d«  baae,   composant«   ou activité«   pour   lesquels  le«  capacité« 
de  production   aont  inauffiaanta«   .    Ce«  déficit«   peuvent dana 
certaina  ca«  être comblé«  par de nouvelle« unité« de  pro- 
duction  . 

- Quatrième partie  :   Etude,de« projet«   (volume«   8,9  et   10)  . 
Quarante  et un  projet« d'unité« de production  ont   été   étudié« 
(37   projet«  et   4   variante«)   «elon   un  canevá«   identique   . 

- Annexe«   (volume  11). 
On  trouvera  en annexe  : 

la   réalisation pratique dea travaux  (équipe,    calendrier, 
type«  de travaux   réah«é«,   difficulté«   rencontrée«,   consi- 
dération«  tur  la  formation dea   experta  maghrébin«  , 
le«  listes  de«  entreprise«  contactée«   , 
les  questionnairea  utili«é«  , 
la bibliographie . 

La  méthodologie  suivie ait présentée en introduction de  cha- 

cune de«  parties  de  cette   étude   . 

Parallèlement  à  la  préaente   étude  le« experts  du CEIM  ont 

effectué le«   études   suivante«  : 

- Monsieur  LAKHDARI,   "Le«  industrie«   en amont des  indus- 
tries  mécaniques   et  électrique«  dans  le«  paya   du MAGHREB", 
février   1974   . 

- Monsieur SQALLI,    "Etude  de  la   sous-traitance  dan«   et entre 
les  pays  du MAGHREB  -  Aspect juridique",   mai  1975  . 

Outre  la   présente  introduction,   ce   volume  est  divisé  en 

deux parties   : 

- Synthèse . 

- Recommandations  . 
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1.   SYNTHESE 

Les définition! de U  sous-traitance varient quelque  peu d'apre* 

le«  auteur«  selon qu'ils  l'enviaagent à l'échelle nationale  ou internationale, 

loui   l'angle du développement  économique  dan«  lea   pays   induatriaiiaéa 

ou  en voie de l'être  . 

Pour   répondre  à  l'attente  du CEIM  et  pour  lea   beaoina  de 

l'étude,   noua avone  élargi la notion habituelle de  aoua-traitance  en 

l'étendant aux produite  atandardieéa  entrant daña  lea  chathea de  fabrica- 

tion dea  "fourniaaeura  principaux"  .   Le terme  aoua-traitance  se  rappor- 

te donc aux produits,   aoua-produite ou matièrea  qui aont deatinéa à 

•tre incorporea daña une  chaîne de fabrication ou dana  un produit plua 

complexe . 

Dana  le même  contexte la limite de l'étude de  la demande 

contractueiltment définie  à l'année   1980 a été étendue juaqu'en  1982 . 

Dana le préaent rapport noua utiliaona  lea termea :"fournia- 

•eur principal",   "donneur d'ordre",   "traitant",   "contractant principal" 

pour déaigner l'entrepriae qui paase  commande au "preneur d'ordre" 

ou "aoua-traitant" . 

1.1.   Etude dea troia filierea  et dea induatriea  en amont et 

aoua-traitance actuelle 

Il reaaort de  cette  étude que daña  lea  troia paya du 

MAGHREB lea induatriea exiatantea  recourent relativement peu à la 

aoua-traitance que ce  eoit au niveau national,   intermaghrébin ou 

international . 

Cet état de choaea  eat dû principalement au faible développe- 

ment du tiaau induatriel dans le« troia paya et à leur développement 

parallèle qui en a fait davantage  dea  concurrent« que de« partenaire« 

complémentaire«  .   Toutefois  cette  aituation évolue  rapidement avec lea 

inve«ti««ement« industriel« con«idérables de l'ALGERIE qui deviendra 



rapidement une  grand« puissance industrielle  ai all«  surmonte les 

écueils qua constituent le manque de cadres  et de techniciens formés 

et la bureaucratie très développé« propre aux  économies fortement 

centralisées  . 

1. 1. 1.   A_LGE_RI_E_ 

En ALGERIE,   4  sociétés nationales  dominent le  marché  : 

- SNS pour  la métallurgie et la  sidérurgie   ; 

- SN  METAL pour les   constructions   métalliques   ; 

- SONACOME pour les  industries  mécaniques  ; 

- SONELEC pour  les industries  électriques  . 

Ces quatre  entreprises ont repris   des unités de  productions 

existantes  généralement d'importance faible  ou moyenne et ne disposant 

le plus  souvent que  d'un  équipement vieillot  .    Elles  investissent des 

sommes importantes  dans   la construction de   complexes industriels 

très intégrés   . 

Les principales unités et entreprises dépendant des wilayas 

ou privées  sont données au tableau 1  en annexe  . 

En  fait,   la  sous-traitance  est très   limitée   (tableau  2)  en 

ALGERIE que  ce soit au niveau national ou au niveau intermaghrébin 

ou international .   Les tableaux 7  et 8  font état de    contrats  entre 

entreprises,   mais  dans plusieurs cas  cités,le  type de contrat limite 

l'opération aux achats ou  à la vente simple  ne  faisant point appel à 

la coopération technique  ou commerciale ou  à  la  sous-traitance même 

si  l'on considère  sa  définition élargie  . 

Les principaux preneurs d'ordres sont les fonderies UIA et 

DUCROS très surchargées, la SN METAL en tant que producteur de* 

charpentes et de chaudronnerie et la SNS en amont en tant que four- 

nisseur d'acier . 
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1.1.2.   MAROC 

Au MAROC,   la  situation est très différante ; on trouve peu 

de grosses  sociétés ou entreprises  .   Lee principale! sociétés noue 

intéressant sont données  au tableau 3  . 

Au MAROC,   les  principaux donneurs  d'ordres  sont (tableau 4) : 

- les  constructeurs   de véhicules   de tourisme  et industriels, 
des  tracteurs agricoles   (SOMACA,   BERLIET,   SAIDA  VOLVO , 
AUTO HALL)  .    Les pieces  sous-traitées  sont des   bruts  de 
fonderie,   de  l'usinage,   des  pots  d'échappement,   des   radia- 
teurs,   des  faisceaux de  câbles,   des  batteries d'accumula- 
teurs  ; 

- les  monteurs  de  moteurs  diesel et  de  pompes   (SMADIA 
et AUTO HALL) : pieces moulées  en fonte et en non-fer- 
reux,   usinage,   etc ...   ; 

- CGE MAROC   (cuves transformateurs)  . 

Les principales pièces traitées   se  rapportent donc  aux pieces en 

fonte,   à l'usinage et aux pieces faites au départ de tôles ou de  profilés 

telles que bâtis,   entretoises,   pots d'échappement,   sièges, goussets, 

petites pièces de  support,   etc  ... 

En sous-traitance intermaghrébine,   les  preneurs d'ordre 

marocains  se limitent à  :   (voir tableau 7) 

- SOMETAL  (M) pour la  boulonne rie   ; 

- ACM (M) pour la  charpente métallique  ; 

- SNR   (M) pour la   robinetterie  ; 

- ITT  MAROC  (M)  pour le matériel de téléphone. 

En sous-traitance internationale on trouve  :   (voir tableau  8) 

- ATMAR  (M)   :  fabrication de  matériel agricole  pour 
VIAUD (France)   ; 

- SFRM  (M)   :  montage de  mémoire  ordinateur,   de 
relais et de transistors  pour  sa maison-mere   en France. 

- MADISON  (M) qui vend des  réfrigérateurs à encastrer en 
France ; 
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- CARNAUD  (M)   :  emballage«   métallique«  •«  Iteli«. 
Espagne «t Portugal i 

- SIMFF   (M)   :  u»ir»«g«  d«   pièce«   pour  fu«ite  pour  I«   rN 
•n   Belgique  ; 

- SCIF   (M) nul v«nd d««  bouteille«  à  §a« e* Orande- «rtU|M  . 

1. l.S.   JUNI«E 

Le«  entreprise« 1««  plu« Important«« AU point de VM  •«*•• 

traitene« «ont donné«« au tableau    S   . 

Le«  principaux sonneur«  d'ordre«  «ont (ta»loau ©)  : 

- SOTUMO (moteur« di««el) pour de« brut« 4«  (onde ri«  *• 
usina g«  ; 

- SNCFT  (chemin d«  f«r) pièce«  d«  font*  ; 

- SONEDE  (distribution «au «t  eleitritile) montage d« 
compteur«  ; 

- fTIA  (montag« de voiture) pièc««  diver««« 

En «ou«-traitene« inter maghrébin«,   reten«*«      itehlean  ?* 

- SOFOMECA pour 1««  pièc«« de fonderie  ; 

- SGI  pour le« fond«  bombé«   ; 

- SAC EM pour 1er  transformateure  . 

En  «ou«-traitene« international«,   on a   rencontre le« e•••*#••• 

suivant!  :   (tableau 8) 

- SOFOMECA  pièce«  d«   fonte  et  d'à tier  moule  pour   HERLtET 
(F) «t Forge« et Aciérie« d«  l'Est  (F)  ¡ 

- CTE   EL ATHIR   pour   le  montage   de   récepteur«   r.«d*o». 
la  fabrication de duodecal«,   le ti««ag« de mémoire  d'ordi- 
nateur pour SCHNEIDER  . 



1.2.   Etoute da« nroduiU  finii 

Lei   produit!   à  étudier ont été   retenus  à   condition   : 

- qu'il  t'agisse   réellement de   produits   finis; 

- et  qu'ili   soient  produits   dan»   le MAGHREB  ou  qu'il«   soient 
susceptible«   d'y   être   produit«   . 

La   demande  actuelle   réelle   e«t   évaluée   lur   la base   de«   en- 

quête«   pour   la   partie   produite   localement   et lur la   baie de«   statistique« 

eu   commerce   extérieur  pour   le«   importation!   .    Le«   exportation«   sont 

généralement  négligeable«   et   «auf ca«   exceptionnel«   (voir tableaux   1,3 

•t  §),   elle«   ont été  négligée«   . 

La  demande   future   de   produit«   finis  est  le   plus   souvent  calcu- 

lé«  par extrapolation  en utilisant des   taux  de croi««ance e»timé«   par 

Analogie  avec   le   taux de   croiisance  d'une   grandeur   macro-économique 

fixé  par  le«   plan«  de  développemen4   de«   trois  pay«   (les  taux  de   crois- 

sance   retenu«   «ont comparé«   au  tableau   1   de l'annexe  6  volume   11) . 

La   consommation  obtenue  de   la   «orte  n'e«t   évidemment  qu'une 

première  approximation qui  néanmoins   e«t suffisante   pour  les   objectifs 

ér  l'étude   . 

Le«   demande«   obtenue«   sont   comparées   au   tableau   2   de 

l'annexe 4   (voir  vol.    Il) avec   les   productions  belge«   et lorsque   le« 

• Uti«tique«   «ont disponible«   avec   le«   productions   turques   et  mexicaines 

Le«   produit«   fini«   le«   plu«   importants   pour   la  sous-traitance 

dan«   le«   pay«   du MAGHREB   «ont  par  ordre d'importance 

- le«   véhicule«   utilitaire«   , 
- le«   véhicule«   de   tourisme   , 
- les   électroménagers   , 
- l'électronique  grand  public  (TV et  radio)   , 
- le«  pompe«  et  le«   compresseurs  , 
- le«   moteurs  diesel   , 
- le  matériel agricole  et le«   tracteur«  . 
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L'évolution de  la   production  de  cei  produits   aera très   rapide 

mail  lei  niveaux atteints   en   1977   resteront  relativement  faibles   compa- 

ras     avec  les   productions   belge   ,   turque     ou mexicaine     détaillées 

au   tableau  3   de l'annexe  6   (volume   11 )  et  reprises   ci-après  : 

iparaison de  la  production maghrébine  avec les  productions belge,   turque et 

k¿ine 
(unités) 

ture« particulières 

icules utilitaires 

cteurs 

ctroménagers 

éfrigérateurs 
achines à laver 

otal (en t) 

chronique grand, public 

élévision 
idio 

otal (en tonne) 

er ej fonte 

MAGHREB 
(1977) 

(a) 

58.000 

16.323 

12.500 

187.000 
25.000 

36.540 t(c) 

315.000 
745.000 

7.474 t(c) 

83 5.000 t 

BELGIQUE 
(1974) 

(b) 

776.696 

104.445 

99.706 

45.375 t 

97.803t 

13.020. 000t 

TURQUIE 
(1971) 

(b) 

29.982 

10.760 

22.993 

235. 145 
103.500 

40.555 
268.114 

1.258.563 t(d) 

MEXIQUE 
(1969) 

(b) 

113. 553 

48. 806 

5. 728 

3.454. 551 t(e) 

(d) 1.560.000 t pour les 11 prcm.   molt 1975 
(e) 4.912.000 t pour let 11 prem. moil 1975 

opacité de production . 
roduction . 

«mande totale . 
e : . INS (Statiitiquei In du «rie Ilei), Belgique . 

. Allgemeine Statistik dei Autlandet TÜRKEI 1972 . 
. Anuario Etta dittico de Lot Eitadot Unidot Mexican« . 
. I.I.S.I. 

1. 3.   Etude  des possibilités  de sous-traitance actuelle  et 

à moyen terme — 

Les   différentes   études  de  marché obtenues   par  la comparaison 

des  données   des  études  des   trois  filières   et des  études   des  produits 

finis  ont montré que toute  une  gamme  de  matières  de   base ou de   com- 

posants   sont ou  seront nécessaires   pour  le  montage  ou   la production 

des  produits  finis . 
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Ce» matières de ba.e et composant, proviendront pour 

leur quaii totalité  de. nouvelle,  unités de   production prévue,  par le. 

plan,  de développement de. Etat,  et de. Société, ou de  l'importation. 

La  part de. unité,   exi.tantea  deviendra très   faible. 

Le.  tableaux 2,   4,   6.   7 et 8 regroupent le.  exemple, de 

•ou.-traitance  rencontré, lor.  de. enquêtes.   H. donnent notamment  : 

- la  liste des entreprises donneurs d'ordre., 
- la  liste de. entreprises sous-trantes, 
- le.  principale, matière, et produits sous-traité.. 

Etant donné le. pian, de développement tre.  ambitieux 

de. troi. pay.,   la demande va  augmenter  trè. rapidement et le. capa- 

cité, actuellement disponible,   .eront tre»   vite saturée.. 

En fonderie,   la .aturation e.t  déjà atteinte  dan.  toute. 

le. fonderie, importante.; le.  délais de livrai.on sont tre.  longs .ur- 

tout en ALGERIE. 

En chaudronnerie,   la demande   e.t également  .upérieure 

à l'offre et il manque manifestement de»  chaudronneries  importante». 

Toutefoi.,   la SGI   (T) pourrait augmenter   son taux d'occupation en 

offrant ses  service» aux consommateurs  de  fond, bombés  marocains 

et algérien,  (avant la mi.e en   service des  unités ORAN  III et 

ANN ABA II). 

Dès ces mi.e. en  service,   l'ALGERlE pourra  travailler 

un certain temps  pour le. chaudronneries   marocaine.. 

La forge e.t très  peu représentée au MAGHREB en 

dehor, de. atelier, de boulonnerie et de  visserie.   Leur,  in.tallation. 

•ont trop peu occupée, et une  action devrait être entrepri.e peur 

développer le. exportation, de  ce. produits. 
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En  charpente métallique,il y a actuellement surcapacité de 

production ,    Cette  «urcapacité disparaîtra avec l'augmentation  rapide 

de la  demande faisant place à d'importants   déficits  .  Ils ne  seront 

comblé, qu'en partie par  les unités algériennes  en construction .   Cette 

surcapacité  actuelle  est accentuée par  la faiblesse des  bureaux d'étude, 

locaux ce qui  fait qu'une  bonne  partie  des  charpentes échappe  aux 

constructeur,  locaux . 

pour la   galY*niMation à facon,   le«  installations  actuelles  sont 

trop peu «attirée,  d'autant plus que dans le«  prochaines année«,   des 

installation,   de galvanisation de tôle,  en di.continu pourraient  devenir 

disponible,  »uite  à l'implantation d'unités de   galvanisation en  continu . 

Fn mécanique   générale,   deux unité,  sont loin  d'être   .aturées . 

La SIMEF au MAROC  et la SOCOMENA en   TUNISIE disposent  en effet 

d'un très important parc  de machines-outil«  peu employées  . 

La  SIMEF qui  recherche et qui a  obtenu des  contrat«  de 

sous-traitance avec des  entreprises marocaines  et étrangère.,   devrait 

.'intére..er  également à l'u.inage des pièce, de fonderie à produire 

par le. fonderie,   à implanter au MAROC   (SOMAFOM   ,   SOMAVOME). 

Le  problème SOCOMENA   en TUNISIE  e.t beaucoup plus 

complexe,   les machine,  de cette entrepri.e n'étant pas  destinées a la 

production en .érie mai.  bien à la  réparation navale et  à la  production 

en toute petite série et  c'est dans cette voie que des dirigeants de 

cette  entreprise  cherchent une  solution actuellement . 

F.n accesole»  pour  automobile«   et véhicules  industriell» 

diver.e.  entrepri.e. ont de.  capacité, de  production inemployées 

actuellement ; c'e.t le  ca. pour : 

- GUILLOTTE  (M) producteur de  re.sorts  ; 

- NRF   (M) producteur de  radiateurs  et de réservoir, pour 
l'automobile . 

Cette dernière entrepri.e qui exporte déjà une bonne partie 

de «a production non .eulement dan. le. deux pays du MAGHREB mai. 

également dans  le  re.te du monde,   envi.age d'augmenter fortement .a 
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capacité de production qui  aérait largement  suffisante pour couvrir les 

besoins du MAGHREB jusqu'en 1982 .   D'autres unités  de  radiateurs 

seraient donc  inutiles dans  le MAGHREB   . 

En électronique,   deux activités   de  sous-traitance internatio- 

nale se dégagent : 

- le  montage d'appareils de radio et de télévision ; 

- le  montage de  composants tels  que mémoires,   duodécals, 
etc  . .. 

Le démarrage  fin  1977 de l'important complexe de SIDI  BEL 

ABBES de  la  SONELEC modifiera sensiblement la situation dans ce 

secteur  car moyennant quelques augmentations de production cette unité 

pourrait satisfaire la quasi-totalité des  besoins maghrébins en compo- 

sants électroniques lesquels  pourraient être  assemblés  par des unité« 

de montage dans les deux autres pays  . 

1.4.   Etude  des avant-projets d'investissement 

Les   possibilités  de  production des unités actuelles et celles 

résultant des  projets  émanant des gouvernements et des  sociétés  con- 

tactées  seront insuffisantes  pour couvrir   la  demande de nombreuses 

matières  et composants  . 

Pour  couvrir une  partie de cette  demande nous avons étudié 

une série de  projets d'investissement . 

Nous  nous  sommes  limités aux  projets d'investissements 

dépassant les  possibilités  normales des  entreprises actives dans le 

secteur et des  entreprises  prévues aux  plans nationaux  et privés  d'in- 

vestissement  .   Nous avons  ainsi retenu  37   projets d'investissement  . 

L'étude de chacun de ces projet»  d'investissement-est bas'ée 

sur le même  canevas décrit en détail dans  l'introduction du volume  8  . 
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Leg principales  caractéristiques des  projets  étudiés sont don- 

nées au tableau 10 . 

Au total,   les 37  projets  étudiés occuperaient un peu moins de 

16.000 personnes pour un investissement total d'environ 770.000.000  $ 

comprenant le  coût des terrains,   des bâtiments,   de l'équipement et du 

fonds  de  roulement . 

Au point de vue  emploi,   quatre projets occuperont plus de 

1. 000  personnes  : 

- chantier de démolition de navires   ; 
- chaudronnerie  lourde  ; 
- laminoirs à froid de tôles fines   ; 
- robinetterie  . 

Les projets exigeant le moins de capitaux par  personne mise 

au travail sont :  le montage des  semi-conducteurs,   la  chaudronnerie 

légère  et lourde,   la  fabrication de  crics  pour  voiture,   le  montage des 

résistances   électroniques,   les  constructions  métalliques,   les   chantiers 

de démolition de navires  .   Par  contre,   les  laminoirs,   la  fabrication de 

fil machine  en cuivre,   le   gros  emboutissage  et la mini-aciérie deman- 

dent des investissements  tres importants par  personne occupée . 

Les investissements  les  plus  élevés  sont : 

- le laminoir  à  froid de  715.000  T   (234.260.000   $)  ; 
- le laminoir   à  chaud  de  93 5.000  T   (150.500.000   $)  ; 
- la mini-aciérie  de  400.000 T   (49.300.000   $)  ; 
- le chantier de  démolition de  bateaux  (40.000  T)(26. 040. 000 $ 
- la fonderie de   18.000 T  (20.680.000  $) . 

Les classements  en fonction de  la  rentabilité et de la période 

de  récupération du capital investi sont à manipuler avec  précaution ; en 

effet,   ils dépendent   dans  une très large mesure du prix d'achat des 

matières premières  et surtout du prix de vente  des  produits finis  . 

Nous avons  retenu les prix de vente  sur le marché mondial 

et il est bien certain que  ces prix de vente obéissent à la  loi de l'offre 

•t de  la demande et peuvent varier dans  de très larges limites  . 

); 
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Il apparaît aussi que la  rentabilité de plusieurs  projet» est 

insuffisante  à  cause de l'in.uffisance de  leur  capacité elle-même  résul- 

tant de  la  modicité de  la demande  .   Pour   cette même   raison  de la 

faiblesse  de  la   capacité,il n'est pas  rationnel de scinder   des   projets 

en 2 ou  en  3   parties  pour  les   répartir  entre  les pays  membres du 

MAGHREB  («auf l'unité de  robinetterie)  . 

La  préétude de  ce.  projets a permis de détecter une série 

d'unités de production dont l'intérêt est évident . 

Mais  le choix des  priorités et de  l'implantation de  ces pro- 

jets doit être  coordonné nous  semble-t-il au niveau du   C. P. C. M.   en 

fonction des  objectifs que  ce Comité adoptera aux point,  de  vue éner- 

gétique,   industriel,   social et de politique  de développement  régional . 

Les divers  indices  économiques  calculés  pour chaque  projet  et les 

tableaux de.  classements  suivant plusieurs  critères établi,  dans le 

volume S.con.tituent un outil permettant aux autorité,   économiques  du 

MAGHREB de  définir les  priorités et le.  localisation,  et,   de plus, 

de promouvoir  ces  projet,  auprè. des investisseurs potentiels . 

1.5.   ^nalve qualitative  de )a  sous-traitance actuelle 

Le.  enquêtes ont montré les  facteurs favorisant ou au con- 

traire freinant la .ous-traitance . 

Citons tout d'abord la politique  générale des  troi.  pays au 

sujet de la  sous-traitance  . 

F.n ALGERIE,   en  réalisation du plan national  d'industrialisation, 

les Autorité,  .ouhaitent une intégration maximum et cela  au niveau de 

l'unité de production d'où la  création de   grand, complexe,   géré, par 

les Société.  Nationales . 

Au  MAROC,   dan. le cadre de  l'économie du marché,   le. 

Autorité,  favorisent la sou.-traitance internationale et  con.idèrent que 

celle-ci e.t un facteur important de développement industriel . 
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f.n TUNISIE,   la tendance manifestée par l'API  et la STB 

(Société Tunisienne de   Banque) eat de   recourir de plus  en plus à la 

création d'unités de production travaillant uniquement  pour l'exportation 

et de moins  croire à la   sous-traitance internationale  en tant que fac- 

teur de développement  . 

1.5.1.    Le»  facteurs freinant _la_ sous-traitance 

1. 5. 1. 1.   Au_niïSâu_n§lîAii.ai  : 

- les  faibles   capacité» de  production disponibles  surtout au 
niveau des  fonderies d'où des  délais très  longs  souvent 
non respectés   ; 

- une  spécialisation insuffisante  due à des  marchés trop 
étroits (demande trop faible  et transports   insuffisants)  ; 

- des  prix trop  élevés tant par  rapport aux  prix de  revient 
du donneur  d'ordre s'il fait  lui-même cette activité que 
par  rapport aux prix d'achat  en Europe  ; 

- une qualité jugée insuffisante  dans bien des  cas  ; 

- un manque  d'informations  sur les possibilités  des entre- 
prises ; 

- les appels  d'offres internationaux portant  sur des quanti- 
tés trop importantes ou sur  des usines  clé  en main ou 
produit en mai^  .   Dans  ce  dernier cas,   le  fournisseur 
étranger  recourre très peu aux possibilités  des industries 
locales ; 

- la mise au point de financement des  outillages ou des 
modèles  ; 

- des formalités  administratives trop lourdes  ; 

- la fiscalité non adaptée aux besoins de la  sous-traitance  . 

1. 5. 1. 2.   AU-PiYeSüJPlSXffiiíliri^a : 

- la méconnaissance des possibilités des industries des 
deux autres  pays ; 

- l'insuffisance des moyens  de transport et les distances   ; 

- les réglementations douanières,  fiscales  et monétaires  ; 

- le manque de  coordination  des plans de  développement 
nationaux et  en conséquence  le danger  de   suréquipement 
dans divers domaines touchant à la sous-traitance . 
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1. 5. 1. 3.  ¿aJÚ¥£*JiJM*£3ft&£*}-: 

- les prix trop élevés sauf lorsque le sous-traitant est bien 
équipé et spécialisé et si le pourcentage de main-d'oeuvre 
dans la  valeur ajoutée est important  ; 

- les faibles capacités de production des  entreprise« du 
MAGHREB ; 

- les formalités  administratives,   douanières,   bancaires et 
monétaires ; 

- manque   d'accords particuliers avec  la  C. E. E.   ; 

- manque  d'un organisme unique pouvant négocier au nom de 
l'ensemble du GRAND MAGHREB ARABE. 

1.5.2.    Les facteurs favorables_à_^a_ sous-traitance : 

- la spécialisation du sous-traitant capable d'offrir la qualité 
et les prix plu«  compétitif«  à ceux du traitant lui-même  ; 

- les meeures administratives prises par les 3 pay« en visant 
à augmenter le  taux d'intégration ; 

. les excédents  de capacité   ; 

- les lien« financiers facilitant la sous-traitance entre filiale« 
et maison-mère  ; 

- le coût peu élevé de la main-d'oeuvre . 



2.   RECOMMANDATIONS POUR  DEVELOPPER  LA SOUS-TRAITANCE 
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2.   RECOMMANDATIONS POUR DEVELOPPER LA SOUS-TRAN TAN CE 

2.1.   Programme de  sous-traitance 

Nous donnons  ci-après  pour les   principales  filières  le 

résumé  des actions à entreprendre  pour développer la  sous-traitance 

actuelle et future. 

En fonderies  et aciéries  de moulage,   les capacités actuel- 

lement insuffisantes  (48  % de  la demande  totale)  sont saturées.  Nous 

recommandons  la construction de  3  fonderies supplémentaires   (une  de 

18.000 t fortement mécanisée,   une de  5.000 t mécanisée et une de 

5.000 t peu mécanisée pour les pièces unitaires) et l'abandon de deux 

projets de fonderies intégrées  de trop faibles dimensions.   (SIMEF  (M) 

et SONELEC  (A) ). 

Pour la production d'acier brut,   la comparaison des capa- 

cités de production et de la demande montre qu'en 1977,   les  capacités 

de production ne couvriront que  835.000 t des  3.000.000 t nécessaires. 

Nous  suggérons  la construction d'une aciérie électrique  de 400.000 t 

pouvant être  spécialisée  plus  tard dans la  production d'aciers   spéciaux 

et l'étude de  la   réalisation en commun à plus long terme d'une side« 

rurgie intégrée de  10.000.000 t alimentée  par le minerai de GARA 

DJEBILET. 

Pour les produits  laminés en acier,   les capacités  de pro- 

duction sont insuffisantes pour tous les produits,   pour  cette raison, 

nous préconisons de  : 

- spécialiser NADOR en produits longs ce qui permettrait 
d'équilibrer l'offre et la demande d'aciers marchands et 
de diminuer les déficits en gros profilés  et en  rails; 

- construire un laminoir à chaud  (1.000.000 t),   un lami- 
noir à froid (715.000 t) et un  laminoir à feuillard 
(25.000 t) pour diminuer le manque de capacité  de pro- 
duits plats qui sera de l'ordre de 722.000 t en  1977 et 
1.358.000 t en 1982; 
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- construire une trefilería de   50.000 t et une câblerie  de 
5.000 t  pour une  demande totale non satisfaite de 230.000 t 
en 1982; 

- construire une unité  de production de tubes  soudés  (35.000t) 
et de tubes sans  soudure  (3. 000 t). 

En forgeage et estampage,   les  boulonneries   sont trop peu oc- 

cupées   (35 % de  la   capacité).   A  court terme il faudrait limiter les im- 

portations et favoriser les  exportations.   A plus  long terme,   ces excé- 

dents disparaîtront  suite à l'augmentation de la demande. 

En dehors  de la boulonnerie,   les  capacités  sont très  limitées 

et nous   suggérons  l'implantation de trois unités de  10.000 t qui devraient 

entrer  en production en 1978,   1980 et  1983. 

En chaudronnerie  et gros emboutissage,   la demande est supé- 

rieure  à l'offre  (excédent de 6.800 t ou  15  %) mais néanmoins,   les 

capacités ne  sont  saturées qu'à  raison de   53,5 %;  les  capacité» actuel- 

lement disponibles   pour la  sous-traitance  sont évaluées  à  10.500 t.   Cef 

disponibilités  disparaîtront vers  1977  suite à l'accroissement de  la 

demande.   Une des   raisons  du faible taux d'utilisation des  capacités  est 

le fait que beaucoup d'installations  sont achetées  clés  en main. 

En gros  emboutissage,   les capacités  sont trop faibles et mal 

employées. 

Nous  suggérons  : 
- que SGI  se fasse mieux connaître en Algérie et Maroc; 

- la  création immédiate d'une unité  de chaudronnerie de 20. 000t/ 
an dotée d'un  bureau d'études important; 

- la  création vers  1980 d'une unité de gros  emboutissage d'une 
ca;     ité  de 2.000 t; 

- la création d'unités  de chaudronnerie de  5.000 t/an à créer 
après   1980. 

En charpente métallique,   les  capacités  sont légèrement supe"* 

rieures à la demande (2.324 t  soit 4  %  environ).   Néanmoins et pour la 

raison mentionnée  au paragraphe "chaudronnerie",   les importations  sont 

importantes  (33  %   du total) et le taux d'utilisation des capacités était 

de l'ordre de   54   % en 1974 ce qui laissait une capacité  libre pour la 

sous-traitance de  13.000 t environ soit 1 5 % de la demande.   Cet excé- 

dent disparaîtra en 1977. 

Jl 
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Nous suggérons  : 

- la construction immédiate d'une unité de production de 
20.000 t dotée d'équipements  et de  bureaux d'études impor- 
tants. 

En produits non-ferreux monies,   les  capacités  libres ne 

représentent que 38  %  de  la demande.   Nous  suggérons  deux unités   : 

- une fonderie intégrée à une unité  de  robinetterie  (5.000 t 
de produits  finis); 

- une fonderie  de non-ferreux de 2.000 t. 

Pour les produits non-ferreux laminés ou extrudes  pour  les- 

quels  la production est actuellement nulle,   nous  suggérons  : 

- une unité  de  production  de  fil machine  en  cuivre   (25.000 t); 
- une unité  de  production de tubes  en cuivre   (3.000 t); 
- une unité  d'extrusion d'aluminium  (5.000 t); 
- un laminoir  à tôles d'aluminium  (10.000 t); 
- un laminoir à tôles de  zinc  (3. 500 t). 

En mécanique  générale,   les  entreprises existantes  s'adaptent 

facilement,   sauf cas  exceptionnels,   à l'augmentation de  la  demande  à 

l'exception des produits  plus élaborés.   C'est pourquoi nous  préconisons  : 

- la création d'une unité  de taille d'engrenages et de produc- 
tion de  réducteurs; 

- la création d'une unité  de production d'outillages; 

- la  recherche d'accords  entre SIMEF  et les  fonderies  pour 
l'exportation,   afin d'utiliser  les capacités  d'usinage de  SIMEF 
et plus  généralement d'associer les unités  de mécanique 
générale aux projets de fonderie; 

- la spécialisation de SOCOMENA en  réparation navale. 

En composants  pour l'électrotechnique,   les  capacités de   pro- 

duction actuelles  sont nulles ou tres insuffisantes sauf pour  les accumu- 

lateurs de démarrage.   Nous suggérons la création : 

- d'une unité  de production de contacteurs multipolaires 
(500. 000); 

- d'une unité  de production de moteurs électriques  (20. 000 
moteurs de moins de  10 kW); 

- d'une unité  de production d'accumulateurs  industriels  au 
plomb et d'une autre unité pour la production d'accumula- 
teurs au nickel-cadmium. 

r~ 
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Four lea tM^amtf iUet>ttai»>f dos* la production 

actuelle «at quasi-nuli«,   nous suggdrons U creation : 

- d'une unit* de monttg« de semi-conducteurs  (20 million! 
d'unité*•) ; 

- d'un« unité d« production d« rdslstancss électrique« 
(12 S millions ). 

Cas deux unité« alimanteraiant la marcad mag«rdai* MM 

couvart par la production algérienne. 

neuf prd coni sona  : 

• da ne pai erder d'autrea uaitda pour la fabrication de 
radiateurs at de  reaaorta ; 

• de crder une unit* de fabrication de erica de voiture«  ¡ 

• de crder une uaitd de imbrication de roues  de voiture«. 

Rappelona que la fonderie mdcanisde de 11.000 t et tea forgea 

trouvant leura principaux ddboucbéa dans l'industria automobile. 
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i», iájuirtí à armàri 
Elles ••  situent au niveau : 

- de la  diffusion des  renseignements  ; 
- dt l'amélioration du tissu industrial ; 
- administratif at Juridia.ua  ; 
- financier  ; 
- politicità   . 

t 1 i lit!""'  * »rtW*** notAr d"ft"T Ic»  ranigiamfmfntl  cMitfrniflt 
i,. ^.ibiiitaa da  «Qu«-tnUè\nc« 

Pour la  diffusion au nivaau national,   nous   suggérons   la  crea- 

ti«« d'un  «ervice chargé de  fair« connaître les possibilités  de   s ou i-trai- 

tene« par   : 

- le  recensement  permanent  des entreprise«  capables   de pren- 
dra de   la   sous-traitance et  la tenue  à  jour  de   leur   capacité 
disponible (l) ; 

- l'organisation de  campagne«  d'informations  et  d'expositions 
d«  sous-traitance   ; 

- d« conaeiller  techniquement  les  entreprises  intéressées  par 
la sous-traitance  . 

Ces  services  devraient #tre  organisés au   sein d'organismes 

existants   tels qua  l'INPED   (ALGERIE).    IODI   (MAROC)  et  i'API 

(TUNISIE)   . 

Au niveau intermaghrébin et international,   un organisme inter- 

inagli ré bin. le CEIM par exemple, devrait diffuser les  informations recueil- 

lies au niveau national entre autres en  : 

- diffusant un guide du  genre KOMPASS  (ou en inspirant sa 
diffusion) ; 

- insérant des  renseignements dans des   revues  industrielles 
cotées  comme  par exemple  l'Usine Nouvelle   ; 

- organisant des  tables  rondes,   des foires,   des   réunions 
avec des  industriel«  européens et cela  avec  le  concours de 
la Commission des  Communautés  Européennes   ; 

- effectuant des  études ds marché de la  aous-traitancs et «n 
lss diffusant . 

(T) Le «eatof sautant tu CEIM «t lei ^ueauoanatoei rems* a l'occaiion de cette étude d« la «oui falunes 
la «ate de ce recénteme« . 
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2,2.2.  M^ure«  à °rffld• °°"r améliorer le tissu industrie! 

Une  premiere  mesure  consisterait à  promouvoir  la   sous-trai- 

tance tant auprès des  "traitants" ou "donneurs  d'ordres" que  des   "sous- 

traitants"   par  des   campagnes  de  propagande  et  de  formation  surtout dans 

U domaine  du marketing industriel  et par  la  mise  sur  pied d'associa- 

tions  de  sous-traitants  par  branche  d'activité  ce  qui   renforcerait  leur 

action  commerciale  et permettrait peut-être d'obtenir  des   commandes 

importantes  à  répartir  entre  eux  . 

Une autre mesure  consisterait à  recruter des  conseillers 

d'entreprises  chargés d'assister les  sous-traitants  dans l'étude des 

offres  et lors des négociations  des  contrats de  sous-traitance  surtout 

lorsqu'il s'agit de  sous-traitance internationale  . 

D'autres  mesures  d'intérêt plus   général augmenteraient 

néanmoins  le volume de la  sous-traitance  :  ces  mesures viseraient à 

créer  des   bureaux d'études  nationaux ou  spécialisés  dans  certains 

secteurs   .    On constate  en effet qu'un bureau d'études  favorise  de   ses 

commandes  les  industries qu'il  connaît bien et notamment  les  industries 

de son pays  .   Le fait de remplacer un bureau d'études étranger par un 

bureau d'études implanté dans un pays du MAGHREB augmentera  for- 

tement le   recour» aux industries  locales  . 

La formation professionnelle qui est un facteur de développe- 

ment très  important doit être  complétée par l'organisation de  stages 

et séminaires  . 

Au niveau de  la normalisation et du  contrôle de qualité, nous 

recommandons  de donner une impulsion au développement des travaux 

du Comité  de Normalisation du MAGHREB et des institutions nationales 

des  3  pays  chargés de ces  problèmes . 

Etant donné les distances importantes,   il est évident que 

la sous-traitance intermaghrébine ne se développera    pas  fortement 

si le  problème des transports intermaghrébins n'est pas  résolu  .   Il 

faudrait notamment améliorer les   relations ferroviaires et maritimes . 
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2.2.3. |Ae«iire« administratives et Juridical 

Nous  suggérons ici de prévoir deg appels d'offres limités 

aux trois  pays  du MAGHREB ou de donner une priorité aux fournisseurs 

des  deux autres  pays  du MAGHREB . 

Il  serait souhaitable d'harmoniser les dispositions législatives 

et administratives  relatives aux régimes de perfectionnement actif et 

passif selon le  sens que donnent à ces  régimes les directives de la 

C. E. E.   publiées    (J.O.   L58 du 8.3.1969 et L156  du  18.6.1975) et 

d'aboutir  à un accord sur la définition de l'origine des produits  . 

D'autres mesures  plus  générales pouvant Stre prises  à plus 

long terme favoriseraient la  sous-traitance : 

- l'union douanière  ; 
- l'harmonisation des codes  d'investissement  ; 
- la  coordination des plans  de développement . 

2.2.4. Mâtures  financières 

Au niveau national, il est souhaitable d'instaurer au MAROC  et 

en  TUNISIE l'impôt direct du type TVA  (taxe à la valeur ajoutée) . 

Pour développer la sous-traitance internationale,   il faudrait 

surtout 

créer une ligne d'assurance-crédit maghrébine  coordonnée 
avec les  organismes analogues européens  (COFAS  (F), 
DUCROIRE  (B).   HERMES  (D),   INA  (IT),   NCM (NL),   ECGD 
(G. B. )  ; 
mettre au point des accords entre les banques du MAGHREB 
et les banques  de la C. E. E.   permettant de financer à taux 
réduits des investissements et les en-cours de fabrication . 
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2.2. 5. Mesures  politique« 

Pour développer la sous-traitance intermaghrébine,   il faudrait : 

- réaliser l'Union Douanière  comme  l'ont fait la C. E. E. , 
le Groupe Andin et la Communauté de l'Afrique Orientale   ; 

- coordonner les investissements  dans  les trois pays   comme 
le fait le Groupe Andin ; 

- lors  des négociations avec la C. E. E. ,   prévoir dans  l'accord 
douanier la  regie d'origine  cumulative qui permet le cumul 
des  transformations  dans  les 3  pays du MAGHREB  lors  de 
la  définition du pays  d'origine . 

De  façon plus  générale,   il  serait  souhaitable que la  C. E. E. 

instaure des dispositions fiscales stimulant les activités  des sociétés 

européennes dans  des pays en voie de développement et du MAGHREB 

•a particulier et ce spécialement en ce qui  concerne les  investissements 

•t la coopération industrielle . 
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>laau     ) Principal««  «ntrtnriae» «u MAHQC 

S«tl«ur 

••formation« dt I'aciar 

4a rt« 

••ri* 

ir pant« 

tadronnirt« 

»bla« mfUIHqufl 

MallUl k fit 

chini« a|rtcoUl 

«inetta r I« 

iclront/nagir 

««ri diet«! 

»»••• 
nU|* véhlculii timrtam« 

DU|( vahlcul«! induatrtela 

icat a« véhiculai 

Kntrepriae 

|«Hlt 

«•ittqwa |4*4r«lt 

MUactiont flactriajM« 

tre« : OOMBERT-SOBEMAP 

SOMETAI. 
T1JHES  ET   PROFILS 

FONDERIE DES  TAItORS 

SOMETA I, 

A.C. M. 
s. n. K. c. 

DELATTRE   LEV1VIF.R 

DELATTRE  LEVIVIER 

STRAFOR 

SC IF 

SCP 

ATMAR 

SMCV «I SNR 

MADISON 

SMADIA 
SIMEF 

AUTO HALL 

SOMACA 

HERLIET 
SAIDA-VOLVO 

NRF 
CUILLOTTE 
TUYAUTO 
CABELEC 

SCI F 

Group«  :  SMEM-AMZ-BREYTON 
SIMEF 

MANUTAM 

CG. F.. MAROC 

I. T. T. MAROC 

SFR M 

Remarquée 

Laminoir«   rond«   a   hr"ion,   production  tir   tube«  cl   profil« 

Vont  porter   leur   t ap.n it/1   a   10.000  T   par  an   . 

Capai it/  h. 000  T,   utitia/e   a   10   1,   ;  »«porte  en  ALGERIE 

A   «»porti1 en ALGERIE   . 

Projet  de  construction  d'une  unit*  de  20.000  T/an 

Forte  capaciti'  inemployée   ;  accordi  avec   SGI   (TUNISIE) 
Exporte au  Royaume-Uni   . 

Exporte en  Air, ER IE   . 

Exporte un peu en ALGERIE  . 

Exporte en  Frani e   . 

Monta?'  moteura   I.liter   . 
Montait-  moteura 

Travaille   à   S0   V.  He   aa   < apatiti 

Doublerait  la  production  ai march/  auffiaant . 

Envi «age  la  construction  d'une  fonderie  . 

Radiateur!   . 
Rriaorti  . 
Pota d'/chappement   . 
Faiaciaux da cibica  . 

Ancienne  ma nula dure  d'arme« de  FES qui  fait de  la 
aou»  traitante  avec   la   F. N.   en  Belgique   . 
A  dea difficult/«  pour   recruter da  la main-d'oeuvre 
qualifi/i . 

Filial« de  la   C.G. E.    francale«   ; fila,   cible«,   trana- 
(ormateura,   accumulateur«,   tableau« de distribution  . 
Mat/rlel l/Uphonique,   dont un«  partie  ««t exportée 
en ALGERIE  . 
Filiale de  THOMSON  CSF   ;  travail!« en aoua-traiUnca 
pour aa ma i ton-me re  . 
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MW      S irllti m TUNlilE 

Itctiiir 

Ieri« 

•wtl««aae 

till«« a »«• 

ri«,   robln«tt«rl«, raccord« 

lram<M|«r «t conditionnement 
' 

wr dleael 

*•• 
lag« de vini cul« a particulier« 
Mru«trl«l« 

•eaé'ral« 

Entreprit« 

IrUI «teelrlVM 

rurgl« 

SOCOMECA 

FONDERIES REUNIES 

S. G.I.   - «MET 
Et rOULADH 
SAMMf 

SOI «t SAMMt 

A MS 

LE COMFORT 

SOTUMO 

SIN-AFRICA INDUSTRIE 

STIA 

RECTir 
SOCOMENA 
COOPERATIVE CENTRALE DE 

MOTOCULTURE 

CHAKIRA 
SACEM 
SOTACER 
CA BISON 
COMPTO 
CTE «t EL ATHIR 

EL FOULADH 
«MET 

Remarque« 

•te T rivalli« avec  la  Lybic,   l'Alitrl«,   la France, 
projet d'eatenalon de capacité : 
600 a a $0 T/mole d'acier 
1.Î00 T/moi« d« »ont«,   chaudronnerie «I charpeme 

Charpent«« «t prion«« «n ronda à bile« 

Montag« *• meMari Hat« «t Buba 

Fila «t cible«  . 
Moteur« electrlejue« «t trantformaUur« 
Transformateur«  . 
Materici d'inatatlation . 
Compteur« «Uctriquee ,. 
Montag« d« radio« «t t«l«vla«uri . 

Aciar,   billette«,   ronda a »«ton . 
Tube« . 

rc« : COMBER TSOBEMAP . 
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AVANT-PROPOS 

Le   rapport  complet de   l'étude de   la   sous-traitance  dans   le» 

branches   métalliques,   mécaniques   et électriques   et dans   les   industries 

<r\  amont  ;,u   MACHR EB   est subdivisé   de   la   façon   suivante   : 

Recommandations,  programme de 
sous-traitance 
Synthèse de l'étude 

l'ère panie   •    Etude  des   trois   filières   et 
• i    s   indus* riv. w-   un  amont 

Ilèjne partie    :   Etude des   produits   finis 

\   < t   di.- 

Il [(::î'I    part i * lorvir-a r'iison de   l'offre 
!,.   (U^.cinrlc,   aiuilyse  qualitative 
-.: u a • • - •   ". i. ; ; i 11 e i 

Venu   p.'itr-.-   •   T'.'udo  des   projets 

.•\nnt'xi:S 

Volume 1 

Volume 2    :   Industries  métalliques 
et   mécaniques 

Volume 3   :   Industries  électriques 
et   industries   en   amont 

Volume 4   :   Machines  diverses 

Volume  5   :   Aciers,   matériel  de 
transport,   matériel 
électrique 

Volume  6   :   Divers 

Volume   7 

Volume  8   :   Aciérie,   laminoirs,   chau- 
dronnerie 

Volume  9   :   Forge,   fonderies 

Volume 10:   Outillage,   non-ferreux, 
constructions   électriques 

Volume 1 1 

l,c   présent    volume   < t>t   ]<•   volume    1   . 
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Le orésent  rapport constitue  le rapport final de  l'étude d'investi- 

gation  de >ia   le* branches  métalliques,   mécaniques  et électriques   et dans 

le«  industrie?   en amori*  en vue de déterminer   les  capacités   de   sous- 

traitance  ac  -, HIC  « ..  n  m-v/i^n  ferme  dans  et  entre   les pays   du  MAGHREB : 

ALCERIE.    MAROC,    'I UNISTE. 

-..:•     étude r   f'i-.-  ::,,:•-.-   ....     <   octobre   1974 par   l'ONUDI 

â"   ft«iv*>;»«¿  i  Ingéuieuik-C^seils  GOMBERT qui a  constitué   une associa- 

tion momei ïp.tiï» AVC   l?   '»•jcit!'^   ^elce d'Economie   et de Mathématique 

-pvl siuúh   ffOBKMAP) (contrai   de  l'ONUDI N°   74/35 Projet  N*   DP/REM/ 

ob/ 01 «i », 

Lea  travaux dans  la zone  du projet  ont débuté  le   17  novembre 

7"'»   si.   si   .,oiu tumuiea   h  '.'.1  inai   1975 pour  se poursuivre  à  Bruxelles 

;     .,'   '        * "   »iécerrbre   •97'* («oir  cnr.cxr  1,   volume   11 pour   les   détails 

. i tien atü  t.'dvdu*/,    Le présent rapport définitif a  été   imprimé 

r»  ri  i   '. *7*> après  aoprott^ti^n  en  r>aM' Hu 11   mai par l'ONUDI du projet 

'"•f «lu-'c      ii  ,;:***•»'.»''    en   li   volumes   et comporte   essentiel- 

Racommanaatianâ pou' développer  la  sous-traitance,   le pro- 
(»iMinme   ¿e  s vis -tv; 3• v^ce  ainbi que  la   synthèse de  l'ensemble 
He l'é'.uc:*   Su.otie   i ;   , 

>?j-.ein.;^.v_c„.pe.rj,ic :   Etude  des  troia   filières  et des   industries 
••r!   ii'.-.ont  (volumes   2   et 3)  . 

r.tttf pr?>:\:y L    p*r».ie   tirée des  enquêtes a pour  but  d'établir 
-et:  •:«.-.}> i ci'.c'y  ci.-j production actuelles  et futures   des   principa- 

Ur'.ghu.íbir.i.-s   en  tenant  compte des   différents 
'MtioniL* d'investissement et des   entrepri- 

•rr«,- •«• '• 

iti. 

üji.tók«».1-»!--fat *..'".•       '•'   u-    -vh grciduits   finis (volumes   4,5 et  6). 
iV.-tte étuf'r  ttttt établie   nur  la hase  de   la  Nomenclature de 
Bruiteli« e   ÍNDBV 
Dadi  .-«t*e    'euvi^m»^  partie,   nous   avons   : 

calculé   La   .'efirvjnd«.   actuelle  et  future   (1977  et   1982) des 
promut?   ' ni3 montes   01 la briqué s   ou  susceptibles   de l'être 
luns   Jea   irois  &<i/s   du   MAGHREB   en   tenant compte des 

>if í Commerce   Extérieur, 
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décomposé  le produit fini en  sei matières de base,   compo- 
sants  ou activités  relevant de la sous-traitance, 
quantifié  la demande totale de matières  de base  et de  com- 
posants  ou d'activités  relevant de la  sous-traitance puis  la 
demande réelle qui est fonction des capacités de production 
ou de montage maghrébines prévisibles par l'étude des  trois 
filières, 
rassemblé par produits  finis  les exemples  d'intégration ou 
de sous-traitance  actuels. 

Trglttòmt parti? Comparaison de l'offre  et de la demande, 
analyse qualitative de la • oui -tra itane e 
(volume  7) 

La comparaison des   résultats  de l'étude des  trois  filières  et 
de l'étude des produits finis  fait apparaître diverses matières 
de base,   composants  ou activités pour  lesquels  les  capacités 
de production  sont  insuffisantes.   Ces déficits peuvent dans 
certains  cas  ttre comblés par de nouvelles  unités de produc- 
tion. 

- Quatrième partie  :   Etujf ¿es  projets (volumes  8,9  et  10). 
Quarante et un projets d'unités  de production ont été étudiés 
(37 projets  et 4 variantes) selon un canevas  identique. 

- Annexes  (volume 11). 
On y  trouvera   : 

,   la réalisation pratique des  travaux (équipe,   calendrier, 
types  de travaux  réalisés,   difficultés  rencontrées,   consi- 
dérations  sur la  formation des  experts  maghrébins, 

.   les  listes des entreprises  contactées, 
les  questionnaires   utilisés, 

.   la bibliographie. 

La  méthodologie suivie est présentée en introduction de cha- 

euhc des parties  de cette étude. 

Parallèlement à la présente étude les  experts du CEIM ont 

effectué   les   études   suivantes   : 

- Monsieur  LAKHDARI,   "Les  industries  en amont des  indus- 
tries  mécaniques  et électriques dans  les pays du MAGHREB", 
février  1974. 

- Monsieur SQALL1,   "Etude de la sous-traitance dans  et entre 
les pays du MAGHREB - Aspect Juridique",   mai 1975. 

L ist IM 
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Outre  la présente introduction,   ce volume   est divisé  en 

deux lections  : 

- le»   recommandations pour développer la sous-traitance et le 
programme de sous-traitance ; 

- la  »ynthèse de l'ensemble de l'étude. 

Pour  la facilité du lecteur,   cette synthèse est présentée sur 

papier jaune. 



1er« SECTION   -   RECOMMANDATIONS POUR LE DEVELOPPEMENT 

DE LA SOUS-TRAITANCE ET PROGRAMME DE SOUS- 

TRAITANCE 



1ère SECTION - RECOMMANDATIONS  POUR   LE DEVELOPPEMENT 

DE LA SOUS-TRAITANCE ET PROGRAMME DE SOUS- 

TftAlTANÇE 

Dans  cotte  première  section,   sont présentés  les   recommanda- 

tions pour  développer   la  sous-traitance  et  le  programme de sous-traitance 

préconisé. 

l.  RECOMMANDATIONS POUR PEViSJLPPPER LA SOUS-TRAITANCE 

Les  recommandations   ont été   regroupées  en 6 chapitres 

selon  leur  nature  : 

- mesures  à prendre pour diffuser   les  renseignements 
concernant les possibilités de sous-traitance, 

- mesures  permettant d'améliorer   le tissu industriel des 
trois   pays   du   MAGHREB, 

- mesures d'ordre administratif  et  juridique, 

• mesures d'ordre  financier, 

- mesures d'ordre  fiscal, 

- mesures d'ordre politique. 

De. plus,   elles  sont clan sees  de manière à  tenir compte  des 

orientations   nationales,   intermaghrébines   ou  internationales  de  la   sous- 

traitance. 

L VWvVIvlIvll   MMfMfVNV'v 



1. 1.    Mesures  à prendre pour   diffuser   lei   r cr»i eignem EH tl   fiflnCtrniBt 

¡H posibilitas de sous-traitance 

Dei  mesures   sont à prendre au  niveau de  chaque pays   et au 

niveau interra a ghrébin  et  international. 

1.1.1.    Mesures   à  prendre au nivea_u de _chaq^ue_ J»y« 

ïl a   été   constaté  au  ciurs   d>^   enquêtes   que  les  possibilités 

de  sous-traitance   en   olir«    et   en  demande  des   industries   sont  mal connues. 

Il pourrait être  remédié  à  cet état  de choses  par  la  création d'un  service 

chargé   de faire connaître aux industriels   intéressés   les  possibilités  de 

sous-traitance. 

Les  tâches  pratiques  de  ce service  seraient progressivement 

élargies  pour atteindre  les  objectifs  suivants   : 

- Recensement des  entreprises   capables  de  prendre  de  la 
sous-traitance  en précisant  les   coordonnées   et  les   caracté- 
ristiques   de   l'entreprise,   sa   spécialisation,   la   liste des   pro- 
duits   pouvant   être  fabriqués   en   sous-traitance,   la   liste  de 
l'équipement   de  production  et   la   capacité  de  production dispo- 
nible.   Ce   recensement  devrait   être  effectué   en 2   étapes   :   au 
moyen  d'ui.   questionnaire  à   remplir  par   les   intéressés   et 
ensuite  un  interview.    Une tenue   à  jour  par   sondages   les   plus 
iréquents  possibles   est   indispensable. 

•   Etablissement  d'une   liste  ßous   forme de  plaquettes   largement 
diffusées  auprès   des   traitants   ^donneurs  d'ordres)  potentiels. 

- Lancement  de campagnes  d'information  et de propagande   sur 
lf s  avantages   de   la   sous-traitance. 

- Organisation d'expositions de  sous-traitance montrant  les   pro- 
duits   fabriqués   par   les   entreprises  potentiellement   sous-trai- 
tantes.   Ces   expositions  peuvent  faire partie  des   foires  natio- 
nales   ou  internationales   et,    en  plus,   être  organisées   sous   for- 
me permanente dans   le cadre  plus  général de  la  promotion des 
PME  et de  l'artisanat. 

Ce  service doit   être financé  par   l'Etat  et disposer  d'un person- 

nel compétent au point  de  vue de   la  gestion   et des   techniques   de  fabri- 

l MMtíStiM  «wmtNttué« 
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cation  .    Une aide bilatérale  ou multilatérale  en personnel    qual- 

11 fié ou  en moyens  financiers  pourra certainement être obtenue  à 

condition  de bien  charpenter   le  projet,   en tenant compte  des  expé- 

riences   ev.nntoi>  «r:   promotion  de   la  sous-traitance  aussi bien  dans 

les  organisations  internationales   (UNIDO,   CEE)  que   dans  les   PVD et 

dans  les  pays industrialisas. 

En ALGERIE,   ce   service  pourrait être  assuré  par  l'INPED 

ou  par   le   Ministère   de   l'Fnergie   et  de  l'Industrie.   Il  semble  en  tout 

cas qu î)   est préférable,   pour  commencer,   de   s'appuyer  sur un  orga- 

nisme   existant que  de  créer  un organisme nouveau.   Dans  ce  pays 

il pourrait également être partie   prenante dans  la coordination des 

activités  da»  sociétés  nationales   en  vue  de développer  la  sous-trai- 

tance   entr'elles. 

Au MAROC    et en  TUNISIE, l'ODI et l'API pourraient 

être  chargés  dp   ce   service. 

i.l,¿.   Mesures   à   prendre  au   niveau intermaghrébin et inter- 

national 

II  conviendrait tout d'abord de  diffuser au  niveau inter- 

maghrébii)  et international,   les   renseignements   recueillis  et diffusés 

au  niveau  national. 

Cette   diffusion pourrait   se faire  par  des  publications 

insérées   par  exemple   dans   l'Usine   Nouvelle qui  est  certainement  la 

revue  industrielle  la   plus lue  dans   les  pays  de   langue française  et 

puis  généralement  de   langue   latine. 

Outre  cette  diffusion, il  faudrait : 

- rédiger  et diffuser  un  guide  industriel du MAGHREB 
(genre   KOMPASS) 

- organiser  des  tables   rondes  entre   les  industriels  du 
MAGHREB et les industriels européens  et cela avec  le 
concours   des  services  compétents  de  la  Commission des 
Communautés   Européennes 

l •MSCtltiM    MSSISNlSNè« 
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• organiser des  sections de  sous-traitance à des foires 
industrielles  (par exemple foire d1 ALGER) 

• participer aux salons  annuels de la  sous-traitance 
MIDEST  dont le siège  est à Nancy,   VAT à  Utrecht 
(Hollande),   Munich et SIC RAS en Ecosse 

- multiplier  les  relations  avec les offices du commerce 
extérieur  et le» associations professionnelles  des  pays 
de la CEE et avec  les  instances  communautaires  euro- 
péennes   intéressées   par  la  sous-traitance 

• effectuer  ou faire  effectuer des  études de marché   de  la 
sous-traitance par des   spécialistes,   les publier  dans 
des revues  spécialisées  et les distribuer à l'occasion de 
tables  rondes et d'autres  manifestations professionnelles. 

Ces différentes missions  pourraient être coordonnées ou 

assumées par le CEIM qui dispose  dès à présent d'experts au courant 

de l'industrie des trois pays du MAGHREB. 

I s——miss —issi—et 

  -j 
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1.2.    Mesures  permettant d'améliorer le  tissu  industriel dei   troif 

gfYff du Maghïpb 

1.2.1.   Orientation des  entreprises 

Un état d'esprit des  industriels est un  préalable indispen- 

sable au développement de  la   sous-traitance.   Ceci  est aussi valable 

en ce qui  concerne   les  traitants,   donc  les  grandes  ou assez  grandes 

entreprises  que les   sous-traitants  c'est-à-dire les   PME. 

L'induction chez les  industriels de cette  orientation, visant 

à  répartir les  travaux de   la production suivant les   lignes  de  force 

du plus  bas  coût et de la  plus  haute   spécialisation,   ne peut proba- 

blement pas   se passer d'une forte impulsion gouvernementale.   On l'a 

bien vu  aux Etats-Unis,   où la  sous-traitance  s'est  surtout développée 

pendant la 2eme guerre mondiale  sous  l'impulsion des mesures   gou- 

vernementales visant la plus large participation des industries  dans 

l'effort  de  guerre. 

Les  gouvernements  des  pays du MAGHREB  pourraient 

donc   financer  et promouvoir des  mesures économiques   (dont on 

parlera  plu E   loin)  et les   campagnes  de  formations   et de   propagande 

en vue   de  sensibiliser le  milieu  des   grandes  entreprises   susceptibles 

d'être   des  traitants  et les  milieux des  PME  c'est-à-dire  des   sous- 

traitants  potentiels, aux problèmes et aux avantages  offerts  par des 

contrats  de  sous-traitance. 

1.2.2.   Marketing et groupements .professionnels 

Il paraît évident que  des   sous-traitants   PME  rencontrent 

plus  de   difficultés   à vendre  leurs  prestations qu'un   grand fabricant 

n'en  rencontre  pour  organiser  la  vente  d'un produit fini. 

Dans le  premier cas   le   sous-traitant doit entreprendre 

une approche   commerciale  et technique particulière  auprès  de  chaque 

traitant  potentiel.   Il doit convaincre que sa capacité de production, 

1 sIsMAft^feÊèMi   •MMAsMés^s^ft 
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•on aptitud« d'aiiurtr  la qualité  voulu«,   «on prix «t  «on délai de 

fourniture correspondent aux objectif« du traitant avant que celui-ci 

patte  la  commande.   Ceci  exige un  travail de marketing  et de produc- 

tion technico-commerciale  taillé   tur mesure  pour  chaque  client du 

sous-traitant.   Elit   est  d'autant plus  difficile à  réaliser  que  les  PME 

ne  sont  pas outillées   pour  de telles  actions.   Dans   le   deuxième cas, 

par contre,   la  commercialisation  peut   s'opérer  en   visant une même 

technique de vente  pour  de  nombreux clients.   Les  chances  d'un fabri- 

cant de   produit fini,   outillé   généralement  pour  faire   du marketing 

•ont plus nombreuses  que  celles  d'un  sous-traitant.   Ceci  se  ressent 

surtout  en période  de   basse conjoncture.   C'est donc   une  raison pour 

que les   sociétés  sous-traitantes  s'engagent autant que   possible dans 

un« politique de promotion active et que   l'Etat les aide dans l'ap- 

plication d« cette politique  en mettant  sur  pied ou en  finançant : 

- l«s    séminaires et autres  formes  de  formation dans  le 
domaine   du marketing  industriel  simplifié  à  l'usage  des 
PME 

- des groupements,   des  associations ou  des  coopératives 
de  sous-traitants PME,   par  branche  d'industrie,   ce qui 
renforcerait leurs actions   commerciales   et permettrait 
d'obtenir  d«s  commandes  plus importantes  qui  seraient 
ensuite   réparties entre  les   membres. 

1.2.3.   assistance _tec_hnique aux entreprises 

Nous avons   vu au volume  7  (1)    que  chaque  pays de la 

Communauté  Européenne  possède une  structure  organisée  en vue de 

la   promotion de  la   sous-traitance.   Que  ce   soient des   organismes  d'ins. 

piratioa  étatique ou  privée,   leur efficacité  est basée   surtout sur la 

qualité   de  l'information qu'ils fournissent aux  deux  parties intéressées 

et  sur  la  valeur des   conseils qu'ils  peuvent donner  aux  PME.   En 

Allemagne Fédérale  en  particulier,   les   nombreux organismes  profes- 

sionnels  artisanaux  «'occupant de  la   sous-traitance  éditent des cata- 

logues  des  sous-traitants  et tiennent à  la  disposition  des  membres 

des  "conseillers  d'entreprises" qui apprécient les   sous-traitant« et 

leur donnent dee conseil«. 

( 1) Chapitre 3 de la 3e section. I •EsttisiliEsl     •aMa||a«i| 
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Catte initiative pourrait  être tentée dans les  pays  du 

MAGHREB.   De«  conseillers  d'entreprise  recrutés  sur place ou  à 

l'étranger,   éventuellement financés   par un programme d'assistance 

bilatérale  ou multilatérale,   seraient chargés de constituer et tenir  à 

jour des fichiers de sous-traitants (voir chapitre 1.1. ci-dessus) et assister- 

raient ces derniers.dans l'étude des offres.et les négociations des contrats. 

Leur activité serait régionale,   à l'échelle du MAGHREB. 

Ils  seraient chargés en plus  des cas de  sous-traitance  MAGHREB/ 

CEE. 

La  compétence dee  conseillers d'entreprises  devrait 

couvrir tout  les  domaines qui ont de l'importance dans  la réalisation 

des contrats  de  sous-traitance  et notamment : 

- choix du complément adéquat d'équipement et entretien 
dea installations, 

- conseils technologiques  de fabrication (utilisation des 
machines,   des  techniques,   des brevets,   sur le  contrôle 
de  la qualité,   sur le  planning etc...}, 

- assistance à l'établissement des contrats (clauses juri- 
diques et commerciales, système des amendes conven- 
tionnelles,   conditions  de garantie etc...), 

- assistance administrative  (licences,   banque,   douanes, 
transports,  fisc,   assurances etc...), 

- assistance au calcul des prix et des délais, 

- appréciation de  l'aptitude du  sous-traitant à réaliser 
le  contrat. 

Cette assistance pourrait être fournie à l'échelle de chaque 

pays  séparément (l'ODI au MAROC,   API en TUNISIE,   INPED en 

ALGERIE),   mais elle devrait être  coordonnée et unifiée par le CEIM. 

Une assistance  de la CEE et de  l'ONUDI pourrait être  sollicitée dans 

ce   sens. 

I •MM id it*  SMMtateeèi têbtmta 
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Cette assistance devrait être orientée vers des  cas pra- 

tiques  et vécus de  la  sous-traitance,   en laissant au  CEIM le soin 

de coordonner l'ensemble  de cette activité et de promouvoir auprès 

des  gouvernements ou des organisations internationales  (CEE,  ONUM) 

des mesures ou accords  de nature  générale. 

Un autre  moyen d'assistance  aux PME   serait de développer 

les bureaux d'études nationaux qui se  substituant aux bureaux étran- 

gers  augmenteraient fortement le  recours aux industries locales. 

Ces bureaux pourraient être  soit indépendants,   soit at- 

tachés  aux grandes  sociétés  (par exemple OCP au MAROC,   SONACOME 

ou SONELEC en ALGERIE etc..   .   Le  fonctionnement des bureaux 

serait assuré par des  experts nationaux et étrangers  en utilisant 

soit une  formule  d'assistance technique étrangère ou de coopération 

avec  des  sociétés  d'études étrangères  sur la base  d'un accord nur 

le partage de bénéfices  et le transport des technologies étrangères 

modernes. 

Un type  de bureaux d'études un peu particulier    pourrait 

développer fortement la  sous-traitance  :  il s'agit des  bureaux spécia- 

lisés  pour un type  d'entreprises  :  par exemple les   sucreries. 

Ce bureau d'études  serait chargé  : 

- des achats  et de  la  gestion des pièces  de  rechanges 

- de  l'entretien et des  réparations 

• de l'étude  des extensions de capacité  de production et 
des projets  nouveaux. 

Son personnel  devrait Otre  très qualifié   et pourrait être 

constitué  par des  cadres  et des techniciens  retriés  des unités de 

production actuelle. 

Ses objectifs  principaux seraient : 

- d'entretenir et de  réparer les unités de  production et 
cela avec un personnel plus réduit 

l sssssistiss  stsstesttsés 
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- de développer la  sous-traitance  locale  par  le  groupement 
dei  commandes    de  pièces  de  rechange  et  surtout par 
la meilleure  connaissance des  possibilités des industries 
locales  lors  de la création de nouvelles  unités  de pro- 
duction 

- de  fournir  des  cadres  et des  techniciens. 

Des bureaux  analogues  pourraient  s'occuper  des  cimenteries, 

des briquette rie s,   des  carrières etc..   dans l'ensemble du MAGHREB. 

1.2.4. fpjT¡}atipp, pjrpje. f gio.n.ne.Ue 

La formation  professionnelle  du personnel des  PME  doit 

toucher tous les niveaux  des travailleurs  et toutes  les  spécialités. 

Depuis les patrons,   jusqu'aux ouvriers  et employés  exécutants.   Dans 

les  domaines de gestion,   de la technique  et de  l'administration. 

Pour multiplier les moyens  de formation professionnelle 

nous  recommandons  surtout la formation  sur le  tas  : 

- à l'intérieur  des  pays du MAGHREB,   en  imposant aux 
industriels   certaines obligations  envers   les travailleurs, 
comme  envers  les patrons,   moyennant  des  subsides  de 
l'Etat,   ou des facilités fiscales 

- dans  les   pays  étrangers  à  l'occasion de   l'importation  des 
bien d'équipement. 

En plus il  serait utile de déléguer des techniciens  et ingé- 

nieurs de cadres des  PME aux stages  et séminaires organisés  sous 

les  auspices  de  l'ONUDI  dans divers pays  et touchant aux diverses 

spécialisations  (voir notamment le document N°   Pi/50 édité  par 

l'ONUDI en date du 30.9.7 5 sous le titre  :  "Aperçu des moyens de 

formation pour le développement industriel"  - quatrième édition). 

1.2.5. Normalisation et contrôle de  qualité 

Les différents  aspects de  la  normalisation   sont de  la  plus 

haute  importance  lorsque   la   sous-traitance  s'étend c'est-à-dire  lorsque 

s'accomplit une  division  du travail plus prononcée   entre  diverses  entre- 

prises  nationales d'abord,   mais surtout entre les  entreprises  réparties 

dans  des  pays  différents.   Le  langage  des  plans  et des   spécifications 

l sssssistiss wsimstssê»     toham« 
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doit être interprete  partout de  la mime façon,   conforme aux norme.. 

L..  .ou.-en.emble.,   élément, et pièce, détachée, doivent être 

interchangeable,  indépendemment de  l'atelier du  .ou.-traitant qui 

l'a  pratiqué. 

Le  contrôle  de  la  qualité  est un  service  indi.pen.able  che* 

tout fabricant et les   PME  .ou.-traitante,  doivent  la  pratiquer   scrupu- 

leu.ement  .i elle,  veulent garder  la  confiance  de.  grande,   .ociété. 

traitantes.   Ceci e.t une con.tatation qui  .'applique à  tous le. cas  de 

la   sous-traitance,   mai. une  rigueur particulière  doit être ob.ervée 

dan.  le  ca. de.  contrat,  internationaux.   En con.équence nous  recom- 

mandon.  de donner une  impul.ion au développement des travaux du 

Comité  de Normail.ation du  MAGHREB  et de.   in.titution. nationale, 

des   3 pay. chargé, de  ce.  problème.. 

1.2.6.   Déontoioj|ie_ et_contrat- 

La déontologie  de   la   .ou.-traitance   e.t un  »ujet de nom- 

breuses  con.ultation.  entre  le. organi.me.  profe..ionnel.  et communau- 

taires  européen..   On  y e.t  con.cient que,   compte  tenu de  la  taille  et 

du  degré  de Pre..ion  commerciale  inégaux    entre  le.  grand,  traitant., 

il  faut établir  certaine,  règle,  de  déontologie  que  le.  deux partie, 

doxvent accepter  afin  de  donner  à  la  .ou.-traitance  une qualité  et une 

stabilité   souhaitable.. 

11 e.t également néce..aire de publier de.  guides pour  l'éta 

blissement de diver.e. clau.e. de. contrat, touchant le. a.pect.  com- 

mercial,   technique,   financier et  reflétant cette  déontologie qui doit 

agjr  comme  régulateur   .ur   le  pouvoir de  négociation, des   partie, 

contractante.. 

Le  CEIM aurait     intérêt à entrer  en  relation,  avec   les 

organismes européen,   (voir volume  7 (1)     pour   .'in.pirer  de.  tra- 

vaux effectué,  et de  l'expérience acqui.e et pour diffu.er et faire 

appliquer ce.  règle,  de.  le  début de l'action du promoteur  en faveur 

de  la  .ou.-traitance dan.  le.  pay. du MAGHREB. 

( 1 ) Oiapitrc 3 dt la 2e lection. 

\ 
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1 .2.7.   Tjrjmj»j>or_t» 

L'organisation  et l'infrastructure des transports actuels 

est nettement insuffisante  dans  le  MAGHREB,   compte tenu des dis- 

tances  importantes.   Le  service maritime régulier entre  les 3 pays 

est quasi inexistant.   Les   transports  ferroviaires  sont lents et il 

manque  de  services spéciaux  rapides  organisés à l'échelle interna- 

tionale  du MAGHREB. 

Il est probablement peu ou  pas  rentable   d'instaurer des 

mesures   spéciales de transport,   mais  la rentabilité  ne  doit pas entrer 

ici en  ligne de compte.   Le   service aux clients presté  par les réseaux 

ou des  compagnies de transport doit être considéré  comme vecteur 

indispensable du développement industriel.   C'est une   servitude qu'il 

doit  respecter pour le bien  de  leurs  pays  respectifs  et selon un plan 

que  nous  recommandons  d*établit  en priorité  par le  Comité Maghrébin 

des  transports. 

1.2.8.   Investissements  industriels 

Dans la quatrième  partie  de notre étude   (volume 8,9 et 10) 

nous   indiquons une série  de   37  projets  industriels  dont la  réalisation 

permettrait d'accroître l'indépendance  de l'économie  du MAGHREB par 

rapport à l'étranger et de   préparer une infrastructure favorable à 

l'extension de la coopération industrielle et de la  sous-traitance en 

particulier.   Mais ces projets ont été  étudiés dans  l'optique et à 

l'échelle  du MAGHREB.   Il  convient donc aux autorités du MAGHREB 

de  choisir  les priorités  et  les  implantations en fonction des possibilités 

économiques,  politiques  et  sociales  suivant une clé  de  répartition à 

définir  entre les 3 pays  et  suivant la  complémentarité des projets  par 

rapport aux plans nationaux  de  développement. 

Mais l'accroissement des moyens  de production nécessaire 

à  l'extension de la sous-traitance passe aussi par  une multitude de 

petits   inveutissements comprenant l'équipement complémentaire ou  la 

l tust ist is«  sMSMstssèe .ttktmtf 
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modernisation das usinas et ataliers existants.   Ceux-ci seront conçus 

et réalisés au fur et à mesure des besoins créés par l'évolution et 

la multiplication des  contrats de  sous-traitance. 

Dans la  réalisation des  grands,  comme des  petite projets 

d'investissement nous  recommandons l'intervention des autorités na- 

tionales et maghrébines dans les  sens  suivants  : 

- coordination des investissements afin de  les orienter 
dans le   sens  de réelles nécessités et pour éviter le 
suréquipement dans  certaines spécialités ainsi que le 
maintien  des  goulets  dans d'autres; 

- renforcement et mise sur pied de mesures gouverne- 
mentales  favorisant les industries qui investissent à bon 
escient,   par exemple : 

.  octroit des  crédits aux conditions faciles, 

.  mise  eur pied des facilités fiscales et monétaires, 

.   aide  dans  le recours aux conseils des  bureaux d'études 
ou des conseillers  d'entreprises  (voir  le chapitre   1.2.3. 
ci-avant). 

L »StiM 
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1. 3.    Mesures  administratives   et   JuridJQUei 

1.3.1.   A _i;éçhelle_ de, chaçun_ de _s_ pay •_ du. MAGHREB 

Nous  recommandons  d'appliquer  des  règles  de   sous-traitance 

aux commandes  gouvernementales  et parastatale«  dans  les  3 pays  : 

- obligation d'acheter  par  priorité  dans   le  MAGHREB  si 
la  production existe  dans  un des  3  pays;  des  règles 
dans  ce  sens  devraient être appliquées  par  des  com- 
missions  des  marchés  des  3  pays,  des  appels d'offres 
intermaghrébines   devraient être  envisagés  dans  ce   cas. 

- obligation d'un taux minimum de  sous-traitance natio- 
nale ou maghrébine, taux à définir  selon la  branche,   pour 
les  contrats d'importation. 

1.3.2.   A l'échelle de la communauté maghrébine 

Nous  recommandons  de  : 

- mettre au point entre  les  3 pays du MAGHREB l'harmo- 
nisation des dispositions législatives,   réglementaires et 
administratives  relatives au régime  douanier de perfec- 
tionnement passif  selon  le  sens que  donnent  à ces   ré- 
gimes  les  directives de  la CEE publiées dans les  JO 
N'   L58 du 8.3.69  et N*   Ll 56 du 18.6.75 en ce qui 
concerne  le  perfectionnement actif et  la directive  con- 
cernant l'harmonisation des  dispositions  Lé gi slam ve s, 
réglementaires  et administratives  relatives  au régime 
du perfectionnement passif.   Cette dernière,   sera  pro- 
bablement entrée en vigueur à la mi-1976; 

- établir un accord entre  les  3  pays   sur  la  définition des 
"produits  d'origine",   en séparant les  produits industriels 
des produits artisanaux traditionnels; 

- libéraliser les articles fabriqués dans  les  3 pays 
suivant une  liste  à établir des  produits  entrant dans un 
programme de  développement industriel et à  réexaminer 
selon les  besoins  par  le CEIM ; 

• harmoniser les  codes  d'investissement; 

- créer un instrument légal permettant de mettre en  route 
un système de  coopération triangulaire en vue des  inves- 
tissements nouveaux  : 

.   pays du MAGHREB bénéficiaire de  l'investissement, 

.   pay*  riche arabe assurant une participation au finan- 
cement, 

.   pays européen fournisseur de technologie; 

l BMSttltiM   NISmtM»«é* 
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mottr« on vigueur une charte de la sous-traitance qui 
pourrait être inspirée de»  chartes établie! en Europe 
par «xemple la charte établie par  le CENAST  en France. 
Cotte charte devrait être orientée veri  la • oui-trattanee 
maghrébine et internationale ; 

introduire dani  lei  3 pays   le régime de l'impôt  indirect 
analogue à ce qui en Europe  s'appelle la taxe à  la valeur 
ajoutée (T.V.A.).   En effet,   le régime dei taxes  cumulées 
•n cascade eit préjudiciable à la  sous-traitance.   A défaut 
de cette harmonisation,   il faudrait prévoir un  régime  fiscal 
particulier applicable à la   sous-traitance.   Ce régime  consis- 
terait à  rembourser au donneur d'ordre lei taxei payées 
•ur  loa commandes passées  aux sous-traitants   ; 

adapter  les  règles de passation des marchés  en ALGERIE 
pour favoriser davantage  les  fournisseurs des deux autres 
pays du MAGHREB,   notamment en diminuant les  volumes 
dee fournitures par appel d'offres. 

I 
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1.4.  Mti urti finansUr« 

1.4.1.   Recommandations  à l'échelle nationale et intermajghrébine 

- créer un support financier à taux  réduit et subsidié 
pour les prêts  à court terme destinés aux compléments 
d'équipement nécessaire à la  sous-traitance ; 

- développer  les   regles  de crédit bancaire de fabrication 
à taux subsidié  par  les  "Etats du MAGHREB" pour finan- 
cer les productions  en sous-traitance aux MAGHREB  ; 

- améliorer les  possibilités d'autofinancement des  PME 
en autorisant : 

.   la constitution des  réserves destinées à assurer l'auto- 
financement de  leur  expasion, 

.   les amortissements accélérés. 

- assouplir les  règlements de transferts   financiers  qui 
actuellement semblent exiger des formalités complexes 
de contrôle de charge et la conversion intermédiaire en 
devises convertibles; 

1.4.2.   Recommandation_t_ à_ l'échelle internationale MAGHREB/ 
CEE 

- créer une ligne  d'assurance-crédit maghrébine  coordon- 
née avec les organismes analogues  européens  :  COFAS(F) 
DUCROIRE  (B),   HERMES (D),   INA  (It.),   NCM  (NI.) 
ECGD (GB); 

- mettre au point des accords entre les banques des pays 
du MAGHREB, et les banques de la CEE permettant de 
réaliser les opérations  combinées  comprenant : 

a)  le crédit de fabrication destiné à financer en monnaies 
nationales au taux préférentiel les  contrats de  sous- 
traitance enlevés  par  les PME maghrébines pour  le 
compte des entreprises européennes; 

l a—«isti—  s» swHssét     fa|«mii 
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b) It crédit de banque» européennes à  banquet maghrébines 
du typ«  roll-over à taux fluctuant en  deviiea conver- 
tibles  de itine à l'achat de matières   d'outillages ou de 
machines  liés à la  réalisation des  contrats dont question 
point  (a) ci-avant. 

Les gouvernements des  pays intéressés  du MAGHREB 

fourniraient les  subsides aux banques  de leurs pays couvrant la dif- 

férence entre le taux normal ci le taux préférentiel des crédits en 

monnaies nationales  et pour supporter  le  risque  de  change de devises 

convertibles.   L'assurance contre le  risque de change pourrait faire 

partie du service  presté par l'organisme d'assurance-crédit. 

L aes4 sèssi     #JBB%BSBBBBS£SBSBBBHB1 
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1. 5.    MMttfií   fiscales 

Pour promouvoir  la  sous-traitance ou du moins pour ne pas 

la pénaliser,   il conviendrait : 

- d'alléger  la  fiscalité   relative aux contrats  de  sous-traitance , 
les  taux d'allégement pourraient varier  et augmenter avec 
le pourcentage de valeur ajoutée apportée par   la  sous-trai- 
tance ; 

- de généraliser  et d'assouplir  les  conditions   : 

.   d'admission temporaire consistant à permettre  la  trans- 
formation,   l'ouvraison de matières  premières ,   de demi- 
produits  étrangers   ou l'application d'un complément 
de main-d'oeuvre  à ces  matières  premières   ou demi- 
produits   en vue  de  l'exportation des  produits  fabriqués. 
Ces  matières  premières   et demi-produits   sont  importés 
en franchise de  droits  de douane et  taxes   d'importation  ; 

.   d'importation  temporaire  consistant à permettre  l'utili- 
sation sur  le  territoire de matériel,   produit  ou objet 
réexportés   ensuite après  utilisation.   Ces  matériels  sont 
importés   en franchise  ; 

.   de trafic  de perfectionnement à  l'étranger  consistant à 
permettre  l'exportation provisoire de produits  devant 
recevoir  à  l'étranger  une ouvra is on  ou une  transforma- 
tion.   Au  retour  de  l'étranger  seule  la  valorisation étran- 
gère est  soumise  au paiement des  droits   et  taxes  d'impor- 
tation. 

.   de draw-back consistant à  obtenir  le  remboursement 
des droits  de douane sur  les  matières  et demi-produits 
importés   et des   taxes  diverses   (taxe  sur  le chiffre 
d'affaires,   taxe de consommation,   etc..) lors de l'expor- 
tation de certains produits fabriqués. 

I SMMistis« mtsiSNtsftét ttfctmip 
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1.6.    Maatire«  nolitiouea 

Lea   recommandations  que  nous   formulons  ci-après  n'ont 

qu'un seul objectif,   c'est de  trouver des   mesures politiques  favorables 

à  l'expansion de  la  sous-traitance .    En  aucune façon  nous  n'avons 

l'intention de  nous  immiscer  dans   les  considérations   relatives à  la 

souveraineté   des décisions   de  chacun des   pays  membre de  la commu- 

nauté maghrébine. 

1.6.1.   Recommandations   à l'échelle nationale et maghrébine 

- S.IÁSIJU^fl££ätUJ.m£jtfiliaAiSJL.môAh.riiin_ç_QmmuA. dans 
l'optique de  l'intégration communautaire. 

Des   exemples  de   réalisations   dans ce sens   existent dans   les 

pays en voie de développement : 

- l'accord de Carthagène (Groupe ANDIN) conclu en 1969 
par la Bolivie, la Colombie, le Chili, l'Equateur et le 
Pérou complété   en  1973 par   l'adhésion du  Venezuela   ; 

- la Communauté de l'Afrique orientale créé par le traité 
de coopération signé en 1967 par le Kenya, la Tanzanie 
et  l'Ouganda. 

Tout  en considérant  qu'un  simple clichage     d'un modèle 

économique d'une région du monde ne peut pas  être envisagé dans 

une autre  région,   nous croyons que l'étude détaillée de certaines   mesu- 

res appliquées  avec  succès   en Afrique  Orientale  et  en Amérique   Latine 

pourrait  être utile aux autorités  maghrébines,   pour autant qu'une   option 

d'intégration économique fasse l'unanimité  parmi les   3   gouvernements. 

- S.aaiAW£l.l^inv£UL*J£B>£QtS.J&îk*-lÇS-l-R2Xt. pour 
éviter  les  surinvestissements   dans  certains  domaines   ; 
cette coordination  doit  être  assurée au moyen d'une col- 
laboration  institutionnalisée   entre les   organismes de 
planification dea   3 pays.   Des   consultations  avec  la CEE 
pourraient  être   envisagées  pour assurer  une complémenta- 
rité   entre  les  deux communautés  ; 

1 sssssistiss   sisstsstssês      «fljiiniaa 
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" ¿^¿^£^^^E^9¿^£_^£LÍ?lSJliíl?J?_Lr«iJSL,iSJ 1U* s'imposent 
dan« le cadre des accords existants de coopération indus- 
triels,   techniques   et scientifiques. 

1.6.2.   Recommandations   concernant   les   relations   MAGHREB/CEE 

- examiner s'il   n'y   a   pas  d'intérêt de  séparer   les négo- 
ciations des  accr rds avec   la   CEE en 2   parties   : 

.    produits agricoles  et artisanat traditionnel   ,   à négocier 
entre CEE   et  chaque pays   du  MAGHREB   isolément, 
comme cela   a   lieu jusqu'ici, 

.    produits industriels autres   que ci-dessus   à négocier 
pour l'ensemble   du MAGHREB  sous forme   d'un accord 
de  coopération  industrielle,   technique  et  commerciale. 

- prévoir dans   l'accord douanier  MAGHREB-CEE pour  les 
produits industriels  la règle   d'origine  cumulative qui  per- 
mettrait, de manière analogue   à  l'accord  de   Lomé  le 
cumul des transformations   dans  les 3  pays   du MAGHREB 
et  ce  sans distinction de  provenance du  produit trans- 
formé. 

- négocier avec   la   CEE l'instauration et prise   en charge 
par   la CEE  des   garanties  contre les risques  non-  com- 
merciaux en  faveur des  sociétés européennes  qui dési- 
rent   soit investir   dans les   pays   du MAGHREB,   soit  s'y 
installer pour  exercer une  autre forme  de   coopération 
(études,   services   techniques,    services  financiers etc..) 

- négocier l'instauration dans   les   pays de   la   CEE des 
dispositions fiscales  stimulant   les activités   des  sociétés 
européennes  en  faveur des   pays  du MAGHREB.   Par 
exemple réduire   les impôts   des  sociétés   lorsque celles- 
ci   investissent   dans  les  pays   du MAGHREB   selon une 
formule à mettre   au point;   réduire les  impôts  sur les 
revenus produits   par les  investissements  au  MAGHREB 
(par  investissements il faut  comprendre  tout  engagement 
des  fonds :  en  équipement,   en  fonds de   roulement,   en 
fonds de commerce,   en études  etc...); 

- négocier une  convention entre   le MAGHREB  et la CEE 
sur  la promotion industrielle   à  l'instar de  la convention 
existante entre  la  CEE et les   Etats ACP. 

\ anaciati««   st«si«RtaRia , Svfctfftip 



¿ì - 

2.    PROGRAMME DE  SOUS-TRAITANCE  (1) 

La   revue de»  principaux produit»   faisant   l'objet de   sous- 

traitance  et des  matière»  premières   (activités   en  amont) a montré  que 

la demande  da  ce»  produits et matières  de  base   va  augmenter très   ra- 

pidement au c ours   des  prochaines   années.    Ces   augmentations   sont liées 

aux projets  d'unités  de  production ou  de montage   de  produits  finis   et 

plu»  généralement à la forte  croissance des  PIB  voulue par le»  gouver- 

nement» de» trois  pays. 

L'accroissement sera tel  que  la part de»  unités existantes 

deviendra très faible et la plu«  grande partie de  la demande  de pro- 

duits     ou de  sous-ensembles   relevant de  la  sous-traitance ne  pourra 

•tre  satisfaite que par la mise en service des  nombreuses unités  de 

production en construction et par la  création de   nouvelles unités  de 

production.   Certaines  unités de production sont prévues par les plans 

de développement des  Etats ou des  Sociétés et nous  en suggérons 

d'autre»  ;   ces dernières  sont décrites  aux volumes   8,   9 et 10. 

Les exemples  de sous-traitance  rencontrés  au cours  des  en- 

quêtes  sont détaillé» dan» les études  des  différents  produits  finis 

(volumes  4,   5 et 6)  ;  ils  sont  regroupés  aux tableaux 2 à S  de la deu- 

xième  section de  ce volume. 

Nous passons  en revue ci-après  les principales filières  pour 

terminer par le  groupe de produits  finis  le plus   important pour la 

sous-traitance :  les véhicules de tourisme et les   véhicules  industriels. 

En fonderie»  et aciéries de moulage la demande annuelle a été 

évaluée en  1973  à un peu plus  de  58. 000  t tandis  que  les  capacités  no 

dépassaient pas  27.000  t.   Ces  capacités   sont utilisées  à plus  de  90  % 

et les  délais  de  livraisons  sont longs   surtout en  Algérie et en  Tunisie 

Par   conséquent, la   sous-traitance par  les  installations   actuelles  ne  peni 

être que très marginalement accrue. 

(1) Dan» ce chapitre,  le« nombre» exprimant les demandes, offres et capacités de production le 
rapportent à des quantité» annuelles. 

"L •Mscittis« IMRIIMSMO , sobtmap 



¿4   - 

Dans  les  prochaines années,   la demande et l'offre augmen- 

teront trëi fortement.   Cette dernière se  développera en bonne partie 

par la  création de  fonderies  intégrées  (complexes  véhicules  industriels, 

pompes  et vannes,   véhicules  particuliers,   électroménagers,   moteurs 

électriques, en  partie  par l'extension de  fonderies  existantes  et pour  le 

solde par l'implantation de  fonderies  de   sous-traitance  dont certaines 

travailleront en partie ou en totalité pour l'exportation. 

En I977,   la capacité  installée atteindrait 77.920 t pour une 

demande de  109.167  t soit un déficit de plus  de  30.000 t. 

Après  I977,   les projets  sont moins  bien connus et moins 

bien définis.    La demande de pièces en fonte  y compris  les tuyauteries 

et en acier moulé  passe à plus de 270. 000  t soit près de 160. 000 t 

supplemental rea. 

Face à cette demande,   on note  : 

- dea projets algériens portant  sur un total de  105.000 t  ; 
- dea projets marocains portant  sur 28. 000 t ; 
- dea  projets tunisiens portant sur 20. 000 t environ. 

Ces  projets ,   s'ils  se  réalisent tous,   suffiront à satisfaire  la 

demande supplémentaire de fonte et d'acier moulé  et le déficit se main- 

tiendra à 30. 000 t environ.   Toutefois,   la plupart n'en sont encore qu'au 

stade de l'avant-projet et plusieurs  seront probablement abandonnés  ou 

sensiblement modifiés.   De plus  certains   sont prévus pour l'exportation. 

Pour ces  raisons  et étant donné l'importance primordiale que  revet 

la fonderie dans  la sous-traitance,   nous  avons étudié  trois projets   : 

- une fonderie mécanisée de 18.000 t destinée  à la produc- 
tion de petites  pièces  (  100  kg) en grande  série   :   automo- 
bile,   tracteurs,   véhicules  industriels,   semelles  de  freins, 
contrepoids  pour machines   à  laver  ; 

- une fonderie  assez mécanisée   de   5.000 t en 1   équipe  pour 
la production de pièces  moyennes   (100 à  1.000 kg)  en moyen- 
ne  série.   Ces pièces trouvent leurs débouchés dans  la 
construction de machines-outils,   de vannes et robinets, 
accessoires de grosses  tuyauteries,   véhicules utilitaires, 
wagons  de  chemin de fer  ; 

l ••••ciation  mamtntanét , sobtmap 



-  ¿b 

- une  fonderie  peu mécanisée  de   5. 000 t en 2   équipes pour 
la production de  pièces  moyennes  et grosses   (jusqu'à  5  t) 
en petite  série.    Ces  pièces   sont destinées   à  la production 
de machines-outils,   vannes  et  accessoires   de  tuyauteries 
de  grande  dimension,   pompes   et compresseurs,   véhicules 
industriels. 

Nous   suggérons   également  ce  qui   suit  : 

- la SIMEF  devrait  renoncer  à   la fonderie  de  fonte dans  le 
cadre du projet moteurs  électriques  et s'approvisionner  en 
bruts  de  fonderie  auprès  d'une  fonderie existante  (par exem- 
ple   :   la FONDERIES DES  TABORS) ou en  cas  de manque 
de  capacité   auprès d'une  fonderie  à créer  (SOMAFOME  ou 
l'unité  de  fonderie de 18.000   t  que nous  préconisons)  ;  en 
contrepartie,   SIMEF devrait pouvoir usiner  les  pièces  bru- 
tea  de ces  fonderies et ainsi   réduire ses  excédents de ca- 
pacité  en usinage   ; 

- de même,   la SONELEC ne devrait pas  inclure de fonderie 
de fonte dans   son projet d'électroménagers   à  TIZI OUZOU 
mai« devrait  recourir à la  sous-traitance  avec la fonderie 
d'ORAN,   la fonderie de  TIARET ou d'autres  fonderies ma- 
ghrébines  existantes ou en construction. 

Pour l'ensemble des produits  en  acier,   la comparaison de 

l'offre et de la demande montre qu'en 1977  l'offre ne   couvrira que 

835.000 t des  3.000.000  de  tonnes  demandées  par les   trois  pays  du 

MAGHREB.   En 1982,   la production locale   passera à  3.735.000 t pour 

une demande de l'ordre de  5.700.000 t. 

Nous   suggérons  la  construction  d'une aciérie  électrique de 

400.000  t pouvant être   spécialisée plus  tard dans  la production d'aciers 

spéciaux et l'étude de  la  réalisation en commun à plus  long terme d'une 

sidérurgie intégrée de  10.000.000 t approvisionnée par le minerai de 

GARA DJEBILET.   L'aciérie électrique  serait alimentée  par un chantier 

de démolition de navires. 

I ••••cistitn  msmiiittMt ,tobtmap 
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Pour les   produits  lamines   en acier,    nous   préconisons   : 

- de  spécialiser  NADOR   en  produits   longs   (par  exemple 
400.000  t d'aciers   marchands,   500.000 t de gros   profilés, 
100.000   t de   rails)   ce  qui  permettrait   d'équilibrer   l'offre 
et la  demande  d'aciers   marchands,    de   ramener   à   104.000 t 
le   déficit  en   gros  profilés   soit  15   %   de   la demande   en  1982, 
et de   ramener à  14. 000  t  le déficit   en   rails  et   accessoires 
soit également  15   %   environ de   la   demande; 

- la  construction  d\. .   laminoir  à  chaud   de   1.000. 000   t,    la 
construction  d'un laminoir  à froid   de   715.000 t   dont   la ma- 
tière  de   base   est fournie  par le   laminoir à chaud  et   la 
construction  d'un laminoir  à feuillard  de 2 5.000   t   pour  ré- 
duire  la   demande totale  non satisfaite   en produits   plats qui 
s'élèverait à   1.358.000 t en 1982; 

- une trafilerie   de  50. 000 t et une  câblerie de  5. 000  t   pour 
une demande   totale  non  satisfaite  de  239.000 t  en   1982; 

- une unité  de   production de tubes  à   soudure hélicoïdale 
(35.000 t)  et  une unité  de  production  de tubes   sans   soudure 
(3.000 t)  pour une  demande de tubes   en acier  non   satisfaite 
de 77.000 t en 1982. 

En forgeage  et  estampage  la  forge  est   le  plus  souvent  inté- 

grée.   C'est notamment  le  cas  pour  les boulonneries.   Dans   ce   dernier 

cas,   leurs installations   sont actuellement trop  peu  occupées   (taux  d'uti- 

lisation  de  l'ordre  de  3 5   %) et  une  action devrait  être entreprise  pour 

développer immédiatement les  exportations de   ces   produits.   A   plus long 

terme,   l'offre  deviendra   insuffisante  suite au  développement  de   la  de- 

mande  pour  la production de véhicules  utilitaires   et particuliers. 

En dehors   de   la boulonnerie,   la forge   est très peu   représen- 

tée au  MAGHREB,   et nous  suggérons  l'implantation de trois   unités de 

10.000  t/an dont les  débouchés   principaux seraient  la construction de 

véhicules.   La  premières   devrait  entrer en production vers   1978,   la deu- 

xième   vers   1980 et  la  troisième   vers  1983. 

En chaudronnerie et  gros  emboutissage,   la demande   est légè- 

rement  supérieure  à  la  capacité   de  production   (environ 6.800  t  ou  15 %). 

Toutefois,   les   importations  sont plus   importantes   ancore et 

la production ne couvre  qu'un peu  plus  de  50   %   de  la demande.    En 1974, 

les  capacités  étaient occupées  à   raison de  53, 5   %  en moyenne.   Ce faible 
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taux d'occupation est dû à  deux   raisonB   :   d'une part la  mise en  service 

de nouvelles  unités  en Algérie lesquelles   n'ont pas encore atteint  leur 

régime de croisière et d'autre part le fait que  beaucoup d'unités   de 

production sont  commandées   clés  en main  ou  produits   en main. 

Les   capacités non  employées  et  disponibles   pour la sous-trai- 

tance en 1974  étaient de l'ordre  de 10. 500 t  (tonnage   calculé en admet- 

tant que la capacité   réelle   est de  80 %   de  la  capacité   annoncée  par  les 

producteurs),    ce tonnage disponible qui  est de  l'ordre   de  18  %  de   la 

demande disparaîtra dès  1977   suite à l'accroissement  normal du mar- 

ché.   Il pourrait disparaître  immédiatement si les acheteurs  d'unité  de 

production imposait le recours  à la chaudronnerie locale. 

Lee   capacités en  gros  emboutissage  sont actuellement limi- 

tées au groupe  SIME T-SGI  en  Tunisie lequel  devrait  ae  faire  connaître 

•n Algérie et  au Maroc.   Nous  préconisons  en outre  la  création  : 

- d'une unité de   chaudronnerie   de  20.000 t/an dotée d'un 
bureau  d'études   important à   créer  immédiatement; 

- d'une unité de  gros  emboutissage de 2.000  t de  capacité 
à  prévoir vers   I98O   ; 

- d'une ou de plusieurs  unités   de  chaudronnerie plus légère 
(5.000 t/an) à  créer après  I98O. 

En  charpente métallique,   la comparaison de   l'offre et de  la 

demande montre que l'offre   est actuellement excédentaire de 3.324   t soit 

4   % environ mais  qu'elle deviendra insuffisante en 1977 et que le  défi- 

cit se   renforcera encore les   années suivantes.   Malgré   cette  surcapaci- 

té   actuelle,   les importations   restent importantes (33   %  du total)  car 

beaucoup d'unités de production sont achetées   clés en main ou produits 

en main. 

Lea   unités actuelles  auraient pu accepter près de  13.000  t 

supplémentaires en 1974 (en  admettant que la capacité   réelle est 80 % 

de la capacité  nominale). 

\ Miicutisw   wissustssêi     tOBimiD 
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Ce» 13.000 t supplémentaires ne  représentent en fait que 

15  %  environ de la demande totale,   elles disparaîtront avant 1977. 

Nous  suggérons la construction immédiate d'une unité de 

production de 20. 000 t dotée d'équipements  et de  bureaux d'études 

suffisant que pour inviter les  fournisseurs étrangers d'usine  clés en 

main à recourir à cette unité. 

En produits non-ferreux moulés,   la demande est largement 

supérieure  aux capacités de production qui ne représentent que 38 % 

de la demande.   Néanmoins,   ces  capacités ne sont saturées qu'à rai- 

son de 61   %.   Cette situation paradoxale s'explique par le fait que les 

fonderies  existantes  sont soit très petites  soit intégrées  et,   dans ce 

dernier cas ne  recherchent pas  la  saturation de  leurs instailations(SNR). 

Dans les prochaines  années la demande augmentera beaucoup 

plus vite que l'offre.   Pour réduire  le manque de capacité,   nous avons 

prévu deux unités : 

- une unité  de  robinetterie  (5. 000 t de  produits  finis)  ; 
- une fonderie de non-ferreux de 2.000 t. 

Pour les produits  cuivreux,   les  capacités sont  suffisantes 

pour les  tréfile ries et les cable ries.   Par contre,   il n'y a plus  de la- 

minoir et il n'y a pas de production de tubes.   Nous suggérons la 

construction de deux unités  : 

- une unité de production de fil machine en cuivre qui ali- 
menterait tout le marché maghrébin  ; 

- une unité de production de tubes en cuivre pour l'ensem- 
ble du MAGHREB. 

Pour les produits extrudes en aluminium,   la production actuel- 

le est nulle et le projet de la SNS s'avère être de dimension trop faible 

et nous préconisons un investissement dont la capacité  serait de 

5000 t/mn. 
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Pour faire face  à la demande de tôles en  aluminium non 

produites actuellement,   noua  suggérons  la création d'un laminoir  de 

10.000 tonnes. 

La  demande  de  tOles  de  zinc   dont la  production actuelle  est 

nulle  pourrait être  satisfaite  par  l'implantation d'un  laminoir de   3.500 t 

de capacité  pouvant Ótre  portée  à  7.000 t en travaillant en deux  équipes. 

En mécanique générale,   il existe plus d'une centaine d'entre - 

prises dont la vocation est la  sous-traitance mais dont beaucoup  se 

limitent à la mécanique automobile.   Ces entreprises   sont de faibles 

dimensions  et seule une demi-douzaine  peut entrer  en ligne de compte 

pour la  sous-traitance internationale.   Le chiffre d'affaires  total réa- 

lité  se situe vers  85.000.000 unités  de compte maghrébines dont  34  % 

par les 7 entreprises les plus intéressantes. 

En général les entreprises adaptent assez  facilement leur 

capacité à la demande mais néanmoins  deux sociétés  sont loin d'être 

saturées  : SIMEF  (M) et SOCOMENA  (T). 

La SIMEF  dispose d'un important parc de  machines-outils. 

Elle recherche et a obtenu des contrats de sous-traitance avec  des 

entreprises marocaines et étrangères.   Elle pourrait développer  ses 

activités par l'usinage des pièces de fonderie pour automobiles et 

camions à produire par les fonderies  à implanter au Maroc  (SOMAFOM, 
SOMAVOME). 

Le problème SOCOMENA est  plus complexe  car les machines 

de cette entreprise ne sont pas destinées à la production en série mais 

bien à la  réparation navale et c'est dans cette voie que les dirigeants 

de cette entreprise cherchent une  solution au problème du  sous emploi 

de leur société. 

D'autre part,   nous  suggérons  la création d'une unité de  taille 

d'engrenages et de production de réducteurs et d'une unité de produc- 

tion d'outillages. 

(1) DA, DH ou 1/10 DT. 
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En composants pour l'électrotechnioue. les capacités de pro- 

duction actuelles «ont nulles ou très insuffisantes en général sauf pour 

las accumulateurs de démarrage et dans une moindre mesure pour les 

transformateurs et les moteurs. 

Nous suggérons  la création : 

- d'une unité  de production de contacteurs multipolaires 
(500.000 en deux équipes),   correspondant sensiblement à 
la demande maghrébine totale  en 1982; 

•  d'une unité de fabrication de moteurs électriques  (20.000 
moteurs de  moins  de  10 kW ou  500 t) qui viendra  s'ajouter 
à l'unité existante  (SACEM) et au projet SONELEC,   soit 
au total 4.250 t pour une demande totale de  14.936 t en 
1982; 

- d'une unité  de production d'accumulateurs  industriels au 
plomb de 20 millions d'AH pour une demande totale du 
même ordre en 1982; 

- d'un« unité  de production d'accumulateurs industriels au 
nickel-cadmium de   5. 000.000 d'AH pour une demande totale 
du même ordre en  1982. 

Dans le domaine de  l'électronique,   la demande de composants 

•era fonction de la production des postes de radio,  de  télévision et 

d'electrophone s que l'on peut évaluer respectivement à  857.854,   353.261 

•t 102.516 pour 1982. 

La production actuelle est nulle  si on oublie  le montage de 

quelques  sous-ensembles  (duodecals,   mémoire ordinateurs etc...). 

Le démarrage de l'important complexe de SIDI BEL ABBES  (A) 

de la SONELEC révolutionnera la situation dans ce secteur.   Après  la 

période de démarrage et moyennant certaines extensions de capacité, 

cette unité  pourrait satisfaire la qua si-totalité des besoins maghrébins 

en composants électroniques en alimentant des unités de montage de 

matériel électronique situés dans les autres régions du MAGHREB. 

Les deux unités que nous suggérons : 

- le montage de semi-conducteurs  (20.000.000 pièces),   soit 
40 % environ de la demande totale maghrébine en 1982; 

- la fabrication de  résistances électriques  (125.000.000 pièces), 
•oit 80 %  environ de la demande totale en  1982 

alimenteraient le marché maghrébin non couvert par la  production algé- 

rienne et pourraient travailler  pour l'exportation éventuellement grftce 

à des contrats de  compensations. 
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En accessoires mécaniques  pour automobile! et  véhicules 

industriels,   deux entreprises ont dea  capacités de production fortement 

excédentaire» pour la demande évaluée à 185.1 M voitures  de tourieme 

et 75.116 véhicules  industriels en 19»2. 

• GUI L LOT TE  (M) pour les   ressorts; 

- NRF  (M) pour les  radiateurs et réservoirs pour véhicules. 

Cette dernière entreprise exporte une bonne partie de  sa 

production et envisage d'augmenter fortement ses capacités de pro- 

duction qui seraient suffisantes pour couvrir tous les besoins maghré- 

bins jusqu'en 1912,   rendant superflue toute autre unité de production 

de radiateurs. 

En dehors de ces accessoires,  les  productions  sont faibles 

comparées à la demande. 

Nous suggérons l'implantation de deux unités de production  : 

• une unité de fabrication de crics de voitures   (160.000); 
- une unité de fabrication de roues de voitures  (800. 000). 

Rappelons que la fonderie de 18.000 t et les unités forges 

trouveront leurs principaux débouchés dans l'industrie automobile. 

En matériel électrique et électronique pour véhicules,   la 

demande future pourrait être assurée par l'unité prévue par la 

SOMELEC à MASCARA (matériel électrique pour véhicules) et par le 

projet SON ACOME à ORAN. 

L'offre d'accumulateurs de démarrage est et sera suffisante 

jusqu'en 1982 tandis que la demande d'accumulateurs industriels pour- 

rait être satisfait« par uns augmentation marginale des projets 

SONELEC. 

L eesseieUM 
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4.   CONCLUSIONS  - PROGRAMMES DE SOUS-TRAITANCE 

Cette  revue des  principaux produits faisant l'objet de  sous- 

traitance  et des matières  premières  (activités  en amont)  a montré  que 

la demande  de  ces  produits et matières de base  va augmenter très   ra- 

pidement au c ours  des prochaines  années.   Ces  augmentations  sont liées 

aux projets d'unités  de production ou de montage  de produits finis  et 

plus généralement à la forte croissance des  PIB voulue  par les  gouver- 

nements  des  trois  pays. 

L'accroissement sera tel que la part des  unités  existantes 

deviendra très faible et la plus  grande partie de la demande de pro- 

duits    ou de sous-ensembles  relevant de la sous-traitance ne pourra 

être satisfaite que par la mise en service des nombreuses unités  de 

production en construction et par la création de nouvelles  unités  de 

production.   Certaines unités de production sont prévues  par les  plans 

de développement des Etats ou des Sociétés et nous en suggérons 

d'autres   ;  ces dernières  sont décrites  aux volumes  8,   9 et 10. 

Les exemples de sous-traitance  rencontrés au cours des  en- 

quêtes  sont détaillés dans  les études  des différents produits finis 

(volumes 4,   5 et 6)  ; ils  s^nt regroupés aux tableaux 1   à 5 de la deu- 

xième section de  ce volume. 

Nous passons en revue  ci-après les principales  filières  pour 

terminer par le groupe de produits finis le plus  important pour la 

sous-traitance : les  véhicules de tourisme et les véhicules industriels. 

En fonderies et aciéries de moulage la demande totale a été 

évaluée en 1973 à un peu plus de  58.000 t tandis que les  capacités ne 

dépassaient pas 27.000 t.   Ces  capacités  sont utilisées à plus de  90 % 

et les délais de livraisons  sont longs  surtout en Algérie et en Tunisie. 

Par conséquent, la   sous-traitance par les installations actuelles ne peut 

être que très marginalement accrue. 
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Dana lea  prochaines années,   la demande et l'offre  augmen- 

teront très fortement.   Cette dernière se développera en bonne partie 

par la création de fonderies  intégrées (complexes véhicules  industriels, 

pompes  et vannes,   véhicules  particuliers,   électroménagers,   moteurs  à 

la SIMEF),   en partie par l'extension de fonderies existantes  et pour le 

solde par l'implantation de fonderies de sous-traitance dont certaines 

travailleront en partie ou en totalité pour l'exportation. 

En 1977,   la capacité  installée atteindrait 77.920 t pour une 

demande de 109.167  t soit un déficit de plus de 30.000 t. 

Après  I977,   les projets   sont moins  bien connus et moins 

bien définis.   La demande de pièces en fonte y compris les  tuyauteries 

et en acier moulé passe à plus de 270.000 t soit près de 160.000 t 

supplémentaires. 

Face à cette demande,   on note  : 

- des projets algériens  portant sur un total de 105.000 t ; 
- des projets marocains  portant sur 28. 000 t ; 
- des projets tunisiens portant sur 20. 000 t environ. 

Ces projets ,   s'ils  se  réalisent tous,   suffiront à satisfaire la 

demande supplémentaire de fonte et d'acier moulé et le déficit se main- 

tiendra à 30. 000 t environ.   Toutefois,   la plupart n'en  sont encore qu'au 

stade  de l'avant-projet et plusieurs   seront probablement abandonnés ou 

sensiblement modifiés.   De plus  certains  sont prévus pour l'exportation. 

Pour ces  raisons et étant donné  l'importance primordiale que  revêt 

la fonderie dans la sous-traitance,   nous avons étudié  trois  projets  : 

- une fonderie mécanisée de 18.000 t destinée à la produc- 
tion de petites pièces  (  100 kg) en grande  série   :   automo- 
bile,   tracteurs,   véhicules industriels,   semelles  de freins, 
contrepoids pour machines à laver  ; 

- une fonderie assez mécanisée de  5.000 t en 1  équipe pour 
la production de  pièces moyennes  (100 à 1.000 kg) en moyen- 
ne série.   Ces pièces  trouvent leurs débouchés  dans la 
construction de machines-outils,   de vannes et robinets, 
accessoires de grosses  tuyauteries,   véhicules utilitaires, 
wagons  de chemin de fer ; 
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- une fonderie peu mécanisée de 5. 000 t en 2 équipes pour 
la production de  pieces moyennes  et grosses  (jusqu'à 5 t) 
en petite série.   Ces  pieces sont destinées à la production 
de machines-outils,   vannes et accessoires de  tuyauteries 
de grande dimension,   pompes et compresseurs,   véhicules 
industriels. 

Nous suggérons également ce qui suit  : 

•  la SIMEF devrait  renoncer à la fonderie de fonte  dans le 
cadre du projet moteurs électriques  et s'approvisionner en 
bruts de fonderie  auprès d'une fonderie existante  (par exem- 
ple : la FONDERIES DES TABORS)  ou en cas  de  manque 
de capacité  auprès  d'une fonderie  à  créer (SOMAFOME ou 
l'unité de fonderie de  18.000 t que nous préconisons)  ; en 
contrepartie,   SIMEF  devrait pouvoir usiner les  pièces bru- 
tes de ces fonderies  et ainsi réduire  ses excédents de ca- 
pacité en usinage   ; 

- de même,   la SO NE LE C ne devrait pas inclure  de fonderie 
de fonte dans  son projet d'électroménagers  à  TIZI OUZOU 
mais devrait recourir  à la sous-traitance avec  la fonderie 
d'ORAN,   la fonderie  db  TIARET ou d'autres  fonderies ma- 
ghrébines existantes  ou en construction. 

Pour l'ensemble de» produits en acier,   la comparaison de 

l'offre et d« la demande montre qu'en 1977  l'offre ne couvrira que 

835.000 t des  3.000.000 de  tonnes demandées par les trois  pays du 

MAGHREB.   En 1982,   la production locale passera à 3.735.000 t pour 

un« demande de l'ordre de 5.700.000 t. 

Nous suggérons  la  construction d'une aciérie électrique de 

400.000 t pouvant être spécialisée plus tard dans  la production d'aciers 

spéciaux et l'étude de la réalisation en commun à plus long terme d'une 

sidérurgie intégrée de 10.000.000 t approvisionnée par le minerai de 

GARA DJEBILET.   L'aciérie électrique serait alimentée par un chantier 

de démolition de navires. 
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Pour lei produits  laminé»  en acier,   noua  préconisons  : 

- de   spécialiser NADOR  en  produits  longs   (par  exemple 
400.000 t d'aciers  marchands,   500.000 t de  gros   profilés, 
100.000 t de   rails)  ce qui  permettrait d'équilibrer  l'offre 
et  la  demande  d'aciers   marchands,   de  ramener  à   104.000 t 
le  déficit en  gros  profilés  soit  15  %  de  la  demande  en  1982, 
et de  ramener  à  14.000  t le  déficit en  rails  et  accessoires 
•oit également  1 5  %  environ de  la  demande; 

- la  construction d'un laminoir  à  chaud  de  1.000.000 t,   la 
construction d'un laminoir  à froid de  715.000 t  dont  la ma- 
tière  de base  est fournie  par  le  laminoir à chaud et  la 
construction d'un laminoir  à  feuillard de  25.000  t  pour ré- 
duire  la demande totale  non  satisfaite  en produits   plats qui 
• 'élèverait à  1.358.000 t en  1982; 

- une tréfilerie de   50. 000 t et une câblerie de   5. 000 t pour 
une demande totale non  satisfaite de 239.000 t  en  1982; 

- une unité de production de tubes  à soudure hélicoïdale 
(35.000 t) et une unité  de production de tubes  sans  soudure 
(3.000 t) pour une demande de tubes en acier non  satisfaite 
de 77.000 t en 1982. 

En forgeage et estampage  la forge est le plus  souvent inté- 

grée.   C'est notamment le  cas pour  les boulonneries.   Dans  ce  dernier 

cas,   leurs installations  sont actuellement trop peu occupées   (taux d'uti- 

lisation de  l'ordre de  3 5  %) et une action devrait être entreprise pour 

développer immédiatement les  exportations de ces produits.   A plus long 

terme,   l'offre  deviendra insuffisante  suite au développement de  la de- 

mande pour la production de véhicules utilitaires  et particuliers. 

En dehors de  la boulonnerie,   la forge est très peu  représen- 

tée au MAGHREB,   et nous  suggérons  l'implantation de trois  unités de 

10.000 t/an dont les débouchés  principaux seraient la construction de 

véhicules.   La première» devrait entrer en production ver»  1978,   la deu- 

xième vers  1980 et la troisième vers  1983. 

En chaudronnerie et gros  emboutissage,   la demande est légè- 

rement supérieure à la capacité de production (environ 6.800 t ou 15 %). 

Toutefois,   les importations  sont plus importantes  encore et 

la production ne couvre qu'un peu plus de  50 % de la demande.   En 1974, 

le» capacités étaient occupées à raison de  53,5 % en moyenne.   Ce faible 
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taux d'occupation est dû à deux raisons  -. d'une part la mise en  service 

de  nouvelles unités  en Algérie lesquelles n'ont pas  encore atteint leur 

régime de croisière et d'autre part le fait que beaucoup d'unités  de 

production sont commandées clés  en main ou produits en main. 

Les  capacités non employées et disponibles pour la  sous-trai- 

tance en 1974 étaient de l'ordre de  10.500 t (tonnage calculé  en admet- 

tant que la capacité   réelle est de  80  %  de la capacité  annoncée  par les 

producteurs),   ce tonnage disponible qui est de l'ordre de 18  %  de la 

demande disparaîtra dès  1977  suite à l'accroissement normal du mar- 

ché.   Il pourrait disparaître immédiatement si les  acheteurs d'unité de 

production imposait le recours  à la chaudronnerie locale. 

Les  capacités en gros  emboutissage  sont actuellement limi- 

tées  au groupe SIME T-SGI en Tunisie lequel devrait se faire connaître 

•n Algérie et au Maroc.   Nous préconisons en outre la création  : 

- d'une  unité de  chaudronnerie  de  20. 000 t/an  dotée  d'un 
bureau  d'études  important  à  créer immédiatement; 

- d'une unité de gros  emboutissage de 2.000 t de capacité 
à prévoir vers  I98O  ; 

- d'une ou de plusieurs  unités de chaudronnerie plus  légère 
(5.000 t/an) à créer après  I98O. 

En charpente métallique,   la comparaison de l'offre et de la 

demande montre que l'offre est actuellement excédentaire de 3.324 t soit 

4   %  environ mais  qu'elle deviendra insuffisante en 1977 et que le défi- 

cit se  renforcera encore les années  suivantes.   Malgré  cette  surcapaci- 

té  actuelle,   les importations  restent importantes  (33  % du total)  car 

beaucoup d'unités de production sont achetées clés en main ou produits 

en main. 

Les unités actuelles auraient pu accepter près de 13. 000 f 

supplémentaires en 1974 (en admettant que la capacité  réelle est 80 % 

de la capacité nominale). 
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Ces 13.000 t supplémentaires ne  représentent en fait que 

15 % environ de la demande totale,   elles  disparaîtront avant 1977. 

Nous  suggérons la construction immédiate d'une unité de 

production de 20. 000 t dotée d'équipements  et de bureaux d'études 

suffisant que pour inviter les  fournisseurs étrangers  d'usine clés  en 

main à recourir à cette unité. 

En produits non-ferreux moulés,   la demande est largement 

supérieure aux capacités de production qui ne  représentent que 38   % 

de la demande.   Néanmoins,   ces  capacités  ne sont saturées qu'à rai- 

son de 61   %.   Cette situation paradoxale  s'explique par le fait que  les 

fonderies existantes sont soit tres petites   soit intégrées et.   dans  ce 

dernier cas ne   recherchent pas la  saturation de  leurs  installations(SNR). 

Dans les prochaines années la demande augmentera beaucoup 

plus vite que l'offre. Pour réduire le manque de capacité, nous avons 

prévu deux unités  : 

- une unité de robinetterie (5. 000 t de produits finis)  ; 
- une fonderie de non-ferreux de 2. 000 t. 

Pour les produits  cuivreux,   les  capacités  sont suffisantes 

pour les tréflleries et les  câble rie s.   Par contre,   il n'y a plus de  la- 

minoir et il n'y a pas de production de tubes.   Nous  suggérons la 

construction de deux unités   : 

- une unité de production de fil machine en cuivre qui ali- 
menterait tout le marché maghrébin ; 

- une unité de production de tubes en cuivre pour l'ensem- 
ble du MAGHREB. 

Pour les produits extrudes en aluminium,   la production actuel- 

le est nulle et le projet de la SNS s'avere être de dimension trop faible 

et nous préconisons un investissement dont la capacité serait de 

5000 t/an. 
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Pour faire face à la demande de tôle«  en aluminium non 

produites actuellement,  noue  suggérons la création d'un laminoir de 

10. 000 tonnes. 

La demande de tôles de  zinc dont la  production actuelle  est 

nulle pourrait être satisfaite  par l'implantation d'un laminoir de  3.500 t 

de capacité pouvant être portée à 7.000 t en travaillant en deux équipes. 

En mécanique générale,   il existe plus  d'une  centaine  d'entre- 

prises dont la  vocation eat la  sous-traitance mais dont beaucoup  se 

limitent à la mécanique automobile.   Ces  entreprises  sont de faibles 

dimensions et  seule une demi-douzaine peut entrer en ligne  de compte 

pour la  soui-traitance internationale.   Le chiffre  d'affaires  total réa- 

lisé  se   situe  vers  85.000.000 unités de  compte  maghrébines  dont  34   % 

par les  7  entreprises les plus intéressantes. 

En général les entreprises adaptent assez facilement leur 

capacité  à la demande mais  néanmoins deux sociétés  sont loin d'être 

saturées   : SIMEF (M) et SOCOMENA (T). 

La SIMEF  dispose  d'un important parc de machines-outils. 

Elle recherche  et a obtenu des  contrats de  sous-traitance avec  des 

entreprises marocaines et étrangères.   Elle pourrait développer  ses 

activités  par l'usinage des  pièces  de fonderie  pour automobiles  et 

camions  à produire par les  fonderies à implanter au Maroc   (SOMAFOM, 

SOMAVOME). 

Le problème SOCOMENA est plus complexe car  les machines 

de cette  entreprise ne sont pas destinées à la production en  série mais 

bien à la  réparation navale et c'est dans cette  voie que les dirigeants 

de cette  entreprise cherchent une  solution au problème du  sous emploi 

de leur  société. 

D'autre part,  nous  suggérons la création d'une unité  de taille 

d'engrenages et de production de réducteurs et d'une unité  de produc- 

tion d'outillages. 

(1)DA, DHou 1/10 DT. 
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En composants pour l'éiectrotechnique, les capacités de pro- 

duction actuelles sont nulles ou très insuffisantes en général sauf pour 

les accumulateurs de démarrage et dan« une moindre mesure pour les 

transformateurs et les moteurs. 

Noue  suggérons la création : 

- d'une  unité de  production de   contacteurs   multipolaires 
(500.000 en deux équipes),   correspondant  sensiblement à 
la demande maghrébine totale  en  1982; 

- d'une  unité  de  fabrication de  moteurs  électriques   (20.000 
moteurs  de moins de  10 kW  ou  500 t) qui viendra  s'ajouter 
à  l'unité  existante (SACEM)  et au  projet SONELEC,   soit 
au total 4.250 t pour une demande  totale  de  14.936  t en 
1982; 

- d'une  unité  de  production d'accumulateurs  industriels   au 
plomb de 20 millions  d'AH  pour une demande  totale  du 
même ordre en 1982; 

- d'une unité de production d'accumulateurs industriels  au 
nickel-cadmium de  5.000.000 d'AH  pour une demande totale 
du même ordre en 1982. 

Dans le  domaine de l'électronique,   la demande de composants 

•era fonction  de la  production des postes de  radio,   de télévision  et 

d'électrophones que  l'on peut évaluer respectivement à 857.854,   353.261 

et 102.516 pour 1982. 

La  production actuelle eut nulle  si on oublie le montage de 

quelques  sous-ensembles  (duodecals,   mémoire ordinateurs  etc...). 

Le  démarrage de l'important complexe  de SIDI  BEL ABBES  (A) 

de la SOMELEC  révolutionnera la  situation dans  ce   secteur.   Après la 

période de démarrage et moyennant certaines   extensions  de capacité, 

cette unité  pourrait  satisfaire la quasi-totalité  des  besoins maghrébins 

en composants électroniques en alimentant des unités de montage  de 

matériel électronique situés dans les autres  régions du MAGHREB. 

Les  deux unités que nous suggérons   : 

- le montage de  semi-conducteurs   (20.000.000 pièces),   soit 
40 %  environ de la demande totale maghrébine en  1982; 

- la fabrication de résistances  électriques  (125.000.000 pièces), 
soit 80  %  environ de la demande  totale  en 1982 

alimenteraient le marché maghrébin non couvert par la production algé- 

rienne et pourraient travailler pour l'exportation éventuellement grâce 

à des  contrats de  compensations. 
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En accessoires  mécanique»  pour automobile«  et véhicule» 

industriell,   deux entreprise« ont des capacités de production fortement 

excédentaires pour la demande évaluée à 185.154 voitures de tourisme 

•t 75.816 véhicules industriels en 1982. 

- GUILLOTTE  (M) pour les ressorts; 

- NRF  (M) pour les radiateurs et réservoirs pour véhicules. 

Cette dernière  entreprise exporte une  bonne  partie de  sa 

production et envisage d'augmenter fortement ses  capacités de  pro- 

duction qui  seraient suffisantes pour couvrir tous  les  besoins maghré- 

bins jusqu'en 1982,   rendant superflue toute autre unité de production 

de radiateurs. 

En dehors de ces accessoires,   les productions sont faibles 

comparées à la demande. 

Nous  suggérons  l'implantation de deux unités  de production  : 

- une unité de  fabrication de crics de  voitureß  (160.000); 
- une unité de  fabrication de  roues  de  voitures  (800.000). 

Rappelons que  la  fonderie de 18.000 t et les unités forges 

trouveront leurs principaux débouchés dans l'industrie automobile. 

En matériel électrique et électronique  pour  véhicules,   la 

demande future pourrait être assurée par  l'unité  prévue par la 

SONELEC à MASCARA  (matériel électrique pour véhicules) et par le 

projet SONACOME à ORAN. 

L'offre d'accumulateurs de démarrage est et sera suffisante 

jusqu'en 1982 tandis que la demande d'accumulateurs industriels pour- 

rait être  satisfaite par une augmentation marginale des projete- 

SONELEC. 
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2« SECTION  - SYNTHESE DE L'ETUDE 

Cette synthèse  eat présentée sur papier de couleur pour 

la facilité du lecteur.   Elle comprend trois partiel  : 

.   résumé  des études, 

.   recommandations pour développer  la sous-traitance, 

.   conclue ions. 

Des tableaux placés en annexe donnent les principales entre- 

prises des trois pays du MAGHREB et les exemplee de sous-traitance 

rencontrés et classés en trois groupes : 

.   • eus -tra itane e nationale, 

.   sous-traitance intermaghrébine, 

.   sous-traitance internationale. 

Un dernier tableau présente les caractéristiques des projets 

d'investissement étudiés. 

L 
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1.   RESUME DIS   ETUDES 

Le« définition« de la  sous-traitance varient quelque peu d'après 

lee auteur«  «elon qu'il« l'«nvi«agent à l'échelle nationale ou internationale, 

•ou« Tangle  du développement économique dam le« pay«  industrialisé« 

ou en voie de l'être . 

Pour  répondre à l'attente  du CEIM et pour  le«  besoin« de 

l'étude,  nou« avons élargi la notion habituelle de  sous-traitance en 

l'étendant aux produit«  standardisé« entrant dan«  le«  chaînes de fabrica- 

tion des "fourni«««ur«  principaux"  .   Le terme «ou«-traitance se rappor- 

te donc aux produits,   «ou«-produit« ou matière«  qui «ont destinés à 

•tr« incorporé« dan« une chame de fabrication ou dan«  un produit plu« 

complexe . 

Dan« 1« mime contexte la limite de l'étude de la demande 

contractuellement définie à l'année  1980 a été étendue jusqu'en 1982 . 

Dan« le présent rapport nous utilisons le« termes ¡"fournis- 

seur principal",   "donneur d'ordre",   "traitant",   "contractant principal'' 

pour deeigner l'entreprise qui paese commande au "preneur d'ordre" 

ou "«ou«-traitant" . 

1.1.   iw Amm tr»4« mi**« mt des industries «n amont et tPUI- 

trmitanc« actuelle 

On trouvera dan«  le volume 11  les listée des  entreprises ma- 

ghrébines classée« par ordre d'importance (courbes ABC). 

Il ressort de cette étude que dans les trois pays du 

MAGHREB les industries existantes recourent relativement peu à la 

sous-traitance que ce soit au niveau national,  intermaghrébin ou 

international . 

Cet état de choses est du principalement au  faible développe- 

ment du Üssu industriel dans les trois pays et à leur développement 

parallele qui en a fait davantage des concurrent« que des BtrtMilirfl 

complémentaires .   Toutefois cette  situation évolue rapidement avec les 

investi««ement« industriel«  considérables de l'ALGERIE qui deviendra 

l sseetistiee  sMMisteeés •tktmap 
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rapidement un« grand« pui s eance industriali« ai «11« surmonta les 

•cucila qua constituant la manque da cadraa at da techniciens formés 

at la buraaucratie tras  développée propra aux économies fortement 

contralladas . 

1. 1. 1.   ALGERIE 

En ALGERIE,   4 sociétés nationales dominant la marché : 

- SNS pour  la métallurgie et la sidérurgie  ; 

- SN METAL pour les constructions  métalliques  ; 

- SONACOME pour las induit rie s mécaniques  ; 

• 30NELEC  pour las industries électriques . 

Ces quatre entreprises ont repris dea unités de productions 

axiatantea généralement d'importance faible ou moyenne et ne disposant 

le plus  a ou vent que d'un équipement vieillot .   Elles investissant des 

sommaa importantes dane la conatruction de complexes industriels 

tree intégrés . 

Las principalea unités et entreprise! dépendant des wilayas 

ou privées sont données au tableau 1 en annexe . 

En fait,   la  eous-traitene«  est très limitée  (tableau 2) en 

ALGERIE que ce soit au niveau national ou au niveau intarmagli ré bin 

ou international .   Lee tableaux 7 et 8 font état de    contrats entre 

entreprises,  mais dans pluaieurs cas cité«,le type de contrat limite 

l'opération aux achata ou à la vante simple ne faiaant point appel à 

la coopération technique ou commerciale ou à la sous-traitance même 

ai l'on considera sa définition élargie . 

Les principaux preneurs d'ordres sont lea fonderies UIA et 

DU CR OS très surchargées,   la SN METAL an tont que producteur de 

charpentée et de chaudronnerie et la SNS en amont en tant que four- 

niaaeur d'acier . 

L àafeÉeAêa    sAsâjMsVbtslslaW fwifWi     aaiVBBfVwaejeswv 
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1.1.2.   MAROC 

Au MAROC»   la situation «ft très différante ; on trouva peu 

de grosses sociétés ou entrepriaaa .   Lea principale» sociétés noua 

Intére*  tnt aont données au tableau 3 . 

Au  MAROC»   les principaux donneurs d'o-dres sont (tableau 4) : 

- lee  constructeurs de véhicules de tourisme et industriels. 
des  tracteurs agricolea  (SOMACA,   BERLIET,   SAIDA VOLVO , 
AUTO HALL) .   Les pièces  sous-traitées sont des bruts de 
fonderie,   des pots d'échappement,   des  radiateurs,   des 
faisceaux de cibles,   des batteries d'accumulateurs  ; 

- lea  monteurs de moteurs diesel et de pompes  (SMADIA 
•t AUTO HALL) : pieces moulées en fonte et en non-fer- 
reux»   usinage,   etc . ..   ; 

- CG E MAROC (cuves transformateurs) . 

Le« principales pièces traitées se rapportent donc aux pièces en 

fonte,   à l'usinage et aux pièces faites au départ de tôles ou de profilés 

telles sus bttie,   entretoises,  pote d'échappement,   sièges» goussets, 

petites pièce e de support,   etc ... 

En  sous-traitance intermaghrébine,   les preneurs d'ordre 

marocains s« limitent à :   (voir tableau 7) 

- SOMETAL (M) pour la boulonne rie ; 

- ACM (M) pour la charpente métallique ; 

- SNR   (M) pour la robinetterie  ; 

- ITT MAROC (M) pour le matériel de téléphone. 

En sous-traitance internationale on trouve :   (voir tableau 8) 

- ATMAR   (M)  : fabrication de matériel agricole pour 
VIAUD  (France) ; 

- 3FRM  (M)   : montage de mémoire ordinateur,   de 
relais  et de transistors pour sa maison-mère   en France. 

- MADISON (M) sjui vend des  réfrigérateurs è encastrer en 
France  ; 

l fksàftsttft sAÉsslsl    SAAeWsaslSsiSasaA 
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- CAANAUD (M)  : emballage! méta Moue« en Italie, 
ltptf.0 ot Portugal i 

• mmmw m)  : uilo*§e et piecot  pour futili pour U FN 

• SCir  (M) aul vend oee boutetllee à fil M Ore*4e-»retaga>e 

i. i.i. TOMME 

Ut eeXrepriiei lot plut imtertaatet M teint à« vue teut- 

MM 4aouie*ee tu tableau   S . 

Lai peiaclpeu« éoaoeure d'ordre« MM (tableau é) : 

• lOTtfMO (moteur* 44e eel) pur oee bruti é« fonatoria et 

• INCrT  (cnemln M for) pièce« 4« feote ; 
• SONEDE (dUtrlbutloo oee tt électricité) moaUf« 4« 

. ITIA (montage 4e voiture) tiecee «avertei . 

Sa eoue-traitance Inter ina geritine,   retenant :  (UbUau 7) 

- tOrOMECA pour Ut piecei 4« foaderie ; 

• IOI pour lot fonde bombet ; 

• SAC EM pour Ito transformateur« . 

En e oue-trattane« Internationale,   on a rencontré lot exemplee 

:  (tabUtu •) 

- tOrOMECA piccee 4o fonte ot 4'ucier moulé pour BER LI ET 
(F) ot rorgoi tt Aciérici éo l'Eot (F) ; 

• CTE EL ATHIK pour lt montage do récepteur• radios, 
la fabrication de duodecali,  lo titea ge de mémoire d'ordi- 
nateur pour SCHNEIDER . 

I. 
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1.1. 

Lo« produit«  à étudier ont été  retenue à condition : 

• qu'il •agit»«   réellement do   produits finit; 

-  et qu'ils  soient produits dons  le MAGHREB ou qu'ils   soient 
susceptibles  d'y Itre produits . 

Lo domande actuelk  réelle  est évaluée sur la base des  en- 

ejo«*«« BSMir la partie produite localement et sur la  base des statistiques 

do commerce extérieur pour lei importations  .   Les   exportations   sont 

généralement négligeables  et sauf cas  exceptionnels  (voir tableaux  1,3 

st }),  elles ont été négligées . 

La demande future de produit« finis est le  plus souvent calcu- 

lée par extrapolation en utilisant des toux de croissance estimé«  par 

analogie avec le taux de  croissance d'une grandeur  macro-économique 

fixé par les pians de développement de« trois pay«  (les taux de crois- 

sance  retenus sont com por es au tableau  1  de l'annexe 6 volume   11) . 

La consommation obtenue de  la sorte n'e«t évidemment qu'une 

premiare approximation qui néanmoins  est suffisante pour les objectifs 

de l'étude . 

Les demande«  obtenues  sont comparées ou tableau 2  de 

l'annexe 4 (voir vol.   Il) avec les productions belge«  et lorsque  les 

statistiques sont disponibles avec les  productions turques  et mexicaines 

Las produit«  finis les plus  importants  pour la sous-troitance 

dans les  pays du MAGHREB sont par ordra d'importancs  : 

- les véhicules  utilitaires   , 
- les véhicules  de tourisme   , 
- les électroménagers  , 
- l'électronique grand public  (TV et  radio)  , 
• les pompea  et les compresseurs  , 
• les moteurs  diesel , 
- le matériel agricole et le«  tracteurs . 

L X^glajl      «KO^BftaMÔÉgMg^Lgl 
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L'4 voluta on dt la  production de cet   produit! fera trei   rapid« 

malt lot niveaux atteint!  en  1977   resteront  relativement faibles  compa- 

tit    avoc Ici production!  beige   ,   turque    ou  mexicaine    détaillée! 

au  tableau   \ de  l'annexe 4  (volume   11) at  rapriaea   ci-aprëa   : 

te  avec   le»   production«   bal««,   toum   ai 

(unité!} 

Tracteur a 

Réfrigéra tau ra 
Machinât à lavar 

Total (en t) 

£!££!£! 

Télévision 
Radio 

Total (en tonne) 

Acier «tfonte 

MAGHREB 
(1977) 

(a) 

St. 000 

16.323 

12.500 

117.000 
25. 000 

36.540 t(c) 

315.000 
745.000 

7.474 t(c) 

•3 5.000 t 

BELGIQUE 
(1974) 

(b) 

776.696 

104.445 

99.706 

45.375 t 

97.803t 

13.020. 0001 

TURQUIE 
(1971) 

(b) 

29.9S2 

10.760 

22.993 

235. 145 
103.500 

40.555 
268. 114 

1. 258. 563 t(d) 

MEXIQUE 
(1969) 

(b) 

113.553 

48. 806 

3.728 

3.454. 551 t(e) 

a) Cipaclté de production . 
h) Production . 
:) Demande totale . 

Source : . INS (Statistique« teéiMrtellM), Belgique . 
. Allgemeine Statistik de« AuiUnde« TÜRKEI 1972 . 
. Anuario Estadístico de Las Estada« Unidos Mexicano« . 
. U.S.I. 

(d) 1.660.000 t pour lei 11 prem.  moil 1976 
(e) 4.912.000 t pour le« 11 prem. moli 1976 

1.3.   Etude des  possibilités de  loui-traitance actuelle et 

I nWYtn terme 

Lea différente!  étude!  de marché obtenue! par la  comparaison 

dea  donnée! dei  étudei  dei  troii  filierei et dea  étude! dei  produit! 

fini! ont montré que  toute une gamme de matières  de baie  ou de  com- 

posants  sont ou seront nécessaires   pour le montage ou la production 

dot  produits  finis  . 

I asassistioa  mamuts»»« 
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Coa matière« de  base at compoMiU proviendront pour 

fonai tot*lité da« nouvallaa unités de  production prévue« par toa 

It da éivrtloppamaitt daa Etats et des  Sociétés ou da l'importation. 

lai Mft das unités existantes  deviendra  très faible. 

Les  tableaux 2,   4     h,   i <••   t*   regroupant las exemptos do 

•o*a•Ittita*?•  rancontrés  lors  des enquêtas.   Ils donnant notamment : 

- la  liste des entreprises donneurs d'ordres, 
- la liste das entreprises  soue-trentes, 
- loa principelas matières et produits  sous-traites. 

Etant donné las  plans de développement très ambitieux 

eoa troia pay«»   to demanda  va augmentar très  rapidement at las capa- 

cité« actoallamant disponibles  seront très vite saturées. 

En fondarla,   la  saturation eat déjà atteinte dans toutes 

loa fonderies imper Unte s¡ lea délais de  livraison sont très tonga tur- 

en ALGERIE. 

En chaudronnerie,   la demanda est égalamant supérieure 

à l'offra at il manque manifestement des  chaudronneries importantes. 

Toutefois,   la ICI (T) pourrait augmenter  son taux d'occupation en 

offrant •••  services aux conaommateurs  de fonda  bombé« marocains 

ot nigeriana  (avant la miae  en  service dee unités ORAN HI et 

t NNABA II). 

Dès ces mise« an service,   l'ALGERIE pourra travailler 

un certain tompa pour las  chaudronneries marocaines. 

La  forge ast très  peu représentée au MAGHREB an 

dehors da« atollara de boulonne rie et de  visserie.   Leurs installation« 

août trop pau occupées et une action devrait être entreprise pour 

dé va loppe r toa exportations de ces produits. 

\ 
•••sciati« •tasi« 
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,11 yi actuellement surcapacité am 

Cett«  surcapacité  di a paraîtra av«c   l'augmentation   rapid« 

da  la «amende faisant plact à d'importanti  déficits  .   Ut na ••ront 

0—Utileí fu en partie  par 1st unitéa  algériennes  an construction .  Catta 

Surcapacité   actuelle   eat accentuée   par la faiblaaa«  dai  bureaux  d'étudsi 

locan* c« «ui fait qu'une butine   partie <>«  charpentes échappa   aux 

constructeurs locaux . 

Pour la   «alvaalaatinn  à facon,  laa  inatalUtiona actuel!« sont 

trop neu sa tur ¿a s  d'autant plua  que  dam laa  prochains! annéee,   dai 

installation! et galvanisation d« talee m discontinu pourraient   divenir 

•uita   à l'Implantation  d'unitéi d«   galvanisation an  continu  . 

générale,   deux unitéa aont loin d'être   saturées . 

La  alMEr au MAROC  et la SOCOMENA en  TUNISIE diapoaant  en effet 

d'an tres important parc de ma chinea -ouUli  peu employées . 

La SMEF oui recherche  et qui a  obtenu dei  contrats de 

sous-traitance avoc  dei intrepriaes  marocaines  et étrangères,    devrait 

S'intéresser «gaiement à l'usinage  des pieces de  fonderie à produire 

par  les fonderies   à implanter  au  MAROC  (SOMAFOM   ,   SOMAVOME). 

Ls problème SOCOMENA   en TUNISIE  est beaucoup  plui 

complexe,   lai machinai de cette  entreprise  n'étant pai dettinoci à  la 

production en série mail bien  à la   réparation navale et à la  production 

an toute patita  eerie et c'est dana   cette voie au« dei dirigeante de 

c«tt« entreprise   cherchent une  solution actuellement . 

En accseioirij pour automobile!  et véhiculas industriels. 

diverses sntrsprises  ont des  capacité! de production inemployée« 

actuellement ; c'est le cai pour   : 

- GUIL.L.OTTE (M)  producteur de   resaorti  ; 

- NRF   (M)  producteur  de  radiateurs  et de réservoirs pour 
l'automobile . 

Cette dernière entrepriae qui exporte  déjà une bonne) partie 

do  «a production non  seulement dans lss d«ux pays du MAGHREB mais 

¿entament dana  le  reste du monde,   enviiage d'augmenter fortement  sa 

I allocution  mummiMt    gjhoman 



Mfft*M 4* pradnctle« fjvft aarait largantes* tutfieaaite pwr couvrir tot 

du MAOHBEB juaguen 1««2 .   D'autres unités da redietaurs 

ÉMC Inutllas dans U MAGHREB . 

rn jlactronl^ue,   deux activités de sous-trai tane e laternatio- 

Mlt •• «égaient : 

- 1« montage d'»!':     -iU  dt   radio «t de télévision ¡ 

- le montai« d« composants  tels que mémoires,   duoddcals, 
•te .   . 

La démarrage On 1977 ém  l'important complexa d« «DI  BEL 

Ai BU de  U SONCLEC modifiera sensiblement U  situation dans  es 

HlHm   car moyennant quelques augmentations da production catto unité 

«narrait sa Usía ir« la quasi -totalité éos besoins maghrébins an comae- 

étoctronlauee le eque ls pour râlant ttre assemblés par des unités 

kg« dana laa doux autraa paya  . 

1.4. 

Las possibilités ds production dss unités actuelles et calles 

résultent das projets  émanant des  gouvernements at des sociétés   con- 

tacta« a aaront insuffisantes pour couvrir la demanda da nombreuaes 

matières at composants  . 

Pour couvrir une partie de  cette damans)« noua avona  étudié 

una série 4a projets d'investissement . 

Nous nous sommes limités  aux projeta eVinveatiesemente 

dépassant las possibilités normales das entreprieaa actives dans  le 

secteur at das entreprises prévues aux plans nationaux at privéa d'in- 

,   Nous avons ainsi  retenu 37 projeta  d'iaveetissement . 

L'étude de chacun de  ces  projets d'investissement  est basée 

sur la mttit« canevas décrit an détail dana l'introduction du volume S 

L •stMistiM «sweatees« 
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Ut principa Ut caractéristiques 4m% ptojata élaaaéi sont do* 

A« total,   1«« 3? projeta  étudiés occuperaient un peu moina da 

14. ••• personnes pour un investissement total d'environ  770. 000. 000  $ 

la  coti daa terraina,   dai bâtiments,  da V équipa meat at du 

ad roulemaat . 

Au point da vue amploi,   quatre projatt occupa rout plua da 

I. tit pari 

• caaatisr da démolition da navires ; 
- cita ud roana ria lour da  ; 
• laminoirs à froid da toles finas  ; 
• robeaetterie . 

Laa projeta exigeant la moina da 

la montaia daa aami-conductaurs,   la chaudroaaeria 

téfjare at laurea,  la fabrication da crics pour voltura,   la monta go daa 

rdaiaUacas électroniques,   las constructions métalliques,   las chantiers 

•• démolition ém nari ras  .   Par contra,   las  laminoir«,   la  fabrication da 

ftl machine aa cuivra,   le  gros emboutissage at la mini-a cié ris daman- 

éastt das lava a ti a samanta très importants par personne occupée 

Laa  iawaatiaeamont. le.   plus  élevés  sont  : 

- la laminoir à froid de   715.000 T  (234.260.000  $) ; 
- la laminoir  à chaud de  935.000 T  (150.900.000 $) ; 
- la mini-aciérie da 400.000 T  (49.300.000  $)  ; 
- la chantier de démolition de bateaux (40.000  T)(26. 040. 000 $); 
- la fonderia de  18.000  T  (20.680.000  $) . 

Les  cUssemanta an fonction de la rentabilité at da la period« 

il  rllilHiritstsl  Jtt caaital in ve a ti  aont à manipuler avec  précaution  ;  en 

affût,   ila dépeaeiunt   dans une très  large mesure du prix d'achat des 

matières premiaras et surtout du prix de vante dea produits finis 

Noua  avons  retenu las  prix de vente sur  le marché mondial 

et il eat bien certain que cea prix de vente obéissent à la loi da  l'offre 

•t de la demanaa et pouvant varier dana de très larges  limites  . 

L esta« ist its msaeateeat 
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II apparti! aussi que la  rentabilité" da plusieurs prosit est 

à cauli 4«  l'insuffisance de  leur  capacité «Ile-mima   résul- 

laat et la mod* e ite da  la  da man de       Pour catte  mime  raison 4«  U 

faltosas«« da  la   capacitl.il n'ait pas   rationnai de  a candar da« projots 

•a 1 ou «a 3  partita pour lea  répartir antre la« pay« membre« eu 

MAOMREB   («auf  l'unité   da   robinetterie)   . 

La préétude de  cei projeta  a permis  de détecter une aeri« 

d'ussite* éa production dont l'intérêt eat évident . 

Mala  la choix des priorités et de l'implantation de ces  pro* 

Jata éait §tr« coordonné nous semble-t-il au niveau du C. P. C. M.   on 

éa« objactlf« que  ce Comité adoptera aux points d« vu« éner- 

l,   industriel,   «ocial et de politique de développement  régional . 

Lae éivaro indices économiques calculés pour chaque projet «t la« 

teaaaeux éa« classements suivant pluaieurs critère« établi« dan« 1« 

valus*« I, cottoti tusnt un outil permettant aux autorités économique« du 

MAGHREB éa définir las  priorités  et les localisation« «t,   de plu«, 

éa  promouvoir  ces projets auprès  des investisseur« potentials  . 

1.9.   frr^riP "M-lifcfrtiva de la sous-traitance actuelle 

Lo« esquites  ont montré les facteur« favorisant ou au con- 

traire frainant la sous-traitance . 

Citona tout d'abord la politique générale das troie pays au 

sujet es la soua-traiUnce . 

El AfaftEUE-   en réalisation du plan national d'industrialisation! 

laa Autorités  souhaitent une intégration maximum et cela au niveau de 

i'vaáté éa production d'où la création de grand«  complexo«  géré«  par 

toa Beclété« Nationales  . 

dana le cadre de l'économie du marché,   los 

Autorité« favoriasnt la  eous-traitance internationale et considérant que 

call«-ci eat un facteur important de développement industrial . 

L tssstittitn iMmtwtawét     inhenjasj 
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U tinéinci manifetté« Rar TAPI et la iTB 

TuaitUime   de  Banque)  e«t de   recourir  de  plut en plut  à U 

creili«« é'uiiitéi *•  production travaillant uniquement pour l'exportation 

«* ée  moint  croire   à U  «ou»-traitance  inte ma ti on* le tn tant que lec- 

INIM  développement 

1. i. 1.   L«« facteur« frei'     •  la  sou«_-trait*nc« 

1. i. 1.1.   AëjAlOlêaJ^itoU   : 

-  Ut faible« capacités  de production dit poni blet  «urtout au 
niveau  de« fond«riet d'où dee délai» tr«t long«  eouvent 

reepteté« 
- une «péclaiUation insuffitante due  à det marchét trop 

étroit«   (demande trop faible et transporte intuffitanti)  ; 

- dee prix trop élevée tant par rapport au« priit do reviemt 
eu donneur d'ordre  e'ii fait lui-même cette activité eue 
par rapport aux prix d'achat en Europe ; 

- un« qualité jugée intuffitante dam bien det cat  ; 

- un manque d'information«  tur le« poeeibilitée de« entre- 
prite«   ; 

- le« appeli d'offree internationaux portant tur de« quanti- 
té« trop importantet  ou tur det utine« clé en main ou 
produit en main .   Dan«  ce dernier cat,   le fournitteur 
étranger recourt    très peu aux po««ibiiité« de« induttriet 
locale e  ; 

- U miee au point de financement det  outillage« ou de« 
modele« ; 

- de» formaUtét adminittrativee trop lourde•  j 

- U fiscalité non adaptée aux betoin« de la «ou«-trattane« . 

i. s. 1.1. éfejitettiàJ&ttiumghjr&te : 

- U méconnai««ance dei pottibilitét dei industrie« de« 
deux autre«  pays  ; 

- l'Utsuftitance dee moyen« de transport et le« diatene««  ; 

- 1«« réglementation« douanier«!,   fitcaiet et monétairet  ; 

- 1« manque de coordination det  plan« de développement 
nationaux et en conséquence le danger de suréquipement 
dant  divtrt  domaine« touchant à la  tout-traitance 

\ 
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1.1. 1.1.  AUÌ&ltliJltflMM9fiftl-: 

- los prix trop élevés sauf lorsque le soui-traitant «at bien 
équipé et spécialisé et si le pourcentage de main-d'oeuvre 
dans La  valeur ajoutée  est important ; 

lee faible t.  capacité!  de production dee entreprîtes du 
MAGHREB ; 

• lee formalités adm^detrativea,   douanière!,   bancaire! et 
monétaire!  ; 

• manque d'accords particulière avec la C. E. E.   ; 

• manque d'un organisme unique pouvant négocier au nom éo 
l'eneemble du GRAND MAGHREB ARABE. 

I.t. I.   Lee facteur! favorable! à la  soue-traiUnce : 

• la spécialisation du sous-traitant capable d'offrir la qualité 
et los prix plus compétitifs à ceux du traitant lui-même ; 

- lee meeures administratives prises par les 3 pays on visant 
à augmenter le taux d'intégration ; 

- los excédents de capacité ; 

• los lions financiers facilitant la iou!-traitance entre filiales 
et maison-mère  ; 

- le cott peu élevé de la main-d'oeuvre . 

L sussistita steaiistMi« 
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COMMANDATTONS  POUR DJ I. 

2.1.   Programme de  sous-traitance  (1) 

Nous  donnoni ci-après pour les  principal«! filiara«  1« 

fféewné des actions  a entreprendre  pour développer la sous-traitance 

actuell« et futur«. 

En fonderie! et aciéries  de moulage,   les capacité« actual* 

l«m«nt insuffisantes  (48 % de la demande totale)  «ont saturé««.   Nou« 

recommandons la construction de 3 fonderies supplémentaires  (un« de 

10.000 t fortement mécanisée,   une de  5.000 t mécanisée «t une de 

1.000 t peu mécanisée  pour les pièces unitaires) et l'abandon de deux 

projet« de fonderies intégrées  de trop faibles dimensions.   (SIMEF  (M) 

•t SOMELEC (A) ). 

Pour  la production d'acier brut,   la comparaison de« capa- 

cité« d« production «t de la demande montre qu'en 1977,   le« capacité« 

4e production ne  couvrirowt que 835.000 t des 3.000.000 t néc«««air«s. 

Neu« «uggeron«  la construction d'une aciérie électrique de 410.000 t 

peuvent être spécialisée plus tard dans la  production d'acier«  spéciaux 

et l'étude de la  réalisation en commun à plus long terme d'une  side- 

rurgi« Intégrée de 10.000.000 t alimentée par le minerai d« GARA 

DJEBILET. 

Pour le« produit« laminé« en acier,   le« capacité« de pro- 

duction «ont insuffisantes pour tous les produits,   pour cette raleón, 

neu« préconisons d« : 

- spécialiser NADOR en produits longs ce qui permettrait 
d'équilibrer l'offre et la demande d'aciers marchands ai 
de  diminuer les  déficits en  gros profilés et en  rails; 

• construire un laminoir à chaud (1.000.000 t),  un lami- 
noir à froid (715.000 t) et un laminoir à feuillard 
(25.000 t) pour diminuer le manque de capacité de pro- 
duit« plat« qui «era de l'ordre de 722.000 t en 1977 et 
1.350.000 t en 1982; 

\ 
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. construire une trullerie di»  M). 000 t «I «MM rieteri* de 
S. 000 t pour un« demande total« non  •aliatoti« de 110.000 t 
an 1901; 

- construira un« unit« de production éa tuba« iwéli (SI. vOOt) 
at éa te bat  sani soudure (3.000 t). 

En forgeaae at aiUmpage,   le«  boulonne ri«t «ont tra« pee oc- 
--»^—JU—«W^—— Willi W   il       il M 

capdat  (SS Te   d« la  capacité).  A  court tarma il faudrait limitar la« Un* 

por lattoni et iavon»ei   œs  exportation*.   A plu*  long tarma,   cat aneé* 

dents dUparaftront tuit«  à l'augmentation  de la domande. 

En dehors  da  la  boulonnerie,   le*  capacltéa  tont très limitées 

•t nout suggérons l'implantation de troit unité« da  10. 000 t «jet devraient 

entrar an production en 1971,   1900 et 190S. 

En chaudronnerie et groa emboutieeage,   la demand* eat empi- 

rie« re à l'offre («»cèdent de 6.000 t ou  15 %) maie aéanmotaa,   la« 

capacités ne tont «aturde« qu'à raison da  SS, S %.  let capacité« actuel- 

lean eat dit penible t peur la sous-traitance «ont évaluées à 10. §00 t.   Cet 

die pénibilité« disparaîtront vers  1977 suite à T accroissement de la 

demande.  Una des raiaons du faible taux d'utili «at ton das capacités eat 

la fait que beaucoup d'installation«  sont achetée«  clés «n main. 

En gros emboutit tag«,   les capacités sont trop láteles at mai 

employées. 

Noe« suggérons  : 

- eue »G: «a fa««« mieux connaîtra an Alfe ria at Maroc; 

- la création immédiate d'une unité éa chaudrennorle éa 10.0001/ 
an doté« d'un bureau d'étude« important: 

- la création vers i 900 d'une unité de gre« e m be otte «ago d'une 
capacité  de 2.000 t; 

- la création d'unité« d« chaudronnerie éa  S.000 t/an à créer 
après 1900. 

En charpente métallique,   Ut capacité«  «ont légèrement supé- 

rieures à la damane« (2.S24 t eoit 4 % environ).   Néaameine et pour la 

raiaon mentionnée au paragraphe  "chaudronnerie",   le« importation« aont 

importante«  (SS % du total) et le taux d'utilisation éaa capacités était 

de l'ordre de  14 % en 1974 ce oui laissait une capacité libre pour la 

eou«-traitance éa IS.OOO t environ «oit 1 § fi de ta demande.  Cet excé- 

dent dit paraîtra an 1977. 

L IMMItttM   0«0)SS»fèt 



Noue  •«||4roni  : 

- 1ft construction immédiate d'un« unité de production de 
2«. MO t doté« d'équipements «t d« bur« aux d'études im por- 
tont«. 

E«   Toduit«  non-f«rreux moulé»,   le«  capacités  Libras na 

nt 'if   J*  %  <1e  la  damande.   Nous  suggérons doux unités  : 

- un"  fondarle intégrée  à une unité  de  robinetterie  (S.000 t 
«0  produits finis); 

• Mio fonderia de  mm-ierreux de 2.000 t. 

fjfcer  tos produits  non-ferreux laminés ou extrudes pour les- 

ilo ko  production oet actuellement nulle,   nous  suggérons  : 

- «no unité  de production de fil machine en cuivre (25.000 t); 
- «M unité  de production de tubes en cuivre  (3.000 t); 
• «ne uoité  d'extrusion d'aluminium  (S. 000 t); 
- on  laminoir à tôles d'aluminium  (10.000 t); 
• on  laminoir à Idles de sine  (3. »00 t). 

En mécanique jettera le,   les entreprises e xi s Unta s «adaptent 

teoilftejlOOjtt   «ouf cas   spéciaux,   à   l'augmentation de    la  demande à 

l'isMlptitn do«  prsdoits pio« élaborés.   C'est pourquoi nous  préconisons : 

• Im  création d'uno unité de taille d'engrenages «t do produc- 
tion d«  réducteurs; 

- In création d'une unité de production d'outillages; 

- lo  recherche d'accords antre SIMEF et le« fond«ri«s pour 
l'exportation,   afin d'utiliser les capacités d'usinage do ilMEF 
Of pies généralement d'associer le« unités do mécanique 
général« aux projet« de fondo rie; 

- la  spécialisation de fOCOMENA en  réparation novale. 

En cocnao«ents »our 1'electro technique,   les capacités do pro- 

ducts«« actuelles sont nullo« ou très insuffisant«« sauf pour le« accumu- 

lateurs do démarrage.   Nous  suggérons la création : 

• d'une unité de  production de contacteurs multipolaire« 
(!«*• ewe)); 

• d'un« unité d« production d« moteur« électrique« (20.000 
moteur« do mein« de 10 kW); 

• d'une unité de production d'accumulateur« industriels au 
»lomb «t d'un« autre unité peur la production d'accumula- 
teurs au nickel-cadmium. 

L 
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Pour lee comaoiant» élactroniouea dont la production 

••I e.uaai-nulle,   noua auggérona la création : 

- d'une unité de montage de aemi-conducteur• (20 miUioae 
d'unité •) ; 

- d'une unité de production de ré a latence a électriquee 
(125 millions) 

Cea deux unité a alimenteraient le mercad maghrébin 

H par la production algérienne. 

Virtu**!** mM> 

- 4« M pee créer d'autrea unité a pour le fabrication 4« 
reéieteura et de reaeorta ; 

- é» créer une unité de fabrication de erice de voiture a ; 

- d» crier une unité de fabrication de rouée de volturee. 

nappelinii que le fonderie mécaniaéa de lft. 000 t et lee forges 

leure principaux débouchée dene l'Industrie automobile. 

L aetetittita aMMfttataeêt 
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2.2.   Masures à prendre 

Elles •• situent au niveau : 

- de la diffusion des  renseignements  ; 
- de l'amélioration du tissu industriel ; 
- administratif et juridique  ; 
- financier  ; 
- fiscal  ; 
• politique. 

1.1.1. Mejuj>_es. X JLW.d-r«L £&&£. ¿M fuser, _lj •_ Jf nisi|n«ments _ conce rnant 

\tj. jtotsibiUtéf .de _«ou»-traitance 

Pour la diffusion au niveau national,   nous suggérons la créa- 

tion d'un service chargé de faire connaître Us possibilités de sous-trai- 

tance par : 

- 1« recensement permanent des entreprises capables de pren- 
dre de la sous-traitance et la tenue à jour de leur capacité 
disponible (1) ; 

- l'organisation de campagnes d'informations et d'expositions 
de sous-traitance  ; 

- de conseiller techniquement les entreprises intéressées par 
la sous-traitance  . 

Ces services devraient être organisés au sein d'organismes 

existants tel« que l'INPED (ALGERIE),   TODI (MAROC) et l'A PI 

(TUNISIE) . 

Au niveau intermaghrébin et international,  un organisme inter- 

maghrébin, le CEIM par exemple, devrait diffuser las informations recueil« 

lies au niveau national entre autres en : 

- diffusant un guide du genre KOMPASS (ou en inspirant sa 
diffusion) ; 

- insérant des renseignements dans des revues industrielles 
cotées  comme par exemple l'Usine Nouvelle  ; 

- organisant des tables rondes,   des foires,   des  réunions 
avec des industriels européens et cela avec le  concours de 
la Commission des Communautés Européennes   ; 

- effectuant des études de marché de la sous-traitance et en 
les diffusant . 

(1) Le flchlcf existant au CEIM et lei queiUonnairei remplit a IWcailcm ut cent étude de I« *w»-ealunce 
CMRltuent U bate «ie ce recemement . 

I •MSCiltiSR    RMMMURJ« 
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2.2.2.  Mesures à prendre pour »niéjiorer J^e^tissu^indujrtH 

Un« première mesure consisterait à promouvoir la sous-trai- 

tance tant anprè« des "traitants" ou "donneur« d'ordres" que de»  "sous- 

traitante" par dee  campagnes de propagande  et de formation surtout dans 

1« domain« du marketing industriel et par la  mise  sur pied d'associa- 

tions d«  sous-traitants par branche d'activité  ce qui  renforcerait leur 

action commerciale  et permettrait peut-être d'obtenir des  commandas 

importantes à répartir entre eux . 

Un« autre mesure consisterait à recruter des conseillers 

d'entreprises  chargés d'assister les sous-traitants  dans l'étude dos 

offro« «t lors des négociations des contrats d« sous-traitance surtout 

lor«qu'il «'agit d« «ous-traitance international« . 

D'autres mesuras d'intérêt plus général augmenteraient 

néanmoins 1« volum« d« la sous-traitance : cos masures viseraient à 

créer des bureaux d'études nationaux ou spécialisés dans certaine 

•ecteurs .   On constate en effet qu'un bureau d'études favorise de ses 

commandes les industries qu'il connati bien et notamment les industrie« 

de  son pays  .   Le fait de  remplacer un bureau d'études étranger par un 

bureau d'étude« implanté dans un pays du MAGHREB augmentera for- 

tement le recour« aux industries locales . 

La formation professionnelle qui est un facteur d« développe- 

ment tre« important doit être complété« par l'organisation ds stages 

•t séminaire« . 

Au niveau de la normalisation et du contrôle d« qualité,noue 

recommandons de donner une impulsion au développement des travaux 

du Comité de Normalisation du MAGHREB et des institutions nationales 

des 3 pay« chargé« de ce« problèmes . 

Etant donné les distances importantes,  il est évident que 

la «ou»-traitanc« intermaghrébine ne ee développera    pas fortement 

•i le problème de« transport« intermaghrébin« n'est pas résolu .   Il 

faudrait notamment améliorer les relations ferroviaires et maritimes . 

1 sMScistiss steattstseét 
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2.2.3. Misures admini•tra*?*! _•£ iAfHÎRAt, 

Nous su g gé ron« ici da prévoir dei appels d'offres limité« 

«un trois pays du MAGHREB ou de donner un« priorité aux fournisseurs 

4SI deux autres pays du MAGHREB . 

Il serait souhaitable d'harmoniser 1«« dispositions législatives 

st administratives  relatives aux régimes de perfectionnement actif et 

passif »«Ion 1« ssns que donnent à ces  régime)« iss directives d« la 

C,E. E.   publiée•    (J.O.   L58 du 8.3.1969 et L156 du 18.6. 1975) «t 

d'aboutir à un accord sur la définition de l'origine des produits . 

D'autres mesuras plus  générales pouvant stre prisss à plus 

long terme favoriseraient la sous-traitance : 

• l'union douanière ; 
- l'harmonisation des codes d'investissement ; 
- la coordination des plans d« développement . 

(2.4.   Mesures jfjnanci* res_ 

Pour développer la sous-traitance internationale, il faudrait 

surtout 

créer  une ligne d'assurance-crédit maghrébine coordonnée 
avec les organismes analogues européens (COFAS (F). 
DUCROIRE (B).  HERMES (D),   INA (IT),   NCM (NL),   ECGD 
(O.B. ) ; 

mettre au points des accords entre les banques du MAGHREB 
et les  banques de la  C. E. E.   permettant de financer  à taux 
réduits  des investissements  et les   en-coun de fabrication. 

2.2.5.   Mesures_ /iscaIM 

Pour favoriser ou du moins pour ne pas pénaliser la  sous-trai- 

tance,   il conviendrait : 

- d'alléger la fiscalité  relative aux contrats de sous-traitance 
(taxe sur le chiffre d'affaires) ; 

- de généraliser et d'assouplir les  conditions : 

. d'admission temporaire, 

. d'importation temporaire, 

. de  trafic  de perfectionnement. 

. de  draw-back. 

\ sssecietiM eesMstaaée 
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Pour développer la  eou«-traitance intermaghrébine,   il faudrait : 

- réaliser l'Union Douanière comme  l'ont fait la C. E. E., 
le Groupe Andin et la Communauté de l'Afrique Orientale  ; 

- coordonner les investissements dane les troie paye comme 
le fait le Groupe Andin  ; 

- lors des négociation« avec la C. E. E.,   prévoir dans l'accord 
douanier la  regie d'origine cumulative qui permet le cumul 
des transformation« dan« le« 3 pays du MAGHREB lors de 
la définition du paya d'origine . 

De façon plus générale,  il serait souhaitable que la C. E. E. 

instaure de« dispositions fiscales stimulant les activités des sociétés 

européenne« dans des paya en voie de développement et du MAGHREB 

en particulier et ce spécialement en ce qui concerne las investi««emant« 

et la coopération industrielle . 

L Mise 
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3. CONCLUSION 

Lia  sous-traitance est un facteur  du développement au 

travers principalement des PME à condition de s'inscrire dans un 

ensemble de mesures de  coopération et de coordination au niveau de 

chaque pays et sur le plan international. 

Au niveau d'un même pays, un cadre approprié doit être 

créé par l'Etat au point de vue économique»   social,   financier,  fiscal 

et juridique. 

Sur le plan international maghrébin , il faut assurer la 

compatibilité des cadres nationaux respectifs jusqu'à éventuellement 

l'Union Douanière et un échange des informations entre pays sur la 

complémentarité de leurs industries. 

Dans les relations avec la CEE, une action coordonnée au 

moyen d'un seul organisme représentant le MAGHREB serait plus 

rationnelle que des négociations séparées.   De plus l'assistance des 

organes communautaires européens pourrait devenir plus effective 

dans le domaine industriel si les pourparlers  avaient du côté maghré- 

bin un caractère plus unitaire. 

Lorsque ces préalables seront accomplis, la sous-traitance 
pourra jouer  un rôle en facilitant : 

- une meilleure utilisation des capacités existantes de 
production, 

- une meilleure utilisation des cadres et des spécialistes 
disponibles, 

- une contribution à la formation des travailleurs et des 
cadres sur le plan technique,   commercial et de gestion, 

- un accroissement du nombre d'emplois. 

Les conditions existant     actuellement dans le MAGHREB 

ne sont pas favorables pour la sous-traitance dans les industries 

mécanique ,   électrique et métallique.   Le nombre très limité    de 

contrats existants le confirme et la nécessité  de prendre des mesures 

énergiques est ainsi démontrée. 

1 Mwv«vV«MMI   •WMPVHIWIVV 
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Las mesuras qua nous recommandons dam 1« chapitre 2 

A« pourront pas être prises  toutes en mtme tempt pour dos  raisons 

matérielles ¿videntes.   Mais alors notre dernière recommandation 

•ora d'effectuer,par les soins du CEIM,   une sélection des mesures 

recommandé es     en ione tion de deux critères essentiels   : 

- moyens disponibles pour la mise en application, 

•  importance des   recommandations en fonction dos  options 
politiques du Comité  Permanent Consultatif du MAGHREB 
(CPCM) 

•t ans ulte d'établir en collaboration avec  les diverses instances interés« 

seas un planning de mis« on application à l'usage du CPCM et ipso- 

facto dos 3 gouvernements maghrébins. 

L tei tea 
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Tabl.au    )     .  Principa.,,  iii>t«tin. ... UA.nr 

Stcttur 

Transformation« dt l'acier 

Fond« ri« 

Via«« ri« 

Char pent« 

Chaudrooneri« 

Maubtti métalUau«« 

BouUllUs I pas 

Machinas agricola« 

Robinettarit 

Electroménager 

Motean Matal 

Maaltf3 vétocule« toarlMtaa 

Montata véMcel«« induetrlel« 

Pleca« él vènieu*tt 

Wagana 

Mécasiqw etoértl« 

Construction« électrlejtsee 

F.nt reprise 

SOMETAL 
TU HKS  FT  PROVI LS 

FONDERIE DES  TABORS 

SOMFTAL 

AC. M. 
S. G. E.C. 
SMiM 
DELATTRE  LEVIVIER 

DELATTRE LEVIVIER 

STRAFOR 

SCIF 

SCP 

ATMAR 

SMCV at SNR 

MADISON 

•MADIA 
MM Er 

AUTO HALL 

•OMACA 

BERLIET 
SAIDA-VOLVO 

Nur 
OUtLLOTTE 
TUYAUTO 
CABELEC 

scir 
Group« 
MMtF 

SMEM-AMZ - M E Y TON 

MANUT AM 

CO. E. MAROC 

I. T. T. MAROC 

SrRM 

Remarque« 

l.iminelr«   rondi  it  ttélnn,   prortut tion  di-  tiilirs  ri  profita 

Vont porter  leur c«pa< it*  a   10.000  T par an  . 

Capacité 6.000 T,   utilicé« a  10   %  ; «aporta an ALGERIE 

A   export* an ALGERIE  . 

Projet de construction d'una uniti da 20.000 T/an . 

Forte capaciti inemployée   ;  accorda avac  SGI   (TUNISIE) 
Kxportf au  Royaume-Uni   . 

F.aporte en ALGERIE  . 

f »porte un peu en ALGERIE  . 

F.aporte  an  France  . 

Montage moteur«  Liatar   . 
Montale moteur« 

Travaille a 50 % de aa  capacité"  . 

Doublarait aa production al marcM surfte««* . 

En vi san« la construction d'afta  fond« ria . 

Radiateur« . 
Raaaort« . 
Pot« d'échappement . 
Fal«c«eua da cl bita . 

Ancienne ma nul« dura d'arma« «la FES a,wi fail dt la 
aoua-trattane« avac la  P.N.   an  Mt|Hut . 
A da» difficult«« pour  ree rutar ato  la main-d'œuvre 
qualifié*« . 

Filiale d«  la C.G. E.   francala«   ;   fila,   cibla«,   trans- 
formateur«,  accumulateur«,   tablaaua d« distribution . 
Matérial téléphonte,u«,   dont une partie e«t «aparté« 
en ALGERIE . 
Filiale dt THOMSON CSF ; travailla «a «ou«-trattane« 
pour «a maiaoa-mtr« . 

Saure« : OOMftERT SOSCMAP 
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Ta MM«    } 

M c (Mr Eatraa>rla« It amara/» a 

Fon*« rit •OCOMECA 

FONDERIE! REUNIE* 

Travailla ivaç  la   Lybia,   l'Alitrta,   ta  rranct,   ate ... 
projat 4'tmtanaia« da  capaci!* : 
600 a 6»0 T/moia  «Vaciar 
1.100 T/moia *• ionia,  chauaroaaarta at charaantt 

F.mboutlaataa »,C ,.    •  «MET 
EL FOULADH Charaaato at pyMMM« an raaai 1 Mtoa . 

Boutai Uaa à |tl •01 at SAMMl 

Viaaeria,   rnhinattaria, raecarta AMI 

K l« et romin* j»r tt caajtftttaaMiaajiMt 
d'air 

LE COMFORT 

Motear atttal •OTUMO Monta a« «a maaowra Matt at Bwfch . 

l'omptl «N-APRICA INDUSTRIE 

Montaga é* v«Wc*r*a p*rttc«tt«ra 
et iatuatriaia 

•TIA 

M * canta/M |#Mr«l« RECTIP 
tOCOMBMA 
COOPERATIVE CBKTMLE DC 

MOTOCULTURE 

Material llac»Haa CHAKIRA 
MCEM 
•OTACER 
OAMROM 
COMPTO 
CTE M EL ATM* 

rila at CIMM . 
Motawrt ilaetrtajiaoa at traaafarawM**« . 
TrWMformaMwra . 
Matérial a'la*tallatta* . 
Caanftauu «toctriajtaaa . 
Maartaaa aa rae»«* at taltViatart . 

Sidé>vr#a EL rOOLABM Aciar, MllttMa,   r—i0a a Mtaa . 
T»»*a . 

Sourca : G0MIERT-SOBEMAP 
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INTRODUCTION 

Dana  cette partie de l'étude sous-traitance apres la présen- 

tation 4« la méthodologie noue étudions successivement les secteurs 

industrials classés dans les quaere sections  suivantes : 

- constructions métalliques  ; 

• constructions mécaniques ; 

- constructions électriques et électroniques ; 

- industries en amont . 

Pour chaque secteur examiné on trouvera : 

- la définition du produit ; 

- les principales entreprises maghrébines actives dans le 
ssetour ; 

- leur production ou du moins la  production totale ; 

- les capacités de production actuelles ; 

- les projets de nouvelles installations ou d'extension de 
capacité et les capacités futures des entreprises tenant 
compte de ces investissements  . 

Cette étude est tout d'abord réalisée pays par pays mais une 

synthèse «at presante« ensuite . 

L 
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Les listes dee enquêtes à réaliaer aupre« de« producteurs 

ont été* tirées éti "Répertoires dai Activités et Produit« Induit ri« Is 

éu MAGHREB" et des fichiers du CEIM .   Ce« répertoires et fichiers 

ont été élaboré« par 1st expert« du CEIM . 

Pour  le MAROC «t U TUNISIE,   ili  ••   «ont avérés très 

satisfaisants  .   Par contre,   pour l'ALGERIE les  donné« • du ft chi« r 

étaient couvant dépassées auit« aux dernier« traina da nationalisation, 

aux achat« d'antrapriaa« privées par le«  sociétés  national«• ou à la 

disparition da cartalna« «ntrapriic« . 

L'échantillon à interroger davait regrouper un nombra d'an- 

trapriaa« tal que la production da cas antrapriaoa  repréeente au moini 

•0 % da la production tota la da« entrapriaa« d«  troi« filière«  . 

Coman« e ritara da  «élection,   nous avons  choisi l'effectif dos 

entreprises da préférence a leur« chiffra« d'affaire« pour ne pas 

accordor trop d'importance au« induetrie« de montage caractérisées 

par un chiffra d'affaire« élevé pour un peraonnel  relativement limité . 

Dana la« différante pay«,   le«  société«  ont été  rangée« par 

ordre d'importane« dea effectifs employé«  renseigné« par le« fichier« . 

Le plue  souvent,   lea  renseignements  disponible«   portaient sur  l'année 

1972 ou 1973 .   On a obtenu de la «orte trois courbe«  .    L'échantillon 

minimum à interroger a  été  défini par   le  choix  de«  société«  employant 

au moina 80  % dea personne« intéressée« dan«  le total de« industrie« 

mécaniques,   métallique« et électrique«  . U) 

Quelque« entreprise« ont été ajoutée«  à  ce« liete« en cour« 

d'enquêtes . 

En fait,   lea enquêtes ont couvert 82  %  des effectifs employés 

en ALGERIE,   84  % au MAROC et en TUNISIE  . <i) 

(1) Voir volume 11   Amene 1, Malfcetion pratique dei travaux 

L istia« 
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OMM cette etude 4«i troie fllieree et dee industri«• en amont, 

le description des principale« entreprises a été fait« aur bas« des 

ros»e«ig«)«m«nt« obtenue lors das enquêtes, recoupés    par las statistiques 

êm production ou du Commerça Extérieur . 

Lea  capacités de production ont été données par las  entre- 

priée« contactées .   Notons I ce sujet que la définition d« la capacité 

é*  proéjuction «at souvent très acúcate et n'est valable que pour quel- 

êjtse« type« d'ontrepriaes où la capacité est déterminée par un gros 

eqjuipemont pou souple .   Dana tous les autres cas,   la capacité dépendra 

eu nombra d'ouvriers spécialisée,   du nombre de machines, de l'efficacité 

d«  la gee ti on .   Cas paramétrée peuvent changer assez fortement parfois 

par ésa inveetieeemeats limitée à la portée de l'entrepriae . 

Laa  capacités de production futuraa  (1977) sont basées  sur les 

ro»««igo)Om««t« recueillis lors dos enquêtes auprès des entreprises au 

MAROC et «si TUNIatE .   Cea  reneeignemente ont été complétée par des 

«»quêtes  à l'Office d« Développement Industriel (ODI) et  à l'Agence pour 

1* Promotion êm* Inveetissements  (API) . 

En ALGERIE,   les capacitéa futuraa sont connues par les 

plans d« dévoloppsmont dee quatre sociétés nationales nous intéressant 

et acceeeoir«mont par les enquête a auprès des entreprises privées  et 

doe UEW . 

Il on résuit« qu'«n regle générale,   les projeta algériens sont 

bien connue «t on cone tate qu'en pratique certaine de c«a projets sont 

reportés  .   En conséquence les capacitéa annoncées peuvent êtr« consi- 

dérées comme des maxima . 

La eituation eat différente au MAROC at en TUNISIE où lea 

projets relevant de l'initiative privée «ont moins bien connus .   En effet, 

l'entreprise n'a paa intérêt à annoncer longtemps à l'avance aaa projets 

d'investissements .   De plus,   certaine projeta émanent d'entreprises ou 

de  personnalités non contactées  .   De  ce fait,   les capacités annoncées 

pour le MAROC et la TUNISIE peuvent être considérées comme des 

capacitée minima . 

L 
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1.   CONSTRUCTIONS METALLIQUES 

Notas avons regroupé dans cette section les activités das 

chapitres 20 et 21  de 1* Nomenclature de  l'INSEE  : 

• Fonde ri« s de fonte et d'acier . 

- FosMlerias des métaux non-ferreux . 

• Forges,   estampage at matriçage . 

- Emboutissage,   découpage de la tôle . 

- Traitements et revêtements de surfaces . 

• Visaeries,  boulonne rie s . 

- Charpente métallique et pylônes . 

- Masraisarie métallique et du bâtiment . 

• Chaudronnerie . 

• Articles de ferblanterie,   de ménage,   de coutellerie , 

• Mobilier métallique  . 

• Emballages métalliques . 

- Bouteille e à gas . 

L 
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1.1.   rOMnE»IE« PE  TONTE ET  D'ACIER 

Introduction 

Ce group« comprend notamment  : 

- lea produits en fonte pour le  bâtiment et la voirie tela 
fu« lea tuyauteries en fonte,   lea trappes de regard 
dégoûte,   les trappillons,   lea  avaloirs,   etc ...   Cea pro- 
duite sont dettine s essentiellement au bâtiment et à la 
voirie ; 

- lea pièces mécaniques moulées  sur plan  : bâtia de machi- 
née,   carters de véhicules,   carcasses de moteur,   contre- 
poids,   «abots de freins .   Cee pièces qui trouvent leurs 
débouchée dane tous les secteurs industriels constituent 
le plus   grande partie de l'activité  sous-traitance industriel- 
le  ; 

- les chaudièree,   radiateurs,   baignoires en fonte sont desti- 
née au MAGHREB aux constructions d'hôtels,   de bureaux 
et plus accessoirement aux logements ; 

- lea lingotieres trouvent leure débouchée en sidérurgie ; 

- les aiguilles,   pointes de coeur,   etc ...   aont utilisées 
par les chemins de fer . 

1.1.1.   ALCEMIE 

Lee principaux producteurs actuela aont trois divisione de 

SONACOME : 

- ex-UNION INDUSTRIELLE AFRICAINE (U.I.A. ) à EL 
HARRACH ; 

- ex-DUCROS à ORAN ; 

- ex-CAPMA(robinetterie)à ALGER  EL ANAS3ER  . 

Les deux premières unités ont été rattachées à SONACOME 

le 24 novembre 1974 .  Il existe d'autre« petites fonderies : 

- SATDAN (Société des Ateliers Terrin de l'Afrique du Nord) 
à ALGER ; 

- ex-DUPLAN à CONSTANTINE . 

L 



Ea-UIA oe>t im« fonderle de font« relativement importent« 

4«uipéo ét 

5 cubilote dont un à vont chaud ; 

6 ma chin«• à mouler ; 

1 atollar de fabrication da noyau  ; 

1 atollar d'ébarbege  ; 

1 a tali or réparation piace« défectuouaoa ; 

1 ataUor fabrication é« modale on boit «t an métal ; 

I ateUor é« chaudronaari« . 

La maté Hal a plut é» 20 ano tt dovrai t ttr« «érieuooment 

La vétuaté eu matérial a pour coneénuence eue U capacité 

rédalo not é» l'ordro de eO % do la capacité thaorio.ua . 

Es-DUCHOS à ORAN a et »lue tpécUUeé an fonte tur modale 

ot «m aciar moulé .   Il fait un pou de voirie ot pae de eulncaill« rie . 

U eat lo principal íoumieeeur do •eme liât éo frein« de U SNCF A . 

Tabioau 1. t.   - 

Fonto mottle*e 

Acior mottle 

L 
Total 

1*9 

». tas 
J40 

7.2M J 
•»„¡..•e : Secrétariat d'Ita« au 

(e) eitlmatioM 

1970 

t. 294 

Sél 

t. HT 

19T1 

6.207 

SS2 

4.719 

19T2 

6.152 

60S 

a. 740 

(t) 

1971 

• IM 

410 

9.2o2 

1974 

7.6S4 (o) 

500 (o) 

i. IM (e) 
-, 
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La« pr«4uctà«n« at Ut cnpncitéa da production do antrapriaea 

alfériaana« «out donnea« tu toMaau 1.2.   Il a <té «uppoaé daña It ta- 

bi«** iuWant «ua la« production« do CAPMA at DUCROS an 1974 

étalant é§»iaa à callaa da 1973 . 

Taalaau 1.1. •flo«  a«   Wdariti 

(Font« + aciar moulé) an 1974 

(t) 

•OttACOME 

En-U. I. A. 

Ex-DUCROt 

Ex-CAPMA 

A ut rat 

SATDAN 

Ex-DUPLAN 

Production! 

ronta Aciar 

J.7M 

3.500  (1) 

57  (1) 

500 (1) 

I 

Capacité 
nominala 

3.7«4 

4.000 

50 

Taux 
l'utilisation 

real 

too 
150  (1)¡ 

TOTAL 7.6M 1 500 

200(a) 

150(a) 

100 

100 

100 

100 

100 

I. 184 100 

(1) In 1*73 . 
Soure« : Ea*it» OOMBWT-loaf MAP . 

En lait,  la toux d'uttUaatlon da la capacité da production ast 

tra« procha do 100 % dan» toutaa laa antrapriaat .   Coci paut «tra 

déduit d'una p*rt da la penuria da piàcaa da font« «n ALGERIE (daa 

déUia da Uvrniaan d'un an »ont Irdnuanta) at d'autra part du vieiiiia- 

aamant daa installation« . 

I 
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Le« projet« en voi« d« réalisation de la SONACOME sont tres 

important» : 

- doublement de la capacité de U. I. A.   ce qui avec les travaux 
d'amélioration des installations actuelles porterait la capa- 
cité a 12.000 t/an ; 

- ime fonderie de la SN METAL de 15.000 t à TIARET (projet 
•n négociation) ; 

- une fonderie de 7. 500 i de fonte dont 2. 000 t de fonte GS 
•t de 2. 000 t d'acier dans  l'unité vannes  de  BERROUAGHIA ; 

• um fonderie de 10.000 t (fonte et aluminium) dans l'unité 
moteurs  et tracteurs  à CONSTANTINE(2. 000 t aluminium) ; 

• UM fonderie de l'ordre de 5. 000 t dans l'unité véhicules 
industriels de BOUIRA. 

Lee projet« à plus long terme de SONACOME portent sur : 

- une fonderie intégrée à l'usine véhicules particuliers à ORAN ; 

- une fonderie d« 20.000 t ; 

• une fonderie intégrée (4.200 t) à l'usine électroménager et 
machines tournantes de TIZIOUZOU-AZAZGA ; 

- une fonderie de 40. 000 t ; 

• une fonderie GS de 10. 000 t . 

A co« projets viennent encore s'ajouter deux projets de la 

SN METAL : 

- une fonderie de 8. 000 t à BATNA ; 

• une autre fonderie de 8.000 t à BOUIRA. 

Le tableau 1.3.   montre que la capacité de production algérien- 

ne va passer de moins de 10.000 t en 1974 à 46. 500 t en 1977 . 

Tableau 1.3.   - Evolution de la capacité de production éê font« mottll* 

1974  et 1977 

(t) 

Fonte 

Acter mould 

Fonte GS 

1974 

7.684 

500 

1977 

42.000 

2.500 

2.000 

l 
6.500 

«W«áUBSlis«Íá«B«l      BBlSa^feSBAlsBBBSasl V«JV«JVVw**W«B     «JllHeilIVwV« 



9 - 

1.1.2. MAK2& 

Le principal producteur de  font« moulé« «it la FONDERIE 

DES TABORS à CASABLANCA .    Lea  autres producteur!  a ont moins 

importants : 

- FONDERIE  ET ACIERIE  DU MAROC  à AIN SEBAA   ; 

- FOMETA à CASABLANCA  ; 

• FONDERIE DU MAGHREB  à CASABLANCA  ; 

- PAURE à CASABLANCA   . 

Tableau L4.-Evolution de li production de fonte au MAROC 

(t) 

1972 1973 1974 

Fond, et Ac. MAROC 620 620 620 

TABORS 4.337 5.916 5.000 

FOMETA 180 180 180 

MAGHREB 200 200 200 

F AU RE 21 30 50 

Autres : 1. 500 1.500 1. 500 

Total 6. 858 8.446 7. 550 

Source : Baquttei GOMKRT-SOKMAP . 

La production d'acier moulé est le fait de deux entreprises : 

.  FONDERIES ET ACIERIE DU MAROC  à AIN SEBAA  ; 

- ACIERIES ET FONDERIES DE SKHIRAT  à SKHIRAT . 

La FONDERIE DES TABORS est la fonderie la plue importante 

du MAROC .   Elle dispose du matériel suivant qui  est asees vétusté : 

• 4 cubilots  pour la  fonte   ; 

- 5 petits fours pour la  fusion des non-ferreux ; 

- 15 machines de moulage  pour petites  pièces   ; 

- 2 machines de moulage  à retournement pour piece de fonte 
allant jusqu'à 100 kg ; 

- 1 atelier d'usinage (6 tours,   1 aléseuee,   1  fraiseuse,   5 
perceuses,   etc .. . ) . 

L ftfMMMStlM   WvIMSliM« 
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La société FONDERIE ET ACIERIE DU MAROC a un équipe- 

ment astas vetusta at qui n'a pas été modarnisé .   Sa capacité est tres 

faibla .   Las équipements ont plus de 10 ans en moyenne .   On peut 

citar daña l'équipement : 

- 2 cubilots  de  2. 500 kg/heure  ; 

- 1  four  électrique de  1.000 kg maximum  ; 

- 1  four de traitement uiermique de 3. 000 kg maximum  ; 

- 3 machines à tirer les noyaux ; 

- • machines à mouler  (600 x 400 et 800 x 600)  ; 

- 2 broyeurs de sable ; 

• quelques machins s-outils classiques pour les travaux 
d'entretien courant . 

Le matériel de forgeage des boulets est sous-employé (40 %) 

Il comporte 3 vieux autocompre s saur s  :  BECHE,  DEMOOR et CHAM- 

PION . 

La  société FONDERIE ET ACIERIE  DE SKHIRAT est une 

fonderie tres ancienne .   Son équipement a été fort peu modernieé et 

a perdu asees bien son caractère compétitif .   En  raison de la non- 

adaptation de son organisation à la demande actuelle et à la  souplesse 

réclamée par les  clients,   elle est souvent encombrée et ne peut res- 

pectar las délais  .   Un rajeunissement du matériel serait donc bien- 

venu .   Les éléments principaux du matériel de production sont les 

suivants : 

- 4 cubilots ; 
- 5 fours de fusion b ron se-aluminium ; 

- 15 machines pneumatiques pour moulage (série da pieces 
jusque 20 kg); 

- 2 machines pneumatiques à retournement pour pieces de 
fonte jusque 100 kg . 

Ainsi qu'un petit nombre de machines pour lee travaux d'entretien 

courant . 

L BBSBBMBSI état sassi     BBBBaasBsMtsBBBsWl 
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Tableau i. s. - üyghitton it l§ BKMlwttëft ti'isUr m<raM M M«m 

(t) 

1972 1973 1974 

Aciéries et ronde rie i 
de SKH1RAT 

Fonderies «t Aciéries 
du MAROC 

626 

416 

650 

500 

722 

550 

Source : EnqutM GOMIERT-SOBEMAP . 

Lee capacité i d« production «t le taux d'utiliaation de ces 

capacités tont données au tableau 1.6. 

Tableau 1.6.   - PtlitfWfitffln 1t filMCftl th •TflalIfitJPIl dll fftlìÉtrell 
il iriárttt mirgsitaii (1974) 

(t) 

Production Capacité 
Taux 

d'utilisation 
% 

5.000 

620 

1.957 

5.000 

700 

2.100 

100 

88 

93 

97 

75 

91 

Fonderie    dee TABORS 

Fonderie« et Aciéries 
du MAROC 

Autres 

Total 7. 577 

722 

500 

7. 800 

960 

550 

Aciéries et Fonderies 
de SKHIRAT 

Fonderies et Aciéries 
du MAROC 

Source : Enquête« GOMIERT-SOBEMAP 

L 
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L'évolution à court terme de la capacité de production de la 

fonderie marocaine est retracée au tableau 1.7. 

Tableau 1.7.   - Evolution de» capacité a de production de fonte 

«t d'acier moulé• au Maroc 

<t) 

rQMTE  MOULEE 

Fonderie dea TABORS 

Fonderies et Aciériea du 
MAROC 

FOMETA 

Fonderie du MAGHREB 

F AU RE 

Autree 

Total 

ACIER MOULS 
Aciériea et Fonderiea 
d« SKHXRAT 

Fonderies et Aciéries 
du MAROC 

Capacité 
1974 

TOTAL 

5.000 

700 

200 

250 

150 

1.500 

7.800 

960 

550 

Capacité 
1977 

1.510 

12.000 

1.000 

200 

250 

150 

1.500 

15.100 

1.920 

600 

2.520 

Source : Enquête» GOMBERT-SOBEMAP . 

La Fonderie des TABORS restructure actuellement son entre- 

prise et cette restructuration portera la capacité de 5.000 t en 1974 

à 6.000 t an 1975.   A plus long terme,   la capacité sera doublée. 

Les Fonderies et Aciéries du MAROC améliorent actuellement 

la manutention et envisageât de moderniser et d'augmenter leur produc- 

tion laquelle   pourrait atteindre 1.000 t en 1977. 

Fonderie et Aciérie de SKHIRAT envisagent de doubler leur 

capacité de production à la un de 1976 . 

I ttSMtStiM  NtesMSicess 
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FOMETA «it un« très petite fonderie iene grand projet 

de mime quo  la Fonderie du MAGHREB et F AU RE. 

Parmi lee autres projeta,   citons : 

- SOMAFOM qui consisterait en une fonderie de 18.000 t de 
fonte grise et de fonte GS destinées à la construction 
automobile.   Le projet est à l'étude.   S'il se  réalise,   il 
pourrait produire dès  1980 ; 

- SOMAVOME serait une fonderie de fonte grise et de fonte 
GS d'une capacité de  8. 000 t de pieces destinées à la 
construction de véhicules industriels.   L'étude de faisabilité 
a été faite par TODI avec la collaboration de BER LIE T 
FRANCE et de BERLIET MAROC. Si le projet aboutit, la pro- 
duction pourrait commencer des 1978 ; 

• «M fonderie à la SIMEF pour faire des  carcasses de mo- 
teurs ; capacité 2. 000 t. Ce projet pourrait être abandonné au 
profit d'une sous-traitance locale ; 

- une fonderie à la SIMEF pour alimenter la chaîne de pro- 
duction de moteurs dieeel stationnaires . 

Loe chances de réalieation de cet différents projets ont forte- 

ment diminué avec la crise actuelle en Europe.   En effet les deux pre- 

miers projeté eont axés sur l'exportation de pièces pour véhicules per- 

sonnels ou indue triéis. 

1.1.3.   TIJMIXIE 

Lee deux principaux producteurs tunisiens de fonte moulée 

sont SOFOMECA à MEGHRINE-RIAD et FONDERIES REUNIES à 

MEGHRINE (Tunis) . 

Lee autres fondeurs eont nettement moins importants citons 

- 90COMENA , 
- VIVONA BENAYID. 
- AMOUS , 
- iMIFANO . 

L VWWnnivR    ^W^s^W'w^ww 
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La SOFOMECA dispose actuellement dee moyens de production 

suivants : 

1) Atelier de fusion 

a) acier 
b) fonte 
c) bronce 
d) aluminium 

1 four électrique de 3. 000 kg 
2 cubilots de 3. 000 kg/heure 
1 four de 200 kg 
1 four de 100 kg 

2) Traitement thermique : 1 four à régulation thermique . 

3) Moulage : 

- 1 section moulage main pour pieces d'acier jusque 2. 000 kg 
et pour pièces fonte jusqu'à 2. 500 kg ; 

- 1 section moulage machine : jusqu'à 200 kg . 

4) 2 sable ries automatiques . 

5) Divers : ateliers divers d'usinage : tournage, fraisage, taille 
d'engrenages .   Ces ateliers sont équipés de machi- 
nes diverses adaptées pour réaliser des travaux 
courants  . 

L'usine achevée en 1965 est donc  récente mais sa capacité 

réelle est handicapée par des  goulots d'étranglement aux sections mou- 

lage et parachèvement,   goulots qui seront supprimés en 1975  . 

L'usine n'a donc que des possibilités limitées à l'exportation 

vu sa capacité de production mais elle constitue néanmoins un point fort 

du secteur fonderie  en TUNISIE . 

La société FONDERIES REUNIES dispose actuellement des 

moyens de production suivants  : 

1) Atelier de fusion : 

a) fonte et acier :  2 cubilots de 4. 000 kg/heure 
1  cubilot de 2. 000 kg/heure 

b) aluminium        :  1 four rotatif 1. 000 kg 

2) 7 fours divers  . 

3) 6 machines  à mouler :  5 de dimension 500 x 320,   1  de 
800 x 800 . 

4) 1 atelier de noyautage manuel et 2 machines à souffler 
les noyaux . 

1 sssesistiee «tsisstMéi stfctmap 
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5) 2 table rie» dt 20 tonnt »/heur«   . 

6) 4 machin«! pn«umati«.u«§ à MCOUIMI é« diver««« dim«n 
•ion« . 

La  fonderie de SOCOMENA a été prévu« pour 1« dépannage 

•t non pour la production en aérie  .   Sa  capacité et sa production 

•ont tra« falbi««  . 

TabUau l.t. Kmiliitiiin dt !• 

M 
1972 1973 1974 

- toro MECA 2.721 2.676 2.135 

• FONDERIES REUNIES 1.921 2.320 2.236 

• AUTRES DONT  : 
.   SOCOMENA 
.   SHIFANO 
.   AMOUS 
.   VIVONA  BENAYED 
.   TAL FIT 

1.500 

130 
250 
400 

30 

1.500 

130 
250 
400 

30 

1.500 

130 
250 
400 

30 
.   LUCINI - 

TOTAL 6.149 6.496 6. m 

Source! : GOMiERT-SOBf MAP, document CE1M . 

La production d'aci«r moulé est le fait de la •eul« 

SOFOMECA (tabloau 1.9.). 

TabUau 1.9. ü»n dicier moulé à la 1QFQMECA 

(t) 
111 

1972 1973 1974 
197S 

prévision 

SOFOMECA 1   350 1.179 
 •m— 

1.60* 
,.,.-              M,.  

1.790 

üRiroc : •OM«*tT-ft)MMAr . 

L «t«M«Misétti«MI    éfeéMMAlSflAft 
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La« capacités it production «t l«ur évolution à court terme 

•oitt tonné«* aus tableaux 1.10.   et 1.11. 

A »lue long terme,   SOFOMECA envisage à« porter U capa- 

citi 4a production a 25.000 t pour l'ensemble fonte et acier. 

La     ~ onderies Réunie« envisagent à court terme de porter la 

capaciti et production de 2. 500 à 4. 000 t. 

Tableau 1.10.   - Production et tacite de production dei fonderie« 

If §*****•• tunieiennet an 1974 
(t) 

SOFOMECA 

rONDERIES REUNIES 

AUTRES 

SOFOMECA 

Production 

2.835 

2.236 

1.500 (e) 

902 

Capacité 

3.000 

2.500 

2.000 (e) 

1.800 

Taux 
d'utilisation 

(%) 

~[ 

95 

90 

75 

50 

Source : GOMsfRT-SOItWAF 

Tableau 1.11 Evolution da«  capacité t  de production 4fi IffBtt 

ot d'acier en Tuniti« 

(t) 

fO»*TE  MOULEE 

SOFOMECA 

FONDERIES REUNIES 

AUTRES 

Total 

A^IllE MOULE 

SOFOMECA 

l •uitiiiiN msosatsftéi 

Capacité 
1974 

3. 000 

2. 500 

2.000 

7. 500 

1.800 

Capacité 
1977 

5.000 

4.000 

2. 000 

11.000 

2.800 J 

sattmap 
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11.4.   MAGHREB 

La tableau 1.12. met en regard la production de fonte moulée 

•t la capacité de production pour les trois pays du Maghreb.   On peut 

constater qu'an 1974,   les capacités de production ont été quasi satu- 

rées . 

La capacité de production en 1977  dépendra dans une large 

mesure de la réalisation effective des projets algériens. 

Tableau 1.12. Production et capacité da production de 

la tonte moulée et de fonte GS 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

7.684 

7.577 

6.571 

7.684 

7.800 

7.500 

44. 000 

15.100 

11.000 

21.832 22. 984 70. 100 

Source : GOMKRT-SOKMAP . 

La tableau 1.13.   montre que la situation est assex différente 

pour l'acier moulé ob les capacités sont excédentaires en Tunisie. 

Toutefois,   pour 1975,   la capacité tunisienne sera complètement saturée 

par das commandes des industries tunisiennes et européennes. 

Tableau 1.13.   - Production et capacité da production de l'acier moulé 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

500 

1.272 

902 

500 

1.510 

1.800 

2.500 

2.520 

2.800 

2.674 3.810 7.820 

Source : GOMBERT-SOSEMAP 

\ TCWvlV* Iva*    MUnM*1* Vwvv 
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1.2.  FONDERIE DES METAUX NON-FERREUX 

Mou« »von» regroupé sous ce titre les fonderies: 

- d'aluminium 
• de bronze 
- do Uiton 
- et de cuivre. 

Ce* fonderie« qui s^t des  sections des fonderies de fonte, 

n'ont qu'un« capacité limitée. 

1.2. t.   ALGERIE 

Les principaux producteurs  actuels sont les deux groases 

fonderies sto fonte à savoir : 

- ex-U. I. A.   à EL HARRACH  ; 
- ex-DUCROS à ORAN . 

L'évolution de la production totale est retracée au tableau 2.1, 

Tableau 2.1.   -    Evolution de la production de moulage    de métaux 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Aluminium 10 30 34 16 i 15 

Bronse 66 55 36 40 
56 

37 

Laiton - - 8 5 7 

Cuivre 1 8 3 3 3 

Source : Secrétariat d'Etat au Plan. 

Les capacités des fonderiee de non-ferreux sont faibles mais 

néanmoins   relativement importantes par rapport à la production qui 

reste limitée par les débouché s des produits.  Enfin il n'existe pas  à 

l'heure actuelle de fonderie sous preseion à l'exception de lu petite- 

fonderie AHMED KEBAILI à BLIDA  . 

L MvVvtwlfvH    MMPvllVvMv 



19 

A court terme,   la SONACOME    a prévu les investi •••ment e 

suivant! : 

• dan»  1« cadre de l'usine eyelet  et moto cycle«  de GUI.LMA 
création d'une fonderie d'aluminium sous pression ; 

- dn ^8  le cadre de l'usine "Vannes", une fonderie de bronce de 
50  t. 

A plus  long terme,   1^  SONACOME   envisage : 

- la construction d'une unité de boulonne rie-vis se rie et robi- 
netterie à SE TIF (AIN KEBIRA).    La capacité  de production 
de  robinetterie qui serait de 1. 200 t en 1977   doublerait en 
19*0 et triplerait en 1985 ; 

• la construction d'une deuxième unité de boulonne rie-visse rie 
robinetterie à OUED-RHIOU.   La  capacité vere  1977  serait 
de l'ordre de 1. 200 t. 

122   MAIQ£ 

Los doux principales fonderies de métaux non-ferreux sont 

intégrées à la production de compteurs d'eau et de robinetterie.   La 

première est à la Société  Marocaine des Compteurs Vincent (SMCV) 

qui fait des compteurs d'eau et des robinets.    La production de pièces 

moulées est de l'ordre de 150 t. 

La seconde est la Société Nouvelle  de Robinetterie à BEN 

SLIMANE équipée de fours potagers(2)et de four basculant(l) dont la capa- 

cité total« est de 200 t/an . 

On trouve également des fonderies  non-ferreux ches : 

- F AU RE à CASABLANCA ; 
- FOMETA à CASABLANCA ; 
• FONDERIE DES  TABORS ; 
- AFOMA a AIN SEBAA  ; 
- FONT EC à AIN SEBAA . 

Le tableau 2.2.    met en regard la production et la capacité 

de production actuelle. 

I SMNistiss aiesjeaisftt« 



20 

ble au  2.2.   - til BU FQIîÉtlil 

(t) 

Production Capacité 

Alu Bronze 
Laiton 
Cuivre 

Totale Aiu Bronse 
Laiton 
Cuivre 

Totale 

MCV - - - 180 - 180 

NR - - 25 25 - - - 200 

AU ME l.J 0,19 - 2,15 14 43 - 57 

OME TA ©.• 6 - 6,6 - - - 10 

A BORI - 21 - 28 - - - 28 

FOMA 52 113 - 165 . - 165 

urc« : OOMitRT-tOelMAP. <VM 

La S IME F projette la production de moteurs électriquee et 

de moteurs pour vélomoteurs .   Dans  ce  projet,   elle  envisage une  fon- 

derie d'aluminium soue  pression.   La capacité de cette fonderie  serait 

de 250 t en 2 équipée  et il est prévu que cette  capacité pourra être 

doublée par l'acaet d'une deuxième machine de moulage. 

1.2.).   TUNIHE 

La principale fonderie de non-ferreux eet 1<> société dee 

FONDERIES REUNIES  a MEGHRINE qui produit,  bon an mal an un peu 

plue de 50 t de pie ce e en cuivre,   en bronse ou en laiton et une ou deux 

tonnes d'alliages légère. 

D'autres fonderies produisent des quantité e plus réduite a de 

bronse ;  c'est le cae notamment pour : 

- SHIFANO  ; 
• Fonde rie e   TAFI?. 

Au cours dee enquêtes,   nous n'avons pas entendu parler de 

projet de fonderie de  non-ferreux.  Toutefois la revue Marchés Tropicaux 

et Méditerranéens signale que l'implantation d'une fonderie de laiton est à 

l'étude aux A. M. S. pour la robinetterie . 

I áásiiába    ÉmeMâéaélftaBBn4sl s VJ évaser    lere^srwweweesjw 
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1.1.4. 

Au teUfiu   2.3.,   neuf comparons la production des fonderies 

4* Mft-ftrrow* dos troie pay* é« MAGHREB et donnons des indications 

f»«at à l'évolution des capacités de production. 

Tabloau 2.3.  -    Production 1974 et évolution des capacités de production 

iriif d* w-f«rrfus 
(t) 

Production Capacité Projets à moyen terme 

ALOCPJS 62 100 Fonderies aux usines de 
cycles et de vannée (1) 

MAROC 380 640 SIMEF   250 t    Alu 

TUNIIIE TO 100 

MAGHISI 512 840 

(1) A toog terme deux fonderie* de 1.800 t environ aux deux unltéi "bouionnerle, visier le, robinetterie" 

l BsttÉÉÉstt       BWBBBBBBBMrÉésBBBBBsl •H W^Pej        BBSSB^BBSSSw^ WSS^B^V 
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1.3.   TORPE.   ESTAMPAGE ET MATRICAGE 

Ce group« comprend tous travaux de déformation de métaux 

à chaud et à froid par choc ou par pression y compris 1'extrusion des 

métaux et la grosse forge. 

1.3.1.  ALfiEfilE 

1.3.1.1.   Forge 

La seule entreprise algérienne fabriquant des produits forgés à 

l'échelle industrielle est l'unité    ALLELICK de la S. N.   METAL mise 

ea service en 1971.   Les produits forgés sont destinés aux autres unités 

de S. N.   METAL et notamment aux unités produisant des wagons et des 

outillages.   L'historique de la production de pièces forgées est retracé 

au tableau 3.1.   Ce tableau reprend également la production de boulons 

forgés. 

Tableau 3.1.   - Evolution de la production aleé rienne de produit, fn,«¿. 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Grosse forge (a) 

Boulonne rie forgée (b) 
Privée - UEW 
SONACOME 

100 100 105 

539 

141 

626 

131 
1.094 

911 

786 

Source* : (a) Données SN METAL . 
(b> Secrttariat d'Etat au Plan . 

1.3.1.2.   E e tampage _e_t_ matricage_ 

La production de boulons et vis forgés est assurée en Algérie 

par SONACOME  (ox-BOULONNERIE-ALGERIENNEidont la capacité est torn- 

bée de 1.400 à 800 t au cours des dernières années et devrait,après 

restructuration et achat de nouvelles machines. atteindre 1.800 t en 1976. 

L efW^s^oWMIe^Pel    MVIeffVevvenewV 
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1.3.1.3.   ?J?jete 

La 80NAC0ME «avisag« la  construction prochain«  : 

- d'un« forg« intégré« au complex« tract«ur-mot«ur d« CONS- 
TATATINE (4 marteaux piloni 2, 5,10 «t 20 tonn«i/m2) ; 

.  d'un« boulonne rie-vi« s e rie-robinetterie de 4.000 t de boulons 
•t 1.200 t de  robinets à AIN KEBIRA .   Ces capacités  seront 
doublées à l'horison 80  . 

A plus long terme,   elle projette : 

- une deuxième boulonnerie-vis serie-robinetterie de  2.200 t 
laquelle sera implantée  à OUED-RHIOU . 

D'autre part,   la SN METAL projette l'implantation : 

- d'une forge de  15. 000 t à BORDJ BOU ARRERIDJ  ; 

- d'une autre forge de 8. 000 t à SAIDA . 

1.3.2. 

La Itftflf fag»«  •• limite au MAROC  au forgeag« de boulets de 

broyeur à ciment,   cette production est réalisée par les Fonderies et 

Aciéries du MAROC à AIN SEBAA .   La capacité de production est  de 

2.500 t/an pour une production effective de 1.000 t/an .   La   raison de ce 

sous-emploi  serait due  selon les dirigeants de cette entreprise au manque 

de protection de la production locale .   Nous pensons qu'il est dû essen- 

tiellement au  remplacement de l'utilisation des  boulets forgés par  des 

boulets en acier moulé . 

A notre connaissance,  il n'existe pas de projet de forge  . 

LlvlwaBiii.JiJs.JTaftirii*« ,ont «au«es P** 
: 

-  la SOMETAL à CASABLANCA pour la production de boulons 
•t de vis . 

La capacité de production est de l'ordre de 6. 00O t en 3  équi- 

pes mais la  production effective n'atteint pas 2. O00 t (1.970 t en 1974) . 

A notre connaissance,  il n'y a pas da projet sérieux de pro- 

duction de pièces estampées ou matricées . 

I ••••wMWïwë»    epFw»ww»f ïelëeww 
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1.3. J. 

l*a forge,  l'estampage et U mat ri cage ne sont représenté« en 

TUNISIE que par une souls entreprise importante : les A. M. S.   (Atelier! 

Mécaniques du SAHEL) à SOUSSE .   Cette entreprise est productrice 

d'outils,   de  robineti et  d'articles de boulonne rie-vis h «ri e  .   Elle a une 

capacité très importante par rapport à aa production que nous 

évaluons à 500 t à défaut de do....éee plus précises (1). 

1.3.4.   ldAQHREB 

Le tableau 3.2.   regroupe les productions «t capacités de pro- 

duction des  ateliers de  grosse forge ainsi que les projeta à moyen 

tarme dea troia pays du MAGHREB. 

Tableau 3.2.   • Production 1074 at évolution des capacités de production 

des ef liera de grosse forée au MAGHREB 

(0 

Production Capacité de 
production 

Projets à 
moyen terme 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

911 

1.000 

1.9U 

1.500 (e) 

2.500 

forgo d'essieux 
forge d'outillage         ; 

Í ! 

4.000 

(e) Evaluation. 
Source : GO MBERT-SOMMA P . 

L* tableau 3. 3.  regroupe les productions st capacités de pro- 

duction doe ateliers d'estampage et matriçage ainsi que les projets à 

moyen terme. 

(i) Ut dirigeants de l'entreprise n'ont pai répondu a la demande de renseignements quantitatif. 

L littite 
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Tablaau I. 3.   • IWtihP 1Q7A at 'volition *•• caaacltéi dt production 

»lur. d« metrica*« at d'tttamaagt dam iti trcrif 

~„, du MAGHREB 

(t) 

ALGERIE 

SONACOME 
Privé - UEW 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

Production 
1974 

Capacité do 
production 

1974 

716 
150 

1.970 

500(•) 

3.406 

800 
1.500 

6.000 

1.500(a) 

9.800 

Proj«U 

capacité 1977 
capacité I960 

7.000 t 
35.200 t 

(e) EMlnutioM. 
Saurei : OOMURT-SOKMAr . 

L 
m 
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1.4.   tUmaUTlMAGE.   DECOUPAGE  DE  I,A  TOir 

Ca group« comprend normalement 1« gros emboutissage «t la 

mita en forma éa feuillards ou da tolas an aciar ou an métaux non- 

ferreux. 

Toutefois,   l'examen portara uniquement sur l'emboutissage da 

grò«MI pieces tallas qua : 

- fonda da gros réservoirs, 
• brouettes, 
• radiateurs an aciar. 

La miaa an forma da feuillards ou da tolas sarà traité« dans 

to« chapitre« ultiriaurs : chaudronnaria,  mobilier m4taLUe.ua,   atc... 

1.4.1.   Alila;»« 

L'Algérie disposera à court tarma da deus lignes da production 

«• JtJtii.Jwnkit. «UM»  jusqu'à 4 m de diamètre,   l'une à ORAN III 

l'autre à ANNASA II.   La capaci«! unitaire de ces lignes peut être évaluée 

à 2.000 t par an. 

La production algérienne dje_¿r.quj|fe¿a_ est retracée au tableau 

4.1.   Les principaux producteurs sont la S. N.   METAL et la C. M. E. 

(Constructions Métalliques et Emboutissages) à HUSSEIN-DEY. 

Tableau 4.1.   • Evolution da la »reduction de brouettas en Aleé rie 

(uniti«) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Privés + UEW    (1) 

S. N.   METAL 

14.500 

10. 000 

41.S00 

10.638 

36.292 

20. 000 

37.000 

41.854 

39. 000 

40.283 

39. 000 

43. 549 

TOTAL 24.500 52.438 56.292 78. 854 79.283 82.549 

Source : Secrétariat d'Etat au Mtn. 
n) Ejientiellement. 

L •JvMWfJ ISJf, I8JBJ     S*J8JB^SJ0jq8JBJB^SJ 
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BMlte,  U production 4« IsJU**MM-9JLàÇit.L ••* envisagée à 
4« aaawlfaf et SAIDA tandis que A. T. E. R. C. C.   à Alger aurait 

patito production da c«»  radiateurs avant 1972. 

A plu« long term«,   nous avons ralev* le projet "Produits 

à MILIANA".   C« projet «ft «a cours d« réalisation at dovrait 

produira on 197S. 

1.4,2. MAIÛS. 

La Maroc M disposa pat da IlPjaaj_tipjifj_iJUn)»lattL 
Tinnisti ua sortala aombrs d'entreprises ont das prasoas à ««contri- 

am« alla«* Jase*'à 100-2SO t 

- FAMAQ à CASABLANCA ; 
• LE RA Y - LAVANANT à CASABLANCA ; 
- ROMED MAROC à CASABLANCA. 

Catta da raiera entreprise produit ÉU.AfMtttttiU. ** produc- 
aot da l'arato da 14.000 unités pour una capacité da 15.000 unités. 

La Maroc aa produit pas actuallamont da £idiite.u.rj.an_&çjer. 

Taadoau 4.2. 

Production 
1974 

Capacité 
production 

FAMÀQ 250 350 

LSRAY LAVANANT 250 325 

ROMED MAROC 14.000 brouetta e 15.000 brouettas 

Smites : OOMaWT-SOUMAP 

L sjsjpsjsf m ffffaj 
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La •odati FAMAQ «it un« petite firmt dont la vocation pre- 

mier« «at la «ou«-trattane« .   Son effectif d« base est de 50 personnes 

adaptable suivant Us besoins par du par sonnai saisonnier .   Elle est 

équipé« d'un parc d« machines asses varié comportant environ 50 ma- 

chinas parmi lesquelles 12 presses excentriques de  16 à 220 t,   des 

tours divers semi-programmes,   semi-automa tique s parallèles,   revol- 

vers,   «te ...   ainsi qu'un four de traitement HENRY . 

Son excellent équipement lui permet d'effectuer des travaux 

tras divers à dea prix assea compétitifs et en fait un des points forts 

du développement da la sous-traitance .   La société a l'intention d'ache- 

ter soue peu un« nouvelle ci «aille . 

La aociété LERAY li LAVENANT est de dimension similaire 

à FAMAQ .   Son effectif de base est de 55 personnes .   C'est également 

un« société dont l'activité aat axée sur la sous-traitance .   Son parc de 

machinée comport« environ 60 machines parmi lesquelles on peut citer : 

- • tours paralleles dont 2 à copiage hydraulique ; 

- 10 pr«se«s dont 2 hydrauliques de 50 t et 7 mécaniques de 
20 à 200 t ; 

- 1  cisaille guillotine (6x3. 000) ; 

- 1  cisaille grignoteuse universelle . 

Ajoutons à cela 3 fours électriques de cémentation et de recuit .   Elle 

constitue avec FAMAQ un deuxième point fort d« la sous-traitance dan« 

las industries mécaniques 

1.4.3.    TUMIMIE 

Le principal emboutis s eur est 1« group« formé par les socié- 

tés 8.G.I.  et SIM ET qui sont étroitement liées,   la seconde étant filiale 

da la prämiere .   Elles possèdent chacun« un équipement propre maie 

das échanges ont fréquemment lieu entra las deux sociétés . 

Ainai la S.G.I.   dispose notamment de : 

• 1 praaaa plieuse de 225 t allant jusqu'à 6 m ; 
• 1  cisaille guillotine ( 35 mm) ; 

L AÉ^slêlai aAft aésêa •ejejejejvvavvea 
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- t  cintreuss à tiles  (35 mm x 2, 55 ou  15 mm x 400) ; 
- 1  prates pour fonda bombii BOLD«INI (400 mm de 0) ; 
• 1 installation dt soudage automatique ; 

tandil que «MET dispos« de : 

- 1 ligna à tubas par soudur« hauts fréquence procédé 
THER MA TOOL, capa cité maximum p 114 x 5 mm ; 

• 1  ligna à tubas même procédé,   capacité P 60 x 3 mm ; 

- 1  Ugna à tubas MELLINI ET MARTIGNOM de capacité 
maximum 150 mm da diamètre extérieur pour tubes d'Irri- 
gation ; 

- i  ligna à tubas en spirale pour soudage sous flux, capacité 
lé" épaisseur • mm ; 

- 1 installation de galvanisation : bain de aine de 7 m de long ; 

• 1 séria da presses à smboutir ; 

• 1 ligne de fabrication de radiateurs en tdle d'acier embouti ; 

- 1 ligna de production de bouteilles à gaa . 

Cat équipement doit Stre complété très prochainement par 

l'installation d'une ligna de refandage et l'automatiaation du bain de 

galvanisation . 

Ce groupe constitue un maillon solide de l'équipement industriel 

da la TUNISIE . 

La capacité da production totale da l'atelier chaudronnerie 

eat da Tordra da 4.000 t»  la production 1974 a atteint 1. 700 t . 

SELLAMI à SFAX produit daa brouettes métalliques mais pas 

par emboutis sage .   Cena production qui porte au maximum 20. 000 OT 

soit environ 2.000 brouettes lui permet d'égaliser son plan de charge . 

Son activité principale eat la charpente métallique . 

De plus,   l'entreprise tunisienne BOU ZR AR A envisage cette 

production soit an sous-traitance à la S. G. I.,   soit en achetant une 

preese doubla effet de 400 t .   La capacité serait alors de l'ordre de 

10.000 unité« par an . 

1.4.4. 

Le tableau 4. 3.   regroupe les productions «t capacités de 

production *•• troia «ava du MAOHREB . 

L 
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1OT4 at évolution dai capacitai da production 

•Airi i'iataattimt toni iti trail PIY« 4v 

Production 
1974 

Capaciti da 
production 

1974 

! 
Projets à 

moyan terme 

ALGE RI! . 2x2. 000 t 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

•0 t 

•0 t 

200 t 

200 t 

pas da projet 

mlMuittfti. 
ALGERIE 82.549 u 95.000 u 

MAROC 14.000 u 15.000 u - 

TUNISIE 

MAGHREB 

2.000 (a) 2.000 (a 

102.000 u 

10. 000 unité • 

98. S49 u 

(•) EKinutton . 
Souice : GOM1ERT-SOK MAP 

L AVMftJaaláá%taaaál    •as^MÉMbtaMaâaA 
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1.5. TfUHTSMIHW IT MMETHttNT PI SURTA«§ 

L'activité r«pris« dans c« chapitre «it : 

- U galvanisation «t la metallisation par projection de  /;• • 

- l'émaillage sarà traité dans las chapitras consacrés à 
l'électroménager at la production d'articles de ménage 

La galvanisation peut atre falta sur : 

- des toles,   des tubes ou des fils ; 

- des structuras (poteaux d'éclairage,  éléments de toitun 
atc... ) ; 

- des petite objets tels que seaux,  bassins,   ferrures. 

1.5.1.   ALGERIE 

La 8. N. 8. produit des tôles galvanisées depuis 1973. Elle 

dispose d'una ligne da galvanisation continue de 40. 000 t/an et a pre 

duit 6. 357 t en 1973 et environ 20. 000 t en 1974 . 

Ella exploita également una ligne de galvanisation de tubes 

dont la capacité est da l'ordre de 15. 000 t pour une production de 

10. 000 t environ. 

La galvanisation à façon (galvanisation de structure) est ¡ 

sée par l'unité de ROUIBA de 8. N.   METAL.   Elle y dispose d'une 

unité de production de 7. 000 t/aa de capacité mais la production a/v 

tive «st nettement plus faible étant donné la vétusté de l'équipement 

(tableau 5.1.). 

ableau 5. 1.   - QaWaftitittOft i BSWSM I ÍIStB tB Ailirtt 

1969 1970 1971 1972 1973 1 97 4 

a. N.   METAL 4.625 4.237 4.107 3.300 2.319 2. 11>H 

•ree : Secrétariat d'Etat ¡tu Plan 

L 
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En dehors d« l'installation de U S. N.   METAL,   1*Algérie 

compte encore tin« petite unité de galvanisation pour articles de n ¿ 

la S. A. E.G.   (Société Algérienne d'Emaillage et da Galvanisation)   • 

ISSERS (Tizi Ouzou).   La production d« cette entreprise aurait atte3,' 

selon les statistiques du Secrétariat au Plan, 847 t en 1972.   Elle pe   1 

•tre évaluée à 1.000 t pour 1973 et 1974. 

Le tableau 5.2.   récapitule les productions et capacités d> 

production algériennes en 1974 .   Il reprend également le projet de !.. 

S. N. S.   d'unité de galvanisation du fil. 

Tableau 5.2.   - fliiYiaitlttOT if» AJgJrtl M 1974 
(t) 

Production Capacité Projets 

T61ss galvanisées 20.000 40.000 

Tubes galvanisés 10.000 15.000 21.000 t/an en 1<¡. 

Fils galvanisés - - [6.000 t/an en 1- 

Galvanisation à façon 2.198 7.000 111.000 t/an en i "ft 

Galvanisation articles 
de ménage 1.000 (e) 1.000 

(e) Estimation. 
Source : GOMKRT-SOBEMAP . 

1.5.2. MA*0£ 

La gA&|nl«tíoaj|eLJ&&L ••* «««ctuée par la société 

PROMEGAL à AIN SEBAA qui dispose d'une chaîne de galvsnisati .1 

d'une capacité de 18.000 t/an en 3 équipes.   Cette capacité passer.ni 

à  36. 000 t/an en 1980.   La production a atteint 7.000 t en 1974 . 

• t n>¡ Il n'esiste pas d'installation de «|Jx9i£fJ^&ilf.ttLft\t M 

La lilXMlftJttte&Xilum •** «••urée par : 

- SAMOA à CASABLANCA (une cuve de 3,5 m x 1,1 et ut.. 
de 7,5 x 2 x 1,8) ; 

- SOMAGAL à AIN SEBAA (deux cuves de 3, 5 x 1, 5 x 1. > 

- SOME TAL à CASABLANCA. 

\ 
Msetistie* sjssjtstsatt 
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**• ÊMMÊÊLWâUÊÊll. ••** gaWatiieas par : 

- DAR EL  BERRAD à CASABLANCA ; 
- GOURVENEC à MOIIAMMEDIA. 

On notara également l'exietanca d'entrepris«! faisant de  la 

mdtallieation at notamment : 

- da SOMATU (Société Marocain« da« Fût« Van Laer) à 
AIN SEBAA (3C t de £11 4a sine achaté an 1974) 

at d'una société qui enviaage de faire ca traitement : 

- 30MEXAP (Société MarocaUa d'Exploitation daa Atelier* 
du Port) à KENITRA («ocia* ta" an formation). 

Tableau S. 3.   - QfJYllilltttn M MlfBii 
(t) 

Production Capatiti Pro Jets 

Galvanieatioa 4a tala« 

PROMEOAL 7.000 It. 000 Porta la capacité  à 
34. 000 t 

Galvanisation à façon 

SAMOA 3.040(1) 4.500 

SOMAGAL 3.213 4. tOO - 

SOME TAL 1.000 (•) 2. 000 (a) i 

Galvanisation das 
articles da manage 

DAR EL BERRAD 1.400 

GOURVENEC 100 110 

SAMOA 10S SM     J 
(e; UUmatáon . 
(t) Dont 2/3 de tuba» gftlvsnllfe 

L itttM 



14 

l.S.I. 

L* »tJxiJlallU^ JtLlAlfJ ••* in««4stant« •» TUNISIE maie 

NICHIMEN OOLD TUNI4C04A » raçu l'agrsmoat da l'APl pour faire deö 

telas ondulé« • . 

Lo group» IIMET -S. O. I.   à DJE1EL . DJELLOUD flglyanise... 

aftf.MUL**** •» to**11 <*• T m *• lottf (Production 1974 :  3.000 t). 

Pour U galvanisation du fil,   EL rOULADH dit poi e d'une 

Ugno 4« galvanisation an continu d'uno capaciti 4« l'ordro d« 6. OOû t 

par an. 

Ell« diapos« sgal«m«nt pour U galvanisation à façon d'une 

installation comprimant un bain 4« 12 m x 1, 4 m ou alto galvanise 

•••«ntiallamont âlP.ttnKrUCMJBÍfcUfcm. *»**• » •**** «• '»"de 
(anvi ron S. 000 t/mn pour un« capaciti 4a Torera 4a 10 à 12.000 t an). 

Pour U **JlWl«ttoAX%UUafJ.*JL»á 
pluaiouri antropriona dont : 

,   la  Tunisie  compte 

- IOTAL à Tunis ; 
- Industri« Artistique du Zinc «t du Cuivr« à Tunis 

Tabioau 5. 3. 
(t) 

Production 
1974 

Capaciti 
1974 

j 
Projets 

Galvanisation 4« t#las - - NICHIM* \ 

Oalvanisation do tubas 
SIMET - 8. G. I. 3.000 15.000 - 

Galvanisation do fil 
EL FOULADH 4. NO 4. 904 - 

Oalvanisation à façon 
EL FOULADH S. 4M 14.000 

Galvanisation d'articlas 
da ml nag« 

«OTAL 
INDUSTRIE ARTISTIQUE 

DU ZINC ET DU CUIVRE 

n. d. n. d. 

Source : GOMSER T-SOBEMAP . 

1 4tt4Mnfts^È44nfa 
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E» «• qui coactrnt te métallitatioa citent : la Société* Tunisienne 

dot AtslUrt M*taUurgi*u«s MHEN -tAMMI à MEGRINE . 

1.5.4. 

L« tabUau 5. 4. raorond Uà donné«! concernant la galvanisation 

à façon nuli activité relovant réellement d« la tout-trai tanca . Il ressort 

it et tabUau «uè Ut capaciti« , tuelUs tont Urgement suffisantes . 

TabUau S. 4.   - Production 1974 at évolution des opacités d« production 

isla atsìltort dt «alvanisation au UAGHJtEB 

  (t) 

ALOEItlE 

MAROC 

TUNIME 

MAGHAEB 

Production 
1974 

2. IH 

7. SiS 

5.000 

14. Sil 

Capacité 
1974 

7.000 

11,300 

10.000 

1.300 

I 
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1.6. VliUJÌli, KWiififfllBBUi 

Ce t«ct«ur comprend notamment : 

• la boulonne rie,  vis «tri« (boulon« «t écrou«,  vi« à bois, 
vi« à métaux) ; 

- la fabrication d« riv«t« «t d« piton« par décolUtage, 
forg«ag«.   matriçag« ou formag« à froid, 

H M comprend pa« 1«« boulon« «t via fritte«« qui ne sont 
d'ailleurs pa« produit« au MAGHREB. 

1.6.1.   ALGERIE 

14« «tatUtiqu«« du S«crétariat d'Etat au Plan donnent la 

production de« «ntr«pri««« privé«• «t a«« U. E. W. ,   cell«« publiées 

dan« 1«« tabUaux d« l'Economi« Algérienne le«  production« totales 

dont celle« de la SONACOME.   Ce« donnée« ne «ont céndrente« que 

pour certaine« année«. 

Tableau 6.1.   - 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1 97 4 

Privé« + U. E. W. 

Boulonne rie décol- 
letée (1) 

Boulonne rie 
forgée (1) 

SONACOME (2) 

TOTAL (2) 

397 

100 

400 

100 

317 

220 

IOS 

283 

351 

141 

592 

542 

131 

(1.092) 7 8b 

•04 507 60S •23 1.092 7 8b 

Source* : (\) Secrétariat d'Etat au Plan, Ministère de l'Industrie et de l'Energie . 
(2) Tableaux Statistiquet de l'Economie Alai rienne 1973 . 

En 1973,   la principal« entreprise privée,   la Boulonne rie 

Alfe rienne de CHERAGA pa««« à la SONACOME.   La production «élève 

à 1.092 tonne« pour cotte anode. 

*L 
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Il Import« 4« souligner que eolio unité dont U capacité e^t 
descendue à 800 t au début do 1975 suite au vieillissement dei équipe 

monts sora portéo à 1.800 t à l'issus do la phase do modernisation qui 

s'achèvera on 1976. 

La totalité de cette production no outfit pas à alimenter le 
marché national fortement consommateur. 

On trouve dans les projets du plan quadriennal deux unités 
de boulonne rie -vis se rie qui devraient donner l'autonomie au pays à 
l'ho ri son 80. 

La 1ère unité sera situés à SE TIT - AIN KEBIRA et aura une 
capacité do 4. 000 t.  Bile sera opérationnelle lin 1977/78. 

La 2e unité,   située à OUED RHIOU aura une capacité de 

2.200 t en premiere phase et de 4.500 t en seconde phase.   Elle sera 
opérationnelle en 1978-1979. 

1.4.2. MAIÛfi. 

La production de boulons et vis est assurée par SOMETA i 
à AIN SEBAA . 

Sa capacité nominale est de 4. 000 t (en 3 équipes)et la produc- 
tion de 1974 s'est élevée à 1970 t. 

Cette production alimente principalement le marché local  , 

cependant,  on constate quelques exportations (Algérie et Tunisie) s'éle 

vant à environ 12  % vers les pays du MAGHREB et à 5 % vers la 

France.  Il s'agit uniquement de boulonnerie simple,   sans traitement 
thermique. 

ROI4XD MAROC a une petits production dos rivets ; en 1974 
il a produit 16 t pour une capaciti de 25 t. 

L isti*» 
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1.6.3. TUNISIE 

Lit A. M. S. »ont les seuls producteurs de boulons et vis . leur 

production et capacité de production ont été évaluées respectivement a SOU 

et à 1. 500 t ; défaut de données plue précises . 

Notons encore une petite production de rivets par la Clouter:e 

Tunisienne Moderne (environ ?. t par an) et deux projets agréés  pour la 

production de rivets AZZALI FARHAT (TUNIS) et LAHBIB (TUNIS) . 

1.6.4.   MAGHREB 

Le tableau 6.2. reprend les donné«e de production, de capa- 

citi et les projets dans le secteur boulonne rie - visearle. 

Tableau 6.2.   - PrrtUSttffU i 974.   91M9Ít# ft Wlttt fc AMY« ttOM tfl 
boulonna ria-via a a rie au MAGHREB 

(t) 

Production 
1974 

Capaciti 
1974 

Projets à 
moyen terme 

ALGERIE 

SONACOME 786 800 CHERAGA               1.;' 
AIN KEBIRA          -t. 
OUED RHIOU         2. : 0 

MAROC 

SOME TAL 
ROMED 

1.970 
16 

6.000 
25 

- 

TUNISIE 

AMS 
CLOUT ERIK TUNISIEN- 

NE MODKHNK 

500 
2 

1.500 
5 

?. projets 

MACfHRKh i. 274 8. V*0 

.Source : GOMBKK T-SOW MAP . 

I eeeetistiee 
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1.7.  CHARPENTE METALLIVË ET PYfaPHfig 

Ce groupe comprend la production avec ou san« montage 

associé  d'ossatures métalliques pour le bâtiment,   le génie civil ou 

l'équipement industriel.   Il ne  comprend pas le montage ou le  levage 

sans fabrication.   Les principaux postes de ce groupe sont : 

- les ossatures de  bâtiments ; 
- les hangars  indu«triéis  ou agricoles  ; 
- les tabliers de ponts et passerelles  ; 
- les pylônes   ; 
- les ossatures  industrielles. 

La production de  charpentes métalliques et de pylônes est 

répartie dans chaque pays entre plusieurs entreprises,   à caractère 

privé,   semi-public ou public et de dimension très différentes.   Ces pro- 

ductions vont de la charpente lourde à la charpente légère.   La plupart 

du temps,   la charpente n'est pas le seul produit fabriqué par ces entre- 

prises.   On y retrouve également de la chaudronnerie ou des  construc- 

tions mécaniques diverses.    Pour ces raisons,   la capacité de production 

est bien difficile à mesurer.   Les capacités citées ci-après ne sont donc 

valables que pour des charpentes "moyennes". 

1.7.1.   ALGERIE 

Le tableau 7.1.   donne l'évolution de la production de charpen- 

tes métalliques en Algérie. 

Tableau 7.1. - EYlo}uto" 4t li pr9<fostt°ft itiirhm» dt tinrBinHi mlttUta^8 

(0 

1969 1970 1971 1972 1973 197 4 

S. N.   METAL 

Privé -1- autogéré 

10.733 

3.368 

18.390 

4.003 

22.136 

4.191 

19482 

6.466 

19414 

7.747 

20. 4S0 

9. 000 

TOTAL 14.101 22.393 26. 327 25.948 27.161 29.450 

wtrcei; Tableaux Statistique* de l'Economie Algérienne 1973,Service Statistique S.N. METAL, Enquete*. 

I •ssstistis* SMSMstsess 
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«et 

auction. 

Dan« 1« tableau 7.1.,   1« secteur "privé + autogéré" ccn,t. 

- la direction das Construction« da l'Armé« Nationale P< i 
laire (DNC   - ANP) ; 

- div«r««a entreprises anciennement autogéré«« «t qui pas 
progressivement sou« la tutoli« d«« Wilaya s «t devienm 
dei  Unité«  Economique» d« Wilaya«  (U.E. W,), notamment 

EX-AMOS à BUDA devenu« "ECOME WA" (Wilaya di 
EX-SAIA (à STTV MOUSSA devenu« SOCÓME WA (Wü¿ v 

d'Alger), 
EX-DUPLAN à Constantin« devenue U. E. W.  (Wilaya 

d'Alger)  ; 

- des entreprises privées de petit« s dimensions (puisque h.t. 
plu« importantes ont été absorbées soit par S. N. METAL 
soit par les Wilayas (MEGHRAOUI,   VOYER   I SIDI-MOUh >   ) . 

- E NC M à  BLIDA qui est repris« par S. N.   METAL fin \<) M 

La ventilation de la production des unités de la S. N.   METAI 

au tableau 7.2.   ou elle y est comparée aux capacités de t.i 

Tableau 7.2. 

••Ht «ti Mei 

ANNABA I 

HUSSEIN DEY 

ORAN I 

ORAN II 

ROUIBA 

OUED-SMAR 

TOTAL 

Production 
1974 

4.566 

5.825 

1.274 

375 

4. 65S 

3.752 

20.450 

Capacité 
1974 

6.000 

8.250 

4.500 

1.000 

8.000 

6.000 

33.750 

[r> 

Tan 
d'utilité- 
la capa, ii. 

76 

71 

23 

39 

58 

62 

60 

Source : Service StitiMlque SN METAL 

l «•»Misti«« 
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L« tableau 7. 3. comptr« U production 1974 avec U capacite 

production .  L« taux d'utili ta ti on «at de 60 % . Ca falbi« taux «ft dû en 

parti« au glia««m«nt d« grand« projet« avec commi conseguane« un rep 

d«« travaux programmé« pour 1974 . 

Tableau 7. 3.   - Production 1974.  opacité ém production et »rotati 

(t) 

t.N.   METAL 

Privé« + autogérés 

TOTAL 

Production 
1974 

20.450 

9.000 

29.450 

Capacité 
1974 

L 

33. 750 

15.000 

4i.750 

Projets à moyen 
term« 

ORAN IU 
ANNASA II 
AIN DEFLA 

20. 000 t 
20. 000 t 
15. 000  t 

D'ici 1976 la capacité d« S. N.   METAL augmentera d« 40. oo 

tonne« par l'antre« «n production d« deux unité« presque jumelles 

ORAN III «t ANNASA II.   chacun« de capacité nominal« 35.000 t dont 

20.000 t d« charpente «t 15.000 t do chaudronnerie.   Le Plan Quad. 

prévoit également l'implantation d« 4 unité« d« charpente standard d 

on trouve le« caractéristique« dan« le tableau 7.4. 

Tableau 7.4. Nouvelles unité« 

Localisation Capacité (t) Etat d'avancement 

1) AIN DEFLA 

2) DATNA 

3) RELIZANE 

4) BOUIRA 

15.000 t 

15.000 t 

10.000 t 

10. 000 t 

En cour« de réalisation 

Projet à l'étude 

Projet à l'étud« 

Projet à l'étude 

Source : OOMsWT-IOIlMAr 

L •«•Misti«« 
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Les deux unité« ORAN III tt A NN ABA II en court de réalisation 

comportant plusieurs divisions : 

1) 1 hall« mécanique ; 

2) 1 halls da P. R. S.  (profil reconstitué soudé) de capacité de 
11. 000 t/an en 1 équipe . Il s'agit d'une chaîne suédoise 
GRANGES ; 

3) 2 halles charpente de 20. 000 t comprenant 1 chaîne BOLTON 
et une chaîne avec scie orientable ; 

4) 2 halles chaudronnerie de 15. 000 t équipée! pour l'emboutissa 
ge de fonds bombés et pour la chaudronnerie lourde et com- 
portant notamment 6 potences de soudure . 

Ces unités «ont équipées pour produire au moyen des techniques 

lee plus modernes qui leur permettront d'accroître la productivité actuelle 

dot autres unités . 

1.7.2.  MAIÛ£ 

Un grand nombre d'entreprises font 4« la charpente métallique 

au Maroc.   La plupart de ces entreprises sent de petit« teille et n'ont 

pu être toutes contactées.   Les plus importantes sont : 

• AFRICAINE DE CONSTRUCTIONS METALLIQUES (A. CM) 
à AXN SEBAA ; 

- S. G. E. C. à CASABLANCA ; 

- SOCIETE MAROCAINE DE CONSTRUCTIONS METALLICA     s 
(S. M. CM.) à CASABLANCA ; 

- DELATTRE - LE VIVIER à AIN SEBAA. 

Le tableau 7. 5.   reprend les productions et capacités de pro 

duction de la plupart dee entreprises de charpentes métalliques.   Le 

taux d'utilisation est de l'ordre de 68 % pour l'ensemble de la profes- 

sion.   Ce taux est asees faible et a provoqué des exportations à bas 

prix vers l'Algérie en 1974.   Le taux s'est tres nettement amélioré  on 

1973. 

La capaciti de production évoluera peu à moyen terme,   let, 

seuls projets connue étant l'augmentation de production dee A. C. M.   et 

de DELATTRE LE VI VIER. 

A plue long terme,  on notera un projet d'une unité de produc- 

tion de 20. 000 t (DELATTRE LE VI VIER). 

1 
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l.T.S. 

La lectaur «ft damiaa* par aaaa aatrapritaa importantes 

(f. O. I.   at EL FOULADH),  Ut aatraa aaat da petita    dimension 

(§0 - 100 t par aa). 

Aucuae eatrepriie tuaieieaaa a'aaporte 4«    charpente    et au- 

CUM a'a é« projet d'eateaeion a« capaciti.   feule la 8. G. I.  projette une 

ratlonalieation dans la but d'accroîtra ea production actuelle (chaudron- 

nari« t caarpaata) da 40 %. 

La capaci* látala 4a paya aat e etimi* a 10. 000 t et peut 

•tra caaaiddrde oamma ttaUa Jueeue lfTT. 

Taaiaaa T. 4. 

r Eatrepriee 

S. O. I.   - «MET 

EL rOULADH 

SAMMI 

ET! SELLAMI 

AUTRES 

TOTAL 

Production 
74 

(1) Production en liTB . 
(S) M % 4s la ctsêettf toute 
(9) atinttUon UH« «emete «HM 
Sourot i OOMfttT-IOMMAP , 

S. §00 

3.000 

t. 000 (1) 

10 

700 

t. ISO 

p»r l'Ail . 

Capacité 
74 

4.000 

5.000 

2.700 

50 

950 

12.700 

| entreprises 

(0 

Capacitò 
77 

15. 000 

4. 000 

?.. 000 

5. 000  O)   ' 

S0 

9M) 

L 
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1.7.4. 

La capacité total« du MAGHREB était en 1974 de 83. 350 t et la 

production de 53.690 t.   Catta capacité grimpera à 126.950 t suite aux 

projeta algérien« .  Il importa d« souligner ejue CM chiffrai pourraient 

variar attaa fortamant suivant !•• baaoina du pays puisque la répartition 

da la capacité tota la d'una entraprisa antra iaa activité« chaudronnerie 

«t charpente peut changer fortement d'une année à l'autre . 

Tableau 7. 7.   - FrffJwftfàlt ,1971 It iY9*attaB ¿91 SiBISitÉl flt production 

Un iMffl.to .sUritBUl mitituâatl tU MACHREß 
(t) 

Production 
1974 

Capacité de 
production 

1974 

Capacité  de 
production 

1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

29. 450                 4t. 750 

14.950                 21.900 

9.250                 12.700 

88. 750 

23. 200 

15.000 

53.650 •3. 250 126.9^0 

Source : ÛOMH*T-»0«MAr . 
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1.8.   MENUISERIE METALLIQUE  KT DU   BATIMENT 

Introduction 

Ce groupe comprend le» portes et fenêtres, les murs-rideaux, 

les panneaux de façade et les fermetures métalliques c'est-à-dire les ri- 

deaux et volets en tous genres . Les produits de cette activité appartien- 

nent uniquement au secteur bâtiments . 

Cette activité est exercée par un grand nombre d'entreprises dont 

la plupart ont un caractère artisanal marqué . 

1.8.1. ALT.E^y. 

Cette activité est souvent reprise sous le nom de serrurerie en 

Algérie . Elle est exercée par un grand nombre d'entreprises et notamment 

par 4 unités différentes de la S.N. METAL : ANNABA-ALLEUCK, 

ORAN I, ORAN II, OUED SMAR . A partir de 1975 on peut y ajouter l'an- 

cienne entreprise privée ENCM à BLIDA qui a été reprise par S.N.METAL . 

La production globale du secteur privé + U.E. W. est donnée par les entre- 

prises et par les tableaux de l'Economie Algérienne et par le Secrétariat 

d'Etat au Plan. Nous avons repris dans ce secteur les rubriques menui- 

serie métallique,  ferronnerie métallique,  rideaux métalliques .  L'évolu- 

tion des productions est retracée^u tableau 1.8. 1. 

Le métal le plus utilisé reste l'acier mais l'aluminium fait des 

progrès rapides dans  la construction d'immeubles administratifs .   La con 

sommation d'aluminium est évaluée à 800 tonnes en 1974 sur base des 

importations de profilés d'aluminium . 

\ eWsnMlMIMI    IRMMNI*«II«V 
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1.8.1.   - Evolution de la Production  »Uériann« Am  m«mii,ari« méfllig.,.. 

(O 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

S.N. Métal 1.594 2.069 2.370 1.476 1.756 1. 449 

Privé + U.E.W. 

Menuiserie métallique 118 230 275 619 814 / 

Ferronnerie 18 35 18 152 37 jl000(e) 
Rideaux métalliques 175 172 208 67 70 ( 

Total 1.906 2.506 2.871 2.314 2.677 2.449 

(e) Estimation 
Sources : Enquêtes, tableaux statistique* de l'Economie Algérienne 1973, Secrétariat d'Etat au Plan . 

L'une des entreprises privées les plus importantes dans ce 

secteur est la société MISCHLER-ALGERIE dont le production en 1973 

en menuiserie aluminium s'élève à 480 tonnes et en rideaux métalliques 

à 11.052 m2 soit 92 tonnes environ . 

Citons également l'U.E.W. d'ALGER (anciennement CDG-ex- 

MALLARET),  l'unité ECOMEWA "entreprises de construction metalli - 

ques de la   Wilaya d'Alger" (anciennement Ateliers métalliques d'OUED- 

SMAR- A. M. O.S.), limité Economique de la Wilaya de Cons tan tine 

(EX-DUPLAN), l'Unité Economique SOCOMEWA (Wilaya d'Alger) 

anciennement SAIA, la Manufacture ex-ZIMMERMAN . 

Cette activité s'exerce uniquement sur le territoire algérien 

et il n'y a aucune exportation . 

t f«1 IM   IPMNNH€MM 



Les capacités disponibles dans Us entreprises stmblent suffi- 

santes actuellement at sont d'ailleurs extensiblea particulièrement à la 

8.N. METAL . Remarquons que MISCHLER sera nationalisé en 1976 et 

qu'il est donc difficile pour lea dirigeants de prévoir l'avenir de la capa- 

cité de production .  De mime toutes les unités sous tutelle des wilaya» 

ont été reprises à une date récente par le secteur socialiste et les orien- 

tations ne sont paa encore fixées de façon définitive . 

1.8.2. MAJ&& 

On retrouve dans le secteur plusieurs entreprises qui travaillent 

la plupart du temp« l'acier et l'aluminium et souvent le bois ou le verre . 

Le tableau 1.8.2. donne la production et les capacités disponibles en 1974 

des principales unités de production marocaines. 

Tableau  1.8.2.   - mirmint ût rata ni it rit máUsUint 
(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

% 

MAROC   METAL 

ATEL.V. TIMMT 

MALCO 

SE DE M MAROC 

TSM 

AT. P a P. ROYER 

AUTRES 

162 

195 

70 

75 

34 

28 

200 

200 

345 

100 

100 

100 

50 

350 

81 

56, 5 

70 

75 

34 

56 

57 

TOTAL 764 1.245 61 

Sources   :   Enquêtes OOMnWT/SOsfMAI» 

L 
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La plut grané« partit da catta production ait à base d'acier . 

L'utilisation d'aluminium na dépassa guara  100 tonnas an 1974 . 

Laa capacités davraiant pau évoluar dans las prochaines 

années .   Elias sont cependant élastiques at parmattant aux entreprises 

da s'adapter facilement an augmentant la main-d'oeuvre .   Las entre- 

prises interrogées ont comme projet unique da a'adapter à la demande 

intérieure .   Toutes ces  entreprises assurant également le placement des 

produits vendus . 

i.t.3. xmufis 
Laa entrepriaes las plus re pré aan ta ti ve s en Tunisie dans le 

ce domaine sont IMAL at MISCH LE R qui font principalement da la me nui - 

saria aluminium et CONSTANTIN qui travailla l'acier . 

IMAL  a produit 110 tonnas en 1974 at MISCH LE R 45 tonnes . 

TaUeau 1.1.3.  - Lf. »»fiuction et li. excitée de nroduction en Tunisie 

(t) 

Production 1974 Capacité 1974 
Taux d'utilisation 

% 

IMAL 110 125 88 

MISCH LE R 50 65 77 

CONSTANTIN 45 60 75 

AUTRES 145 250 56 

TOTAL 350 500 70 

Source : Enquêtes OOMKKT-SOSEMAP . 

Lea capacitée variant d'année M en années ainsi que leur utili- 

sation . Beaucoup d'entreprises travaillant pour le secteur public ou para 

public et leur activité dépend das investi a a« manta de l'Etat. On peut 

cependant dire que les capacités sont bien utilisées . 

Les entraprieea ont pour principal souci d'adapter leurs capa- 

cités à l'évolution des besoins par simple ac< roisaement des effectifs . 

I sMfeasAelaBtfááM     gftáMBABÍ£gkájg| gfWP"*ajfejp^fe^Bs     BBraj*avVvitWSVWw 
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Mischiar anviaag« c «pondant un« nouvell« unité 4« fabrication qui pour- 

raitttr« opératíonn«il« «a 197«/19§0 . 

1.8.4. MAGHREB 

La tablciu 1, 9.4. r«pr«nd la a donala« 4« production at d« 

capacité dai différent« pay« . 

(t) 

Production 1974 Capacité 1974 Capacité 1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

2.449                       3.000 

764                        1.245 

350                            500 

3.000 

1.300 

600 
• 

MAGHREB 3.565                        4.745                        4.900 

Source : GOMBERT-801 EMAP. 

l 
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1.9.   CHAUMQMMtltr 

Ce group« comprend : 

- Ut chaudières industrielles tt acc«ssoir«s d« chaudières ; 

- ¿changeur» de chaleur dont lee deux fluides caloporteure 
sont autre e que l'air ; 

- matériels chaudronnés pour le pétrole et la pétrochimie 
(citernes,   réservoirs,   . . . ) ; 

- tuyauteries industrielles pour le pétrole et la chimi« ; 

• cuves,   tanks,   citernes,   réservoirs,   conteneurs pour le 
stockage et le transport des liquides,   gai et pulvérulents . 

1.9.1.   ALGERIE 

L'évolution d« la production d« l'industrie de la chaudronne- 

rie algérienne «et retracée au tableau 1.9.1. 

Tableau 1.9.1.   -  Evolution d« la ffihlMniíflintrlit 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

SN  Métal 4.054 4.660 4.828 3. 579 8.976 5.882 

Privé  + Autogéré W 1.916 1.703 1.367 1.004 1.000(e) 

Total 5.011 6. 576 6. 531 4.946 9.980 6.882 

>irtes : Secrétariat au Han, Ministère de l'tnduKrie. Tableaux Maüftiques Ec.Alger. 1973, Enquêtes . 
(c) Estimation . 

La production du secteur privé et autogéré en 1974 a  été 

évaluée à  1.000 t soit sensiblement la production d«  1973  à défaut 

d« données pour 1974 ; les deux principales entreprisse n'étant pas 

encore en possession des résultats d« 1974 . 

On remarquera la forte pointe d« la production SN Mêlai en 

1973  . 

\ 
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Celle-ci est dut bien entendu aux variations dans le  rythme 

d'exécution des projets d'équipements et il faut répéter ici ce qui a  été 

dit à propos du caractère théorique de la notion de capacité de produc- 

tion en chaudronnerie et en charpente métallique  . 

Le secteur privé et autogéré comprend les entreprises sui- 

vantes 

- ECOMEWA ex-AMOS 350 t en 1973,   pas de données pour 
1974 ; 

- BLACHERE (matériel vinicole) ; 

- ENCM-BLIDA  (rattachée à SN Métal au 1/1/1975) 200 t en 
1973, pas  de données pour 1974 ; 

- Constructions métallique« et emboutissage (C. M. E. ) à 
HUSSEIN DEY  (essentiellement des  brouettes) ; 

- COOPERATIVE METALLURGIQUE de la Wilaya d'Alger à 
EL HARRACH (essentiellement chaudière) ; 

- Ex-DUPLAN (CONSTANTINE) devenue U. E. W.   (± 10 t)  ; 

- SAT DAN  ex-TERRIN . 

La ventilation de la production des unités de la SN METAL 

est donnée au Ubi eau 1. 9. 2.   ou elle est comparée aux capacités de 

production . 

Tableau 1.9.2.   : -  Ventilation de la production de chaudronnerie entre 

les unités de la S.N.  Métal 
(t) 

Production 

1974 

Capacité 

1974 

Taux d'utili- 
sation de la 

capacité 
% 

COTE ROUGE 1.S39 3.000 61 
ANNABAI 126 500 25 
ALLE LICK 2.122 6.000 35 
ORAN   I 1.160 1.500 77 
ORAN  II 121 500 24 
OUED SMAR 514 600 85 

TOTAL 5.SS2 12.100 49 

Source : Kriqufitcs, Service tUtiiUquc SN Métal. 

\ 
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Ct taux d'utilisation tit artificie 11« m«nt bai et ett dû princi- 

palement à la »oui-utilisation "théoriqut" dt la capacité d'ALLELICK 

Il ttt fort probablt qu'un« parût dt catta capacité a été afftcté« à la 

fabrication dtt wagont tt qua la capacité  ré« 11« ttt infériturt à  1.000 T. 

L'unité CÔtt Roug« ttt un« unité d« fabrication dt grot  èqui« 

ptmtntt tn manutention (ponti roulant«,   ...), adduction tt hydromécani- 

qu« .   L'unité ttt bitn équipée tn machinât d« chaudronnerie «t d« 

mécanique .   C «pendant,   pour dtt raitont d'tipace,   l'usine nt ptut 

t'agrandir tt lt« ttult inveiti« itmtntt autorisé« tont dtt invettiiaemtnti 

dt rtmpiactmtnt du matérial «xi s tant . 

nottr : 
Parmi ltt équipement« lourd« lt« plut lignificati/« on peut 

• 3 rouleuaee 2 m x 12 mm à 3 m x 40 mm ; 

- 2 citaill«« guillotinai ju«qu'à 16 mm x 3 m ; 

- 1 prt«s« pliautt 400 t Urgtur 4. 500 mm ; 

- 1  cintrtutt à profilé« BOLDRINI ; 

• 1 prtss« horizontal« 200 t ; 

- pot tat dt toudagt tt oxycoupagt divtrt  ; 

• appareil« da control« ; 

- tailleutti d'angranagti dt 0 à 2.000 mm da diamètre 
(horitonUl«« «t vertical««) ; 

- un« trtntaina dt tour« dont 1  tour vertical à diametro dt 
tournage maximum dt 6.300 mm tt hauteur 2.650 mm ; 

- 1 aléttuit dt 5. 500 mm dt count tt 3 m dt hauteur . 

L'unité SN METAL d'ALLELICK  e'ttt spécialisé« au fil du 

temp« «n fabrication da wagons dt marchandises,   pour 1« compta d« la 

S.N.C. F. A.   d'abord mais égaltmtnt pour des clitnt«  étrangtrt princi- 

palement du batain médittrranéen «t du Moy«n-Orient .   Vu l'ambitieux 

programme dt l'équipement dt la S. N. C. F. A.,   lt carnet dt commandes 

de l'unité ttt garni pour plusieurs annéet  .   L'unité a d'aillturt abeorbt' 

unt pttitt usine de forge qui après restructuration tt rénovation aera 

intégrée à l'unité ALLEUCK . 

L ittita 



• •i 

54 

Parmi les équipements lea plu«  significatife et la» plus 

moda ma a dont dispose l'unité on paut citar : 

1) Poinçonneuse ciaaille auto à  cornièraa  . 
2) Poinçonneuse automatique à  goussets  . 
3) Deux cisaillas  "guillotine"  . 
4) Pre a se plieuse hydraulique  . 
5) Plieuse à commande mécanique , 
6) Cintreuse de t flieg KLING ROSS . 
7) Perceuse  radiale . 
8) Banc d'oxycoupage . 
9) 4 postas de soudure à l'arc   (3 à 30 p. ) . 

10) Machinas à scier automatiques KALT EN BACH . 

Tableau 1.9.3.   -     Production 1974 et projets à moyen terme 
(t) 

SN METAL 

PRIVE  + U.E.W. 

L_ 

Production 
1974 

5.M2 

1.000 

6. 812 

Capacité 
1974 

12.100 

3.000 

15.100 

Projets à moyen terme 

ORAN III 

ANNABA II 

RE LI ZANE 

1 5. 000 

1 S. 000 

12.000 

Source : Enquête!, Sociétariat d'Itat au Plan . 

La capacité de SN Métal augmentera de 30. 000 tonnes par 

l'entrée en production de 2 nouvelles unités ORAN III et ANNABA II, 

chacune de capacité nominale de 35.000 t dont 20.000 t de charpente 

en 15.000 t.  de chaudronnerie. 

Mentionnons encore un projet d'unité  "chaudronnerie" située; 

h RELIZANE d'une capacité  de 12.000T.   Cette unité  entrera  un pro- 

duction au plua tôt en 1978.   Le rythme de croisière  aura atteint un 

1979. 

Quant aux autrea projeta du plan quadriennal 1974-1977, 

à  savoir lea unités de BATNA  (S.0OOT) TIARET  (i. 000T) et BOUIRA 

(12.000T),   les études préliminaires n'avaient pas  encore commencé 

au moment de noa  enquêtas. 

1» fJWwww Wm% I ww     Hâ^BqivnrH % wJJs^^w 
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1.9. 2.   MAROC 

Un grand nombre d'entreprises  marocaines font de la chau- 

dronnerie .   Parmi celles-ci les plus représentatives ont été interro- 

gées mais il existe  également une série  de petites entreprises qui 

n'ont pu  toutes être  contactées  .   Nous avons inclus dans ce secteur 

des productions particulières  telles que  des citernes et des  réser- 

voirs  . 

Les deux entreprises  les plus  importantes sont DELATTRE 

LEVIVIER et la S. CI. F. 

DELATTRE  LEVIVIER  est un«   société  très importants en 

chaudronnerie et en travail de la tôle .    Elle occupe un personnel 

nombreux dont une bonne partie  s'occup« du montage des produits 

chaudronnés et des  charpentes  . 

Parmi les  éléments les plus significatifs de son équipement 

de production nous  citerons  : 

- 2 rouleaux de  capacité 5.050/12 mm pour cintrage de tdles 
2. 150 mm/19 ; 

- 1   cintreuse à profilés L. 80   ; 

•  1   cisaille  guillotine  2. 500/8  mm ; 

- 1   cisaille  à gousset jusqu'à   12 mm ; 

- 1   presse plieuse de  325 t ; 

- 3 machines d'oxycoupage + un banc d'oxycoupage et plusieurs 
autres machines  de  soudage  . 

La S. C. I. F.   (Société Chérifienne de Matériel Ferroviaire) 

exerce  son activité dans la  chaudronnerie,   la fabrication et la répara- 

tion de  wagons,   la fabrication de bouteilles à gas . 

Elle dispose donc d'une ligne de fabrication de bouteilles   à 

gas et de divers ateliers spécialisés  :  débitage,   montage,   chaudron- 

nerie,   etc ... 

Parmi les  machines les plus   significatives de la division 

chaudronnerie-ma té riel ferroviaire,  noua  citerons  : 

'L ssssiiittM  «eaieetstéa 
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1) 4 cisailles 4.000/12 mm ; 

2) 4  rouleusee  3. 000/40 mm ; 

3) 4 plieu««« jusque 400 t in 4 m «t 320 t in I m ; 

4) 25 preti«! d«  50 à 350 t ; 

5) 1  ci. *he de dé roulage et poinçonnage d« coil« avec presse 
4 bit. .«s de 400 t ; 

6) nombreux matériel« de soudage de typ«« divers ; 

7) 6 tour« de  1,50 m à 3, 50 m d'«ntrepoint«•  , 

La S. C. I. F.   «at une société dynamique,  fort« dan« «a 

EU« ««t bien implantée «ur 1« marché . 

Parmi les entreprises le« plu« importante« noua pouvons 

cit«r les entreprises suivantes,   toutes implantée« dan« la «on« d« 

CASABLANCA  : 

- ACAS ; 

- MAFEC  ; 

. SOC TIMA ; 

- A. CM.   (AFRICAINE DES CONSTRUCTIONS METAL- 
LIQUES); 

- A. I.C.   (ATELIERS INDUSTRIELS CHERIFIENS) ; 

- CHANTIERS ET ATELIERS DU MAROC ; 

- BONDY MAROC  ; 

- S. N. C. E.   (SOCIETE NATIONALE DES CONDUITES 
D'EAUX) . 

La production 1974 «t la capacité d« tout«« 1«« «ntr«pri««« 

interrogée«  «ont donnée« dans le tableau 1.9.4. 

On notera que le taux d'utilisation de« capacité« ««t relati- 

vement peu élevé .   Ceci est dû en grosse partie à la «ou«-occupation 

de capacité de la S. C. I. F.   Cet excès de capacité ««ra résorbé par 1« 

transfert des  capacités inemployées à l'exécution d« la commanda de 

2.000 wagons passée à la S. CI. F.   par le Gouvernement Marocain 

via rO.N.C. F. 

\ 
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M   >     M. ¿H) 2 KO 100 1. 000 

M>1<>-   ALUESSE 220 }K0 6< »KO 

; M M 100 120 ÍÍ 120 

1:.M 70 100 70 100 

(AtKOX   WIIXOX S0 6K 77 6S 

1M.ATO   tt   MF.SSINA •\a 60 KO 60 

;\s     P   ROUX 10 10 100 10 

ITP. KS  (a) 2. 195 î.   Î7K 6K V Í7K 

(y\\\. 11. 200 18.420 61 17.  Î70 
.  

Ì   i>i>nt \telirrs   d'Oukatha   . 
ine    :    I nquítrs  COMBER T -SOBEMAP 

"L ••••ciation mtmintané« tobtmap 



La   . *p*tit#  de   I«   g   (    il     filtra   don,    d»        (ÍOO  à   |   OOO 

tonnet,   »*ndia   que   < elle   de   A   (    M     paseen»    *   I   000        Notimi   »nfln 

•Ju»   S   M   (     M      augmenter*    \    1    00n  t   e«      afMtcit*   ««tuelie   da   /».O   1 

(  et   qualquet   modltii atlona   ^minfimii   quinci   mlnit     ,nr    irgt r»    < unirai  - 

Hun   riet   .«ft«      <*•   dttponthlee   qui   pourront   de   |i   410   i    *    p   PO  t 

Un«   reterv'       rtir   ri   «illeurt   rit apom M * 

Kr»    1K4,    DI- LATI H h    I I VIVIER   travaillant   a   plein»   capante 

a   «onftl  dea   travaua   de   eh. ..nene,    tuyauterie   pour   une   valeur  d» 

400  MDH   à  dea   entrepriaea   lotalei 

Ajoutons   enfin  que   ATMAR,   louutm de   %<*   divertiti« ation 

a*  propote   d«   lommimir   det   travau«  de   chaudronnerie l.'objectit 

annuel de   197«.   a   1977  eat   da   ¿00 t 

'•'.'•  UtÜULk 

L entreprise   tunisienne   la   plua   important*   en   < Ha ud rotine rie 

ett  le groupe   S. G. I. -SIMET   .    Citoni  également  lea   Ett   BOUZRARA, 

SELLAMI  et   CHAUVEC   plua   tpeciahtét   en   citernet   et   i uve»       On 

trouvera  au   tableau   19. S.    Ici   produitiont   et   capacitif   de   1 <J"*4 

Tableau   1.9. S.    -   ProtJmUon,   et  wPaUUl   en   chaudronnerie  en   Tunitir 

it) 

Production Capaciti 
 » - "• 

Capacité 
1974 1974 1977 

S. G. I.   SIMET 1. 700 4. 000 4. 000 

SAMMI 600 1. 000 1.000 

ROUZRARA SO SO SO 

SELLAMI 30 30 *0 

CHAUVEC 100 100 100 

AUTRES  dont 6 20 860 860 

LEMETAL 
STOLL 
GUERMAZI 
MENCHARI 

TOTAL 3. 100 6. 040 6.040 

Source : Triquetes GOMBER I'-M >BEMA P 

fem tort L mocittitn   mtntnURèt 
•«fctmtp 



«>• 

La  tait«   eVutiiisatttH*   mojftn   <1«>»  > .<p*t iti*   rat   uè   SU   **., 

li   «at   principalement   <M  au   loui-rmpkit   tonatati   enea   S.Ci.l. 

i¡ v   »   iucun   prujat   ri'axtenaion  *>n   Tunisi«,   la   prtnrtpal* 

firm*   S.G.I.    • #   priore upent d*  miiu«   utiliser   ta   capacité   existante. 

'•*••<•   MAGHREB 

L«  tableau   1.9.4.   donne  les   productions   «t  capacité!   da« 

trou   payi  du  Maghreb. 

Tableau  1.9.6.   •   Le» production»  «t  e apa ci tèi  dea  gays du Maghreb 

en  chaudronnerie 
a) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNIilE 

Production   J    Capacité 
1974 If74 

T 

6. M2 

11.200 

i. 100 

-t 
\s. 100 

la.420 

b. 040 

Capacité 
H77 

*7. 100 

17. 370 

6. 040 

MAGHREB 21. 182 Í9. S60 80. MO 

Source    GnMHRr-äX.)üMAP . 

La  forte   modification   est  le  fait ae   1 Algérie dont deux 

unité*  ORAN  III et ANNASA II  entreront bientôt  en   service. 

I a«s«citti«n  mtsiaatafté« •tfctmtp 
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1 . io, JiL_JuHkJLLi*aLAá. 

Ce g rouf« comprend le» articles ménager« et uatensitee «r. 

metani c«nm«R»,   r»vlhn ou non, i 'eat   à-dir« galvanisas,   ¿tames, 

étnmàUé» eu . . .      Un»    omprend pas les  rasoirs 01 lam«t   . 

Noua «vont ¿gaiement  radermele- dent ce group« toutes le« 

fabrication! métalliques ne pouvant pas faire l'objet d'un «.hapttre »«par*   . 

Tout«« les données ont éîe  rtiiimal^ti dans lea tablraua   1   10   S   , 

pour l'Algérie,!    10  2     pour   le  Maro«   et   1.10. V    poui   la   Tunisie 

T »tala au liai •a Alaéri« dâficlii da íarbi^tan. 

i) 

¡entreprise ou produit Production 

1) Artici«! d« ménage  «n 
aluminium 

SNS 
Entreprit*» privées 

400 
1. ^00 

1. 700 

2) Couverts an Acier Inox 
(ALGERINOX) 

100 

3) Couverts en aluminium * 

4) Article» galvanisés 8»0 

5) Articles de Coutellerie 120 

Total 2. 77% 

Source . fcnqutt« GO MIE* T-UOSE MAP . 

I •Mstisti!«  Mfetaataaét 
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*t 

!»•   tt%M«>«u   I    'O   i     Apprit* • *•   r»m«r*it**«   **m<»t. * 

•   Î** »«»   »t''ii!,ii   mifr(»irif«   r«m*rt»r-l   4*«   »jnar*     •«  - 

DAN    y.l     HI HR AD   »»i». > r t > *    r|#  u   ¡i'   -       » 

•A B«lgH|tt* 

SIAM »«pnrl»   st) •-  4# t* »rtwI'M »i*«#. *•#    4la> r . 

flOUItVI NI t    q«i   Ubre,»» «•••  «ft<«l»« d#>  m#* «g<p  , 
#tv4l« «th.*il»m«fit I« • »•««•ti«* 4* . •»•*#  *. n>  t.   *• 
• a noti  r*nt«bU<t# 

M   U.A..«*     plu»   é*   • #•   4 Mi < i»t   <4»   »n« .» . „r 
fobtt*)«** un« •#rt* rt 4*ttr«ft i»r<»duit« tJumtnutw- 
tifrt«»».   fil pour pa»»*m«fttt>r«»<   tel* .mdul#«\     m» «it. , 
• If      ,   »alt %t0 tcMwvt »n   1*74 

i»-1 

it »nftn «i«« DAR ti M URAD »t flAM 

•• «Hy*r«ift«r •! #• Utuvr «MM» faim««««*» d* r#« K*.,H. #> 

•*• 

r«i>i.*u i. io. i. iiti.tt» I'iHitki it ru,..*»,- ' 

Artul»» »n «««Mvuniutn 
A MS * l Si ) i AI 

Artltl»» »m* ill*» 
AM» 
Arti«!«« galvani»**» 
SOTAL,   BCHZRAHA 

Article» d« «outrllarir 
A) 

Total 

H rod««« U>., 
1*7« 

^f«   MN >*•«*• a'Mtfitr viffMAt 

f)Ut) 

M 

so 

r~i <**,!) 

L '•Hit* 



T«M«*f«»it I» pt*n <|u-*ttn* »*H«I   i«^»n-     t>r>v<»tt        »•• < 

«t'ttf»#   HUlt» »H1^    :•   ft      if   * *>   mil*!«»*»*   tl»    |l»»l»"»     «    .>t»Hl*       'vtt 

*• pf *»ë*i* tint»  <  »vrai»   di-iiiti     •   ••*-      '•'••;     •>»»*•      "•""'   • 

rateati é# io« trtl w »c»»f •<•< -IM» !>t*-r>i#fit     to«:r«».m»-» 

•I»   ... 

1. 10. 4 

ALGifttf: 

MARC* 

T UMIti r 

M*C,HKI n 

vMir.    Û» >M« r - * *» K .» ' 

}   »   >f!»     tto      1 r>"4 

• .> 

 . L* 

I 



'.Il 

li    ' fxiuc t um 

1 '   M     >t • »iiprfrH le m-ihiher mvl.tllimi»-  \ IIUî^*     ..»M»..« 

«tal et industriel,   le mohili« i --, <   -    H' m« n»ur,   *     i.-u'-»   t » 

t oll»i ti vi té« 

l) nr   comprt-'ucl  p   • U •>•:!>•  -    i.. •••<»,   U *  I   '•»     •   »  -t ^-,n  i 

métalliques  . 

'•n- >• ALGERft- 

Aui une sui let«'1 nationale dt      .   '  '   ,  ;-i   ir,   '    Mi ,   t    . » x» ¡    * 

d'activité- dan« ce secteur  .   ir **ífet,    '•• r^r'j'hfr *, .,) sli-,* oui «•«   !>->i> 

sous la  responsabilité  de  lo SX M1: TA  ,  » été  M;jff. n       !.. 

le»  re* |>on sable a ayant jug«* qur \rr pr   d'ut* étiien' muto'    t*n '<••<•- 

qw et. r^étr, 1 

On trouver-,  i-r<   ^i ~i»  . t   *      ?«\-- un ron--^c*-      « • •    u   p, t • 

entreprises parmi kiqutlki i.(s L..u v-. .ri .*«. & MAá -i.Al     • :   „ *l v 

devenues Unité« de  Wil*ya   . 

1-e tableau  1    1       '     ioim«   '" '.^m ¡on M   I •»  prw.n' t-,     .':,. 

de muûihti   .   Ceschitires compi er.^ewt    • ;•   «i<i>e.,   ^ "ta  j    ;vt 

pe :ì:ì a *'»é eiùmé a partir de î'hypo'rv-. ^ *uiv;   t-   ;v:-ds m     -    s-, i.» 

métallique      7 kg  . 

Tab^au   I . H. 1 

 . r   __— 

)'»b9 !9?'.>     I      "!'<: :     t      . ?7Z     i       197í 

*   -.-   vV. -1.6ÍB   1     •     S¿<   j    r.    í      J     >,. ,/i  .      4,0(( 

,1'.     «   I «I   '.    !  Ut   .l'i   PUll 

'L •MMIStlM   SWMftttM* 
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Les entreprise« If»«  pin*   r» p: r «fnt-t t; vu    rh>  •*<•• 

U.t.W.-MMMMHl   I    .   AU-m,-    :     )     u.-f,  VI W  ' 

, ,ft < 

a éte iti «t t «   f i    i 'i ¿ 

•>  -MA I    !      * IV       -   , .,.r«...    ,.,.;„i 

-   !<   *nto\U   He   |i   V" i ' . •> .  ,V A ! r,i   n 

L* productior « ' 

4« Constantin* .„  !97i apri.  :.- depart de,  ancien» prüpn.tdi.r»  .   i,i' 

deviendra «oui peu une 11   K. W.   à part enti: r- 

La production -iY    «-ur "rtr>nrip'    ''.i* ''*   ">..<-,-. i 

et de 2. 520 tonne« en  I 07 4 , 

Le passage dr ce* *orict<v« so'if H tute M». d*>«.   Wlidw est 

toute récente . Aussi,   les  r^oonsf-Hf« interri»!  •«, «' w. 

de précision sur les perspe* uves d ¿,tn.r des suci, n a 

I s   »)fl <•   f'o'J 

Ajoutons que  !..  <ofhtc at- . ,  pro'iu.Uon e.st n. s  ir 

íaire les  besoins du marche .iig.'i:   n !   .,. .     ., 

Le pian quadneiiwu  ; tir • •;» ,3 .^ proiet •: .~v>     u, 

u :tc de mobilier métaiiique } SA'iM 

La capacite prévue pst H< 

prévu pour 197 8 . 

;0(.   ..0llr. ,   Lt   il-   -, •; i   • -, jji    > 

I . I ] . 2 .   MAROC 

1-1 principale »>i,ti -orise v.t   > * qi«,'K>ut  eat STKA1 '.'  H 

MoHAMMfcDIA  .   LU, Pr,,dmt a cik *,..[.. ;,.UlJ ,>, Vl; «X, iiu „    ,, 

unqu«   au Maroc   .   Mit est sy.'^alj»,,   ^ M^II!, r wttl)'iu. 

b'^ucoup d'autres  lont  „!t. i ess(,i rtt>. <        .,     .,    .:    , r m<''..|   .< , . 

'"'; dcnt ln P*'-tlt: irotaiaqun ne   reh.r,inîê (l ,-Iir.e iaible narr,, 

t •MM Itt IM   RMMMStMtt 



L*  tableau   I. Il.¿. donnt   ie;j  prodm ti<»rm it UD.U:..   'M»t>- 

rtibles dans ce secteur . 

Tableau i ¿. Mrjjaugtiwy ft yapacurt de rinduitne rp,tr,,« in, 

dfcJÛaidlii'lJ 2.!t'Li.i^ii 

h— 
Entreprise 

MM FOR 

A Ü 1 RES 

TOTAL 

Pritdui. t.i:>j, 

1974 

7 

1 . 100 

If)!.! 

IK 

'•7» !   -i'utilisatur 

—~+ j  
• '»77 

I .600 

',!>(• 

Fnquttei GoMiCRT-aoif.MAP 

1.^0.       j 
,.|. 

••-0 
_J 

La société STK fl ?•'.* p . 

marocain .  Elle n'a pat   f,e 

te rme  . 

••    - .    ,, .  -. !'.,.-ti. 

1.11.3.  TUNISIE 

M E im LACIER à Tiri.' . • •-'f.:ì..  v \ -UNIS .,..    -,    ,\   , 

eiittcp, .sts le8 plus activée  don* le ot.tu, ùu .mobilier ,T;a.!.  |L 

pe^t r'ter tgakment quelques ;.ütrt_  ¡ . .; .'':ós ;  T ì: Ml' TAI.       '"N""'A. 

FERRONERIF EL OEGHACUT,  tt  

Ltj  tableau  1.11.    ,   iornfi   •<•«.     •-urne tiuib tt e   p.i   i 

cipaies entreprises  du sciíeur 

I •Mac ist is« ns«i«atMét 



Tableau 1.11. J.   - Production» et cap.f tux d-j^r^du^hui.  « i,    I.HUSH 

djtn»   je   secteur   ir. J iLei   me laiUgur 

Entreprise 

MKUHLACILR- 
TUN1SIE 

CTEMEX 

1. r   Ml" TAL 

Ft r rönne rie d'art 
El. Bt.GHAOUI 

CONSTANTIN 

Autre s 

'r.xinc ii-i 
1974 

T 
lis * t  ur i o-- 

Total 

4.10 

600 

60 

1 -i 

2?3 

1.400 

7 00 

¡no 

h* 

( ( 

3 i e? 9* 

i. o G 87 i,  J V, 

iri tnquêtei üOMiEKT-SOIEMAP . 

Les capacité» ae nr?du:';or.     j*-,i qua. i tota'v:vi.*'V  . : 

Tóatela production est ;'  -...]•'' r : : 

n'y .t p^s d'exportation   . 

La capacite ci; «ponible B«   :nnai..>jn peu   \ nieven '<-    • 

MEUbLACIER fera passer »H iauai.it-' a <>00 .ormes   . 

Précisons que ML Ij BLV .lu, X. fabrique étalement      ': 

des ...jJ.'re« -lurt»  sous licence FILHE l-BAJLHE  . 

La s oc i étc LL ML TAL e^í une 

'"on programme de fabrication est large,   ejie experte  1   r\.  v» r a 

li s'agit de piétements inox ,   Les ur'nfanlf, i> on.  ,>as »M,( oe    , 

de croissance précis  . 

Ut-T'l   t   ;• 

au ci lit'  jeune en pici,   .   c 

\ 
»StMtttlM    SMMMttM» ttètmtf 



1.11,4. 

L«     tblvau 1.11.4    A-v,f •-  , 

tivti d#i  < 

. '        •'    !«' *      f    » »»     .      » •      * J»« 

TtfaUau 1.11.4. 
'• 'fil ""•   . L'   " * ' *' 

.au Mt-^i, 

AIX, LR» 

MAIUK, 

TUNISIE 

Prwö»M »ion   | 

•    ,. <v> 

1   4o.) 

 ~~~ *" T 

>•   »MM» ' 

i 

 f~>- 

^oufcr GOMiOa-M'iUik.,* 
.!.___ 

\ri»   r>ien   utilities 

I 



t * 

,M     KMJAlLAGEg METALUOtiLS 

it '    idutttun 

'<  " 

l«tmnt   !«•  un, .««Un»»   .4   a, 

mtnittin.    i«t   ( |t»   m#t»ih«|. 

tratl#•   ui   u »   bo.itfili»      t   *. 

•«•I   r.prii  *iU#u,.,    u„   lu,     ,„  u„¥t.   ,„rl   prl,uà|,.,,    , , .,,    Ustil)t 

*%i   ••*-t»«r   p#tro» himtc|u#   .    <   ofidi'ionnfricit    f   ,i,£    • .        ;< 

.«-Mitel«.   ,t     L;  4U{r<,»   ,!r.U.u_,    ,u„.   .a.;,,,,   w, ,t   ì,      _,u 

tti.t  »l*m«mt*»r«..   d»   ,.. ,.,t   r- %     4*».-   .,    t*     h,aV.     ,      , .tiM-, 

• «ttlcttfvt  *tc . . .    , 

«   »t. I.   AUiEKlt 

*»»»ir#*   Mr   «ft«   tfllr*pn«r   rt i   «*>  irir   w •,>•(,       l,    S.N.> 

I V su lui t,»r I , 4 ( ()¡,f, 

*     '-*     '       '*'      ' K^UHuli    át     U    p.odu.   ¡KM, ,:—   :tf   «    .1',  .   ibaU.-i,.,      , 1. 

•to'» i«í/l .*,, 

-t -   - •      - r 

V M>C ..,.pí. 

i ; ., 19- 

;m 
.\ <>••«> 

i /.ut 
'i i 

•t     **i. 

1    <Afi 

I 
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Suivant d'autres   sources, la   production  ae   1974   en   embal- 

lages   fer  blanc   a  été   de   11.300  tonnée. 

Le   tableau   1.12.2.    -¡.^leS   capacités   de   production  H(> 

tuelles   et    .   moyen  t, rme   pour   les   fûts   et   les   emballages   fer   blanc. 

Nous   signalons   également  qu,   Ì,   :,r..d..-.lün   de   bouchon,   métalliques, 

assurée   par  4   sociétés   p..,   .,   (l   ,,   A<>   0.:.A.,   BOUKLÍ   et 

CHOUGHlh I,    a   été   de   ¿?0  millions   .le   mece,   environ   „n   1973. 

Tableau   1.12.2.     -     Produ ^uns_e Ua^ c i té_s_de_ jjrodu ._^_dJJçmba1- 

lages   métalliques 

EMBALLAGES FER 
BLANC 

FUTS METALLIQUES 

Production Capacité 
1974 i 1974 

O a [>à C 1 * < 

i 97 7 

9.925 

2. 006 

1 S. 000 

5. 000 

18.000 

1 0. 000 

Source : Enquête« GOMKRT-SOBLMAP . 

La   production  actuellr   ¿Urner-te   le   marché     lpé-ien   exr xr!- 
aivement 

mi. L'utilisation   des   updu'.ff   est   dépendante   -u    '.; 

de*   industries   consommatri.es   qa>   r ,-t   v:.rier   fortement   d\¿.,-     , .,.   ... 

à   Vii-   e-,   fonction  des   condition*   climatiques   .   On  nòte,..   t,...fef,.s 

que   l'armée   1974   représente   une   baisse   a«,   production  par   ripport  a ... 

¡iimée.  précédentes   .    Ce.   capacités   seront   cependant insudantes  pn.r 

couvrir   les   besoins  algérien*   dans   les   prochaines  années 

Aussi,    dans   le   cadre   du   développement   du   poi»-   ^».dr.-cj,; 

»nique   d'ARZFW.   une nouvelle   unité   d'emballaKe.  métalliques   ate». 

été   prévu«   .    Elle  est  en  cours   de   réalisation   à ARZEW 

1 •••scistiss   msmtniiMt — sohtmap 



70 - 

Les   capacités   prévues   sont   Je   . 

-   5.000 T   pour  les   fûts   métalliques. 

3.000  T  pour   les   ernbdl   „g-s   métalliques. 

La quasi totalité de la production sera absorbée par la 

SONATRACH. 

Enfin, à partir de 1978, i'un¡t¿ de KOUBA devrait être 

modernisée et sa capacite' UUJT :"nt éV progressivement He 1 S. 000 à 

2 5. 000 tonnes. 

1.12.2.   MAROC 

Quatre   entreprises   se   partagent   la  totalité   de   la   produo 

tion  de   ce   secteur,   les  Ets.   J.J.   CARNAUD  et  GOUHVENEC   pour 

les   emballages  métalliques,   SOMA FU   pour   les   fûts   et  CROWN 

CORK CY   pour  les   bouchons   couronnes. 

On   trouvera   dans   'e   • ;>h,par.   i. 12. 3. ci-après   'es   ororiuv.- 

tàons   des   diverses   entreprises, 

•au   Ì. ! '. 3.    -   Evolution   des   productions   et  capacités   de   production   d'embaï- 

lajges  métalliques  au   Maroc 

I 
ProducticmProde   tó 

1Q72 

C  'vKN.MJD 

>   v   COKK   CY 

I   23. 528 

|     9.200 

n.a. 

n. d. 

_L 

1973 

.    26.353 
I 

|      9.S00 

n. d. 

I      1.300 

a :Pro'îuc tion !   Capaciti' 

:      1974        !       197-1 

!    24.6 00      i     3S. 000 

t < i. •:   ij • u . 

Capa-, ¿t!' 

9. 000 

1 . 80Ü 

990 

12.000 

2.250 

1.800 

80 

,   ..' ii     .<,••   LiU'.ì <,' . 1. M. 

"L ••••dation iMMtiitMi« tobtmip 



- 71 

L'utilisation  des   capacités   est   en   générale   bonne   .    La   soiiété 

J.J.    CARNAUD  projette   de   l'améliorer   lors   de   son  installation   dans   une 

nouvelle  usine   où   toute   la   production   se   lera    sur  un   seul  plan   et  non 

plus   sur  plu.-  eu r s   étages   comme   c'es-l   Le   «as   actuellement   .    J. J.  (".AR- 

NAUD   pro..,     deja   environ   500  t   d'emballages   légers   aluminium   à   ou- 

verture  manu« lie  . 

Le   tableau   1.12.4.    permei   < v   comparer   les   capacités   actuel- 

les  avec   celles  qui   seront   disponibles   en   107 7 

Tableau   1.12.4.    -   Capacités  actuelles   et  à   moyen  terme  dans   les 

industries  marocaines   d'emballages   métalliques 

i tl 

J.J.    CARNAUD 

GOURVENEC 

SOUS-TOTAL 

SOMAFU 

CROWN  CORK   CY 

Capacité   1Q74 

î5. non 

12. 000 

47. 000 

¿. ZSC 

'   «on 

Capacité   1977 

'>^. 000 

1 3. 000 

4«. 000 

00') 

. o no 

iouice . GcMbKKi' 'Si TEMA T . 

Les   diverses   sociétés   n'envisagent   que   de   faibles   .'i^n.   M    - 

uons   de   capacité  actuellement  .    Les  investissements   seront   sjrtout 

consacrés   à   l'amélioration   et  à   la   ré orgam sa M.>n   de   la   pr".d<'< ù.>n 

J.J.    CARNAUD   et GOURVLNLC    ont   décidé   de   consacrer 

leurs   etiorts   à   court   tenne   au   développer er t   de   la   produit'  ai    le 

Softes   aluminium   à   ouverture   manuelle   .     La   production  de   CARNAUD 

a   a'teint   187   t   er.   1Q73   et   plus   de   500   t   en   1 074 

Signalons   enfin  que   CARNAUD   exporte   des  quantités   limitées 

'Je   uofte:,   métalliques   vers   l'Espagne,    ¡e   Portugal  et  l'Italie 

lomNrt 
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1.12.3.   TUNISIE 

Deux  entreprises   se   partagent   la   totalité   de   ia   production 

de  ce   secteuf,   à   savoir STUMETAL  à   TUNIS  pour   les   emballages 

métalliques le   FUT   METALLIQUE   DE   TUNISIE   à  SFAX  pour  les 

fûts. 

Leurs   productif      . -   ,_..-..  ...ités  ont  été   détaillées  dans   le 

tableau   1. 12. 5. 

Tableau   1.12.5.    -       Production»   et   capacités  du   secteur  emballages 

métalliques  en   Tunisie 

(t) 

FUT  METALLIQUE   DE 
TUNISIE 

' STUMETAL 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité      ¡ 
1977 l 

3. 120 

12.400 

2.400 

14.000 

4.000 

17.000 

Source    Eir'iPtes  GOMBERT-SOBEMAP . 

La   capacité  actuelle de   la   société   FUT   METALLIQUE   DE 

TUNISIE   est de   120.000 unités  par  an   en   une équipe   ce  qui  corres'o-wi 

a  2.400  T,   le   poids   moyen   d'un  fût  étant  de  20  kg. 

la   société   exporte  6   %   de   -a   production   en   Lv-'!.-. 

l.r  -TPtóriel  est  assez  ancien   (1948)   et  est   renouvelé   progressivement. 

Li   société   projette   à   court  terme   la   fabrication   de   bidons  ci.   pia a tique 

et  ensuite   une   deuxième  unité   de  iûts   dont   ia  capacité   de  depart  est 

•a«   7 0. 000  fûts   par  an. 

Le   taux  d'utilisation de   la   capacité   chez  STUMETAL  est 

ce   88   lo   environ   en  moyenne  de   la   capacité   nominale. 

La   société   augmentera   progressivement   sa   capacité  de 

li. 000 t. à   25.000  t.    à   raison  de   10  à   15   %  par   an,    ce qui  nous  arm ne 

ï   ..-nv¡ron   17.000  t.    en   1977. 

L ••••dation  momintanét sobtmtp 
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1.12.4.   MAGHREB 

On  trouvera   au tableau   1.1 ¿.6. les   productions   et  capacités 

du  secteur  peur   chaque   pays. 

Tableau   1. i¿. h Productions  et  capac_ités_ du   secteur  emballages 

métallique?   au   Maghreb 

(t) 

Production 
1} ¡'4 

Capacité 
1974 

i                 ••     1 

Capacité 
1977 

A) EMBALLAGES FER 
BLANC 

ALGERIE 9.92 5 1 5. 000 18. 000 

MAROC 33.600 47.000 48. 000 

TUNISIE 12.400 14.000 17.000 

TOTAL MAGHREB 
..... 

55.92 5 76.000 83.000 

B) FUTS METALLIQUES 
220 1. 

....,...______ 

ALGERIE 2.000 5. 000 10. 000 

MAROC 1. 800 2.2 50 3. 000 

TUNISIE 3. 120 2.400 4. 000 

TOTAL MAGHREB 6.920 9.650 17.000 

} ": OBKMAl'-GOMBERT 

gomlMrt 
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1. 13. BOUTEILLES A GAZ 

In  induction 

v.t   secteur groupe les  récipients conçus pour contenir du gaz 

sous forme gazeuse ou liquide à pression plus  ou moins élevée  .   Nous 

ne traiterons ici que les boun u.t-s labri.¡uées au MAGHREB c'est-à-dire 

les  bouteilles type   13 kg et les petites bouteilles camping type 3 kg .  Les 

récipients de plus grande  contenance sont importés 

1 . 13.1. ALGERIE 

La production est entièrement assurée par la S. N.S.   .   Cette 

production a démarré    en   1972 et l'évolution en est donnée au tableau 1.13.1. 

Elle devrait augmenter encore en  1975,   car la demande est très forte  . 

La capacité théorique de l'installation actuelle de la S.N.S.  est de 700.000 

bouteilles soit environ 8. 000 tonnes  . 

Cette production est entièrement destinée à la consommation 

intérieure car l'offre actuelle est très inférieure à la demande .   L'écart 

est partiellement comblé par des importations provenant notamment du 

M ai-oc . 

Tableau i. 13. 1.   - Evolution de la production de bouteilles à gaz  13 kg 

en Algérie 

Unités 1972 1973 1974 

Pièces 
Tonnes 

82. 000 
94 3 

300. 000 
3. 450 

32^ 000 
3. 717 

Source . Enquete« GOMBERT-SOBEMAP . 

ftmfctrt 
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Nous   avons   utilisé   < omni e   poica   moyen  d'une   bouteille 

11, S kg   pour   l'Algérie   suivant   le«   données   de   la   S. N. S. 

Suivant  en   cela   les   directive*   du   2e   plan  quadriennal,   la 

S. N. S.    ri   or'^u   I,,   'instruction   de   deux   unités   supplémentaires  de   bou- 

teilles   à   gaz,    l'une   à    FIAR ET   et   l'autre   à   BATNA   .     L'une   d'entre   elles 

est  déjà   en  cours  de   montage   .    1 A   capacité  de   chacune   de   ces  unités 

est  de   600.000   bouteilles   environ 

1. 13. 2.   MAROC 

Deux   entreprises   se   partagent   la   totalité  de   la   production   au 

MAROC   :   la   S. C. I. F.    à  AIN   SEBAA  et   la   SOCIETE   CHERIFIENNE 

DES  PETROLES  à  RABAT   . 

La   S. C. P.    fabrique   uniquement   des   bouteilles   de   M   kg   tandis 

que  la   S. C. I. F.    fabrique  les   deux   types   .    Les   productions   des  entre- 

prises   sont données   au  tableau   1. 13.2. 

La   production  de   la   S, C. I. F.    est   principalement   écoulée 

sur   le   marché   national  mais   elle   a   toutefois   exporté   40. 000   pièces 

(3   kg)   en   TUNISIE  et   en Grande-Bretagne   et  a   des   commandes  plus 

importantes   pour   1975   .    De   plus   elle  envisage   des  accords   de   co-tr.u- 

tance  avec,   son  partenaire   tunisien   S. G. I.    auquel   elle   vendra   des   bou- 

teilles   '3   kg   à   moitié   finies,    S.G.I.    se   chargeant  de   la   finition  .    ¡Vau- 

tres  formes   de   collaboration   sont   à   l'étude   .    La   capacité  actuellement 

-Il - nutibt e   semble  trop  grande   pour   le   pouvoir   d'absorption   du  ma n hé 

toi ai  vu   la   concurrence  de   la   S. C. P.   mieux  placée, et   la   S. C. I. F.    a 

pi. nifié   une  diminution  de   cette   capacité   pour   1977   . 

La   S. C. P.    qui   raffine   le   pétrole,    produit  le   gaz   butane   et 

%(•;•?•  le   parc   de   bouteilles   à   travers   un   réseau   de   concessionnaires, 

bien  placée  pour  adapter  sa   capacité  aux   besoins   du  marché   .    Des   in- 

vestissements   seront   réalise's   incessamment  afin  que   la   capacité  de 

! >o. 000   bouteilles  puisse  être  atteinte   réellement   .    La   période   1Q7S- 

1 °"f>   sera   consacrée   à   la   mise   en   route   de  la   nouvelle   chafrie   de 

fabrication  de   petites   bouteilles   "3   kg"  dont la   capacité  est  de   100. 000 

pièces   pa r   an   . 

lomktrtl i ••locution   momontantt sobamap 
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La   S.C. P.    (SOCIETE   CHERIFIENNE   DES   PETROLES)   dis 

pose   d'une   ligne de   fabrication de   bouteilles   à   gaz  comportant notam- 

ment   : 

- 1 cisaille   ; 
- i presse  emboutisseuse   ; 
- 1 soudeuse  par  points   ; 
- 1 soudeuse  par   électrodes   ; 
- 1 four   pour   remi' 
- 1 grenailleuse   ; 
- plusieurs  tours  universels   . 

La   fabrication  est de   bonne  qualité   et le  taux d'utilisation des 

machines  oscille  entre 80   % et  90   %   . 

1. 13. 3.    TUNISIE 

Toute la   production de   bouteilles  à   gaz tunisienne   provient de 

la S. G. I.   qui  produit des   bouteilles  de   13 kg   . 

Elle  exporte une  faible   partie   de  sa   production  en   Lybie   .   Sa 

capacité   de   125.000   pièces   est   suffisante  pour   le  marché   local   et   pour 

des   exportations  importantes  .    Aussi   cette   société  n'envisage-t-elle au- 

cune   extension des   capacités affectées   à   cette   production   .    Par   contre 

SAMMI   a   obtenu l'agrément de   l'API   pour un   atelier  de production   de 

bouteilles   à   gaz  mais  nous   ignorons   la   capacité  de   production  prévue   . 

Nous   l'avons   estimée  à   1.000 t/an  . 

L'évolution  de   la  production   est  retracée  au tableau   1. 13.3. 

Tableau   1.13.3.    -   Evolution de  la production  de bouteilles   à  gaz   en 

TVNISIE 

Unités 1969 1970 1971 197 2 1 97 î 1 974 

Pieces 

t. 

25. 544 

38 5 

41. 542 

585 

25. 805 

390 

37. 070 

520 

47. 201 

660 

S8. 674 

8 20 

onr.:e. . tnqu6tei GOMBERT-F'^BEMAP 

'I MMciatisn mtmsstanit sobimap 
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1.13.4.   MAGHREB 

Tableau 1.13.4.   - Production et capacité de production de bouteilles 

à gaz au MAGHREB 

(t) 

Proauc tion 
1974 

Capacité 
1974 

Capacite' 
1977 

A. Bouteilles   "13 kg" 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

3.737 

1.664 

820 

8.000 

3.510 

1.680 

8.000 

2.340 

2. 680 

Total MAGHREB 6.221 13.190 13.020 

B. Bouteilles   "3 kg" 

MAROC 1.400 2.000 
_______ 

1. 500 

rrx   :   GOMBERT-SOBEMAP 

"L iisociatitn mtmtHttiiia , sobtmap 
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2.    CONSTRUCTIONS  MECANIQUES 

Cette   section   comprend   : 

2.1.    Machines   agr f    ie& 

2. 2.    Tracteurs   agricoles   à   roues   ou  à   chenilles 

2. 3.    Machines   textiles 

2. 4.   Machines   pour   industries   diverses 

2. 5.    Matériel  pour  mines 

2. 6.    Matériel  de  manutention et de   levage 

2. 7.    Organes  de  transmission 

2. 8.    Robinetterie 

2. 9.    Fours 

2. 10. Matériel  aéraulique   et  thermique 

2. 11. Matériel  frigorifique  non-domestique 

2. 12. Electroménager 

2. 13. Moteurs   à   combustion  interne 

2. 14.  Pompes   et  compresseurs 

2. 15. Véhicules   particuliers 

2. 16. Véhicules   utilitaires 

2. 17. Pièces   et  équipements   spécifiques   pour  automobiles 

2. 18. Carrosseries,    bennes   et  remorques 

2. 19. Motocycles   et   cycles 

2. 20. Pièces  pour  cycles   et motocycles 

2. 21. Matériel  ferroviaire   roulant 

2. 22. Mécanique  générale 

L association   momtntanét sobtmap 
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21.   MACHINES  AGRlCQ^f 

Introdut Uon 

^e   groupe   i umprtnd notamment   le   matériel   de   preparation 

de«  sul-   .it-   ifmii,   de  distribution  d'engrais  et  de   ré. nit«       i e  dé',,,,, 

ché  unique   de   tous   ((i   produite   est   I agritulture 

Il  ne   compret  .   r,., .s 

- Ics   remorques   traitées   au   paragraphe   2   II.    , 
- lai  tracteurs   traités au  paragraphe   ¿. 2 

2   1.1.    ALGERIE 

Jusqu'en   1972,    ce   secteur   était   surtout  dominé   par   Ir   ae, - 

t«ur privé, les  entreprises  du  secteur  public   ne  jouant qu'un   rêle   mi 

neur       On  trouvera  dans   le  tableau   2 11.   l'évolution  de   la   proslu. tn.n 

de  ces  secteurs   . 

Tableau   2. 1. 1 SvaUtiffl df  ii Brrtwçfaflfl Ût ma chine a a«ricolf, Tt1  \[Êvr~ 

i 

i SON A COM E 

jPRIV?:   f   U. E. W. 

O T.'-» \. 

1969 

189 

1. 014 

1. 203 

1970 

322 

1. 47S 

1. 79" 

1971 

290 

^73 

863 

1972 

"18 

842 

1    S60 

. e     t.ïiijnÊti-s.   .'.t-i-rétariat d'Etat au Plan , 

,a,a   d;;   départ On nombre d'inirruMents produits en retenant 600 k$  ,'omnu  poul» m.Ht 

1 97 4 

1   *20 e) 

Ib2u ) 

1. 7Í¿ie| 

I     JH4 

1    404 « 

En   1972,   intervient une  modification   importante  dana   . ettr 

activité       La principale   entreprise  privée   BEN   BAHIS  a   ROUI H \   «„t 

repnae  par   la  SONACOME       A   partir   de   te   moment   ,.»,    , HI,    . ,   ,,i* 

pose  donc   de  deux  unités   produisant   du  matériel  agr», oit   .rX-MI-N 

BADIS et   EX  CA PMA)   mais  dans  des   proportions   différentes   (respe, t, 

vement 95   %   et   5   %) 

l MWW IBI HM    fflWHVw* vHvv 
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Lr détail de 1« production 19M *et donné AU tableau ¿. 1. V 

La production 1 «174 a été intérieur* à ta production de l'année précé 

dente   d environ   <*,   r-   tn   ration   dea   mauviiiei   r* < ult«*«   . 

Tableau   I   I. t Froáumon de matériel agricole aar  U  SQNACQML 

Typ*1   '•••    m.it* rirl Unité« 

t harrue«  à   bascule«                                            S21 

Décktumtuiti 70 

Rouleaux  lUsea   à   %   elementa 117 

Rouleau«  < roaaktlla 12S 

Culti valeur« *0 

Rtmoriuti  à   deu»   routi 478 

»•mortuti  1  quatre   roua a 22 

Citerne«   tur   routi 1. 206 

fuvti <2 

Hereea 
••             

47 

'(nuce     >iit|,#tti 
NTi-r»' unii ii'fur 4 . Hai 

La  tableau  i  1   4     donne   le«  capacité« actuelle«   disponibles 

et   leur   évolution   à  moyen terme 

l'ableau  2. 14.        UllUttl tif  IftftiatUfltt df ffliShafttl  §ir^9l«i 

fi AUllaf 

(unites) 

Produc tion 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utiliaation 

< a pa ( i t (' 
"h, 

(   ,ip,n   Iti 

1 '«7 7 

SON Ai OMI l   140 S   600 (>0 H.   (,()(! (1) 

Prtv*    •   V   F. W 200 Ì60 SS 400 

1 O! \ ,. 2   U0 1. 960 S9 9. 000 

:<.H0i  |4t<«Ni>»i«a«« • I.M«ir SIPt ML AMWS 

. .nt   t      -   MSfKt    M «MAP , 

l ••••»••"»•P    WIWP^P*0WWI 
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Le   taux  actuel d'utilisation de  la  capacité  est  de   60   %       Il 

devrait   être plus   élevé  en  raison   des  besoins   d'équipement   du  pays 

man   il   faut attribuer   cet état de   choses   aux   difficultés  que   posent  le 

transfert  d'u: e   unité   de  production   du  secteur   privé  au  secteur  public, 

les   restrui ,,.,-ations   nécessaires   et   l'intégration   dans   le   processus   de 

planification nationale 

La  capacité   de production  est actuellement limitée   à  4.000 piè- 

ces . Elle s'élèvera progressivement lors de la mise en production  du 

complexe  agricole   de   SIDI  BEL ABBES  .    Le   démarrage  de   la   production 

est  prévu  pour  mai   1976,   le   rythme  de   croisière   devant   être  atteint   en 

1977   . 

Cependant, le  démarrage   de  grands   complexes  ne   se réalise pas 

• ans problème   et nous   pensons  que   le   rythme   de   production   normal ne 

• era  pas   atteint  en   1977   .   Il  est   raisonnable  de   penser  que   la   produc- 

tion  de   1977 atteindra   30   %  de  la   capacité nominale   (17.000   pièces)   soit 

environ   5. 000  pièces   .    En  régime,    la  production  de  SIDI   BEL ABBES 

• era   de   (en pièces)   : 

- sous-soleuses portées 
- cultivateur   porté 
- charrues 
- herses   portées 
- déchaumeuses portées 
- chisels 
- disques 
- moissonneuses-batteuses 
- ramasseuse-presses 
- râteau  faneur 
- faucheuse   universelle 
- pulvérisateur tracté 

1.000  1 
600  1 

- pulvérisateur porté 
300  1 

- pulvérisateur  à dos 
- poudreuse   à dos 
- poudreuse   portée 
- pompe   plein  champ 
- rampe  à  vigne 2  rangs 

200 
300 f 200 
900 + 700 
600 
300 
400 

140.000 
1.850 
500 
750 
3 50 

350 
400 

450 
400 

3.500 
700 
200 
450 

ftmtort L ••••cutien  msmtRtsHét , sobtmap 
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2.1.2.   MARQÇ 

Les  ATELIERS MAROCAINS   (ATMAR)   à   RABAT   sont  les 

principaux   producteurs   de  matériel   agricole au   MAROC  .    Ils   produisent 

principalement  du  gros   matériel  (remorques,   citernes,   covercrops, 

billonneuses ,   etc  .. . )    mais  également  du matériel   plus  petit   (charrues, 

herses,   houes,   . . . )   et   des   disques   .    Les   capacités   de  production   sont 

utilisées   à   raison de   40-SO     ,   . 

ATMAR   est   une   société   très   importante   au niveau  marocain 

et même   à   l'échelle   maghrébine  .    Son   effectif   était  de   135   personnes 

au  31   décembre   1974   et  devrait passer   à   200  personnes  à  l'horizon   1980 . 

A  côté  de   son  programme  de machines   agricoles   elle  fabrique  des   pièces 

de  rechange   et assure   le   service   réparation  .    Le   parc  machines   dont  elle 

dispose  ne   présente   pas   de  caractéristiques   très   particulières   :   une 

quarantaine   de  machines-outils dont   3   cisailles   multiples,    1   rouleuse, 

une  plieuse,    11   tours,    6   fours  de   traitements   thermiques  dont   1   automa- 

tique  de   revenu   (traitement  final),    4   presses   d'emboutissage   ou  de   décou- 

page  • 

L'entreprise   fabrique du   matériel moderne   et performant  et 

de qualité   .    Cependant   les  difficultés  de   paiement  qu'elle   rencontre  auprès 

de   sa   clientèle   rurale   poussent ATMAR   à   rechercher  une   diversification 

de   ses   activités  dans   la   chaudronnerie   ou  la   sous-traitance  de   pioi.es   de 

machines   agricoles  pour  des  constructeurs  français   . 

Mentionnons   également  BOND Y   MAROC   qui fait des   chassis 

de  charrues   et de  covercrops,   des   porte-outils,    des   barres   d'attelage   . 

Cette  entreprise  occupe   près  de   50   personnes   et   elle  dispose  d'un maté- 

riel  bien   entretenu  .    Il   se  compose   de   30  machines-outils   environ   à   per- 

form.inces   moyennes   parmi  lesquelles   8   tours,    1   presse  plieuse   de   MO T, 

?. presses   mécaniques   de  75  et  150   T   . 

gombtrt 
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CIMAGEC   (Ex International Harvester)  fait  le   montage de 

tracteurs   et  de   covercrops   .    Pour  ce  dernier  produit,    beaucoup  de 

pièces  sont d'origine   locale   :   châssis   (BONDY),   radiateurs   (NAVARRA), 

roues   et ent-etoises   (TABORS)   . 

Les»   produc turns   les   plus   récentes   de   ces   entreprises   sont 

données  dans   le   tableau   2. 1. ^.    La  production  peut  être   évaluée   à  en- 

viron  3.200   t   ;   cette   estimation   est  basée   sur  un poids   moyen de   310 

kg  par unité  valeur   calculée   à  partir de   données  fournies   par  les   en- 

quêtes   . 

Tableau  2. 1. 5.    -   Production  de   matériel agricole  au   MAROC 

(unités ) 

Taux 
d'utilisation 

Entreprise Production 74 Capacité   74 de  la 
capacité 

Capacité   7 7 

ATMAR 7. 155 15. 000 48 1<\ 000 

BONDY  MAROC 1. 950 3. 500 56 3. 500 

COMPAGNIE 
MAROCAINE 350 600 58 t J0 

l'IMAC, EC 50 100 50 100 

Autres   (FRENDO, 
etc.      . . 1 795 1. 800 44 1. 800 

l 
10. 300 21. 000 49 21.000 

J 
Soiirc- : GOMBERT-SOBEMAP . 

La   COMPAGNIE   MAROCAINE   à   CASABLANCA   a   pour   ntivit. 

principale   l'importation  de   matériels  divers   .    Cependant   elle  disposi 

•J'unt:   petite   usine   dans   laquelle   elle   produit   du  matériel  agricole   :   des 

produits   fixés   (covercrops,    . . . )   et des   pièi es   (sièges   de   tracteurs   ci 

accessoires   divers,    ...)   .    Elle   a   réalisé   dans   ce  domaine   fabrication 

;n   chiffre  d'affaire?   de   1.424  MDH  sur  un   total de   60.000   MDH  . 

gombert 
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Il  est important  de   souligner  que  ATMAR   exporte  vers 

l'ALGERIE,   pour   le   compte   de   la   SONACOME,    30   °?n   de   sa   production 

de  gros   matériel  .    Ces   exportations  ont   consisté  en   250   covercrops 

en  1974   . 

L'utilisation   de   la   capacité  est   très   moyenne   .    Aussi  les 

entreprises  n'envisagent-elles   pas   l'augmentation  de   la   capacité  mais 

bien une   augmentation   des   ventes   et une   amélioration   de   leur produc - 

tivité   . 

2.1. 3.    TUNISIE 

Les   entreprises   interrogées   en   TUNISIE  n'ont  pas  mentionné 

de production de  matériel  agricole  pour   1974  autre  que   les   remorques 

agricoles   produites   par   BOUZRARA  et  SICAME   .   Nous   citerons  cepen- 

dant quelques  entreprises  qui   ont  déjà  produit   ce  genre   de  matériel   en 

sous-traitance  ou  ont  produit  des   pièces   de  rechange   : 

••    -   FONDERIES  REUNIES   , 

- SOCOMENA   , 

- SOFOMECA   . 

La   société   SICAME   fait   surtout  du montage,    la  part de   .abdi- 

cation   étant assez   faible   .    Son parc  de   machines  est  donc   peu  étoffé 

On  peut   citer   cependant   <. omme  intéressant   1   presse   plieuse  hydraulique 

de   ¿00   t,    1   cisaille   hydraulique   guillotine,   une   série   de   postes  de   &ou- 

du~e   manuels   .    Elle   achètera   sous   peu   une  machine   pour   fonds   bombés, 

une   grugeuse  de   tôles,    une   presse   de   200   t  et   une   machine   à  rouler 

de  grande   capacité   .    La   société   connaît   un  développement  très   rapide 

dan«   son   domaine   ce   qui  justifie   son  programme   d'équipement       Elle    t 

.-i ¡ qui s   une   bonne  maîtrise   dans   le   montage  des   bennes   et   remorques 

Ses   dirigeants   sont  jeunes   et   pleins   d'enthousiasme 

l • •••Cllt IM    IMIMBtiMt ••btnttp 
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2. 1.4.   MAGHREB 

Le tableau   2. 1.6.   regroupe  les productions  des   trois  pays  . 

Tableau  2. 1. 6.    -   Production et  capacité de production des   producteurs 

de   matériel  agricole   au MAGHREB 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1. 404 

3. 200 

2. 380 

6. 500 

5. 400 

6. 500 

4. 604 8. 880 11. 900 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Les  données   de   ce  tableau   sont basées   sur  les   hypothèses 

suivantes   :   en ALGERIE,    le   poids  moyen d'une  pièce   (ou  unité)   est de 

600   kg  et au MAROC,    le   poids   moyen   correspondant  est  de   310  kg  . 

Les   poids  totaux   sont  toujours   arrondis   . 

ttfnktrt l ••locution   momtntin»! sobemap 
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2. 2.    TRACTEURS  AGRICOLES  A   ROUES OU   A   CHENILLES 

Les   véhicules   concernés  par   ce  chapitre   sont tous   destinés 

à l'agriculture   . 

2. 2. 1.   ALGERIE 

La   production de   tracteurs agricoles   a  commencé   en   1973 

au  complexe  MOTEURS-TRAC JL LURS de  SONACOME  à CONSTANTINE  . 

On  a  produit   cette   année-là  400   tracteurs   environ  . 

En   1974,    la production   est montée   à   800  tracteurs   et 860 

moteurs et on  prévoit en   1975   une  montée  à   2.400  tracteurs   et   5.000 

moteurs  .   La   capacité nominale   de  5. 000 tracteurs   sera  atteinte   en 

1977 (source   :   SONACOME). 

La   totalité de  la  production des  premières   années   est  desti- 

née  à  satisfaire  les besoins  d'équipement de   l'agriculture  algérienne  . 

Le  premier   objectif de ce  complexe est  de  monter  en production  et 

d'utiliser le   mieux  possible  les   capacités installées   .   Dès  que  ce 

stade  sera  atteint   soit en   1977/1978,   on  entamera   les   études   et  tra- 

vaux de doublement de la   capacité,   objectif qui  devrait Ótre   atteint   en 

1982  .   Des   marchés d'exportation  seront alors   explorés   . 

2.2.2.   MAROC 

Plusieurs   sociétés  assurent au MAROC   le  montage   de   tracteurs 

agricoles   .    L'une   des plus   importantes   est  CIMAGEC   (ex  INTER   NATIO- 

NAL  HARVESTER)   .   Elle  monte   des   tracteurs   à pneus  ou   à   chenilles   . 

La   plupart  des   pièces sont  importées   mais   certaines  pièces   sont   cepen- 

dant  fabriquées   sur  place   .    Toute  la  production est  écoulée   au  MAROC   . 

D'après les données du Commerce Extérieur la quantité de 

tracteurs montés au MAROC était en 1974 de 682 pièces . CIMAGEC 

en  a  monté   pour   sa  part   220  unités  . 

La   capacit' de   leur   chaîne  de  montage est de  7 50  unités   . 

La   capacité totale  du   secteur  est  de  l'ordre de   1.250  unités   . 

L allocution  msmtnttnit sobtmap 
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2.2.3.  TUNISIE 

Nous  n'avons  relevé aucune production ni montage  en Tunisie 

Le   tableau 2. 2. 1.   donne un aperçu synthétique de  la  situa- 

tion actuelle  dans  chacun  des   3  pays  . 

Tableau 2. 2. 1.    - Production de tracteur» agricoles au Maghreb 

unités 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

800 

682 

800 

1. 250 

5. 000 

1. 250 

MAGHREB 1. 482 2. 050 6. 250 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP 

l MtscistiM  mananunés sottmap 
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2.3.   MACHINES TEXTILES 

Aucune production ni montage n'a  été relevé dans les  pays 

du MAGHREB .   De  plus,   on n'a noté aucun projet à moyen ou  à long 

terme . 

I SSSMIttiSS   SWMSetSMC 



91 

2.4.   MACHINES POUR INDUSTRIES DIVERSES 

Introduction 

Ce groupe comprend toutes les machines pour les industries 

alimentaires, chimiques, plastiques, pharmaceutiques, le matériel pour 

le traitement des eaux, adoucisseurs d'eau, machines pour la prépara- 

tion du cuir, etc ..., les fours de boulangerie, les séchoirs pour in- 

dustrie, matériel pour équipement de cuisines professionnelles, machi- 

nes pour le traitement des surfaces, machines pour les industries tex- 

tiles,   pour  les  industries  du papier,   du  carton et des   arts  graphiques  . 

2.4.1.   ALGERI 

Les  enquêtes  qui ont  été  réalisées  et les  informations   recueil- 

lies  laissent  à penser qu'il n'y a  aucune  production notable en Algérie 

dans  ce  secteur actuellement  . 

2. 4. 2.   MAROC 

Trois  entreprises  marocaines  peuvent être   classées  dans  ce 

groupe  .    Les   seules  données   représentatives  de leur  activité  sont  leurs 

chiffres  d'affaires,   vu qu'il s'agit de  travaux exécutés   sur  commande 

et que  la  main-d'oeuvre   représente une  part prépondérante par   rapport 

au volume  des  matières  premières  .   Le  tableau  2.4. 1.   donne  les   résul- 

tats  1974 de  ces   3   entreprises   . 

La   société  MANUTAM   à AIN SEBAA fabrique des  machines 

spécifiques   pour  diverses  industries,   notamment pour   les industries 

pharmaceutiques,   l'industrie du  liège,   etc   . . . 

La   société  MEUNERIE,   STOCKAGE et MANUTENTION 

(M. S. M. ),   nouvelle  dénomination  de la  société GLENISSON,   est  plutôt 

orientée vers   les  industries alimentaires   et particulièrement la  boulan- 

gerie  . 

La   société  E. G. F. I.    fabrique  des   séchoirs   pour   farines  de 

poisson,   barytes,   etc   . . . 

HmMrt 
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Tableau 2. 4. 1.    - Production de machines diverge» au Maroc 

en MDH 

Chiffres 
d'affaires Type  de   production 

1974 

MANUTAM 2. 340 Matériels   pour  l'industrie   du 
liège,   l'industrie  pharmaceutique 

M. S. M. 502 Matériel pour  boulangerie 

E.G. F. I. 1. 315 Séchoirs 

TOTAL 4. 157 

Source : Enquête! GOMBERT-SOBEMAP 

2.4.3.   TVNISIE 

Nous n'avons  relevé aucune  production de machines apparte- 

nant à ce  secteur en  Tunisie . 

ftntbtrt 

L •»locution   momtntanèt sobemap 



93 - 

2.5.   MATERIEL POUR  MINES 

Aucune production n'a  été  relevée  et il ne  lemble pas  y avoir 

des projets  à moyen ni même à long  terme  . 

I ••••cistis« msmtstasét L—. tefetmip 
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2.6.   MATERIEL DE  MANUTENTION  ET  DE  LEVAGE 

Introduction 

Ce  groupe   comprend  du matériel  de  2  catégories   différentes   • 

a) matériel  de  manutention  pour   produits   en  vrac   et  pour  des 
charges   isolées, par   exemple   :   appareils   de  mise  en  stock, 
transporteurs   à  courroies,    bandes  et   rouleaux,   transpor- 
teurs  aériens,   convoyeurs,    élévateurs,    etc   . . . 

b) matériel  de  levage   motorisé   et  à  bras,    par   exemple   .   grues, 
ponts   roulants,   portiques,    plates-formes   élévatrices,   palans, 
treuils,    crics   et vérins  hydrauliques,    pinces,   mouffles   à 
câbles  métalliques,    etc  . . . 

2.6.1.    ALGERIE 

Trois  unités   SN  METAL assurent  la  production  de   grues, 

ponts   roulants  et portiques   :   EL  HARRACH,   COTE   ROUGE   et  l'unité 

GRUES  à   BEJAÏA   . 

Le  tableau   2.6.1.   donne  les   productions   récentes   pour  ces 

produits   . 

Tableau   2.6.1.    - Production de   matériel de levage et manutention en 

ALGERIE 

Production Production 
1973 1974 

Ponts   roulants 50   pièces 60  pièces 

Grues 4  pièces 37  pièces 

Matériel de  manutention 996  t 700  t 

Source : Secrétariat d'Etat au Plan 

gombtrt 
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Ce   tableau appelle   les   < ommentai res   suivants 

- l'unité "grue" à BF.JAIA est en t.éma r rage F.Ile tabnquii 
des grues 'tour" de »hantier Sa »<tpa<i¡é nominale » *> ' • 
300  grues   par  an salon » ertaines snur<et , H e Ion d'autr** ,'t'n 
unité«  ; 

- l'unité   COi:.   ROUGE   a   actuellement   plus   de   lud   puni»    r. > , 
laut s   en   commande        Ld   »apa» ite   théorique   est   ri»    I ¿t)   p.!   • 
par  an   .    Elle   fab>-ir>ae   également   d'autres   produits   de   . h.n 
dronnerie   lourue   leis   que  ues   vaines   hydrornei a nique» 

- l'unité   EL   HARRACH   est   un«-   usine   raditUe   a   R1NAI  .   1 
Elle  vient  d'être   t omplètement   rest rutturée   .m   point   tie   vue 
fabrication   et   programme  de   vente 

Il e»t à noter que tette usine ( OTE ROL-fiE n'e*t put, ,mti¡r¡ 

• éa à investir en augmentation de tapaoté, ceti en raison des projets 

d'autre« unité» (principalement BEJAIA)et en raison du tait que la sur 

face disponible n'est pas extensible Ses investissements sont limite* 

au  remplacement  de   l'appareillage   existant 

Le   matériel  de   manutention,    principalement   ;a briqué    ,   < <)] 

ROUGE   se  compose  de   transporteurs   a   Dar.di*«,    lonvoyeun    »   »our ron-, 

etc   . . .    destinés   à   l'équipement   des  industries   minières   et  de     mat. 

riaux   de  construction  . 

2.6.2.   MAROC 

Il  n'y a   pas   de   fabrication de   matériel   de  levage   proprement 

dit  .    Par contre,    on trouve  plusieurs   société«   exerçant   leur  activité 

dan«   l'appareillage  de   manutention   .   Ori   trouvera   dan«   le  tableau   .»- 

de««ou«  quelque»   donnée«   de  production   récente«   de   ces   entreprises 

ainsi   que pour   la  plupart   d'entre  elles  des   »ommcntaires   parti» ulu- r» 

'L ••sse ist is«  siesMetsM« 
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Tableau  2  6   2.    -   Production   de  matèrie,  dt  manutention ^u  M¿roi 

(t) 

Produ« tion 
, 9 '4 

( a pa < ité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

(;a pa < ite 
19?" 

A 
AGC 12'' J 00 62 200 ! 

1 

STRAFOR S-iO 800 69 800 
! 
i 
i 

GIACOMA 450 600 75 1. 000 i 

BONDY   MAROC 120 150 80 150 

MA F EC 165 225 73 225 

Autres  dont  : 430 600 70 600 

MANUTAM 

SNC E 

MSM 

TOTAL 1.840 2. 575 71 2. 975 

.source . Erudites GOMMA r-SOBl-'MAP . 

Le»   ATELIERS GENERAUX  DE   LA  CHAOUIA   (AGC)   fabri- 

quent   des   rouleaux     et  des   supports   de   bandes  transporteuses et usinent 

des   tambours   de   bandes   transporteuses   .    Ils   travaillent occasionnelle- 

ment   pour   les   Ets  GIACON1A   dont  il  est   question  ci-dessous   . 

Ce   matériel  est  principalement   destiné  aux activités   minières 

et au   secteur  de  la   construction  . 

Cette   entreprise   compte  persévérer  à  moyen  terme   dans 

la  fabrication  de   châssis  de   bandes   transporteuses  et accessoires   ; 

tambours   et   rouleaux   isous   licence   BOYER) . 

La   capacité  indiquée   (200   T)  pourrait   être   étendue   à   300   T 

par   substitution   de  production  de   chaudronnerie   . 

^    unenti •n   msmsNtsntt ttltmtp 
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Tableau   2. 6. 2.    -  Production  de   matériel de   manutention   au Maroc 

M{x) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

Jr • l^^apac ito 

f   1977 

AGoBk 125 200 62 JV 200 

STRAHJ^ 550 800 jr 800 

GIACONIÄL 450 600 .Êm^ 1. 000 

BONDY   MAl|^; 120 150 ^Fao 150 

MAFEC               iLt, 165 225       ¿ W 73 
225 

Autres   dont  :      ^m L           430 600 ^P "          70 600 

MANUTAM 

SNCE ^•L, JF 
MSM 

TOTAL 1. 84l^L «F2. 575 71 
—————^——— 

2. 975 
 . 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP 

Les  ATELIERSjÄNERjBk   DE   LA   CHAOUIA   (AGC)   fabri- 

quent des   rouleaux     et jK  supportsrÄk bandes  transporteuses et usinent 

des   tambours  de  banJÄ   transporteuselB^Ils   travaillent  occasionnelle- 

ment pour   les   Ets j|^.CONIA   dont il  est^kgstion  ci-des sous 

Ce  mjflftiel   est   principalement  dShif aux activités   minières 

et au   secteurjÉpf la   construction 

ite  entreprise   compte  persévérer   à Aen   terme   dans 

la  fabricJKon  de  chassis   de   bandes   transporteuses "'^Kîccessoires 

tambóos   et   rouleaux   (sous   licence  BOYER) . 

La   capacité  indiquée   (200   T)   pourrait être   éti 

substitution  de  production de   chaudronnerie 

à    *00   1 

gombert 
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La   société  STRAFOR   fabrique  des   ossatures  de  convoyeurs   . 

Cette  activité  ne   représente que   9   %   de  leur  activité  totale 

Les   Ets   GIACONIA  sont  spécialisés   en   matériel de   manuten- 

tion .   Ils  ont  un   programme de   fabrication  plus   ou  moins  standard 

Leur   capacité   de   production totale   s'élève   à   600   T   pour   cette  activité 

(sur  un total  de   1.000  T)   .    Leur   production   est   écoulée  dans   l'indus- 

trie  chimique,    les   carrières  et   mines,    les   fonderies   et  les   conserve- 

ries   . Cette capacité spécifique passera à 1.000 T en 1977 . 

Les   anciens   Ets  GLENISSON   (devenus   M. S. M. )  fabriquent 

principalement  du   matériel pour  industries   alimentaires   mais   ont une 

activité  dans   le   matériel de manutention  .    Ils   n'ont  cependant  aucune 

production en   1974   . 

Citons   encore  pour mémoire   les   sociétés   MAFEC  et  MANU- 

TAM fabriquant   sur   appel d'offre   des   convoyeurs   à   bagages  et   échelles 

pour  aérodromes   ainsi que  la  S. N. C. E.   fabriquant  occasionnellement 

des   rouleaux  de   bandes  transporteuses 

Les   capacités   sont en  moyenne   un  peu  trop peu utilisées   mais 

leur activité  dépend   des  investissements  en   grands   projets   .   Ajoutons 

que  MANUTAM  a   déclaré  être  en  permanence   suroccupée  1.1   devoir 

renoncer à certaines   soumissions   .   Au cas  où la  demande   s'accentue 

rait.des transfert«   de  capacité pourraient facilement se faire  . 

2.6.3. TUNISIE 

Nous n'avons  relevé aucune  production ni montage dans ce 

domaine en Tunisie  en  1974 . 

2.6.4. MAGHREB 

Les  productions du Maroc et de l'Algérie  sont assez complé- 

mentaires  :  l'Algérie produit grues  et ponts   roulants et un peu de 

matériel de manutention tandis que le  Maroc  se limite au matériel de 

manutention .   Le  tableau 2. 6. 3.    résume les  données des  3 pays 

L •Ntcittii« nsMsstssis 
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Tableau 2. 6. 3.   -  Tableau synoptique Maghreb pour appartili de 

manutention et de levage 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacite       j 
197 7 

1) Grues  et  pont«   roulants 
ALGERIE 97 pièces 120 pièces 4 20 pièc es 

2) Appareillage  de  manutention 
ALGERIE 
MAROC 
TUNISIE 

700 
1. 840 

1. 500 
2. 575 

1. ^00 
2. Q7 5 

MAGHREB 2. 540 4. 075 4. 47e. 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

M 
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2.7.  ORGANES PE TRANSMISSION 

Introduction 

Ce   groupe   comprend notamment   lei  organes  d'accouplement, 

les  embrav   gis,    réduc teurs   de  vitesse,   engrenages  diveri  et   leurs» 

éléments,    le«   accenoirei   de   transmission   :   manivelles,   paliers, 

volants,    poulies,   etc      .      mai»   ne   comprend  pas   les articles   exclusi- 

vement   destinés   à   lVutomobile 

2-71    ÀULEA1E. 

La   seule  entreprise   opérant  dans   ce   secteur   à   un   stade 

vraiment   industriel est   la  SN   METAL-UNITE ALLELICK   .   Cette  unité 

fabrique   toute   la   gamme  des   réducteurs   POUILLE       Cette  fabrication 

pourrait   d'ailleurs  §tr«   transférée   à   l'unité  COTE   ROUGE  dans   un 

avenir  proche   .    Elle   n'aurait   plus   produit  que   20   unités   en   197}   et 

plus   rien   en   1974   (Service   Statistique   SN   METAL)   .    Les   .innres   inté- 

rieures »la   production   a   été   de   180   pièces   en   197 1   et   Qt) en 1 '*7¿ , 

Notons encore que deux autres unités de la SN METAL disposer.: 

d'ateliers de tai liage d'engrenages ; il s'agit de l'unite COTE ROUGE et dt 

l'unité KL HARR ACH . 

ir :.  MM££ 

La   seule  usine  marocaine   spécialisée   dans   ce  domain«'   est 

ia   SMLM   à  CASABLANCA   .    Quelques  autres  petites   sociétés   tauriqutt.t 

occasionnellement de*   engrenages   .    Citons   par   exemple  A.G.C.    Li 

production   totale   peut   être  estimée   à   SO   T   dont   ÏO  T  pour  la   SMEM 

Sa   capacité  est   de   SO   T  environ  . 

2  7   V    TUNISIE 

La   société   RECTIF   fabrique  de   petites   quantités  d'engren., g» s 

La   production  de   1971   était  de  20   T   .    Elle  est   tombée   à  «>   T   en   1^74 

l se««« ist it«  swMiite««« 
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2-7.4. MAGHREB 

Au  total,    la  production  maghrébine   est très   faible   mais   elle 

augn f   '. ,-;    rapidement avec l'entrée en   service des   deux nouveaux  ate 

ìi^rs  ae  l¿  <SKT  METAL . 

"L •••ocittion  momintanén sobimap 
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2.8.   ROBINETTERIE 

Introduction 

Ce   groupe  comporte  toute  la   robinetterie   industrielle,   du 

bâtiment  et   d'adduction d'eau   en acier,   bronze  ou  laiton  . 

2.8. 1.   ALGERIE 

La   production  de   robinetterie   est actuellement très   faible 

en Algérie   .    Elle  s'élève   à   20   T   environ  en   1974,    production  prove- 

nant de   l'unité"   "EX CAPMA"   de   la  SONACOME   .    On  peut considérer 

que  sa   capacité  réelle   est   d'environ   50   T   par  an   . 

Le   deuxième  plan   quadriennal  algérien   se   propose  de  porter 

remède   à   cette  carence  de   production de   robinetterie   par  la   création 

de trois  unités de production  à   : 

- AIN KEBIRA 

- OUED-RHIOU 

- BERROUAGHIA 

L'unité boulonnerie-visserie-robinetterie   d'AIN-KEBIRA   doit 

démarrer  en   1976 et atteindre   son   rythme  de   croisière  en   197 7   .    S. 

production  est  orientée  vers   la   robinetterie   sanitaire   et de  chauffage, 

gaz,   bâtiment  .   Capacité  initiale  de  production  :   1. 200  T . 

Unité OUED-RHIOU   . 

Démarrage   :   début   1978  . 

Capacité  initiale   en  robinetterie  :   1. 200   T  . 

Un  important complexe   "vannes-fonderie"   est en cours   de 

réalisation  à   BERROUAGHIA   . 

Sa   capacité  prévue   en  vannes  est de  4.000   T  dont  3.000   T 

en fonte  et   1.000 T  en acier   . 

IMtlMrt 
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Le démarrage   de  cette unité  est prévu pour juillet   1975 

2.8.2.   M4RQÇ 

Plusieurs   sociétés   marocaines   produisent  de   la   robinetterie 

à  savoir   la   .V-riflTE   MAROCAINE  DES COMPTEURS   VINCENT   (SMCV. 

à CASABLANCA,    la  SOCIETE   NOUVELLE  DE  ROBINETTERIE   iSNR) 

à  BEN   SLIMANE,    A. ALLIESSf,    DELATTRE   LEVIVIER   et   occasionnel- 

lement  la   SOCIETE  NATIONALE DES   CONDUITES  D'EAU   (SNCE) 

Le  tableau  2. 8. 1.    ci-après   donne   les  chiffres   de   production 

dans   ce   secteur   . 

Tableau  2.8.1.     -   Production et capacités  en  robinetterie au  Maroc 

¡t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

capacité 
«0 

Capacité 
197 7 

b. N. R. 100 200 50 2^0 

S   M. C   V 2 SO 330 76 \ K\) 

A.   ALLIESSE 

DELAT~K*:   LEVIV1LF       ] 150(e) 250(e) 60 2: "e; 

SNCE                               ; 1 
•• .: -  Í.     ê-.-: GOMBFKI"  oOBtMAP. 

iO, ultimati* n 

(. ommeniditci 

La S. M. C. V.    est orientée  vers  la   robinetterie   industrielle 

Sa   production peut  être   estimée   à   250   T   pour une   capacité   de   •> <0  T 

Quant   à   la S. N. R.    elle  est   plus   orientée   vers   la   rohinetten 

du   bâtiment 

l BtMCIItl««   m««««*«*«! StlelRefl 
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A.ALLIESSE  et DELATTRE-LEVIVIER produisent  ces   vannes 

hydromécanique•   et d'irrigation  .   Ce»   fabrications  sont intégrées  dans 

des  projets  de développement et d'irrigation  .   Citons aussi   la   S. N. C. E. 

qui  fabrique  des  vannes   sous  licence NERPIC 

La  production  de ces   sociétés est  normalement   écoulée   sur 

le marché  local  .    Cependant la  S. N. R.   a  commencé à exporter   en 

Algérie avec  l'autorisation de  la   SONACOME   . 

Les  capacités  ne se  modifieront que faiblement à moyen terme 

à l'exception de la S. N. R.  qui projette d'augmenter sa capacité actuelle de 

25 % . 

2.8.3. TUNISIE 

Les A. M. S.    fabriquent de   la  robinetterie,   tandis   que   les 

FONDERIES REUNIES et SOFOMECA fabriquent des pièces moulées pour 

vannes (cependant l'enquête aux A.M. S.   et les données assez globales des 

FONDERIES REUNIES et SOFOMECA ne nous ont pas permis de  chiffrer 

exactement les productions spécifiques) .  A défaut de données précises 

nous évaluons cette production à 200 T pour une capacité de l'ordre de 

500 T . 

2.8.4. MAGHREB 

Tableau 2. 8. 2.    -   Tableau synoptique   Maghreb pour la robinetterie 

ft Iff  YitWtl 

(t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

Production 
1974 

20 

500 

200 

720 

Capacité 
1974 

50 

780 

500 

1. 330 

Capacité 
1977 

5. 200 

830 

500 

6. 530 

Source : GOMIERT-SOtEMAP 

1 •^W^fflfKIfw    M^nNWIlVvlW 



104 - 

2.9.   FQVRg 

Introduction 

Ce groupe   comprend  : 

- les fours   industriel»  à combustible«  liquid««,  solides  ou 
gazeux   ; 

- les  fours   électriques   : 

. de fusion , 

. de  réchauffage , 

. de  traitement thermique , 
. de  cuisson ; 

- les incinérateurs industriels   ; 

- les  brûleurs industriels  ; 

- les  foyers   et grilles  mécaniques   . 

En fait la  production dans  les  pays  du Maghreb est actuelle- 

ment inexistante  à  l'exception du Maroc  où la   société E.G. F. I.    (EN- 

TREPRISE GENERALE  DE  FOURS INDUSTRIELS) à CASABLANCA 

fabrique des incinérateurs  .   Cette activité  représente  15 % de  l'activité 

totale et le chiffre d'affaires de  1974  se   situe  à  565 MDH . 

imibtrt 
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2.9. EQU&Â 

Introduction 

Ce   groupe   comprend   : 

- les   fours   industriels   à   combustibles  liquidejHP*°lides   ou 
gazeux  ; 

- les   fours   électriques   : 

de fusion , 
de réchauffage  , 
de traitement  thermique 
Me cuisson ; 

lei^Bûcinérateurs  industriels   ;( 

les   «Htteurs industriels 

les   foyt^^et  grilles  mécj^HTues 

En  fait la  p^fcaction  dai^fl^s  pays  du  Maghreb  est actuelle 

ment inexista ite  à l'exc^Raen  çhJHEroc  où  la  société  E. G. F. I.    (EN- 

TREPRISE  GENERALE  DE«^^ INDUSTRIELS)  à  CASABLANCA 

fabrique  des   incinérateurs jfiHke   activité   représente   15   %   de   l'activité 

totale et le  chiffre d'affaj^^ delfc?4   se  situe à   565 MDH . 

association   momantanaa sobemap 
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2.10.   MATERIEL  AERAULIQUE   ET   THERMIQUE 

Introduction 

Ce  groupe   comprend   : 

- le  matériel  de  conditionnement d'air   ; 

- ie  matériel  de  ventilation   ; 

- le matériel   de  filtrage  et  dépoussiérage   ; 

- les  brûleurs   d'installation  de  chauffage   central  ; 

- les   radiateurs  en  acier   et  en fonte   ; 

- les   chaudières  en  acier   et en fonte  . 

Toutes   les  données   relevées   seront exprimées  en valeur  et non 

en  volume  . 

2.10.1.  ALGERIE 

La production algérienne d'appareils de chauffage est retracée 

au tableau 2. 10. 1.   La très faible production en 1972 nous paraît être due 

au manque de matières premières importées suite aux restrictions de 1971 

1972 .  D'autre part,   nous n'avons pas trouvé trace de production de condi- 

tionnement d'air . 

Le montage des installations de chauffage,   de conditionnement 

d'air et de ventilation industrielle est bien développé encore qu'il soit diffi- 

cile d'évaluer l'importance de ce secteur . 

Tableau   2. 10. 1.   -  Production alférienne  de  matériel aéraulique  et thermique 

1969 1970 1971 1972 197 3 

Appareils   de   chauffage (l) 

nombre 4. 272 2. 260 1. 381 33 20. 424 

valeur   1. 000  DA 513 271 166 4 1. 021 

( ] ; Petits pogles a mazout . 
Source : Secrétariat d'Etat au Plan 

En  ce  qui   concerne   les   projets,   une  unité  de production  de 

radiateurs   en acier   est  en  cours   de   réalisation  à   SAÍDA   sous  la   res- 

ponsabilité  de  la   SN   METAL  .    Le   démarrage  aura   lieu fin  197 7   et  le 

rythme  de   croisière   sera  atteint  fin   1978  ou  dibut   1979  . 

gombtrt L association  mtmsntonéo , tobtmap 
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2.10.2.  MARQÇ 

Les   sociétés   les   plus   importantes   dans  ce   secteur   sont   : 

SMAET  TUNZINI   à  CASABLANCA,   VENTEC   MAROC   à AIN   SEBAA, 

STOCKVIS  à   CASABLANCA   et  LAURENT   BOUILLET   à CASABLANCA   . 

On  trouvera   dans   le   tableau   2. 10. 2.    les   chiffres  d'affaires   réalisés   en 

1974  et ensuite   quelques   commentaires   relatifs   à la  nature   de   leur 

activité  . 

Tableau  2. 10. 2.    -   Production marocaine  en matériel aéraulique  et 

thermique 

MDh 

Entreprises 
Production 

1974 
Type d'activité 

STOCKVIS 

VENTEC   MAROC 

SMAET   TUNZINI 

L.    BOUILLET 

Autres 

Total 

2. 700 

5. 820 

5. 100 

5. 000 

6. 300(e) 

Installation  chaudières,    climatisa- 
tion 

Montage   de  conditionnement  d'air 
et  ventilation industrielle 

Installation d'appareils   de   chauf- 
fage,   de   climatisation   et  de   con- 
ditionnement d'air 

Conditionnement   c'a ir 

Montage   de  chauffage   et   condition- 
nement d'air 

25. 000 1 
i 

(e) Eitimation . 
Source : GO M BERT-SO BE MAP . 

La   société  STOCKVIS  installe  des   chaudières,   la   fabrication 

de   celles-ci   étant  réalisée   chez GIACONIA   ;   les  brûleurs   sont  impor- 

tés   .    Elle  a   réalisé  dans   cette  activité  un   chiffre  d'affaires   de   2. 700 

MDH   correspondant  à   37  unités   .    Elle   réalise   également  des   installa- 

tions   de   climatisation,   de   conditionnement  d'air  et de  froid  industriel 

L'année   1974  a   été   orientée  principalement  vers  le  froid industriel 

gombirt 
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Cette  activité  est  traitée   séparément  (voir   2. 11. )   .    Ces   activités   sont 

en forte  progression   et   l'intention de   STOCKVIS   est  d'investir  a  moyen 

terme en personnel qualifié : ouvriers,   dessinateurs,   <t( 

La   société  VENTEC   MAROC   à  AIN   SEBAA  a   deux activité« 

le   conditionnement  d'air   et  la   ventilation industrielle  . 

Pour  l'activité   conditionnement d'air,    le   climatiseur   est 

importé  et tous   les  accessoires   (gaines,   support«,    colliers,   brides, ) 

•ont  fabriqués   par la  firme   . 

Pour  la   ventilation industrielle,   les   pieces  constitutives   sont 

achetées   et  le   tout  est assemblé  et  adapté  aux   besoins  du client 

Ainsi   sont  achetés   les   paliers,    roulements,    transmissions,   poulies, 

moteurs,   le   reste   est  fabriqué,   le  tout est  assemblé       La  société 

travaille  notamment avec  MANUTAM qui  fournit   des arbres 

La   société  SMAET   TUNZINI  est   spécialisée  dans  l'installation 

d'appareils   de   chauffage,    de   climatisation,    et   dans   le  conditionnement 

d'air   .    Elle   a   reçu  en   1974  la   responsabilité   du   département   machines 

frigorifiques   d'ELECTRA  . 

Son  chiffre  d'affaires  maximum  est   estimé en   1974   à   8.000 

MDH 

La   société   LAURENT   BOUILLET   est   filiale  de  la   société 

française  du  même  nom   ,    Elle  exerce une   partie   importante  de   son 

activité  dans   le  conditionnement d'air  .   Le«   gaine«  sont fabriquées 

sur  place,   le   reste  est importé  . 

2.10.3.    TUNISIE 

La   société   LE   CONFORT  à  TUNIS   e«t   la  plu«  importante 

société  spécialisée  en matériel de  conditionnement  d'air  .   A  partir   de 

groupes  frigorifique«  ou  de  climatiseurs  importé«,   la  société installe 

l'appareillage de climatisation .   La société importe les climatiseurs,   la 

brique tous les accessoires  (gaines,   . . . ) et installe   l'air conditionne .    1 ,t 

'L •sssostiss  *i««i«*ttfté« 
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chiffre d'affaires global en climatisation et en réfrigération s'élève à 1. 000 

MDT .   La part réalisée en climatisation peut être   estimée   à   S00   MDT  pour 

1974   . 

Les   Et«   CHAUVEC   fabriquent  leur propre   gamme  de   chaudières 

•t montent che»  eux les  brûleurs  adéquats  à partir  d'ensembles  impor- 

tés  en CKD . 

Ils ont   fabriqués   en   1974,70   chaudières   moyennes  et  monté 

150  brûleurs,   les   capacités   respectives   étant de   200  et  250 unités  . 

En  complément  aux chaudières,   ils  fabriquent également des   radiateurs 

à ailettes  .   Le   chiffre  d'affaires  réalisé  se monte   à  41   MDT  .    La  fa- 

brication  des  fonds de cuves  est  sous-traitée  en Italie  chez SCALABRIN . 

Tableau  2. 10. 3.    -  Production tunisienne  en conditionnement et 

Entreprises 
Production 

1974 
1. 000  DT 

Type  d'activité 

LE   CONFORT 

Ets   CHAUVEC 

Total 

1. 000 

41 

Installation   conditionnement 

Production   chaudière,   radiateur 
en acier 

1. 041 

Source : Enqutui GOMKRT-SOÜMAP . 

I • MtClStilll    IMIMHtini« sobtmap 
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2.11.   MATERIEL FRIGORIFIQUE  NON DOMESTIQUE 

Introduction 

Le  groupe   comprend  les  meubles   et armoires  frigorifiques 

industriels   et commerciaux à l'exclusion de  tous  les appareils  de 

grande   série  à usage  domestique   . 

2. 11. 1.   ALGERIE 

Cette activité  est exercée  par quelques   sociétés  du  secteur  pri- 

vé dont   la   principale   est AIR   LIQUIDE  .    Cette   entreprise  a   été   reprise 

par  la  SNS   fin  1972   .    Leur activité   se  limite   pour  la plupart du  temps 

à de l'installation  de  matériel importé  .   Pour  cette  raison,   et  vu  leur 

faible impact dans   le  domaine  des  constructions  mécaniques,   les   socié- 

tés n'ont  pas  été interrogées  . 

Leur production totale   est   tirée  des   statistiques   du  Secrétariat 

d'Etat au   Plan  . 

Tableau  2.11.1.    -   Production  d'entrepôts   frigorifiques   en Algérie 

'.Appareils  frigorifiques 

1969 

179 

1970 

240 

1971 

307 

1972 

178 

\m3>) 

1973 

439 

source : Secrétariat d'Etat au Plan 

2. 11. 2.    MAROC 

La  production d'armoires  frigorifiques   consiste  en  fait  en 

fabrication  d'armoire«  métalliques,   importation  du  groupe  moto-compres 

seurs  et  assemblage  de  l'ensemble   . 

La   société   ELECTRA,    propriétaire   de   la   société  SMAET   TUN- 

ZINI  lui   a   cédé  en   1974  la   responsabilité  de   son  activité  "armoires 

frigorifiques   commerciales"  . 

L •mciitiM msmsutanéi tobt map 
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Elle  a  cependant  monté   et   livré   100  armoires pour   un  montant 

de   179  MDh    .    La fabrication des   armoires  est   sous-traitée   chez 

MADISON  ou   PRIMARIOS;    les  groupes   moto-compresseurs   sont  impor- 

tés,   l'ensemble   est assemblé  sur  place   . 

La   société STOCKVIS  fabrique  d'une  part  des armoires   froides 

commerciales   et installe   des   chambres   frigorifiques   industrielles   . 

Sa   production   1974  est  de   3 50  armoires   pour une   capacité 

maximum  de   400   ;  cette   activité  a   réalisé un  chiffre  d'affaires   de   600 

MDh    .   A   côté  de cela,    les  installations  de froid   industriel   réalisées 

pour l'agro-industrie, les   conserveries,   les administrations,    l'hôtellerie 

ont  réalisé   6. 000   MDh   . 

Les   armoires   métalliques   sont  sous-traitées  auprès   d'artisans 

locaux,   les   groupes  moto-compresseurs   sont importés  de France   et le 

matériel  électrique  est   fourni par   des   importateurs   locaux  . 

La   société  LAURENT   BOUILLET installe   des entrepôts   frigo- 

rifiques  pour   l'OCE  à  partir d'appareillage  importé   .    Elle  aurait  cepen- 

dant l'intention  d'investir   dans   le  domaine fabrication vers   1977   .    Le 

chiffre d'affaires  de   1974   s'est monté   à  10 MDh   . 

2.11.3.    TUNISIE 

La   société  "LE   CONFORT"   fabrique   des   comptoirs   frigorifi- 

ques,   à partir   de  groupes   moto-compresseurs   importés  .    Elle   équipe 

des   collectivités,   des   hôtels,   des   industries  alimentaires  .    Son   chiffre 

d'affaires   (1974)  dans   cette  activité   peut être   estimé   à  S00   MDT   . 

Qombert 
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2. 12.    ELECTROMENAr.Fpft 

Ce  groupe  a  été étudié  de  façon fort  approfondie   dans  1 étude 

Electroménager  faite  par le  CEIM 

L •••edition  memantaMi tobtmsf 
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¿. H.    MOTEURS A COMBUSTION  INTERNA 

Introduction 

Le  présent   groupe   traite   la   fabrication   et   le  montage   de 

moteurs   diesels   destinés   à  des   utilis. tmns  autres   que   la   propulsion   de 

véhicules  automobiles    ta   l'exception   de   1 Algerie) 

2- 13 i   ALGERIE 

La  production   de  moteurs   diesels   est  assurée   par   le   nouveau 

complexe   moteurs-tracteurs   (CIMOTRA)  érigé   à   CONSTANTIN*:   .    Pen- 

dant   les   six mois   de   1974   -   période   de  démarrage   -   la   production   s'est 

élevée  à  860 moteurs        Les   prévisions  pour   197S   sont  de   S. 000   moteurs 

Cette  production est  actuellement  destinée   au  marché   local 

Elle   servira  à  équiper   les   tracteurs   fabriqués  dans   le   complexe,    les 

véhicules  industriels  fabriqués   à  ROUIBA,   les  engins  travaux publics   du 

complexe  à  ériger   à  CONSTANTIN*:   et  d'autres  applications  industrielles 

et  agricoles  . 

La   capacité   actuelle   du   complexe   moteurs-tracteurs   -   soit 

9. 500   pièces   -  doit  être   doublée   vers   1981   suivant   les   données   du   2e 

plan  quadriennal  . 

De plus,   un  autre   complexe   de  moteurs   diesels   situe   dang   la 

région  d'AIN OUSSERA   sera   implanté   .    Sa   capacité   sera   de  80. 000 

moteurs/an  et il  démarrera  vers   1980,   la   signature   du  contrat   devant 

intervenir  dans   le   courant  de   1976   .    Sa   production   est  destinée   à   l'équi- 

pement  de  véhicules   industriels   fabriqués   dans   les   autres   complexes 

prévus   . 

2. n. 2. MAAS2L 

Deux  sociétés   SMADIA   et   SIMEF  montent  des   moteurs   diesels 

La  société  SMADIA   à   CASABLANCA  monte   sous   licence,   des 

moteurs   diesels   Lister   .    Cette   société  a  déjà   réussi   à  incorporer   dans 

ces   moteurs  une  valorisation  importante  de  l'industrie  marocaine   grâce 

à un   recours  intensif  à   la   sous-traitance       Elle  sous-traite  notamment 

de   l'usinage  de  nia* #>•   i   \u   ~>~   .«,.^..,   ,»..   .-._.-    ..I»îI-. 
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Elle  monte actuellement 3. 000 moteuri par an  lur un«  chaîne 

et une  deuxième chaîne doit être  opérationnelle fin 1975  .    La capacité 

disponible  sera  alora  de  7. 000  moteurs  par  an . 

La   société SIMEF à FES est l'ancienne manufacture d'armes 

du Maroc  en  pleine   reconversion  .   Elle  usine  des pieces   pour SMADIA 

et monte sous  licence des  petits  moteurs   PETER  .   Elle  envisage de 

se  lancer plus  avant dans  des  activités  de  montage de moteurs  et d'usi- 

nage de pièces  .   Des investissements  de  plusieurs millions  de Dh sont 

prévus   à cet effet .   Ainsi,   on  étudie  en collaboration avec  l'ODI l'im- 

plantation à la  SIMEF de  chaînes de montage de moteurs   di« i sis  sta- 

tionnai res  . 

Capacité   :  4. 000  unités   . 

Gamme de 3 à 35 CV  . 

L'intégration se   réaliserait progressivement .   Elle serait de 

25  % dans un premier stade pour aboutir  à  55/60  % dane  un délai de 

3 ans  . 

Les  moteurs  sont destinés aux stations de pompage,   mino- 

teries,   groupes  électrogènes  et  de soudure  . 

Les  données de  production actuelles ne sont pas   significatives, 

l'usine  étant en pleine mutation  .   Cependant on peut dire  que la  SIMEF 

peut vendre actuellement 200. 000 heures  de  fraiseuses  et que le poten- 

tiel disponible  est très important . 

A côté des  investissements en moteurs diesels,   d'autres 

investissements importants  et d'autres  projets  sont prévus   en moteurs 

pour cyclomoteurs et usinages divers  .   L'implantation de deux fonderies, 

aluminium et fonte,   est à l'étude   (voir volume filières paragraphe I.Z.Í.). 

I ••••«itti»« itasi* tthtmtp 
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2.13.3.   TUNISIE 

La  société SOTUMO à TUNIS mont« des moteurs diesels  de 

1,5  à  102 CV  de  marque HATZ  et  BUKH  importé»  en  CKD  .    Des 

pièces  de  fabrication  tunisienne  y  sont incorporée*  ,   Une partie  de   ces 

moteurs  sont de  petits moteurs marins "in board" destinés  à  équiper 

des  barques de  peche  .   Les  autres  sont destiné! principalement à l'in- 

dustrie  (80  %)  et les autres  à l'équipement d'irrigation . 

On donne au tableau 2. 13. 1.   les  productions  récentes  et la 

capacité . 

13. 1.   - Production de moteurs diesel» en Tunilie 

(unités ! 

Production 
1973 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

% 

Capacité 
1977 

rs   diesels 
•Vi.Tí res 2. 109 3. 022 6.000 50 6. 000 

'a; GOMBERT-SOBEMAP . 

La plupart des moteurs   sont vendus §ur le marché  tunisien  . 

On  relève cependant quelques  exportations   (2  %)  à destination  de  la 

Lybie  . 

SOTUMO a  l'intention d'une part d'élargir la gamme  de puis- 

sances des moteurs déjà fabriqués  et d'autre part de diversifier  ses 

fabrications  :  groupes moto-pompe s,   compresseuri(   groupes   elettroge- 

ne*  . 

Il est  également question d'association dam  un projet de 

fabrication de tracteurs .   Le projet est à l'étude au Minio tè re de 

l'Economie Nationale . 

2.13.4.   MAGHREB 

On trouvera ci-des sous  le tableau 2, 13, 2.   résumant ce qui  i 

été dit à propos  de la situation de chaque paye  , 

gombtrt L association  momonlanoo lobtmip 
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- us 

Production  «t BWBUM «^rjLÜfifttk 

urutée) 

!     >. 

Production Ca tacite C a pa > 11 < 

1974 1974 1 97 •• 

^FoilaSlifiß 
ALGERIE 860 (•) -(•) Q. <S00 

Monttn 

MAROC 3. 000 3. 000 7. 000 

TUNISIE 3. 022 6. 000 6. Oüü 

, ») Uiine en démarrage . 
Source :  OOMURT-SOiïMAP . 

-J 

Le total n'a  pai été   calculé  : «n  «ff«t  !•• donnée»  de     i 

,w« atrict«m«nt homogen«•   :   an Algeri«,   l'intégration  ev 

,  dans  los doux autre« paya»   il f'ftgit de  montage aver 

<* piece« locales à un degré plut ou moin« poussé . 

L •MMiMitl 
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2. 14.  PQMPES ET COMPRESSEURS 

Introduction 

Ce  groupe  comprend d'une part les   comprtucuri utilisé! 

pour  accuiriaior   de  l'air  comprimé dang  un   réservoir  en vue d'alimen- 

ter   des   machines  ou  pour   comprimer  différents   gaz   .   D'autre  part 

il   comprend les   pompes,   mo»     pompe    et   turbopompe«  à  liquides, 

à  pistons,    rotatifs,   centrifuges,   etc   . . . 

2.14. 1.   ALGERI 

2. 14   1. 1.   Compresseurs 

La production de   compresseurs  est actuellement nulle  en 

ALGERIE  .   La   société ATLAS COPCO ALGERIE qui  assurait la  com- 

mercialisation  de compresseurs  de  la  marque  a  été   nationalisée  .   Les 

Autorités qui ne   souhaitent  pas  développer  d'industries  de  montage  ont 

programmé dans   le   cadre   du  2e  plan quadriennal   l'impianta ;:cr.  d'un 

complexe   compresseurs  dans  la   région  de   CONSTANTINT   .    La   produc- 

»loi:   de   ^elui-ci,    fixée   à  3.000 unités   comprendra  des  modelet   fixes 

•i\.  mobiles,   destinés   à l'industrie   et aux   chantiers   d¿  travaux   p-iblii s 

2. 14. 1.2.   Pompes 

Les  principaux producteurs  de  pompes  sont : 

- POMPES  ALGERIENNES   (ex GUINARD)   , 

- SONACOME   (ex  SIMIA  et  ex  CAPMA)  , 

- S. I. E. M.    à ALGER   , 

- BLACHERE A. &  SES   FILS  à  ALGER   . 

Le  tableau   2. 14. 1.    retrace   l'évolution  de   la  production   ¿lo - 

baie  des   entreprises   publiques  et  privées  . 

"I intention  mtmintantt sobtmip 
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bUîciu  2. 14. 1.    -  Evolution de  la production  de pompes  en  Algérie 

(unit.^j, 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

roi; AC OME 
ex  SIMIA   +  ex 

CA PMA) 
342 "; 7 216 262 350 

i 

j 
40 G 

i 
Privé   +   U. E. W. 5. 838 7.886 

8.018 

4. 707 

4. 923 

6. 428 

6. 690 

5. 385 
1 

6.000      | 

Total 6. 180 5. 735 6. 400 

Source: Enquêtes,   Secrétariat d'Etat au Plan . 

Les   données  de   production du   secteur   privé   +  U. E. W.    corn 

prennent  également  des   groupes  moto-pompes   . 

sont  : 

(ex-UIA) 

cités . 

Dans   le   secteur   privé,    les   sociétés   les   plus importantes 

- POMPES ALGERIENNES,    société   qui  a   pris   la   successio" 
de  la   filiale   de   la   société   française   GUINARD   .    Celle-ci 
a   réalisé  en  pompes   un  chiffre  d'affaires  de  8. 300   MDA 
correspondant   h   la  production  de   2. 170  pompes   et   groupes 
moto-pompe s   ; 

- ETS  BLACHERE qui   ont   réalisé   en   1973   un chiffre   d'af- 
faires   de  3. 240  MDA   dans   ce  secteur   .    La   capacité   de 
cette   société   est utilisée   actuellement  à   30   %   pour   plu- 
sieurs   raisons   :  vieillissement des   installations,   insuffi- 
sance   des  approvisionnements   et   en   fin  d'année,    baisse 
des   commandes .  Elle a une cinquantaine de machines-outils 
dont un tour parallele à 6 m d'entretoise et 1 m de hauteur . 

Ces entreprises achètent des bruts de fonderie à la SONACOMI 

Le tableau 2. 14. 2.  donne la situation de l'utilisation des capa 

gombtrt 
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tv.bleau   2. 14   2.    -  Production  et  capacitas  en pompe»  en  Algerie 

Í UlitC'fc) 
  r 

Taux i 
P .-eduction 

T  r,-, 
Cd D^i ( ¿Ir' 

in-, 
i.   ». ••» 

d'utilisation 
de la 

capacitó 

Capaciti 
1977 

en  % 
(.-. ...      - 

SONA co \î-; 400 40 1. ö00 

PP.IVZ   *• u. K. W. 6. 000 q. om. 66 9. 000 

Total 6. 400 1 0. 000 64 i 0, 000 

Source : L': gu.lïe* . 

La   production  de   tous   les   wi.teurs   est   coml-i.   s ir   le  mar- 

ché   lo< H l   à  i exception   toutefois   de«   t,\<*   tìLACHhHt  CUI   exportent 

du  matériel  vinicole   au  MAROC   et  en  TUNISIE 

La   SONA COME   a   prr'v;.   l'::-p   ¡r'i'u^   d'-.ir.   ;    r.-.p;.-  .;<•    'P' !. 

per' '      Tue   ciaas   te   complexe      vdiJiits-Jo:'.ueiie'    île   Be.klvwL/\.'ftRlA   , 

v, -     oî.i,Ji.>-xc   GtvraJt   entrer   en  proc^nti-ni  vera   197'   .    La   capaciti? 

initiale  prévue   est  de   ¿7.000  pompe»   de   tous   genres,   pour  tous uv» - 

¿et   .      -'appei d'offres a oté i ..mi é en j.iiUé* 19-r' . 

t.   i *. - •v'A^OÇ 

i   .'.   •'.    Compresseurs 

Ì 'M-in»-;  ATLAS   COPCO   M'^Or   nvmle   des   compi-easeurs 

''r   -If   CKr>  importés   .    Le   ¡..¡in   -i '\ .!» -jj i i-tion  est  très   fu Ule  , 

•  u   '1.14.3.    donne   les   résultat*  rie   1 aimt'e   1974   , 

qnmbert 

L •••ociition   momintanie sohsmap 
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Tableau   2. 14. 3.   -  Capacité»  et production  en  pompe•   et  comoreneuri 

au Maroc 

(unités) 
r 

L. 

TOM PR í.^ SE URS 

ATLAS  COPCO 

\¿.    POMPES 

' S. M. A   'J. I.A. 

AUTO HALL 

AUTRES 

TOTAL   POMPES 

Production 
1«74 

C,?: 

291 

600 

500 

300 

1. 400 

f.00 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 
en % 

Capaci t 
1977 

49 600 

¿. 000 

600 

700 

3. 300 

30 

4-, 

43 3. 300 

tiquetes C* 'MBfcfcT-SüBEMAr 

~l 

2. 000 j 

600 

7P0 

' ...   société  ATLAS   COTCC   A,   ;.<-¿   i-lgn^A'  t.   ^-^.j-.-.t»   dt'fi-iiß 

û-   iiijuiiicauon   de   la   capacité   existante   .    Cepenua.ni  un  projet  'compres- 

seurs"   est  à   l'étude   à   l'ODI   .    Le  parten- ire   eir.uig:/   su-un  ATLAS 

lAH-'Cu       Le   projet qui  a   pour  objet   l¿.   fabrication   sur  place   de   1. 200 

f'otpprp-\siM,:s 'àr,   en   est   au   stade   A-s   cui.it&   et   des   négociations    ;•,-;•;    le 

bailleur  de licence  .   Les  pièces  de  ionderic  seraient suas-traitées  ou 

i;..e   peu.e  tonde rie   (300   T)   serai!   intégrée 

?   14   2. 2.    Pompes 

I es   deux sociétés   les  plus   représe;, ta ti ve s  du  secteur  sont 

SM.APIA   et AUTO HALL  . 

AUTO  HALL  fabrique des   pompen  n.ulticellulaires   à axe ver - 

U. a?.   .   Sa  capacité  est de  600 unités  .    La   production  1974  est donnée 

au   tableau  ?,, 14. 3. 

! ^   société  SMADIA   fabrique   dee   pompes  ALTA   sous  licence 

L'       li    (*•   d'affaires   réalisé   en   1974   est   de   ¿.000   MDh 

fombtrt 
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Citons   enfin les   sociétés  GUÍLLAUD   et SOFRAMAR  qui 

distribuent   les   pompes  GUINARD  .    Cette  derrière monte   également 

de  petites quantités  de  pompes.   L'ODI   étudie    un  projet de  fabrication 

de   2. c00 pommes   verticales  par an  avec GÜINARD-SOFRAMAR   .    Cette 

gamme   coi- p.eterait  celle   des  pompes  horizontales  de   SOFRAMAR   . 

Toute   la   production  est actuellement  vendue   sur  le  marché 

marocain . 

Les   capacités  existantes   semblent devoir  rester  stables 

dans  un proche  avenir,   la   principale  préoccupation de«  industriels 

étant  d'améliorer   leur  productivité  et  de  moderniser   leur  outil , 

2. 14. 3.    TUNISIE 

2. 14. 3. 1.    Compresseurs 

Il  n'y a  aucun montage ni  production   de  compresseurs   en 

TUNISIE 

2. Ì-». •J. L..    Pompes 

La   société SIN-AFRICA INDUSTRIE "a TUNIS a ri,'m.-.rr¿ vn 

• 37%   la   fabrication  en  série  de  petites   oompes   d'irrigauun  .    Liie   a 

produit  i.  100   pompes  en   1974  .    La   capacité  est actuellement   no. ma- 

¡emert  .musée   .    En effet   la   société   lance  actuellement  d'auLrcs   pro 

.laits        fr.lle   allouera  ensuite  les   capacites   disponibles   d'après  le 

•>ucce&   .jxiiiiiercial et le   marché   potentiel de   ces  différents   produit* 

Vl ibittll«-:dt    ótaux,     ...)   . 

La   SAGEM  fabrique   sur   command«   des   électropon¡pcü   . 

O'per.aai.'   d'après   les  informations   données   par   l'entreprise,   ;1   n'v 

i.  eu   lacune   production  en   1974  . 

.Infin SOTEE à TUNIS monte dea pompes, centrifuges et a OIIU.L 

.'agrément de l'APi pour une extension de sets ateliers .   Sa production r.r 

,ous est pas connue . 

gombart 
^    imeni on   monuntanM sobamap 
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."• is.   vfcHIÇVLSS PAPTlCVklfrKS 

i- '."fio r 

/" .. 
ti o\>.[.'f.   comprend  <>"• -.t. r « S     ¿.Kl I    . ,.,.   li 

**;u;*6   [>*>'i      .1  ... )*"T,"hile.    les   rh*ssi«s   rr.mni''t'   pour   nutorr^i1"';    *v   I** 

•/ehicuieo   utilitaires   d. riv. 3   d< t     it res 

H   n'y  a  aucune   prori^..    on  ai   montage   de   vfhinJiv   un't.rii.j 

îii  AlgéV'.«?   peu;   le  moment   .    Lfcfe   ijeucinu   ¿ont  satis,'«- A*  pa ,    t   s   -, -   4 

t^rjong   ?t  les   voitures   arrivent   con-plctes   et  en   rrnf   •"  r - • < • ••>• 

SGNAT  "ME   orojette   ia   production  ue   véhicuie«   dmorn   ¡UIü    .-.   On AN 

mais  le   contrat n'est  pas   signé   et   la   production  ne   commencera  pat 

2. i c- :•-.   M4E0C 

L-i   SUMACA   monte  de     v   fncuioy  p¿ t-tienne ru       p   r :i   « 

'   îI  -tîs   en  LKU   et   aun   -.•*:•    r-   r -.••?•>•>'•*-   «.•• 

''' •.";      '.'•     V..11 ..•.;. ' .'•'    p.-, •    - :.-—;-1"        --*r   Jvr>- — ~~»„„»      ~^P. 

.-,    i ^ '  it-îu-s,    bat le ries»     <.' m-«   u>   • !«-   <-''!"•.    : , t <_. • 'n 

Kii      ;J^     i.t •:>      i.. îLX ! 1 Í '. V  I        1 Li.J-»      : t     1 

ri.¿f'—.tii^i. !   í .: * )•» 

1 
1 

T" 
! "F 

'!'" "*.*' 
1 
j    Production ! •'; i;:-..-:•:• i 

i   iti 1- .-.a   . 
Hei. 

capaciti^ 197<i 1 r-i/4 
Ì 

i... l 
-+ 

L. 

'.    i: í 

14, OOu ?"-. Ofî'Hw      ! '«t- 

•'iiNihb'R'i,-Si''Rrvf.Ar 

l     o.o:-'."i 

association   miman laut • 
»•fetltttp 
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¡..'ette mine alimente   exclusivement   ie   marché marocain   en 

vir-.iiUfcs  >i'    marques  différentes 

i,r    :<ipac.Ut:  actuelle  de   2b. Ouû  vchicoles   utilisée   à   <i(,   ?.'•   ta 

!   équipe   wr~.:<.\   être  doublée   sane   ¿ror   irvefisiements   grave    . i   ira 

vaii   en   ''   é»ji-j>i«:8 

Îî   société   étudie   la   'r,'uiu,    ri ,,;;.    nouvelle   société   filiale 

qui   a-'ir   ¡.   p.-        >bjet  la   fabrication   de   u),1„lS,t5   de   sièges 

M,  'e   envisage   également,    en     *U,•• ho ration  aver   les   pouvoirs 

oublies    ,:r   dec   constructeurs   français,    la      , éation   d'une   fonderie   de 

H. 000   T   -i   vocation  automobile   (voir   chapitre   fonderie) 

2. : I vftiSIE 

i.c   S. T  I. A.,    à   SOUSSE   est   L.   ;>t. ne   so. i»'té   tunisienne   de 

montage  'le   "¿hirules   particuliers   .    Les   donnée«   de   production   sont 

.¡rvi'Vf     ••   t-; ')>a\!   2. 1 ^   2. 

>i«it.     '1. '<=><>     -   Produ« 'ton   de  yp'hi- r]~r   *>a r+i c.Iiers   en i:-n;s:e 

a  .. T" f-' S- •• 

i --.ux 
' d' U tl ' 1 S -*•-.-*- r 'roduc tioiij Pi oauc u. j.i|    Cpacite   |       •-•  ••'    ^   (ap,i; 

197 3       |        l'-»T4       ,       i 974       j       tiv  l''       !        ;n, 
, |   capacité    i 

I      1.780 
1" t 

1     1 O. |r>». ocr 

• 1 vi ,;S í   ii :-*> :> IA t 
._!_ 

..    ,   véhicules   montés   par   !,¡   S.  T  T    V     sont  exclusivement 

'¡9i""iefi   ri   ittiche   local 

1     • •-•ié«é  envigare   ^   nv.ee.••   v   ,->;e   t:.-    -.opprimer   les   gou'nf 

i-l.r ji  s>" v, - •'-   .. institués   principalei-n^nr   p,i ,•   Í „itiicr  de  peinture   et 

wteind-e  ror.r   1 Q^8   la   capacité   de   n-cot.;ig.-   rie    10.000  véhicule«   pa- 

qtmètrt 
IsMSCIitt •u   momtnlanti ¿obtmip 
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z. 15.4.  MAGHRPB 

Jjes  données   relatives   .1  la   s 

•assemb].»>•. s  dans  le   tableau  2. I1;. 1. 

ie   chaque  pays   oni   C-tv 

Tableau auction et muni a fc,';   't__•_.a;it.ulcfe  parti- ul 

.unite's 

Production 
1Q74 • 

r-   -     —   '   •-   "1 

Capacite 
1 074 

Taux 
d'utilisation 

de  la 
capacite 

en   ^n 

Capacité 
19" 7 

iALGERTi 

MAROC- 

TUNISIE 

24. 000 

1. 390 

¿h  000 

4. 000 

96 

37 

50. 000 

8. 000 

MAGHRPB 25. 390 
" "    " V" 

."). 0(10      !             87 58.000 

Source : Üí.^íatr . ->OBEMAP . 

omë«rt l ••locution   momtniant* sootmap 
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-"'•    VT ^I> ULES   UTILITAIRES 

Introduction 

Ce   groupe   comprend  les    t Tx    rs,    ies   camions  et   évcn ,.-ci- 

ment   ¡f"   '"^'«•sis   complets  d'autoors   et   ^°   fimion; 

2. 16. J.   ALGERIE 

C'est   la   SONACGMiï  qui   ., *.-•:.   ?  IO totalité    du montage  ou 

de   la   "a M'i cation  de   camions  et  au?, «nu s        Le  passage   de  l'activité 

de   mo..t,'¿:   simple   à   i'intégrauon   i,;   t,\\..r   complète   a   lieu  au   complex- 

de   vT-   1 -îles,   industriels   de   ROUIBA   en   • .iHuduration   avec   la   société 

iranç;ui.e   BERLIET   à   laquelle   la   SON A COME  a   repris   l'unité  de 

m on t a *_•.". 

L évolution  de   la   production   de   tette   unité   '?s*  donnée  au 

tableau   ¿. lb. 1.   Il   s'agit en fait de  montage   et pour   les  dernières   ;iri.'i 

• 97J   -u   1974  d'un  début  d'intégration 

iiitau   •... Ifc. i. •!v;lation   de   la   production  tie   v» ,.i<.au -s   u.clu strie La   en   Algérie 

.Ü4 I "-. -x\v>oi 1 

'. o.ê.t ,   .^cocual       ; M I, a • Piar 

., ^i:ti 

|      i 969 t9?0 1 ? /1 1 

-4- 
1 

! 
1 

i 9   Z 1 •> ;• * 1 ".97 

.*. 020 4   Lui; rv ?¿0 6. 4*5'/ 

i 
f . ¿ 4 - 

ij«   vi-ntilation  de  la   proaucUou  aigt:uenne   <>st   présentée 

'-., ; r. 

qombtrt 
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Tableau   2. 16. 2.    -   Production de   i graie   bQNACÜME   ge  ROUlBA 

amiti í- 

1 
1973 1 ¿74 

i 4. 084 <>. ¿7 6 

1. 7 98 í. 9*7 

| 237 664 

1 
i 30 i 2Q'< 

! 3 7 78 

JL 
b. 4S'< 6. ?4*. 

Véhicules   iv.austriels   4^   % S   PTC 

Véhicules  industriels    y  5, *?   PTC 

Tracteurs   routiers 

Véhicules   transports   en  commun 

(Véhicules  tout terrain 

i Total 

Siurce :  ¡:'.  ¡i-Sr..- OvMBEi'T-scbhMAI   . 

Les   véhicules   produits   sont   oestines   presqu exclusivement 

à  la   satisfaction  des   besoins   locaux        On  note   néanmoins   l'exportation 

de   30   camions   en Mauritanie  . 

La capacité de cette usine qui est eie l'ordre ue 4. SOO v< .u • 

cules actuellement (pour la iabri» at;. <n inte^rée ¡ devrait pübser * '•' > ) 

véhicules   vers   1978   . 

-   f i o .. i. . V K L.t:   t-!3ieau   2. ¡t.. 3.    n.DríiiU 

ponsabjes   de   lu  planifir.itior.   .et If-    .-*.' .'V    ' ;' -'-^r' 

compte   „-..u   des   diiiicultés   du passage   <<u   rr. un tage   à   l -nlég/d'. iot. 

pousser    . 

Tableau   ?.. 16. 3.   -   Production et montage  de   vénicules  industriéis 

en Algérie 

(unit .•• 

! 

i 
Prodm. riot    i 

1974          « 
Capacité 

1974 
Capacité 

1977 

SON A co Mr: -ROUIBA 6. 24R(íL)   | 4. 500(b) 4. B00(bl 

(a* Montait 
(bj Fabrican.-in jr.cégrée . 
S.v,rce . EiwiiÊte« GOMBERT-60BEMAP . 

L ••••ciati«« m«MfRtMé« •ebtmtf 
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L'implantation  d'un autr«:  complexe   ae   véhicules   industriel* 

est  prévue   .    Sa   production   sera   crien' ¿e vrs   le   haut   de   la   $,irr\n'.<• 

Te   romplexe   d'une   capacité  de   Ï4.000   --éhi; ules/an   «era   implanté   h 

TÏARLT       '1   •;< nr.rrera   vers   ! QSM  81 

!'R troisième complexe de vcnir-Me«1 ne bas a> gamme a'une 

capacité de 20.000 véhicules/an firma rv« a *>i. 1982 . Il sera implante 

cians   la    ^>on  (ie   SETIF   . 

Le   deuxième  plan quadriennal   >  «mm   programmé  une  unite 

de vé.hiiuleo   tout   terrain   à   BARIKA  .    t.*   < ,pr, <.. il<"   est   d.   ¡O.00P   -.-..-.*. • 

iules/ai.        ua   signature   du   contrat   étant  prévue   pour   a.i   1975,    ce   com 

plexe   devrait   démarrer   en   1979   . 

2. 16.2.    MAROC 

Les productions les plus récentes et les capacités dea entrepiise. 

:<*   pi .¿  ir:-, por tantes   sur   le   marché  sont  dota i liée g   clan«   le   tableau 

_    lr.   1 

Cf   tableau  appelle  quelques   rerrn-ques 

\   'rancai;: 

h«...     t p.: 

!      La   sociale   SAID \    \ O : V O    v<m,¡r    :< K. ..'«•.•< 
ment   des   camions   Volvo   a\   KiM   .     \       .1 
monte   des   cainionb   de  îùa.cai.   Lcu^ru-CL   ---    
îe?   i amions   Ford   qw   £'i   ait  m:r.t :s   par   AUTO  HALL 
Lesquels ont  assemblé  '31U  unité?   en   1974   . 

¿,.    La   société   A.ALLlLSbîi    t.    .', t . :     cdrris.fi.cj   ue   v ;1 

cules   spéciaux   à   partir   He   «MiÍHS.b    -^-   mino ".es      avitaii 
ie ira-aviation,   voitures   d»* pompi«; TH,    etc   ... 

i...í-b   iabricants   travaillent p/ia ^pult-irwin   pour   L    ivarch'' 

ocax       t. guidant,    BERLIET   MAROC    • X(K•, a       n>    partit    de   s.:   prodia 

. ....    ; >..      !v>      pays   extérieurs   au  M.igh/elj Ai:"; 31    ^00   urates  ont   éft 

JXXHU        ' -1   1^74   principalement   vers   1.:   r,,r,.     r.aia   aassi   vers   ï<"   ?. 

_.-L.   •••;.   '. .   '   niée   .    SAIDA-VOLVO  a  exporri   1      ' u.   de   s«,   production   } 

».'étrange     *•..   ¡974   . 

"L •tsocutisn   momentini» tobtmap 



'*• *''•''•  h -   -. 16. 4.    -   Production!  et capacités   en  véhicules utilitaires   au Marat 

íur.ití': 

I  i 

' • 
-<-)<• 

4. 200 

2# 000 

^0 

<J90 

180 

4 = 

1. 

. ¿Hts >.r o'BH. r---.iBKMAP . 

Les   capacites   indiquées   sont   va bbies   pour   irr.va 1  *•,-   ì-.. 

"q upe   sur   la   chafhe  de   montage        res   capii itp's   peuv'M-1    lui,,    ñt • >" 

do-ib^s   sans   investissements   élev.'s   <M   ncivent   C r*    »d.'.ptí'r •-,   '*"«.- 

•v-'tV'ment        Le   seul   problème  qui   prut   se  poser   e.st   .élu.  tit-   ' ' - • 

laii.-emetit   de   la   seconde  ¿quipe 

'Pour   la   société   AT.TCO   Li'V'i-.K,    it-   probl.me   prin. ip.il   ..?, 

t.;';    i>.    '  approvisionnement   en   pn.es   d<'t..c L.ées   d'Angleterre   .    •  . 

òO:   :••   «i   de   toute  façon   l'intention   de  «rivauier   en   2   ou   ì   équipes 

<.;....       ..    pioche   avenir   . 

L •••Delation   msmtntanie tobimap 
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Mentionnons également le projet de création au Maroc d'i. . 

importante unité industrielle pour la fonderie et la fabrication ..i*. ,..,;. 

ou d'ensembles mécaniques pour les véhicules utilitaires . Cette un::< 

est à l'étude c. serait créée avec la société BERLÍET comme yi ..pi- 

pale pa: ier.airt;   étranger   . 

2.16.3.    TUNISIE 

La   S. T. I. A.    à   SOUSSE qui  produit   les  véhicules   particuliers 

est  la  seule   entreprise   tunisienne qui  monte   des   camions   et  autobus 

Elle  est  équipée   d'une   chafhe   de  montage   .    Les   productions   îcs   UJUS 

récentes   sont données  dans  le  tableau  2. 16. 5. 

Tableau  2. 16. 5.    -   Production  de  véhicules   utilitaires   en   Tunisie 

(unités / 

1 Taux 
' Production Capa cite d'utihs;.tion C.h rn - itr 

: 
1974 1974 de l: 

capacito 
1 V77 

iS. T.I.A. ! 

!     Camions 3 30 400 K:             !              ; 

Autocars 490 600 0 2             1 

Te lût 820 1. 00 0 82      i.   '• : 

•..->; r>,     >VV)V1BERî -SOBEMAP . 

La   capacité actuelle   est limitée   par   le  goulot  a'étraügieinejii 

4ue   v. or ¿ti Lue  l'atelier de  peinture .    Des   investissement   ¡seront   coi;s._: 

lie  pour  faire  sauter  ce  bouchon   . La   capacité   devrait  ê;re    .ug.-.em. < 

vers   i9'".'•• 1978  . 

Précisons  qu'en   ce  qui   com erne   leg   camions   il   y   i   imoipor.. 

.io.:   de  i>t   ces   moulées   en   fonte,   tie   resse, rib   tt   ae   oat Le riet»   '.<*:. ¡, 

M..-   p.ai e        De  plus   pour   les   autocars   et  .aitoijus,    les   sièges   et   us 

»¿.¡•rùs,-.i <-   a   sont  fabriqués   sur   place 

fmnbtrt 
^    •»•acuti on   mamantaitaa sobimip 
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2.16.4.  MAQHRËB 

Le«  donnée«   relativ* •  ,mx  3   pays   ont   -te   rasf^mo^-s   clans 

ie   tableau  ci-aprèi   . 

Tiblev   ?. u,  -'.    .   J^^jeav lynoptiQue  Maghreb en yflütvle.,  uüJ^r>i 

T 
1«74 

7" 

ALGERIE 

MAP OC 

TUNISIE 

Total Li~ 

b. 248 

3. 478 

8¿0 

10. 546 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

v.itpel«.ite 

1974 

14. 403 

'...-. pa ci ¡e 
197 7 

4. 5<>0 •.  T'C 

B. 90 3 j     ;u. yr- 

1.0"0 i        I. 1»Y 
 ! 

16. 42i I 

l •MMittiM  mimant Me« sttomap 
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2.17.    PIECES ET  EQUIPEMENTS SPECIFIQUES  POUR   VEHICULES 

AUTOMOBILES 

Introduction 

Ci-   groupe   comprend  les  grandes   catégories   oe  produite   spc 

cinque«  destinés  à l'équipement des  véhicules   automobiles  de  tourisme 

ou utilitaires : 

"   équipement  électrique   :  e. a.    faisceaux  de  câbles,    ralentis - 
seurs,   démarreurs,   distributeurs,    essuie-glaces, batteries, 

"   équlgement po^r_mo_teur_s_ : accouplements,   embrayages,    or- 
ganes  de transmission,   blocs-cylindres,   culasses,   pistons, 
pompes,   filtre«   divers,   radiateur«; 

- équipement  de   châssis   :  ressort«,    essieux,   amortisseur«,... 

- équipements   de   carrosserie   :   ferrures,    se-rures,    carcasses 
de   sièges,    sièges,   pots  d'échappement,    réservoirs,    . . . 

Il importe  de   remarquer que nous   n'avons   tenu  compte que 

des  entreprises  ayant  une   activité  de niveau  industriel  à   l'exclusion 

des  petites  entreprises  artisanales  . 

2. 17   ]     ALGERIE 

En   raison  de  l'absence de fabrication  ou montage  de  véhiru'--* 

automobiles,   on trouve  peu  d'entreprises   exerçant une  activité industria- 

le  dans   et  domaine  . 

Nous ne parlons pas dans ce chapitre des accumulateurs au 

plomb qu.' sont traités dans un chapitre spécifique dans la filière des 

constructions   électriques   . 

il  y  a  cependant  une  production importante   de   radiateurs   et 

de   ressorts   pour  automobiles   .   L'évolution   de   la   production  est  donnée 

du  tableau   2   17. 1. 

lombtrt 
IsMSCISt ion  momintantt sobemap 
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dbleau  2.17.1.    -   Evolution  de  la  production algérienne de  pièces   pour   ! 'indus: ; ¿. 

automobile 

(t) 

1 î|A1 

105 

1 7. 068  p. 

1 970 1 971 

883 1.23 3 

23. 809 p.l  19.016   p. 

] 07 2 

1.055 

39. 000  p. 

1 ?v 

1.088 

18. 242  p. 

1 r,-<4 

i. ooo'O 

ZZ. 000(e) 

•>t. rct.'.nar cl'f tat 3' Piar 

Les   ressorts  automobiles   sont   fabriquas  par   M AN H FACTUM F". 

ALGEHIKNNE  DE  RESSORTS GUILLOTTE   à ORAN,   filia,e   de   u   sou^t, 

française  du même  nom .   Cette entreprise  travaille  à  ÍS   1   de   sa 

capacité  environ  . 

Les   dirigeants  de   la   société  attribuent   cette   situation  au   r'iit 

qu'ils   re  jouissent quasi  d'aucune   protection  douanière   et  q-.-'-le   ¡ont 

concurrencé?  par  les   importations   . 

Les   radiateurs  sont fabriquas   par  trois  socict« s  privées   : 

- ALGEROISE  RADIATEUR   à ALGER   , 

- USINE   RADIATEUR ALGER   à  ALGER ; 

- SONERAS  à GHARDAIA   . 

Dins   le  cadre du projet d'implantation dans  la   région  ci ORAN' 

d'une  unité  de  fabrication de  véhicules   particuliers   (100.000    .mtés   pa r 

T},    )<î   deuxième  plan algérien a  prévu   une  douzaine  d'unité«,   dites   de 

'S'-.ue-ttaitance"  ayant  pour  objet  la   fabrication  de pièces;   on   Je   sous 

er s err}, io *   spécifiques   pour  automobiles   .    Ces  projets   sont   les   suiw.us 

1 ) outils   coupants   ; 
2;   ressorts   automobiles   , 
2)   roulements   ; 
4;  jantes   , 
^}  pompes   à  injection  ; 
6;   coussinets   ; 
'.)  organes  de transmissions   ; 
8)  embrayages   ; 
9}   ireins   ; 

gombtrt 
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10) joint*  ; 
11) filtres  ; 
12) amortisseurs  ; 
13) serrurerie    automobile 

L'un  de   ces  projets,   à savoir  celui des jantes,   a fait  l'objet 

d'un appel  d'offres  lancé  le   15 avril   1975  .   Le  contrat  relatif à  la 

construction  de   l'unité  "Ressorts"  devrait avoir  été  signé  en juillet 

1975  mais  nous   n'en avons pas  eu la   confirmation  .   Il  était  prévu que 

l'usine démarrera  en   1978 .   Elle  produira  des  lames  de   ressorts  ft 

des  ressorts   à  lames  pour automobiles  ainsi que  des  ressorts  à fils 

formés  à  chaud   et à froid .   La  capacité initiale  prévue   est de   5.400 T 

Les  autres  projets  en  sont  au  stade des  études  préliminaires 

2.17.2.   MARQÇ 

La  présence d'usines  de montage de voitures  de  tourisme 

et de  véhicules   utilitaires  a favorisé  l'épanouissement de quelques 

sociétés  exerçant une activité  de  sous-traitance dans  les   équipements 

spécifiques   .    Parmi  les  plus  importantes  nous  pouvons   citer   :  MAFEC, 

BENNES  MARREL,   FAMAQ,   A. FAURE,   GUILLOTTE,    TUYAUTO, 

CABELEC,   N. R. F. ,   LERAY   &   LAVANANT  . 

On  trouvera au tableau  2. 17. 2.   les  détails  de  l'activité de 

ces  sociétés  dans   ce domaine . 

y      •isociatmn   m omunt nnn«- 
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L'équipement actuel de  N. R. F. -NAVARRA   est   adapté    .  !.. 

capacité   de   production actuelle  et  sera   renouvelé",   amélioré",    augment«1 

incetsaniiufnï   puisque  la  capacité va   être   fortement augmentée   et axt'e 

sur l'exportation   ce  qui ne peut  se   concevoir que   par   l'ai qiuí.itjt.n  'U 

matériels   tres   modernes  et  performants   .   Il  est   donc   inutile   de  détuiilf". 

davantage   cet  équipement pai   ailleurs  axé   ôur   le   type  de  produits  fabri- 

qué,   les   radiateurs  autos  . 

L'équipement spécialisé  actuel   est constitué   par   : 

- 2 étireuses  à tubes  , 
- 4 laminoirs pour ailettes  de   radiateurs  , 
- 9 bacs  d'assemblages  de   faisceaux  , 
- 4 laminoirs  de  type Harrisson   , 
- 2 fours  électriques  , 
- 1 machine  à étamer  , 
- 1 étuve  . 

Cette  société ne  peut plus  exporter vers  l'Algérie   depuis 

1971   car   une   entreprise algérienne  a   commencé   À  pr.   '   !.•<-.•   VITE   c.et'e 

date  . 

La   société   BENNES  MARREL  est  filiale  de   :.-.   société  francai-e 

du même   rom   .    Sa   capacité  actuelle   est  très   ui^v'ùsniui   ci   s-er«   i^-i 

die ainsi   qac   nous   le  précisons  autre   part   .   Son   équip   r.i  4,     .-< •      ..!.-•,-- 

largemer*   renouvelé  et augmenté  .    L'équipement actuel  n'a  pas  u<; 

caractéristiques   spéciales  .   On peut  noter  cependant   }   presses   plieu-e. 

L  cisailles   guillotines,   2 presses hydrauliques  de?  tourets   (V>,    \l  per- 

ceuses  pc itatxves,   etc .. . 

j_a   société GUILLOTTE  est  de   loir-   la.   plus   importan it-   sur 

le  marché   marocain en  ressorts  pour  automobiles   .    Nous     iteri ris   <o> 

plus  i a    -.    NUFACTURE CHERIFIENNF  DF   RESORTS   (M.C. R.)   T» 

CASABLANCA   . 

qombtrt 
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Le»   capacité»   ne   »ont  pas   pleinement   utilisées  mais   le   taux 

d'utilisa4iou  t-t.f   en   moyenne   favorable   .   Ces   capacités   ¿emblem   devoir 

peu   se   morutier   à   moyen  terme   à  l'exreptior.   de   relie   ]<:   ¡,i   .s,,( ¿   >, 

N. R. F.    Cette   société  qui  exporte  déjà 40   %   de   sa   production  à   travi 

le   monde investit  franchement  pour   i exportation   .    La  capacité   passe r^ 

de   55. 000  à   250. 000  unités   dont  200. 000  minimum   pour l'exportation 

2.17.3. TUNISIE 

La  société  la  plu»  importante dan»   ce   secteur est la  SOFC - 

MECA  .    Celle-ci  produit  de»   pièces   en fonte   ou   en  acier moulé   telles 

que  blocs   cylindre»,    cula»»e«,   volants, moyeux   de   roues,   supports   de 

direction,   ferrure»,    etc   . . . 

Les  donnée»   disponibles  ne  permettent  pas  de quantifier   1« 

production du passé   .    Cependant le  carnet  de   commandes  de   1975 

prévoit la  fourniture   de   400   T  de  pièces   moulées   en a-ier   à   ñl.RLI! '1 

FRANCE  pour  un  montant  de   140. 000  DT 

Citons   également   RECTIF  qui  fabrique   dos  tambours   de 

freins   :   chiffres  d'affaire»   1974   :   5.000 DT   .    H i:CTIF  fabrique   a'autr- 

pièces  pour l'automobile  mai»  uniquement  sur   commande 

Les  autres   entreprise»  du  secteur   sont   de  taille  artisanale 

BEN  AISSA   (ressort»),   SOCIETE  TUNISIENNE   DU   RADIATEUR.   AUTO- 

SERVICE.   SALERNO  et  PIACENTINO,   etc   ... 

2.17.4. MAGHREB 

¿.tant donné   le   caractère  hétérogène   <3t*   production?,   «it-H 

envers   p.tye   et entreprise»,   un   tableau  synoptique   près« nte  peu  d'ini, 

rêt   . 

gombtrt l allocution   momtntinie sohemsp 



2.18.    CARROSSERIES.   BENNES   ET  REMORQUES 

Introduction 

Ce   groupe   tiaite de  la   fabrication   de  toutes   car russe ries, 

bennes, plateaux,    remorques,   semi   remorques,   et véhicules   citernes 

routi«'   ., 

2. ¡8. 1.   ALGERIE 

La   production algérienne   est  assez   diversifiée   .    Elle   est 

assurée   à   95   %  par   le   secteur   public   (SONACOME)  .    La   part  du  sec- 

teur  privé  décroît  d'année  en   année   .    La   production  es1    concentrai:    > 

l'unité  d'équipement   de  véhicules   industriels   de   UUSSLTM   D!\Y       V, T. A. 

nouvellement   rattaché   à  SONACOME   produit   des   cabines   saharien».-.« 

et  des   semi - remorques 

On  trouvera   ci-dessous   les   évolutions   séparées   de   la  produ«. - 

tion par   secteur   :   public  d'une  part  et privé   + autogéré   d'autre part 

ableau   ¿. 18. 1.    -   Evolution de  la   production  de  remorques   en Algérie 

(un;; e^ Ì 

|     1969 
-1- —  

^xTeü -   pablii. 
~S OK A r OME) 

lieiTìorquei   et 
£ emi - : •.-morque s 38 

-4  
5en '.ír s , ola* eaux, 

i iterntr.« :. ¿75 

X IIJ 

be etc. :    pri\ e 

^emo.c   es   et 
semi - .e.-.-icrqieê- 

l 970 

246 

2. 983 

3. 229 

28 

. u-nr.e.i, pia ieri ux. • 
- ite rr.t d I 287 

.»ta . 

o!.i .   »  'lié r.¡ ! 

2fH 

;   604 

io: 

335 

3. 564 

l^7l 

280 

2. 3 34 

2. 614 

1972 - <)• 

94 

4. L?6 

4. ?,d0 

6. 0?<-    • 

h. 0 2'. 

 ». 

211 

211 

2. 825 

1 7 - 

17* 

t.. 200 

tili!!,'*' -i,  secéu i-i. i !•   R in 

6. c-50 

'()'•) 

20« 

f,    750 

gembêrt 
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Le  tableau  2.18.2.   donne   la   capacité   actuelle  et.  son  évolu 

tion à moyen terme 

Tableau  2.18.2.    -   Capacité» actuelles   et à moyen  terme  de   la 

production de   remorques   en   Algerie 

Source    Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

Toute  la   production de   l'unité  HUSSEIN   DEY   est   écoulée 

sur le   marché algérien   .   Il n'y a   aucun projet   d'expo:  aucr    à   court 

terme  . 

D'après   les   responsables   de   la  planification.   l'usine   d'rilu-j- 

SEIN DEY   travaille   actuellement  à   pleine  capai., lié       O L>      :   -;«.   fxC.-., 

pas  se  modifier  à   court  terme mais   l'unité  aoit   être  cmubice   par 

deux nouveLes  unités   de  même   capacité   :   10. 000   équipements   par a,. 

La  prerr..« re   située   à   ROUIBA   entrera   en  servi, e   en  lo ,"8-: "79,    le. 

contrat  a/ant  été  signé   début  197S   par   BENNES   .YLñFRní.   ••=..   ERUE- 

J-îAUE        La   seconde   située   à  TIARET   démarrera   vers   lr7£      t) 

deux   fabriqueront   des   plateaux,    des    ridelles,    tU-s   seir.<   re;.,, rqut-s, 

remorques,    fourgons   semi-remorques -citernes,    eie 

2. 18. ¿,    MAROC 

Ce   secteur   est  dominé   au   Maroi   pa -   \   sociétés   importantes 

A.   ALLIESSE  à CASABLANCA   ; 

-   BENNES   MARREL à  CASABLANCA    . 

(1) Le CG: •;.-.       «t* signé le 21/12'1974 et les travaux ,<ni . •omnie.-.cr1 1,- "'«i'vrs . !.',ruft? lera implanto 
a AIN BO .(.Mt I ih   :  proximité de   HARKI'. 

IMibtrt 

L 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

Ol 
,0 

Capacité 
1977 

! 

SONACOME 

Privé  + autogéré 

6. 550 

200 

7. 000 

250 

94 

80 

7. 000 

250 

—| 

Total 6. 750 7. 250 91 7. 250 

—I 

i 

association  mamantansa sobtmap 
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- CARROSSERIE  INDUSTRIELLE  DU   MAROC   a   CASABLANí   \ 

- MAFEC  à  CASABLANCA  . 

On   trouvera   au   tableau   2. 1B. 3.    les   données   les   plus   récentes 

de  production   de   ces   diverses   sociétés   . 

Tableau   2. 18. 3.    -  Capacités   et productions   de   remorques  au  Maroc 

(unités) 

Entreprise Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

A.    ALLIESSE 22 25 2^ 

BENNES   MARREL 626 626 1 . -2^ 

CARROSSERIE   INDUSTR. DU 
MAROC 120 220 220 

MAFEC 100 100 100 

TOTAL 868 971 1.870 
... 

;>< arce : Eii4ueita  ov M BER I"-SOBE MAP . 

La   société  A.    ALLIESSE   fabrique   des   semi-r<   n >rques   citer 

nés   et autres   .    Toute   la   fabrication   est  faite   sur   pJctie   .,       :>   épi-.,,:, 

des  essieux   et   des béquilles  qui  sont importés   et   mont*•-   r-.r  piacr 

Ta   société   BENNES  MARREL  a   déclaré   une   produ .non  de 

626  unité*   t.-;     1974  .    En   réalité,   elle  a  produit   elle-même   f.'x   pièces 

et   confie   !..   fabrication   en   sous-traitance  de   100   unités        MATT.C   oí 

100   à  CAL ROSSERIE   INDUSTRIELLE   DU   MAROC   en   le¡r   ¡Garnissant 

V.K. i<ii.;.s   équipements   (béquilles  ou  vérins   suivant   les   cadì   v.. ¡-   ¿a   lapa 

cité  dctueu*;   est  insuffisante   . 

D -s   investissements  ont   été   prévus   pour   remédier    v   cetu* 

riilUdUo*.   cl,    début   1976,    la   capacité   sera   portée   a  ±   1.4M)   bennes   pa >• 

an   plue   la   possibilité   de   monter   7e»    remorquée   nrjF.HAUr 

Les   autres   sociétés  n'ont   pas   de   projet  de   modification   de 

leur  capti.it.»'   dans  ce   secteur  à  moyen  terme   . 

signalons  enfin que  toute   la  production   est  écoulée   sur  le 

marché  ma ro..ain . 

fombirt 

L •tiocution   momintanèi sobtmap 
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2.18.3.    TUNISIE 

aont 
Les   entreprises   lea   plus   significatives   du secteur   en  Turnsie 

- Si CAME   ; 

- ETS   BOUZRARA   ; 

- ETS   MENCHARI   . 

On   trouvera  au  tableau  2.18.4.    le«   dernières   données  dispo- 

nibles   relatives   à  la  production  et   à  la   capacité   des  entreprises 

Tableau 2. 18. 4.    -  Capacité  et  production de   remorques   et   bennes 

en  Tunisie 

(unités; 

SI CAM E 

J ETS  BOUZRARA 

¡ AUTRES 
1 dont  MENCHARI 
| —  

! TOTAL 

Production 
1974 

36 > 

100 

127 

600 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

400 

1 SU 

180 

600 

1*0 

180 

03 0 

Source , Enquires GOMBEKT-SOBEMAP 

La   société  SICAME   est  une   société  jeune qui  a   uinnu un 

développement   très  important   en  peu d'années   .    Ses iaoncations  sont 

constituées  de   bennes,    remorques   et  semi-remorques   .    Sor.   activité 

consiste  principalement  en montage  de matériels allemand ^FRUEHAUF) 

et   italien   CALABRESE)  . 

Les   Ets   BOUZRARA   fabriquent   dee    remorques,    des   remor- 

ques   i Hernes   et   des   bennes   basculantes   .   Il   a'a^it  ici de   lubrication 
propre 

i>es   Ets   MENCHARI   fabriquent   des   remorques   citernes 

Nous  n'avons   pu   obtenir  aucune  information  précise auprès   de  l'entre- 

prise   «i  te  n'est  que  les   fonds   bombés  des   citernes  sont   fabriqués 

par  S. Ci. ¡. 

I« m tort 

L allocution   msmantinoi , sobamap 
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En  ce qui concerne   les  projets,   la  SICAME   se   préoccupe 

de   mettre   en  place  les   derniers   équipements  et d'utiliser   au  mieux 

ses   moyens   de production  modernes   .    Cette   mise  en  place   lui  permettra 

d'arriver   k  une  capacité   nominale  de   600   remorques   anruielles   . 

Citons   également  la  firme   BRUNO   VINCENT  qui  actuellement 

fait  de   la   carrosserie  automobile,   envisage   de  fabriquer   des   remorques 

agricoles   .    Il n'y a  cependant  aucune   donnée  plus   précise   disponible 

2. 18.4.    MAQHFEP 

Tableau 2. 18. 5.    -  Tableau synoptique  Maghreb de production 

de  bennes  et  remorques 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Cipacité 
1977          j 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

6. 750 

868 

600 

7. ¿50 

971 

730 

 — —1 

7. 250       î 
1 

1.870 

9''>o      ; 

MAGHREB 8. 218 8. 951 J 0. 0 -li        [ 

.-•   ¡ri''. ; GOMBERi-SOBEMAP . 

N^us  voyons  que   les   capacités   augmenteront   en   Tunisie   et 

•i,.   Marni    de   façon   significative  mais   modérée  .    Elles   r'augmenteront 

pas   en   Algérie avant  1977   mais  augmenteront très   fortement   dans   les 

--•eux  ar.r.'-.-f    suivantes  avec   le  démarrage de  la nouvelle   unit.'  SONA- 

TOMI   A   r.OUlBA   . 

HmNrt 
llHKIlt isn  momsntsnM tobimap 
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'- l9.   MOTUtyCLËS ET  CYCLLS 

Le   groupe  comprend   les   vélomoteurs,    Lee V«1OF   et   \f-..\  rv, 

'euri  yû.r   vélo' i-trurs   . 

i-,d   prcuuctxon   est   HHSI ree   pai   it     «niveau  complex«;    i.yilet>- 

rnoto. yclea   SONACOME   deOr^i:.:.'.   .    J.,-    .•<:.<;!.,.-.  '• r,  do      *i     r,r.-¡ plcxe 

<>   cmmei^e   fi   197"   .    Oí-   trouvera   .Jans   le   tableau  2. 1 0   '      ' .    p-cJ.:, - 

t < n   ?\  V.o   capacités  actuelles   et  ,x   moyen   terme   . 

lableau   [y   V*. ?..    -  Capacités   et  productions   de   '~v<T..-;   o'     \    •..   x:U-^ 

Production 

1974 
» p.;uit 

ì 'F 4 

•   <:IOH 

v « ici". J / uri 

189 

1. 166 

189Ú) 

l. 166m) ?:J. eoo 

cm j 

:-.i. !>•;•      'pciítej GOMBERT-SOBEM4!' . 

' v.-.pkxf   de  CUr'LMA   est   ( r.   plein   H'ma-.-   _•*; 1  •' 

..•-•'n-   n-t   i.apétcite normale   de  pj oci.icnoTi   >..n   1^   ., ou  <>.      ,..,....   ,.../.. 

un    '°77        i,a   1,1 induction  est   destinée   à  aatiaiaire   le¿,   b-.k^^i    JM::;. 

i'iCii  .    Il  est   •-.: epenùa nt  JU ,-\ u   (IV«¡    •• <, -: 

'.:. ibltir.iei.:   ne.   li    .-;IT:»J ..iré  "s* t-f loa • i i I 

tí     .:.    Jj'o -L/ . "..; ')A 

•s.   c0   .mj-   iabi'.qu's   ,1,,.-   >_,[  r;j [.,'•*   viet .w-n 

:e«    noteurs    pena-   \ •• î i.nuit    .• • ,      . ;j   ¡>ov.i   t- 

t • - -r— 

,v*"¡see,    tondeuses,    pulvérisateurs      s'.it    i   i^agc 

' -'. * n.-es,    molo - compre s&í ars 

: u:u.- l ri 

L •••ociitiun   momtntsnt« tobfmip 
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2.19.2.   MM pe 

I.v*í.   d«ux   sociétés   les   plus   important-s  clans   et    sr<te..r 

d'activité   sr-vt  : 

.    :••   .. , M-, p.'  ronrM-DIMAC   à  CASABLANCA   ; 

MOBYLFTTF: MAR OC * r ASAP.T.AM<~A 

Tl   existe  quelques autre.--   ut u   ::•>   i  rr.et;   »!»•   dimension  <t rtisain if 

ayant  surtout \UJ   rôle  de   grossiste  ou   de  détaillant   et  ayant  une  pr'iie 

cM.Uvlt»-    Ut      i •       i. ' _ ¿ti 

<JV   trouve les   données  de  production  et  de   capar.te a?ng   ie 

vj.j.eau  ¿. ì •'). 2. 

eau    ..'9   2. '"¿uvcl^     et production    de   lycles   et mc'oiyile -   su Marc 

'.ni* es ) 

'.VA1 ". 

Production    I Capacité 
1074 i       1974 

I<n.x 

i.'..ùlisM" 
•-'e I.) 

i apicit' 

1 '- r oc 

]8. 600 

20. 000 

40. 000 

i r.   n o "> ¿ f. 

2. 000 

4. 000 

IS. 000 

IC   O.JO 

1 - r 
40 

i..... ._ i...- 

_ . ...   -.cutei   DIMAL    i-t   COD MM   ts¿ ,i( -v... •-.£••    <•-.   "; . 

'•.','ri,.T?   -o.»,-,..   «Je   ryciomou'iii'i)   P ;«V,.;r FOT   f.;    V!   I .O   .S«")! .Ï v íau 

m  \    i <»• * •»  ..      ,1   s'agissait   umouernen'   <\f-   i:ir.r ; t,:í.   '.i   DM   ir   .le   ¡;KO 

'•: <••'• 's   li;p   pa rtt-naii uà   envida gen*    1 int» t    ^ t.. i r.   ¡w   .gt CBSIVC   I 

Qombtrt 
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:a fabrication  grâce  au   recour«   à  des   sous-traitants   d'une   part *'t 

grâce   à   la   constitution  d'une nouvelle   société   de   fabrication   dr  pi "ce es 

détachées   d'autre part  . 

La   so< tét¿   MOBYLETTE   MAROC monte   des   ^ydunuilfr,,   *•• 

dot,   Dicycie;  ^    ,   partir   de  CKD   importés   . Lth   gai de-boues,    ¿aiucns 

et jantes   sont  fabriqués   chez MOBYi.EIh, .    _L,e   montage  des   moteurs 

vient  de   corn aeiscer   chez   S. T. M. .     F. 

1 £!£   capacités   de produ» *,jn   ne  .sont   pas   totalement   utilisées 

,n,us   ii   s'agit  de   chafhes   de  montagf   et  l'équipement   reprrser.tc   le 

minimum   ,'c;: umique  qui   peut être   install«' 

Toas les   engins   sont vendus   sur  le   marche   ma.rocu.ui   amque 

ment 

Il   n'y a   pas   de   projet  d'extension  de   capacité       Mais   le- 

Ain iétes   cherchent   à augmenter   ia   valorisation   Locale   deb   prouui;t> 

¿ayant   de   fabriquer  ou   faire   fabriquer  certains   élément   *>}••  v>: , • 

/„'entreprise   "30CIF;TB:   de   M!\ ANIQUK   G!'..:"-'   \ •'  • 

•-> ' "^       • .'• diiit environ   7.000  pièces   pa- ;<n   . 

Aj-. utons  AHMED  CHERI*    a   IUNLb  qui   a   cbteiu,   . a 

•I'1   l'A^I    pen     Le   montage  de cycles   et moto» ycles 

2. ' •>• '    ' ;A:URI:B 

mbleau   2. î 9. 3.   rassemble  les  données   rei » ti c -• *«    PX 

ftmfctrt 
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Tableau   2. 19. 3. Tableau   tvnoptiaue   MAGHREB   du   secteur  cycles 

et motocYcle» 

.vj.,rre    GOMBtK 1 -SOBEMAP . 

¡unités) 

I - 

Production 
19/4 

! 
Capacité 

1974 

Capa<~ it«;     ! 
1 9" , 

Cvclomçteur£ 

1. Ib6 1. 166 iO. 000 !                   ALGERIE 

!                    MAP OC 38. 600 70. 000 70.Ü00       • 
i 

TUNISIE - - ..___.-—J 
MAGHREB 39. 761 71. 166 ¡GO. 000       J 

¡ ài>* cyclette » 

189 189 

i 
i 

;                    ALGERIE 15.000 

j                   MAROC 6. 000 25. 000 2^.000 

,                    TUNISIE 7. 000(e) 10. 000(e) 10.000(e) 

MU,HREB 1 3. 189 3^    189 !          SO. 'M.)0 
1  ......     

fdinbtrt 
l«M0Cllt ion  monttntant* sobtmap 
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¿. ¡-0.    PIECES POUR   CYCLES   ET  MOTOCYCLKS 

?.. 20. 1.   ALGERIE 

AHCU: •?   production n'a  été   relevée   . 

2. 20. 1    MAP OC 

Deux  entreprises martxdincto ja jt neurit di;s pièces détachées 

pour   vélos   t.t vélomoteurs   :   MOPEDES et  MOBYLETTE   MAROC   . 

MOPEDES fabrique   des   cadres  de   bicyclettes,   des   freins, 

I'.-:   suidons,   des   pédales   et  des   garde-boues   en  acier   ou   en   aluminium 

,ts   capacités  par   produits  varient de   30.000  à   120.000   pièces   par  an 

«ri   1   equine  (voir   tableau  2.20.1.)  . 

M03YLETTE   MAROC  vient de   s'équiper   pour   fabriquer au 

Mnrcic   les  guidons,    garde-boues   et jantes   des   cyclomoteurs qu'elle 

--•:;«mblf.  ut qui  étaient importés jusqu'alors   .    La   production   commence 

• •    ' ° 7 5 

,it'   groupe   CODEM-DIMAC   étudie   la   laoricatiui.   de   Vî'IOB   ft 

*   tj.iété   'PROFIL  MAROC"   qui   produira    : 

"<•   1977   :   10.000   guidons, 4 T   OuO ^ rcic   >,ouc s ^H.'   {,••:,      :   i 
-  er   1980   :   20.000   guidons, SO  000 ga rde -boues et hO, CuU janu-, 

-      'l     '     •      • '•    "   Production  de  pieces   pour   cycles   ou   muto, y,.le* 

au Maroc 

er.   M t.h 

M« .'H .'Lü.    11 
- i.. , • vi" 

•»'   n„ 'MAC 

Production 
1974 

1. 500 

Capai i té 
19 ?4 

7. 2^0 

4. 000 

Tavix 
d'utilisation 

de   la 
i apa cité 

en   % 

21 

C d])u. 

-A 

7. 800 

2.600 

M BERT -SOBE M/M 

Qombtrt 
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MOPEDES exporte  14  %  de  sa  production   -   des  cadres   de 

bicyclettes        <in  Tuniaie   et   9   %   en   Bulgarie  ei   lì   Mada^astar   .    !.•* 

rfrstc  est  éc, u!é chez   les   détaillants   monteurs   de  bicyclettes   . 

MOP.YÎ ETTE  a   commencé   à   exporter   .    Une   commande 

i'essai   lui  a   é*é passée   pa r  le8   Pays-Bas       En   cas   de  succès,    cela 

lui vaudra  des  commandes   assurées   pendant au  moins   3 ans   . 

2.20.3.    TUNISIE 

\ucune production n'a  été   relevée  . 

¿. 20. 4.    MAGHREB 

Tibleau   1. .:'). 2.    -  Tableau   synoptique  Maghreb   en  pièces  détachées 

pour  cycles et motocycles 

en  u. c. 

1 
1 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacite 
ì 97? 

! AìJO HI E 
I 
i  W..VÍ OC 
! 

1. 500 11. .: SO 1 ?. .   ; 

• 

-OMBERT-SOBEMAP . 

gtmlMrt 
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¿- 21-    MATERIEL FERROVIAIRE  ROULANT 

Introduction 

Ce   groupe traite   de la  fabrication  de wagons marchandises 

JU   spéciaux  à   l'exclusion  des  voitures   voyageurs   et   des   locomotives 

¿. 21. 1     ALGERIE 

La   fabrication  de   wagons  marchandises   ou   spéciaux  est  réa- 

lisée   à  l'unité   SN  METAL  d'ALLELICK   .    La   production  dépend   des 

• ommandes  de   la  S. N. C. F. A.    et  éventuellement  de   contrats  avec   les 

pays   étrangers   . 

Le   tableau  2.21. 1.    reprend   la  production   des   demie. ^. e s 

rin.'ieeB 

2.21    Ì. 
- —.  •   •   i   i •                              - F      -       — s; _ , ~"     '"fc--*»- 

(unités) 

Production Production Produc tion Capacité      Capante 
—1 

1972 1973 1974 1974       1        1977 
I 

. •* 1. ".' "- " LICK Í ! 

•v.-.c    .. .'     .... 393 693 236 : i ( 

Ó pet , '•in      OU : OSO         !              V10 
! 

• •• ; 380 264 4U0 : 
1 

¡.. •• - 412 ï , 0 n. ci.       : 
,.J                              1 

v   ¡^ ..;ui<»ï j'ttat au Plan . 

L'-J .¿tt   SN   METAL ALLELICK   a   également   commeiu ••   Ì.  ;.• 

-ir-T-.io-   dos   boggies  qui  jusqu'alors   étaient  importés 

! ?   C.M   METAL   travaille  pour   la S. N. C. F. A.    et  a  conci", 

'---v-m-^.v   'îtib   contrats   avec   l'Irak  et   le  Gabon  pour   la   fourniture    ,, 

";£'."1&   et dr   .mistes  de  wagons   . 

L'   rapacité  de  production de   wagons   est  actuellement   s.ifur.-. 

-     ...Ri^enation   de   cette   capacité   à   1.^00   pièces'an   est plamiiee 

:• V'•;•,•  .      Jae  nouvelle   unité   de  production  de  wagons   a   également  ••• 

uviT,! i- .:.iHB le 2e plan quadriennal  .  Sa capai ite  est de   i   000 wa^on.- 

.-    sr-r;  :    ¡iïlflntée à BENISAF .   Cette unité est a u  stade cle l'étude 

al    p~..:r 

qombtrt 
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2. 21.2.   MAROC 

La   production  de  wagons  est assurée  par   la   S. C. i. F .    Celle-ci 

produit  des   wagons  neufs   et   répare des   wagons  anciens   .   Sa   capacité 

actuelle   est   largement  insuffisante  pour   satisfaire   les   commandes   en 

cours   .    Elle   sera   adaptée   en   conséquence,   vu d'autre   part les   disponi- 

bilités   laissées   par  l'activité   chaudronnerie  de  la   société 

Le tableau  2.21.2.    donne   la  production   et   la   capacité   actuelles. 

Tableau  2. 21. 2.    -   Production,   montage   et   réparation  de  wagons 

au Maroc 

S. C. I. F. 

Wagons   neufs 

Wagons   réparés 

!.. 
T.-ta i 

Production 
1974 

81 

86 

167 

Capacité 
1974 

2S0 

2^0 

^00 

(unités) 

Capacité 
1977 

r-.nn 

-4 

.<CM3LR'i -boBEMAl   . 

Rappelons  que   la   S. C. I. F.    a  obtenu  une   commande  de    !   "00 

valons   ciar.s   le   cadre  du   2e   plan quadriennal  marocain parmi   lesq- t-¡:- 

desunes   à  l'O. C. P.    (location  à  l'O. C. P.    par   l'ONCF)   .    Fn   plv;    ri 

'•ii,   vit-nnent   s'ajouter  les   réparations   du  parc   existant 

P.>ur   l'exécution  de  cette   commande,   l'ONCF  a   passe   un 

•-•;•.      .-t!    l'entreprise   FAUVET-GIREL  qui   fournira   les   demi-pr.,- 

•••;;•• s   iiunatu im   destinés   à  la   carrosserie   des  wagons   à   phosphau-, 

2-21    Í.    '' tí NISI F 

! »s   entreprises   de   l'échantillon   retenu  n'ont  mentionn«'   ,i>^ < i 

^nrati,t,   m   réparation   de  wagons   .    Ceci   est  confirmé   par   le   rëper 

M   e  du   < F.1M  qui  ne  fait  état   lui  non plus   d'activités   dans   ce   sectem 

v.    'l'ur.isir 

gombtrt 
^    mociii ion   momintanra sobemap 
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122 

I.I 

1.25 

120 

14   11.6 
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Ajoutons  cependant qu'il y a une actxvitt   imporUnu   dans 

la   fabrication de  pieces  de  rechange   .   SOFOMECA   et  1rs  FONOF'KII S 

REUNIES fabriquent ainsi pour   le   compte de  la  S. N. ('.. F. T.    des. 

sabots   de.  freins,    des   coussinets  de  botte  à huile  ou de botte  d'essieu, 

plaques   dueur»    «..<-   Mofles d'essieu,    etc   . , . 

2- 21.4.   MAGHREB 

tableau  2. 21. 3.        Tableau svnoot    ue  MAGHREB   en matériel 

f«rrgyi»irt rw^nt 

(uniti •) 

! Production 
1974 

Capaciti 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

636 

167 

950 

500 

1. 3 00 

750 

j MAGHREB 803 1.450 2. 0^0 

Source : OO M BERT -SO BE MAP 

1 ittocistioit   msmsntanst sobtmap 



ï. 21.  MkLAMUlj. ùfcMfchALL 

Ce   « roupt   rnr'prTd 

- l«*b IUX   mcca.niqucii   d usiaage   par   enlèvement  de   mét.il 

•   1 .¡;iiikfs   ' p« ••<. i.i 11 Ht s   divers   tur   pi..ti, 
fa^.-!"      "-i-   , ..-•  ••-.-.T^   ->u   en   petites   série»   ; 

- l'entrt tien,    lt   démont y ,    '      r<<->   i itioti   et  la   reconstruc- 
tion  de   matériel   dive       . >V.s 

Ici   i<  j  ii ulion    it me h   spitiuir»   sur   idées   ou   bur   p.an 

Noua  avons   tasiembi«   <....it.   ie   groupe   leg   entreprise«  n'ayant 

•*•   de  fabrication de   série   et qui   travaillent  à   façon   dans   le  domaine 

a«  1* mécanique . 

2.22. 1.   ALGERIE 

Outrt quelque*   unités  des   société«  nationales,   le   secteur 

ompte une  cinquantaine   d'entreprises   petites   ou  moyennes   du  Hetzer 

privé  ou   des Unités   Economiques  He   Wilaya   (tableau   2. II. i. ) 

Le.   aros   de   l'activité  des   entreprises   du   secteur   privé   es 

£\y?.   v VH   la   réparation   rie   véhicules   automobiles 

\    :..ue  des   entreprise*   -iu   secteur  privé   ".  cmpion.   ;<;•; 

^   -'"rsi •••  '.'es'   ^   mer^e   ,r ¡te ¡venir   visiblement  sur   le   ;.: 

ó *'    i .-<   s - ;u •-, - ' i\x' ' •. in *.•   inte i ¡id tiouale   . 

Poni"  'ette   raison,    peu de   ces   entreprises   ont  été   contactées 

' i'! tons  que   la   capacité  de  production   des   entreprises-   **> i si ' • 

'•,.-•?   neuf   é   re   auuüfiée   facilement   et   fortement   par   Tachât  de  íIM.-VíI
1
^ 

•na '."Viie8   outi iS 

gtfjittrt 
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Tableau 2. 12. 1. 

¡ .000   DA 

Production   1 974 

sii MI-IAL. 
Unit*:   COT F   ROUGI' 9. *00 
Unit/   FL HARRAC'H 4. 700 
Uiuté   ALLL,M( K faible 

ÔUNAwUM** 
fe. x-DUC ROS 440 
Uniti   véhicules   industriels S. 400 
Uniti   moteur,    trac teur p. rn. 
Uniti   machines-outils p. m. 
Unité   cycles   et motocycles p. m. 
Unité   vannes,    fonderie p. m. 

Fwii fi UEW 
fi LA CHER F 10S 
SAT DAM 1.CO0             ( 

Vutres   (MEDAOURi,   SOSOPAL, 
et.    . . . ) 

~ -ta! 
"     - -   

|              14. CS^ 
i 1 
!          îS. ooo 

vjrce : (¿OMBEk F-s> 'Bl'M,--• \' . 

Deux unites  de   la   SN   MtTAL joue   un   rôle   important   • 

r ..ù;P   COTI".   KOUói: qui  a   . 

. ',<••   trentaine   de   tours   dont un   tour   vertical  de  6, 3  m 
de   diamètre   et   ¿, 500 de hauteur   , 
^  aléseusea   dont   ane de   S, 624   de   course   et  "î  m   de hau- 
f e il r    , 

•>  tailleu-'-er   d'engrenages   ; 

I'   ; il«'    El,  HARRAt H  qui   dispose   d'un   part    de  machines 
outils   important  lequel sera  renforcé   prochainement  .   Au 
to .al,    elle  aura 

plue   de.   100   tours   , 
ir>  fraiseuses   , 
1 c'i   ret tifie ^eg   , 
1   atelier   complet   de  taillage   d'engrenages   jusqu'à   1   m  de 
diamètre  , 

gtmbtrt 
1       association momsntan«« sobtmap 
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1   atelier de   fabrication de   i yUndres  de  vérins   , 
1   machine   t   elettro   érosion   pour   U   production  de 
mou let   , 
• tr 

l'unir   ALI VI ]( K   dispos*   rì'ui  atelier  de   taillage   d'smgre- 
n.K. 

La   SONACOMK  dispone-   .!< i ifllftnen*   du  parc   machin«!   de 

l'unité  véhicule«   industriel»   f patti nel   énorme   da ru   let   différente» 

unités  an  démarrage   ou  en     oust ¡ u< tion   .    Notons   toutefois  que  normale 

ment te   potentiel   est   destin*   .oi>   (»i oductions   finales   des  différents   i om 

plexet  et que    les   responsables   de   tes   complexes  n'envisagent   pes    xtuel- 

lement  de faire   de   la   sous   t rait.im e 

2- 22. 2.  MéVl££ 

Ce  secteur   comprend une quarantaine   d'entreprises   dont  une 

benna partie   aont des   ateliers  de   réparation  de   véhicules automobiles   . 

Les  entreprises   du   secteur   emploient au   total   environ   700   personnes   et 

leur  production   est   de   l'ordre   de   22.000.000   Dh   . 

Les   principales   enireprises   sont  données  au  tableau   2.22.2. 

Nous  n^   donnons   pas   ici   de   i.ipacité  de   production   celle-ci   étant   suscep 

tibie de  varier   dans   une   large  mesure  avec   l'achat de  machines-outils 

ou l'engagement d'ouvriers   supplémentaires   . 

I »•Mention   memsntanii totem»* 
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Tableau  I. 41. ¿ fi ita mum du iiwktm mhiiitif 
iÉlInlt i a  Militi, 

'I    OOO  Dh) 

Produc tio«   I 974 

1MFM,   AM7„    RUI *" ON 
MANUTAM 
SI M IF 
FAURF: 

P.    ROUX 
LERAY   I.   LAVANANT 
CHANTIERS NAVALS   MAROCAIN!) 
SOMEXAP 
SNCF 

SOGFMOUK 
F ER RAND! Z 
PROJ    ACIER 
Autres   (LOPFZ),    i HANTIERS  ET 

ATEI If RS  Dl'    MAROC, ATMAR, 
GRACA,   AC AS 

l. 7*0 
1. HO 
2, 000 

too 
410 
410 

\. S00(e) 
l. %00(el 
1. WO(î) 

•  640 

Total S 00O 

(e) KKtmitiom . 

Source : GOMBER r-SOBHMA P . 

Le   groupe  AMZ,    SMLM et   BREYTON   est   constitué  de  trois 

unités   de   production  à   ZENATAS   et   CASABLANCA   .    Ce   groupe  a   de« 

projets   d'expansion  mais   rencontre   d«s problèmes   de   financement  . 

BREYTON  est   le  seul  tailleur   d'engrenages industriels   au Maroc  . 

MANUTAM  a  6  tours,    2   fraiseuses,   1   étau-limcur,   etc  .    . 

Il  travaille  à   100   %  de  sa   capacité   limitée  par   les   disponibilités  en 

main-d'oeuvre  qualifiée  . 

La   SIMEF  à   FL3  a   le   plus  gros   parc   de   ma chines-outils   au 

Maroc   et  probablement au  MAGHREB .   Ce   parc   était   destiné   à  la   pro- 

duction d'armes   .   Les  disponibilités  en heurs«-machines  étaient de 

l'ordre  de  200.000 h par an  en  majorité des fraiseuses   .   SIMEF  essaye 

i^    •Macisti en   mssiifltiMi , sobtmap 
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et  valoriser  c« pet«* M« I par dee  «e to ré«  et  sous trailance notamment 

ever   l'étraiger  (Mlfiqwe  «I  U.S.A.)  et  per   I«  développement d'autres 

activités 

Le»  CHANTIERS  NAVALS  MAROCAINS à  CASABLANCA  ont 

tm matériel «••*•  vieux  utilité en  moyenne  «  SO  * 

rAURi   4   CASABLANCA   tait   d«   l'usinage   de   pièces  dea tineas 

à  l'inantetrte automobil*   :   Battone,   vilebrequins      Cette entreprise  dis- 

pens  «'un parc ée  machine s-ou ti Is   très   important      40  tours,    \\   recti- 

Stowed«*   S aléseusee,   et«        .   Ce   part   parali  nettement  sous-o< cupé  . 

LERA Y   è   LAVANANT   .*   (ASA BLANCA   (ait  dea  usinages 

•avere   .   lit disposent  de  S  tours   parallèles  «ont  l   à   copiage  hydrau- 

Le  tout d'utilisation moyen  est   de SO   *.   . 

SOM E XA P  à  K F. NI TA A   est  en   formation  .    F. Ile  prévoit   la 

ctioa de  tambours,   de paliers  et   la   réparation  générale  . 

La SNCE è SALE dont l'activité en mécanique générale con- 

test« eurtout à fabriquer des produits d'équipements néceseairee à ses 

autres  activités d'équipement hydrologique 

2. 22. V    TUMI«E 

Une vingtaine d'entreprises   sont actives dans  ce  secteur 

principales sont regroupées au tableau  2. 22. 3. 

Les 

'L S^S*^(Wi le" tel     enre^Se^P^SeeeSwe 
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TIMM« a. 22. V >ne>lái it ert^MhUaa iti intrumifi 
Milim aii liefet liaifiU tu Tuaáiif 

(100   DT) 

Produt Uon   1974 

•OCOMENA ««   400 

COOPERA TI Vr,   (ENTKALK   DE 
MOTOCULTURE 4   M0 

RECTIF V 9é0 

FONDERIES  REUNIES 1   »40 

C   P O     ÍAMS) 1   000 

SIN 1   000 

tOrOMEC A 1   000 

STOLL 60 

Autree   (ARMT) 600(a) 

ToUl                                                                          2%. 000 

(ai UMM une  taon« parti« d« f#p*rétrnrt de véhiculée «utuiriohltei . 

Sauro«    GOM«tr-*»etMAP . 

L*   SOCOMENA   a   été fondé«   en   1%*   i   partir   de«   actif«   de 

l'ancien  chantier  naval  da   BIZER TE  .   Sa   vocation  ¿tal*   la   réparation 

de bat «a ux,   réputations  da  tout*« nature«      Il  était  l'un dea  miau« 

équipés da tout  la  bassin meditar ranean  .   Maia  «a  vocation da  repara- 

tion c'est-à-dire da  travail à façon  «an«   «èri« impliquait un parc  da 

machina«  tra«  va riè« •  capa bla« da tout  faira pour un  prix de  revient 

acceptable  .   Sur  cette  base,   on a  voulu transformer  l'arsenal en so- 

ciété de  production  industrielle c'est-à-dire ave<   des  capacités et des 

productions en série   .   Ce  fût un échec   économique  .    Le parc machine« 

est ancien mai« en très   bon état .   On  y  trouve une quantité de machinée 

dont la mise  en  service  s'étend de  1907  à  l%i,   la  groase parti*  étant 

antérieure  à   1940  .   Cette  transformation ne pouvait   réussir   «an« une 

restructuration extrêmement fouillée et des capitaux  énormes  . 

On note actuellement un important courant d'opinion« dans 

les  spheres  dirigeantes  qui milita en  faveur d'un  retour de   le«   SOCO- 

MENA à sa vocation premier« c'est-à-dire la  réparation navale .   Un 

équipement complémentaire devrait être  inatallé  : il  aera  beaucoup 

l ••••ciati««   MMIIIMI •tèvMêf 
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mollit  cottivi que  l'autre  formule       Ainsi U  SOCOMENA  deviendrait  el!«- 

un centre int« rua HOMI 1 de  réparation naval* possédant un  équipement 

adéquat et dai prix  adaptai      On  peut  également envisager que  U 

SOCOMENA  ««area   secondairement  une  activité  da  met antque  générale   . 

Un  certain mouvament daña  ce  «ana  t'ait déjà   réaliaé an pratique   . 

Mai«  des déciatona  important««   restant   i prendra 

La  COOPERATIVE  ( LNTRALE   DE  MOTOCULTURE  a   un  parc 

4e  tractaura  «t 4«  machinas agricole«  et l'entretient  elle-même   . 

La  société  RECTIF   (TUNIS) «et,   commi   «on nom  l'indique, 

axé«  «ur  les travaux 4«  rectification principalement  et secondairement 

•ur  tous  le«  travaux de  mécanique générale,   la taille  des  engrenages 

•t la  fabrication de  pièc««  sur  commande et sur plan  .   A   cette vocation 

correspond la  composition d«  «on parc  de machine«-outils   .   So.i effectif 

tour«« autour de fO personnes  .   Cette  société constitue  pour la  société 

un atout pour le développement de  la  «ou«-traitene«  dan«  le paya  et 

surtout à  l'extérieur  .   La plupart des  machines  ont un tge  compris 

entre  10 et  15 an« mais  certaine«;  ont  à peine  S an«   .   Parmi  les  ma- 

chines  les  plus  representativa«  nom  citerons   : 

- 6 fraieeu««« , 
- 10 aléeeu««« , 
- S glaceu««a  , 
•   Il  rectifieu««« , 
- 2 machine« à «uriacer , 
- 3 preeee« hydraulique« 4e  SO T  . 

Le« PONDERIES REUNIES à MEGRINE font l'usine de  pièces 

4e fonderie et ont tendance à moin«   recourir à la  «ou«-traitene«  . 

SIN à TUNIS a un matériel  récent acheté  neuf en  1972 en 

Russie .   Ce matériel ««t «n bon état . 

STOLL à  TUNIS fait 4e  la  réparation d«  chaudière,   de« 

travaux de chau4i /«neri« et 4e  la  mécanique générale  . 

L ••«••••ties 
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4     P"/g  un matièrat 4« méraai^u* finirai* 

xliiv tier • 

1 .* ,    il » I 4 JÍ.LÍA 

Alf ^á 

I   
•  Aijnrmr 
¡   MAPOC 

j    T«VNI«E 

1   MAGHREB 

1   000  u. i.    Magh. 

P roductlou   IV'4 
—«...— -                   i 

25.000           Í 

25. 000 

—. _ —-.-.       ,                    ,                , -_-. 
• 5.000 

Souw : aOMttlT-IOMMAP . 

«uiì«,^»  <'.*Ui<->>-)ht ¡*   •t-il«m«n>   »ont  rlaUament    ^^   > 

cai   (itUti   OU   iigut   a«   * wfi)|»ic   |Wur  ia   tout   traiixiu e   ¿.u^ 

,1        *¿\'    J*   . 

81I4KF  a  rSS  (MAROC)  , 

iiì*.   \ TUNIS  »TJMJIZ)   ; 

TV  VFTM   'i:!    M»?iAC"   -t  rOTE  ROUGF.t 

SCNACOiL   vuií¿ .e   véhicule«   induit; icli)  . 

boCOMEHA (TUNIÄ£) 

•;^v.t*&MEM    ,\k/.,   3RFYTON 

"L •MMiatiftfl 
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3.    CONSTRUCTIONS ELECTRIQUES ET   ELECTRONIQUES 

Nous  avom   regroupé  dan«   cette  section  : 

- fils  et  câbles  électriques  et téléphoniques  ; 

- équipements  de distribution et de   commande   ; 

- transformateurs  et machines  tournantes  ; 

- batteries  d'accumulateurs  ; 

- piles   ; 
- matériel électrique  d'installation   ; 

- matériel téléphonique  et  télégraphique   ; 

- matériel électronique  professionnel  ; 

- fabrication et/ou montage de  radio-TV-magnétophones 
electrophones  ; 

- matériel d'éclairage . 

ftmbtrt 
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3.1.   FILS  ET CABLES  ELECTRIQUES  ET  TELEPHONIQUES 

Ce  groupe  comprend tous  le«   fili  et câbles  électriques   et 

téléphoniques isolés,   armés ou non  . 

3.1.1.    ALGERIE 

La production  est assurée  entièrement par  la SONELEC   : 

à KOUBA   sont produits   les   câbles  électriques nus   et isolés et à 

EL HARRACH les câbles   téléphoniques   . 

L'unité de KOUBA est équipée  d'une trafilerie  et d'un  lami- 

noir mais   ce dernier  eat arrêté définitivement . 

Le tableau 3. 1. 1.   retrace les  évolutions   séparées des  pro- 

ductions  de  câbles électriques et téléphoniques . 

en A|gér|e 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Câbles   électriques 
KOUBA) 

DSbles   téléphoni- 
ques   (EL  HAR- 
RACH) 

4. 822 

1. 587 

5. 042 

1.638 

4.684 

1. 168 

5. 446 

1. 655 

6. 117 

2. 210 

5. 89S 

2. 206 

io,irce : Enquêtes,  Secrétariat d'Etat au Plan . 

Le tableau  3. 1. 2.   donne les  capacités actuelles et à moyen 

terme . 
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Tableau  3. 1.2. - Capacità,  de production actuelle! et à moyen Urm? 

de cible•   électriques en Algérie 

(t) 

Cablea  électriques 
(KOUBA) 

Câbles  téléphoniques 
(EL HARRACH) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

5. 895 

2. 206 I 

7.000 

2. 500 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

en   % 

84 

88 

Capacité 
1977 

7. 000 

3. 500 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

Toute  la   production est  destinée à  satisfaire les   besoins  en 

équipement du pay»   :   distribution  d'énergie  et  développement  du  réseau. 

Le  deuxième  plan quadriennal a prévu  l'augmentation des 

capacités actuellement disponibles   .   Il est prévu  l'implantation  de 

deux  câbleries  ayant   chacune  une   capacité  de   10.000  T  en une   équipe  : 

l'une  fabriquera  du   câble  téléphonique,   l'autre   du  câble  électrique 

isolé  .   Les  lieux  d'implantation prévus  sont  BATNA  et AIN   DEFLA  . 

Le  démarrage de   la  production  se  situera dans   les  deux  cas   fin  1977, 

début  1978 .   Une   partie  de  cette  production est  destinée  à  l'exportation. 

3.1.2. MA£££. 

Il y a  deux producteurs  de câbles   électriques  et   téléphoniques 

au Maroc  :  CGE-MAROC  et UNITIF-CABLERIE   DU  MAROC   . 

La CGE-MAROC  produit principalement du câble   électrique, 

les   câbles  téléphoniques   représentant 7   % environ de la production 

totale de câbles  . 

Le tableau  3. 1. 3.   donne  la production  la plus  récente  et  les 

capacités disponible«  à moyen terme . 
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Tableau  3. 1. 3. Capacité» actuelles  et à moven terme et production de  câbles 

électrique«  et téléphonique! 

(t) 

Taux 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

d'utilisation 
de la 

capacité 
en   % 

Capacité 
1977 

Câbles   électriques 

3. 430 3. 700 93 3. 700 CGE-MAROC 

UNITIF-CABLERIE 
DU   MAROC 500 600 83 1. 200 

TOTAL 3. 930 4. 300 91 4. 900 

Câbles   téléphoniques 

270 300 90 600 CGE   MAROC 

Source :  Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

La   capacité   disponible   en   câbles   téléphoniques   sera   doublée 

pour   la   CGE   d'ici   1977   lors   de   l'extension   de   l'usine  de   MOHAMMKDIA . 

Les  capacités   actuelles   sont bien utilisées   . 

La   société   UNITIF   -   CABLERIE   DU   MAROC  a   l'intention 

d'installer  très   prochainement un nouvel  équipement qui   lui  permettra 

de doubler  sa   capacité  actuelle   (600   T)  et  elle  projette  une diversifica- 

tion de  ses   fabrications   . 

3.1.3.   TUNISIE 

Une   entreprise  tunisienne   fabrique   des   câbles   électriques 

isolés   :   les   ETS  CHAKIRA   .    Cette   société   produit exclusivement des 

câbles  et fils   électriques   basse   tension  .    La   capacité actuelle   sera 

augmentée   à  6. 000   T   .    En  effet,   la   faiblesse  du  niveau   des   ventes   et 

de  la  production  peut  être  attribuée   en bonne  partie  à un niveau  insuf- 

fisant de  la  qualité   et  à  un manque   de  compétitivité du  prix  vis-à-vis 

des  produits   importés  .    La   société   remédiera  à  court terme   à  cet  état 

de  choses  par  l'achat de  nouveau matériel plus  performant et  elle  veut 
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d'autre part diversifier la  gamme dee   produite qu'elle fabrique  en  y 

ajoutant lee câblée moyenne et haute  tension . 

Le tableau  3.1.4.   donne  lee   donnée•   lee  plue importantes  de 

production  et de  capacité  . 

Tableau 3. 1.4.    - Capacités et production de cables  électriques 

en  Tunisie 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

en % 

Capacité 
1977 

CHAKIRA 1. 145 4. 000 29 6. 000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Ajoutons  qu'il n'y a aucune   production de   câbles  et fils   télé- 

phoniques   à l'heure  actuelle  . 

3.1.4.   MAGHREB 

On trouvera  ci-après  le  tableau synoptique  3.1.5.   les   données 

relatives aux 3  pays  . 
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TabUau 3. 1. 5.    - PrpducUoni «t capacité! en câble«   électriouei 

tt téléphonique«  au Maghreb 

(t) 

Production Capacité      ' Capacité 
1974 1974 1977 

Cibici électr^ff 

5. 895 7. 000 7. 000 ALGERIE 

MAROC 3. 930 4. 300 4. 900 

TUNISIE 1. 145 4. 000 6. 000 

TOTAL 10. 970 15. 300 17. 900 

Ctbleg téléphoniques 

2. 206 2. 500 3. 500 ALGERIE 

MAROC 270 300 600 

TUNISIE - - 

TOTAL 2. 476 2. 800 4. 100 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 
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3.2.   EQUIPEMENT DE  DISTRIBUTION   ET  DE  COMMANDE 

Introduction 

Ce   groupe  comprend tout l'équipement de  la  distribution  d'éner- 

gie  électrique   (à l'exclusion  des   câbles)   et  les   équipements  statiques 

pour l'alimentation et  la   commande   des   moteurs,    les   tableaux   et ar- 

moires   de   commande  industriels   équipés  ou non  . 

La   production  des   équipements   est très   limitée  dans   les 

trois  pays   du   MAGHREB qui importent   le  plus   souvent  des  éléments 

constitutifs   (sectionneurs,    disjoncteurs)   et   les  montent dans  les 

armoires   métalliques  fabriquées  sur  place  . 

3.2.1.   ALGERIE 

La   production  est  assurée  par  l'unité  électromécanique  de 

DRARIA   .    Le   tableau   3. 2. 1.   donne   les   productions   et  chiffres   d'affai- 

res   1973   et   1974 .    La   production physique  a   été   estimée  par   comparai- 

son avec   les   importations   .    La  production  est  entièrement destinée   au 

marché  local   :   55   %   sont absorbés   par   les   sociétés  nationales   et   4 5   "'-. 

par les   sociétés  privées   et  les  entreprises   d'installation   . 

Les   tableaux de   commande   sont fabriqués  sur  place  et  les 

composants  importés  y  sont montés   .    Il n'y a pas  de production  d'élé- 

ments en Algérie  tels  que   sectionneurs,   disjoncteurs,   barres,   etc  . . . 

Tableau  3. 2. 1.    - Production et capacités algérienne» en tableaux 

de commande et équipement de  distribution 

(1. 000  DA   et  t) 

Production 
1973 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

UNITE  SONELEC- 
DRARIA 

valeur 

t 

28. 248 

934 

28.657 

950 

31.700 

1.050 

95. 000 

3. 150 

Source : Enqufite« GOMBERT-SOBEMAP 

gombert 
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Leg   données   ci-dessus   ont  été   estimées   à   partir  des   chiffres 

d'affaires  et des   données  du  commerce   extérieur  . 

L'année   1973  a   permis   de   réaliser un  chiffre  d'affaires   de 

28.248  MDA   dans   ce   secteur   ce qui  correspond  à 934   T   tandis  qu'en 

1974  on a   réalisa  un C. A.    de   28.657   MDA   correspondant   à environ 

950  T  .    Les   capacités  ont   été  estimées   de  la  même   maniere  .    L'usine 

de  DRARIA  tourne   à  pleine   capacité   .    Des   travaux  d'extension   sont 

actuellement  en   cours   à  DRARIA   et  doivent  permettre   à   la   SON KL MC. 

de   disposer  dès    1976   d'une   capacité   équivalant  à  300    "^   de  la   capacité 

actuelle   . 

De   plus  une  unité   d'appareillage   électrique   Ml/BT  est   en 

cours  de   réalisation  à KSAR   EL   BOUKHARI .    Cette   usine  qui produira 

des   sectionneurs,   contacteurs,   disjoncteurs,   etc  . . .    alimentera   l'unité 

DRARIA  .    Elle     alimentera   par   la  suite   deux  autres   unités   électromé- 

caniques  qui   sont  à   l'étude   mais   dont ni   l'implantation,   ni   la  date   de 

démarrage ne   sont  encore   définitivement   fixées   . 

3. 2. 2.    MAROC 

Tout   comme  en Algérie,   les   producteurs   marocains  font   sur- 

tout du montage   . 

Ce  marché  est dominé  par trois   entreprises   CGE-MAROC, 

SETEL  (nouvelle   dénomination de  SIEMENS)  et SOMATEL  .   On  y   re- 

trouve  également ITT  qui  fabrique des   redresseurs   statiques,   ELECTRA 

et  quelques  autres   petites   entreprises   .    Nous  ne  tiendrons   pas   compte 

en  tant que   "producteur"   de   la   société   TRINDEL qui   fait  fonction   exclu- 

sivement d'installateur  .   Cette  société   a   réalisé en   1974  un chiffre 

d'affaires  de  plus  de   11  millions  de DH  . 

Les   données  relatives  à ces   entreprises  sont  données   dans   le 

tableau  3. 2. 2.    ci-après  . 

L'ensemble de  l'activité  s'exerce  dans le  pays  et aucune 

société n'exporte  . 

gombert 
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Tableau 3. 2. 2.    -  Production d'équipement de distribution 

i¥ MaF°c 

MDH 

CGE-MAROC 

SETEL 

SOMATEL 

ITT 

ELECTRA 

Autres 

Chiffre 
d'affaires 

1974 
(en MDH) 

TOTAL 

7. 500 

4. 300 

5. 055 

470 

839 

1.836 

20. 000 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP. 

Les   capacités  actuelles   sont  bien utilisées   mais   elles  ne 

constituent qu'une  partie  de  l'activité totale  excepté  pour SETEL  . 

i_,a  notion  de   capacité nominale  est donc  académique   dans   ce  cas   . 

Notons  cependant que  dans   le  cadre  de   son implantation dans une 

nouvelle usine   CGE-MAROC  a  l'intention  d'augmenter   de  60   %  la   capa- 

cité affectée   à   ce  type  d'activité,   ceci   en prévision  de  l'augmentation 

des   besoins   induits   par   l'activité  phosphatiere   .   Aucune autre  société 

n'a d'autres  objectifs  que  de  suivre  la  demande par  augmentation 

éventuelle  de«   effectifs  . 

3.1.3.    TUNISIE 

Dans   ce  secteui   d'activité on   retrouve surtout deux entre- 

prises   :   CONSTANTIN  et GABISON  .    Citons   également DIMARTINO- 

FRERES  .    Le«   autres   entreprises  ont  un  caractère   proche  de   la   petit«- 

entreprise  artisanale   .    Le«  données  de   production   relatives   à ces 

entreprises   «ont données  dans  le   tableau  3. 2. 3.   ci-après   . 

Qombert 

L association   momantanaa sobemap 



10   - 

TabUau 3. 2. 3.    -  Production d'équipements de distribution 

(milliers  DT) 

Production 
1974 

CONSTANTIN 

GABISON 

AUTRES 

250 

150 

200 

TOTAL 600 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

CONSTANTIN  exporte âr  faibles  quantité»  vers   la   Lybie   . 

GABISON n'exporte pas   . 

Les   sociétés  interrogées  n'ont aucun  projet d'extension  spé- 

cifique de  leur   capacité de  production . 

3.2.4.   MACHEE 

Tableau  3. 2. 4.    -   Récapitulation des  activités  des  3  pays 

en milliers  d'unités   de   compte 

Production 
1974 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

31. 700 

20. 000 

6. 000 

MAGHREB 57. 700 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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3.3.   TRANSFORMATEURS ET  MACHINES  TOURNANTES 

Ce  groupe  comporte  tous   les transformateurs  de  puissance 

de toutes  tensions  et les moteurs électriques  de tous  types  :  synchro- 

nes,   asynchrones,   etc   . . . 

3.3.1.   ALGERIE 

Il n'y a  aucune  production  de  moteurs   électriques  ni   de   trans 

formateurs   .   Ajoutons   cependant que   l'unité*   électromécanique   de 

DRARIA  importe  des  moteurs  et les   revend après  leur avoir  fait   subir 

certaines  transformations  ou adaptations   :   système  de   commande,   bâti, 

etc  .. . 

Le  deuxième   plan quadriennal algérien  prévoit  de   remédier   à 

cette absence  de production algérienne  .   En  effet,   le  projet initial  du 

complexe  de  TIZI-OUZOU  a  été  revu et  sera  "éclaté"   en trois   com- 

plexes  dont  l'un situé  à AZAZGA  est voué  à l'électrotechnique  indus- 

trielle  . 

Le programme  de  fabrication et  les  capacités   sont  les   sui- 

vants 

- moteurs  asynchrones  de  0, 5  à  400  CV 
50   % en pcids de  plus de  10 kW 

- alternateurs  de   16  à   180 kVA 

- transformateurs  de  25  à  1.600 kVA 

- fonderie 

50. 000  p. dont 

2.000 p. 

1. 500 p. 

4. 200 t 

Cette  usine  produira  en outre  des  moteurs  pour machines 

à  laver,   pour  climatiseurs  et des  petites  pompes  pour machines   à 

laver . 

La production démarrera en 1979 . 

gombsrt 
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33.2.    MAROC 

Il  n'y a  aucune   production de  moteurs   rlectriquet   au   M^rm 

mail  deux   société-!   fabriquent  des   tramiormateuri       (dh   MAH(K    et 

SOMATEL        Le  tableau   3.3.1.    donne   les   productions   1 f>74   r\   i«a   t apn 

cités   de  ces   deux  entreprises 

Tableau 3. 3. 1. Production ut   translormateurt  au M*ruv 

CGE-MAROC 

SOMATEL 

TOTAL 

Production 
1974 

en kVA 

33S. 000 

100. 000 

43S. 000 

( apacité 
1974 

en   kVA 

if.0. 000 

100. 000 

460.000 

( hiffre 
fi'a liai res 

lf>7 4 
en   MD 

10. ¿00 

S. 940 

( .i p*< < il « 
l'l7 

en   kV\ 

<M>   OOn 

I U)   000 

H). 140 l'*0    .1(10 

Source : Enquete* GOMBERT-SOBEMAP . 

Les   importations   du  Ma rot    en   1974   font   îpp.. raft re   un   prix 

moyen  à   la   tonne   pour   les   transformateurs   importes   de   M     (iti   P 

En  appliquant  ce   prix  au  chiffre   d'affaires   réalisé   par   ¡es   entrepr•••-• 

on  obtient  une  quantité   réalisée   en   1974  de   1. 700 T .    La   <.»p.tiit.     ».«>. 

le   dv   secteur  correspond  à   1.780   T   et  deviendra   en   1<J77  dVnvin.i' 

1. 900  T   . 

Les   entreprises   marocaines   n exportent aucune  production 

actuellement et travaillent exclusivement  sur   le  territoire  maroiain 

Lee  capacités  actuelles   se   modifieront  peu dans   1 avenir   n. 

transformateurs   .    Seul  SOMATEL  pense  augmenter   sa   capa» it*   à 

130.000 kVA  .    Enfin   CGE-MAROC   peut  tree   bien   l'augmenter   rapide 

ment en  cas  de  nécessité   . 

L'O. D. I.    étudie   présentement un  projet de  fabrication  de   nu 

teurs  électriques   .    Les   caractéristiques  principales  de  ce  projet   «ont 

V      ••••enti •s   mnm«m«M« •oetmap 
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- capaciti nomin« 1«   :   20.000 pite«« destinée«  au marché 
marocain ; 

• fabrication total«  des puissances da 0, S CV   à 20 CV et 
partielle  des  moteurs d«  20  à   S0 CV   , 

- fabrication  tous   licence   ;   le  partenaire  étranger  est la 
firme  LEROY -SOMMER   , 

- fabrication à   U  SÏMEF,   démarrage  fin  197e.   ; 

- objectif   1976       1¿   000 unités   , 

• lee carcami d« fonte dee moteurs seraient produites à 
terme par la nouvelle fonderie de 2.000 T intégrée à la 
SIMEF  ou fabriquées en  sous-traitance  . 

Ce  projet  est encore  en négociation et  les  informations  actuel 

los ne  permettent  pas de  savoir quand aura lieu le démarrage  réel  si 

lo projet est effectivement  réalisé . 

». ). y TUIIF 

La   SAC KM  et SOTACEF   so  partagent la  production dans   ce 

secteur quoique SOTACKR   fabrique du matériel plus  petit  (autotranator- 

mateure et stabilisateurs  pour  lampes fluorescentes) . 

Le  tableau  î. }   2.    donne un aperçu des  productions  les  plus 

récentes et dos capacités  disponibles de  cet entreprises  . 

y     «lucuti«*   mamentinit       . ,,>,,, "ian 
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ableau 3. 3. 2.    - Produttivo ft Lcaatcitéi de moteur« électrique! et transfo rmateurs 

(unités) 

Production 
1973 

Production 
1973 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

en % 

Capacité 
1977 

Chiffre 
d'affaires 

1974 
en MDT 

'ran» formateur« 
  

1      -  SACEM 1. 300 1. 800 2. 000 90 3. 000 1. 250(a) 
utotransforma- 
îurs 

-  SOTACER 8. 350 12. 960 16. 000 81 16. 000 16 
égulateurs  de 
însion 

-  SOTACER 27. 300 37. 234 45. 000 82 45. 000 342 
loteurs  asynchro 
es 

-  SACEM 2.000 2.400 3. 000 80 6. 000 150 

Dont   450 MDT à l'exportation . 
irce :  Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

La  SACEM  exporte  30   %   de   sa  production de  transformateurs 

vers  l'Algérie  et la  Lybie  .   La  part  de  la  Lybie   (25   %) devrait aug- 
menter  encore  . 

De  plus  la SACEM  envisage   de  sérieuses  augmentation«   de 

capacité«   en moteurs  et en transformateurs   ;   cette  augmentation   sera 

combinée  avec  une diversification  du  programme  transformateurs 

Actuellement la  gamme  va de  16   à   1.600 kVA et elle sera  étendue 

gombart 
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jusqu'à  2. 000/3. 000 kVA   .   Ajoutons  enfin que   la  SACEM   a installé   en 

1974 une nouvelle   chaîne  de  fabrication  de  chauffe-eau . 

La   production de  SACEM  exprimée   en unités  peut être   évaluée 

en poids  .    Les  hypothèses   sont  les  suivantes   : 

- prix  moyen par   tonne  d'un   transformateur de   puissance 
inférieure  à   1.600   kVA   :   1,55   MUTZT   prix un peu   supérieur 
aux  prix d'achats   ae   l'Algérie  pour  les  mêmes   gammes 
(commerce  extérieur)   ; 

- prix moyen par  tonne  d'un  moteur  électrique   de   petite   puis- 
sance   (inférieure  à   15  CV)   :   1,5   MOTZT  . 

Les   productions   respectives   de   transformateurs   et de  moteurs 

deviennent donc  pour  1974  : V^T "  800  Tet^?100T 

1,55 1,5 

Les   capacités   correspondantes   pour   1974   sont  890  T   et   125   T 

et pour   1977   1. 200   T  et   250   T   .    Ces   capacités   sont approchées   et   ne 

tiennent pas   compte  de   la   modification  dans   la   structure   de  la   ¡^arrime 

offerte  et des   ventes  . 

Le   tableau  3. 3. 3.    reprend en tableau ces  donnéeB   . 

Tableau  3. 3. 3.    -   Production de   transformateurs   et moteurs   de   la 

firme  SACEM 

Transformateurs 

- SACEM 

Moteurs  asynchrones 

- SACEM 

Production 
1974 

800 

100 

Capacité 
1974 

890 

125 

Capacité 
1977 

1. 200 

250 

Sunne : COMBERT-SOBEMAP . 

La   production  écoulée   sur  le  marché  local par  SACEM   en 

transformateurs   est de   560  T  tandis que  le   solde   240  T  est exporté   . 

La   société  SOTACER  fabrique de«  petits  autotransformateurs 

et des  bobines   stabilisatrices  de  tension  . 

gombert 
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3. 3. 4.   TftfrlgftH  fyngptme MAQHREB, 

Le  tableau 3. 3. 4.   reprend les  données  relatives  aux  3   pays 

pour  le«  transformateurs  uniquement et  sans   tenir compte  des  petits 

autotransformateurs   produits par  SOTACER   en  TUNISIE . 

Tableau  3. 3. 4.    -  Production de  transformateurs au Maghreb 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

1. 700 

800 

1. 780 

890 

1. 900 

1. 200 

MAGHREB 2. 500 2. 670 3. 100 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Le  tableau  3. 3. 5.    reprend les  données  des  3 pays  pour  les 

moteurs électriques  . 

Tableau 3. 3. 5.    -  Production de  moteurs   électriques  au Maghreb 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 100 125 250 

MAGHREB 100 125 250 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombtrt 
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3.4.   BATTERIES D'ACCUMULATEURS 

Ce  groupe   comprend : 

- les   batteries  d'accumulateurs   pour  démarrage de  véhicules 
automobiles   et de  motocycles   ; 

- les   batteries  d'accumulateurs   à usage  industriel  utilisées 
en  téléphonie  par   les   chemins   de fer   et comme   groupes   de 
secours  . 

Les   accumulateurs   pour   le   démarrage   des véhicules   sont  tou- 

jours  en  plomb  tandis  que  les  batteries  d'accumulateurs  industriels   peu- 

vent être   en plomb ou  en nickel-cadmium   . 

3.4.1.   ALGERIE 

L'Algérie produit uniquement le«  batteries de  démarrage  de 

véhicules   dans  quatre   unités   de production  dont  deux dépendent de  la 

SONELEC   et deux sont  privées  : 

- SONELEC-SETIF  à SETIF  ; 

- SONELEC   (ex POLYSOL)  à OUED-SMAR   ; 

- ALGER  ACCUS   à ALGER   ; 

- C. A.A.    (Cie Africaine   d'Accumulateurs)  à   MOSTAGANi:M   . 

La production a  évolué  comme  indiqué  au tableau  3. 4. 1.    ¡u 

cours  des   dernières   années   . 

Tableau   3.4.1.    - Evolution  de la  production algérienne  de  batterie»   d'accumulateurs 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

SONELEC   SETIF - - - - - 57. 868 

SONELEC   (ex 
POLYSOL) 77. 244 87.448 69. 445 86. 624 80. 878 56. 594 

\LGER   ACCUS 35. 100 38. 718 37. 302 33. 947 53. 406 51. 932 

A A 50. 529 49. 339 49. 384 47. 014 59.647 59. 364 

TOTAL 162. 873 175. 505 156. 141 167. 585 193. 931 225. 758 

iiui.r :  M . I. E. 

lombtrt 
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Productions,   capacité» a c tue Heg et future»  des unités  de 

production d'accumulateur»  en Algérie 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

% 

Capacité 
1977 

SONELEC  SETIF 

SONELEC   (ex POLYSOL) 

ALGER   ACCUS 

CAA 

57.868 

56. 594 

51. 932 

59. 364 

150. 000 

85. 000 

50.000 

60.000 

38, 5 

66, 6 

104 

99 

450.000 

150. 000 

50. 000 

180.000 

TOTAL 225. 758 345. 000 65, 5 830.000 

Source: Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

3.4.2.   MARQÇ 

La  production d'accumulateurs  de démarrage  au plomb  est 

assurée par  2 entreprises   :  CGE-MAROC  à CASABLANCA  et MOHAivi 

MEDIA et TECNA   à CASABLANCA  . 

On  peut  noter   également que   CASABLOC   monte  des  accumu- 

lateurs  au départ de  plaques  fabriquées  par  TECNA   . 

Leurs productions (tableau 3. 4. 3. (permet d'approvisionner 

complètement le marché local et ces deux firmes n'envisagent pas 

d'augmentation de   capacité de  production à moyen  terme  . 

Il n'y a  pas  de  production d'accumulateurs   industriels  au 

Maroc   . 

gombtrt 
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Tableau 3. 4. 3.    -   Production!,    capacité» actuelle!  et  futures  dea  unités 

de production d'accumulateurs au Maroc 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

capacité 
% 

Capacité 
1977 

TECNA 

CGE-MAROC 

86. 500 

48. 000 

167. 000 

55. 000 

52 

87 

167. 000 

55. 000 

TOTAL 134. 500 222. 000 
62 

222. 000 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

3.4.3.   TUNISIE 

Les   accumulateurs  de   démarrage au  plomb  sont  fabriqués 

principalement par  la Société  Tunisienne de  l'Accumulateur NOUR   . 

Citons   également  la  Société  de   l'Accumulateur   Tunisien qui   représente 

moins  de  10   %  de  la production  totale  .   Ces  deux  entreprises  envisa- 

gent des augmentations de  production  : 

- +  30. 000 unités  par   rénovation des  équipements  chez 
NOUR   ; 

- +   50. 000 unités  par   nouvelles installations   à   l'Accumulateur 
Tunisien . 

La   Tunisie produit environ 1.000 accumulateurs   industriels  . 

Tableau 3. 4. 4.    -   Productions,    capacités actuelles  et futures  des  unités 

de production  d'accumulateurs en  Tunisie 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

capacité 
% 

Capacité 
1977 

NOUR 

ACCU. TUNISIEN 

88. 428 

6. 000 

120. 000 

10.000 

73 

60 

150. 000 

60.000 

TOTAL 94. 428 130. 000 72, 5 210. 000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombert 
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3.4.4.    MAGHREB 

3.4.4. 1.    Accumulateurs   de démarrage  au_plomb 

Le   tableau   3. 4. 5.    reprend les   productions   et  capacités  de 

production   d'accumulateurs   de  démarrage   de  véhicules   . 

Tableau  3. 4. 5.    -  Productions,   capacités  actuelles  et futures   des  trois 

pays   du  MAGHREB en  accumulateurs   de   démarrage 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

capacité 

|                                       - 1 
r-             •*'        i Capacite       i 

1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

225. 758 

134. 500 

94. 428 

345. 000 

222.000 

130. 000 

65, 5 

62.0 

72, 5 

830.000 

222. 000 

210.000 

MAGHREB 454. 686 697.000 65 1. 262.000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3. 4. 4. 2.    Accumulateurs   industriels 

La   production maghébine  est quasi  nulle  tan*   pour   les   accu- 

mulateurs   industriels  au plomb qu'au nickel-cadmium  . 

(jombert j 
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3.5.    PILES 

Ce   groupe   comprend les   piles  pour   tous  usages   . 

3.5. 1.   ALGERIE 

La  production de  piles  est assurée  par le   complexe SONELEC 

SETIF  qui a  démarré   en   1973   (tableau   3.5.1.)  . 

Tableau  3. 5. 1.    -  Productions,   capacités actuelles  et  futures de  l'unité 

de   production  de   piles  en Algérie 

(K )6   unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

capacité 

C a pa c i t é 
1 977 

SONELEC  SETIF 10,6 39 27   % 
70 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

3. 5. 2.   MAROC 

Deux  sociétés   marocaines   produisent des   piles   : 

- SOMAPIG   à  CASABLANCA   ; 

- ELECTROCHIMIQUE  AFRICAINE   à TANGER   . 

Leurs   productions   se  heurtent aux importations   légales   et 

surtout aux importations   frauduleuses   . 

Tableau  3. 5. 2.    -   Productions,    capacités de  production actuelles   et 

futures   des unités   de  production de  piles au MAROC 

(106   unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

en   % 

Capacité 
1977 

SOMAPIG 

ELECTROCHIMIQUT 
AFRICAINE 

7,8 

15,0 

25,4 

25,0 

31 

60 

2S, 4 

25,0 

TOTAL 22,8 50,4 45 50, 4 

Source  :   Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP 

gombertf 
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3.5.3.    TUNISIE 

La  production  de  piles   sèches   est assurée   par  DHIA   .    Cette 

entreprise  a   démarré  son activité   en  août  1973   .    La   production  en   1974 

doit  être  de  l'ordre  de   5. 000. 000  d'unités  pour une  capacité  de   l'ordre 

de  25. 000. 000  d'unités  . 

Tableau  3. 5. 3.    -   Productions,   capacité    de  production actuelle  et 

future  de l'unité  de  production de  piles  en  TUNISIE 

106  unités 

Production 
1974 

Capacité 
Taux 

d'utilisation 
Capacité 

1977 

DHIA 5 25 20   % 2^ 

Source :  A.D. LITTLE-CEIM . 

3.5.4.   MAGHREB 

L'industrie  de  la production de piles  est  résumée  au  tableau 

3. 5. 4. 

Tableau  3. 5. 4.    -  Productions  de  piles,   capacités  de  productions 

actuelles  et futures   des  trois  pays  du MAGHREB 

106 unités 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

capacité 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

10.6(a) 

22.8 

5   (a) 

39 

50,4 

25 

27   % 

45   % 

20   % 

70 

50,4 

25 

MAGHREB 38,4 114,4 33   % 145,4 

(a) Unités en démarrage . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Qombertj 
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3. 6.   MATERIEL  ELECTRIQUE D'INSTALLATION 

Ce   groupe   comprend   :  matériel  de jonction  et de  branchement , 

accessoires,   interrupteurs,    coupe-circuit,   prises  de   courant,   tableaux 

sonneries,   disjoncteurs  d'installation . 

Il comprend  aussi   les   compteurs  d'électricité  . 

3. 6. 1.   ALGERIE 

Aucune  des   entreprises   interrogées   n'a  d'activité  dans   ce 

secteur  actuellement   .    De   plus,   les   statistiques   publiées  ne   mention- 

nent aucune production  d'articles   de  cette   catégorie   .    Nous   en dédui- 

sons qu'il n'y  a  pas   de  production   significative   et probablement  pas   de 

production du  tout . 

Cependant,   il existe  un   projet  d'unité   SONELEC  d'appareill ige 

électrique domestique   .    Le   programme  de  fabrication   tel qu'il  est 

conçu actuellement  est   le   suivant   :   interrupteurs,   commutateurs, 

boutons-poussoirs,    coupe-circuit    à   fusibles,    coupe-circuit  mécaniques, 

disjoncteurs,   bornes,    prises   de   courant,    bolles   de  jonction   et  de   déri- 

vation,   minuteries,    sonnettes,   . . . 

Cette   unité   devrait   être   implantée  à   LAGHOUAT  ou  à  KSAH 

EL  BOUKHARI   .    Le   projet   est  considéré  par   les   services  de  planifica- 

tion  comme  étant de   deuxième urgence   :   les   études   préliminaires   n'ont 

pas   encore été   entamées   . 

3. 6. 2.   MAROC 

Il ne   semble  y avoir  aucune production au  Maroc   dans   ce 

secteur   à l'heure actuelle   . 

3.6. 3.   TUNISIE 

Deux  entreprises   tunisiennes  importantes  ont dans  leur  pro- 

gramme de  fabrication du  matériel d'installation  :  les  établissements 

CL. GABISON  et la   société  tunisienne COMPTO  . 

gombert ; 
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Les  données  de  production de  ces  entreprises  sont  reprises 

dans  le  tableau 3. 6. 1. 

Précisons  que  pour  les  compteurs   électriques  et les  tableaux 

de  comptage,   il  s'agit de montage  et non de  fabrication   propre  . 

j.auiv.a.1*    j,  u.   i.              i   •• 

él« ictriQue  d'installation  en  Tunisie 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

Capacité 
1977 

ETS GABISON 

Boites   de  déri- 
vation 5. 600 13. 000 43 13. 000 

Chemin de 
câbles 11. 000 40. 000 27 40. 000 

Tableaux domes- 
tiques 580 900 64 900 

Société  Tunisienne 
COMPTO 

Compteurs   élec- 
triques 3. 000 40. 000 7 40.000 

Tableaux   de 
comptage 10. 000 40. 000 

,   
25 40. 000 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

Les   capacités   de  production   sont   sous-utilisées   .    Les   produc- 

teurs  n'ont  pas   l'intention  de   les   modifier   à  moyen  terme   . 

Cependant,    la   société  GABISON  installera   prochainement une 

chaîne  de   montage   de   petit  appareillage   électrique   d'installation   en  col- 

laboration avec   la   société  italienne   TICINO  . 

Le   taux  d'utilisation  de  la   capacité  installée  de  GARISON   pt-ui 

varier  fortement d'année   en année   :   il   s'agit d'une   chafne   de  montagi? 

et  celle-ci  est  plus  ou  moins   alimentée   suivant que   l'entreprise   a  ou 

n'a  pas   emporté  les  marchés   proposés   par   la  STEG  qui   sous-traite   le 

montage  des   compteurs   et des  appareils  de  comptage  tout  en les  impor- 

tant elle-même  démontés,   la  quantité  variant d'après  ses  besoins  . 

gombertl 
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3.7.    MATERIEL TELEPHONIQUE  ET   TELEGRAPHIQUE 

Introduction 

Ce   groupe  comprend les  postes  téléphoniques  d'abonnés,   les 

autocommutateurs,   les  convertisseurs  de  signaux,   les  amplificateurs 

et répéteurs,   etc  . . . 

3. 7. 1.    ALGERIE 

L'industrie algérienne  n'exerce jusqu'à présent aucune activi- 

té de  production dans ce   secteur  . 

Cependant,   le  deuxième  plan quadriennal  a  prévu  l'implantation 

à TLEMCEN  d'une unité  de  production .   Cette unité  démarrera  en 

1978  et aura  une  production de  centraux équivalente  à   100.000  lignes 

qu'elle  atteindra  en  1981   .    Elle  produira de  plus  des  postes  d'abonnés : 

140.000 unités  en  1980(1)   . 

3.7.2.    MAROC 

La  filiale marocaine  du groupe multinational ITT  monte  au 

Maroc  des   centraux téléphoniques,   des  éléments-cadres  de  centraux 

publics  et  des  postes de   communication . 

On trouvera au  tableau  3.7.1.   les  données  de  production  et 

les   capacités  disponibles   . 

Tableau  3. 7. 1.    -  Production  et  capacité de  production de  matériel 

téléphonique  au Maroc 

(unités) 

ITT-MAROC 

Centraux téléphonique« 

Cadres  de  centraux publics 

Postes   de  communication 

Production 
1974 

60 

450 

20.000 

Capacité 
1974 

100 

600 

40. 000 

Capacité 
1977 

200 

600 

40. 000 

Soiree :  Knustes GOMBERT-SOBEMAP . 

(") Le contrat a été ligné le 9/9/1975 entre la STANDARD ELECTRICA (ITT) et la SONELEC . 11 porte tur 

montant de 318.000.000 S . 

gombert 
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Lee   capacités ne  tont pas complètement utilité«! 

La   production est  écoulée  sur   la  marché  marocain  unique 

mant et les  ventea   peuvent  varier de  façon  importante  d'année  en 

année d'après   lea   commandes des  P. T. T.    Marocaines       La   < apatite 

disponible  se   modifiera quelque  peu d'ici   1977  . 

La   capacité de  production de   centraux  sera  portée   à   ¿00 

unités  . 

Actuellement,   la société exporte   2*  % de sa  production en 

moyenne vere  l'Algérie . 

3.7.3.   TUNISIE 

Il n'y a  aucune production ni montage de matériel téléphoni 

que ou télégraphique en Tunisie pour l'instant . 

M 
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3.8.    MATERIEL  ELECTRONIQUE  PROFESSIONNEL 

Ce   groupe  comprend   le  matériel  de  télécommunications,    de 

radiodiffusion  et  de  télévision,    les   radars   et  équipements  associés,   le 

matériel   de   radiosondage et  de   radionavigation  et des   pièces   détachées 

telles  que   relais,    éléments   de  mémoires   ordinateurs   . 

V8.1.   ALûfiRIfe 

Nous  n'avons   pas   identifié  d'entreprise  algérienne   fabriquant 

du matériel   électronique  professionnel   à   l'échelle  industrielle   .    11  y  a 

probablement plusieurs   petites   entreprises   privées   exerçant  une  activité 

dans   ce   secteur   à   un niveau   artisanal   . 

Le deuxième pian quadriennal a prévu l'implantation d'une 

unité produisant du matériel professionnel : émetteurs et récepteurs 

H. F.    et  VHF,   générateurs   BF,   HF,   VHF,   etc   ...,    calculatrices   . 

Cette   unité  implantée  à  TLEMCEN  sera  opérationnelle   en 

1978   .    Elle   produira  en   régime  environ   5.800  appareils   divers   . 

3.8.2.    MARQÇ 

L'entreprise   la  plus   importante   dans   ce   secteur  est  la 

SOCIETE   DE  FABRICATION   RADIOELECTRIQUE  MAROCAINE   à   CASA- 

BLANCA,    société   filiale  du   groupe  français   THOMSON-CSF   . 

Son activité  peut  être  subdivisée  en  2  parties   : 

- fabrication  de  matériel  électronique   professionnel  .    Le 
programme de   fabrication   comprend entre  autres   :   émet- 
teurs   de  trafic   et de   radiodiffusion  de télévision,    émetteurs 
récepteurs   pour   liaisons   terrestres   et maritimes,    récep- 
teurs   de  trafic,    équipements   pour  l'aviation  civile,   etc   . . . 
Le   chiffre  d'affaires   réalisé   pour  cette  branche  a   été   de 
9. 100   MDh   en   1974  ce qui   correspond à   83   %   du  potentiel 
total  soit   11. 000   MDh   . 

- sous-traitance   à   façon  pour   le  compte   de   la  société-mère 
THOMSON   c'est-à-dire  entre  autres   : tissage  et  montage 
de  mémoires  ordinateurs,    montage  de relais  et   transistors 

"l 1      asaseis tien   momtntanM snhemaT 
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Cette  activité  fonctionne  à la  plus  grande satisfaction  des 
deux  parties et  s'étendra bientôt  au montage  de  circuits 
intégrés   simples  et  complexes   . 
Le   chiffre d'affaires   réalisé  par   ce  2e département en 
1974   s'élève  à 4. 900   MDH soit  82   % de  la   capacité totale 
qui  est de  6.000  MDH  . 

Le département matériel professionnel travaille  à  85   %   pour 

le  marché marocain  et expor.e   15   % vers   les   pays  de   l'Afrique  noire   , 

Le  département "sous -traitance" réexporte la  totalité vers   la 

France 

A  côté  de  l'extension  de  la sous-traitance,   l'usine  sera   bien- 

tôt   (1976)  équipée  d'un département traitement chimique qui permettra 

de métalliser des   pièces constitutives  . 

3.8.3.   TUNISIE 

Nous  n'avons trouvé  aucune production de matériel  électroni- 

que   professionnel  en  Tunisie  .    Ce   résultat   est  confirmé  par  le  réper- 

toire  du C. E. I. M.    qui ne mentionne  pas  cette  activité   . 

gombert I 
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3.9.    FABRICATION   ET/OU   MONTAGE  DE   RADIO ,TV .MAGNETO- 

PHONES.    ELECTROPHONES.   . . . 

Ce  groupe  comprend toutes  les  activités  allant de  l'assemblage, 

du  montage  jusqu'à  la   fabrication  entière   de   tous   les  appareils  audio   et 

video destinés   au   grand  public   :   par  exemple   :   radios,   auto-radios, 

téléviseurs  N/B   ou  couleurs,    electrophones,   tourne-disques,   magnéto- 

phones,   appareils   à  cassettes,   etc   . . . 

3.9.1.   ALGERIE 

Ce   secteur  d'activité  est  exploité  exclusivement  par le   secteur 

privé  .   Les   sociétés  les  plus  importantes   sont  :   ETS A. CHABANE, 

SAFART  et SFARTEM  .    Le   tableau  3.9.1.    retrace  l'évolution de  la 

production  par   type   d'appareils   . 

Tableau 3. 9. 1.    -   Evolution de  la  production d'appareils  audio-video  à usage 

domestique   en Algérie 

(unités) 

Récepteurs   radios 

À écepteurs -T. V. 

electrophones 

1969 1970 

75. 001 

20. 219 

13. 079 

75. 740 

29. 760 

14. 144 

1971 

53. 709 

30. 635 

25. 769 

197 2 

18. 782 

12. 374 

12. 306 

1973 1974 

40. 000 

32. 433 

9. 043 

40. 000 

40. 000 

10. 000 

SD  ree :  Enquêtes, Secrétariat d'Etat au Plan . 

Les   entreprises  importent les  pièces  détachées,   montent  les 

sous-ensembles   et le produit fini  . 

On   remarquera  les  variations  très  importantes  dans  la  pro- 

duction d'une  année  à l'autre   .   Ainsi les  années   1971   et   1972 voient 

la   disparition   de   la  S. A. I. E. T. ,   filiale  du   groupe  PHILIPS qui assem- 

blait jusqu'à   20. 000  transistors-radios   par  an  antérieurement  .    La 

société   C.N.A. I. C.    a   également  disparu   .    La   société  M. E. R. E. G.    à 

ALGER  qui  faisait du montage en  1971   a  depuis  lors  stoppé  cette acti- 

vité pour  se  limiter  à l'importation  et à  la  diffusion  d'appareils  .    Les 

liens  qu'elle  avait avec SAFART  ont  été   rompus   . 

gombertl 
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On notera   d'autre part  la  création d'une nouvelle  entreprise 

M. R. T.   dont l'objet est le montage  de  récepteur«   radios  et télévisions 

Le  tableau  3. 9. 2.   donne  la   répartition  de  la  production par 

entreprise  . 

Tableau  3. 9. 2.    -   Production d'appareils audio-video  en Algérie 

en  1974 

(unités) 

A. CHABANE 

SAFAR T 

SFARTEM 

TOTAL 

Récepteurs T.V. 

Production 
1974 

15.000(e) 

18. 000 

7.000 

40. 000 

Capacité 
1974 

20.000 

20. 000 

10. 000 

50. 000 

R écepteur s - radio 

Production 
1974 

25. 000(e) 

10.000 

5. 000 

40. 000 

Capacité 
1974 

30. 000 

10. 000 

10. 000 

S0. 000 

So.irce :  Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 
(e) Estimation suivant hypothèse 1973*1974 . 

Les données n'étant pas encore disponibles au moment de 

l'enquête, nous avons supposé que la production des ETS CHA BANK 

était au moins  égale  en  1974  à  celle  de  1973   . 

La  production d'électrophones,   de   tourne-disques   et  de  ma^né 

tophones  avait aussi  fortement   régressé en   raison  de  la  disparition  de 

plusieurs  fabricants   . 

Les  capacités  installées  actuellement  se  modifieront  forte- 

ment  en  raison  des  projets  des   ETS A. CHABANE   d'une  part  et  des 

projets  de SONELEC  d'autre  part  . 

Jusqu'à   1973,   les  ETS  A. CHABANE   avaient pour  activité 

unique   le  montage   de   radios  et  de   téléviseurs   importés  en  pièces   dé- 

tachées   .   Us  décidèrent de  construire  à BLIDA   une  nouvelle   usine 

Cette usine  est  entrée  en période  de  démarrage   en  1974  . 

Qombtrt 
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A   côté  du   montage,    on   trouve  une   partie  de   fabrication 

propre   telle  que   (y   compris   leg   achats  à  des   sous-traitants   locaux), 

1«  taux  d'intégration  app-oche   les   50   ">{l).LeE   capacités   de  production 

annoncées   par   let»   l'TS  CHABANE   sont  les   suivantes   : 

récepteurs   I.V. 

récepteurs   radio* 

electrophones 

haute-fidélité 

160. 000 p. 

100. 000 p. 

50. 000 p. 

50. 000 p. 

Les   autres   sociétés   privées  n'ont  aucun  projet  d'extension   en 

raison  notamment  de   l'érection  du   complexe   électronique   grand publie 

SONELEC   de  SIDI   BEL ABBES   . 

Le   contrat   de   construction  du  complexe   de   SIDI   BEL  ABBES 

a   été   signé   en  septembre   1974   entre   la   SONELEC   et   la   GENERAL 

TELEPHONE  AND   ELECTRIC   INTERNATIONAL   . 

Les   capacités   de   produt tion   seront   les   suivantes   : 

- téléviseurs   (N/B   et   couleurs!   ¡240.000 

- récepteurs  r .dio   i transistors   :400. 000 

- auto-radios .   ^0.000 

- electrophones   + magnétophones:   90. 000 

- pièces   détacnées :200.10° 

Ces   chiffres   devraient   être  atteints   en   1980   après   des   adap 

tations   des   chaînes   de   montage   telles  que   la   production   normale 

(en   1   équipe)  passe   graduellement   de  80   %   à   240   %   . 

A   côte   ae   i es   enames   de  montage   sont  prévues  des   produc 

tions   de   pièces  détachées   nécessaires   .   «oit   environ   20   familles  de 

produits   avec   des   productions   annuelles   allant   de   1 10. 000  unités   (trans- 

formateurs   et  transformateurs   TUT)  jusqu'à   SO  millions   pour   des   pièces 

métalliques,   des   condensateurs   et   des   résistances  au   carbone   . 

Le  taux   d'intégration   de   ce   complexe  est   particulièrement 

élevé   et  dépasse   largement  80   %(])  . 

(1) lü Uu> d'intigrdtion eit cjici.ie m »ehm  la inetluxU .libérienne c'eit-.i -dire en ne tenant compte que .h 

matrici 
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La période  de  démarrage  et de   rodage de  ce   complexe 

• 'étendra  de   1977  à  1979  . 

3.9.2.   MAROC 

Plusieurs  entreprises  marocaine«  produisent des   récepteurs 

de   radio     et  de  télévision   .    Il  s'agit toujours  de  montage   d'appareils 

importés   en pièces  détachées   . 

On trouvera   au  tableau  3. 9. 3.    les   données   les   plus   impor- 

tantes  de  production  et  de  capacité  . 

En  ce  qui   concerne  la  télévision,    MANAR   et  SADA   ELECTRO- 

NIQUE  dominent le  lot  et  cette activité   représente  pour   elles  la   totalité 

de  leur  activité  . 

Pour   ELECTRA,    le  montage  de   T. V.    est une  activité   mar- 

ginale,   tendis  que  ELECTRO-KOUTOUBIA   est  plutôt  spécialisée   en 

montage  de  récepteurs   radio  . 

Quant  aux   récepteurs   radio     ELECTRO-KOUTOUBIA   domine 

le   marché  avec  une   capacité  de   100.000   pièces   .    Tandis  que  SADA 

ELECTRONIQUE  n'a   rien  produit en  1974,    ELECTRA  a   abandonné 

cette  production dès   197 2   . 

Citons  pour   mémoire deux autres   entreprises   assez  importan- 

tes   :   BOUCHARA   et   INTRA   MAGHREB   ELECTRONIC   à   TANGER 

La   totalité   de   ces   productions   est actuellement  écoulée   sur 

le  marché  local via   les   canaux traditionnels   :   grossistes   et détaillants . 

Aucune  de   ces   entreprises  n'envisage  d'exporter  ou  de   tra- 

vailler  en  sous-traitance  avec  des  firmes   étrangères   . 

Aucune  entreprise  n'envisage   d'augmenter   sa   capacité  de 

production  .    Plusieurs   songent   cependant   à   s'équiper  pour  le  montage 

de   téléviseurs  couleurs   (5. 000/an)   . 

gombsrt 
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Le   caa   de SOMACIEL est à   remarquer  : 

Le«  capacités  de production  dont dispose  PHILIPS en  Europe 

ou surtout en  Extreme-Orient  (Hong-Kong,   Singapour)   sont sans   commu- 

ne mesure avec  la   capacité marginale   dont ils disposent au Maroc   . 

Cette   capacité n'évoluera  donc  que  peu  dans   le futur   -   ainsi que   le 

taux  d'intégration   -   à moins que des   dispositions  fiscales ou douanières 

ne soient mises  en  place  pour  favoriser le  développement de  ces 

activités  . 

Tableau   3. 9. 3.     -   Production  de   récepteurs   radio  et   télévision au  Maroc 

(unités) 

Récepteurs de   télévision 

MANAR 

SADA   ELECTRONIQUE 

ELECTRA 

ELECTRO-KOUTOUBIA 

SOMACIEL 

AUTRES 

Total  T. V. 

Récepteurs   radio 

Production 
1974 

ELECTRO-KOUTOUBIA 

SADA   ELECTRONIQUE 

ELECTRA 

SOMACIEL 

AUTRES 

23. 000 

25. 000 

2. 600 

1. 500 

7. 700 

Capacité 
1974 

Total   radio 

59. 800 

85. 100 

30. 000(e) 

142.800 

25. 000 

3 5. 000 

6. 000 

7. 500 

I 1. 500 

85  000 

100. 000 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

% 

92 

71 

43 

20 

69 

257. 900 

3 5. 000 

365. 000 

500. 000 

70 

85 

86 

39 

52 

Source   :  Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP 
(c) estimation . 

Capacité 
1977 

25. 000 

35. 000 

6. 000 

7. 500 

11. 500 

85. 000 

100. 000 

3 5. 000 

15. 000 

500. 000 

gombert 
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3.9.3.    TV^E 

La  principale  entreprise  de montage   de  radios   et télévisions 

est la   C. T. E.   EL  ATHIR  qui a  fortement développé   sa production ces 

dernières   années  ayant  conclu des   accords avec  la   société   française 

SCHNEIDER   (voir  tableau  3.9.4.)   . 

Du  total  de   la  production   1974,   soit   107.000 pièces,   48.000 

ont  été   réexportées   vers   la  France  pour  le  compte   de la   société 

SCHNEIDER   et  59. 000  ont   été  écoulées   sur le   marché  local  . 

La   coopération  bilatérale  avec  la  société   SCHNEIDER - 

FRANCE   donne  d'excellents   résultats   et  sera   étendue  dans   les   pro- 

chaines   années  . 

Tableau  3. 9. 4. Production   de   récepteurs   radios   et  téléviseurs  en   Tunisie 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

¡o 

Capa (iti'' 
1977 

CTE   EL ATHIR 

,       Récepteurs   radio 

i       Récepteurs   T. V. 

S. T.I. E. T. 

Récepteurs   radio 

107. 000 

31. 600 

5 

120.000 

40. C00 

5. C00 

89 

80 

IZO. 000 

40. 000 

(a) 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP 

(a) Non précisé . 
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3.9.4.    MAGHREB 

Le tableau  3. 9. 5.    ci-après   récapitule  les  données   relatives 

aux  3  pays  . 

Tableau   3. 9. 5.    -   Production  et/ou montage  de  récepteurs   radio et T. V. 

au  MAGHREB 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

RECEPTEURS T. V. 

40. 000 

59.800 

31.600 

50. 000 

85. 000 

40. 000 

190. 000 

85. 000 

40. 000 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 131.400 175. 000 31S. 000 

RECEPTEURS RADIO 

40. 000 

257. 900 

107. 000 

50. 000 

500. 000 

125. 000 

120. 000 

500. 000 

125. 000 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 404. 900 675. 000 745. 000 

Source : GO M BERT-SOBE MAP 
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3.10.   MATERIEL D'ECLAIRAGE 

Ce   groupe  comprend les  appareils  d'éclairage  intérieur 

et extérieur,   les  candélabres  et consoles  complets.   Il  ne  comprend 

pas les  accessoires  tels que lampes,   stabilisateurs  condensateurs, 

etc...   . 

3.10.1.   ALGERIE 

Le   secteur  de la production de  matériel  d'éclairage  est 

dominé  par  l'unité  SONELEC  DE  ROUIBA  d'une part et par quelques 

entreprises  privées  telles les  Ets.   VAN ROSSEN et la  société 

ALGERIENNE  FORCE  ET LUMIERE.   Les   sociétés  privées  fabri- 

quent des  luminaires  pour éclairage  intérieur et de6   réglettes  à 

lampes  fluorescentes,   tandis  que la SONELEC est plus  orientée  vers 

l'éclairage public et industriel   :   candélabres, crosses,   consoles, 

lanternes,   etc.. .   . 

Le  tableau ci-après  donne les  productions  des  années   1973 

et 1974. 

Tableau 3.10.1.   :  Productions  et capacités  de production de  matériel d'éclairage 

U) 

Production 
1973 

Production 
1974 

 , 

Capacité 
1974 

• — 

Capacite 
1977 

:    SONELEC 

SECTEUR PRIVE 

164 

130(e) 

107 

130(e) 

300 

180 

300 

180 

TOTAL 
i 

294 237 480 480 

Source : Enquête*, Secrétariat d'Etat au Plan. 
(e) Estimation du départ de production en unités ou en valeur 

La SONELEC prévoit l'implantation d'un complexe éclai- 

rage à EL  ASNAM.   Le  programme  de fabrication n'est pas précisé. 

Le   complexe  lampes  de  MOHAMMADIA  est en cours   de   réa- 

lisation  (les  travaux de  terrassement ont  été  entamés  le  25/6/1975) 

gombart! 
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3.10.2.   MAROC 

Deux entreprises  occupent une position dominante  dans 

le   secteur de  la production de matériel  d'éclairage   :  SOMAGEP 

et  ELECTRO KOUTOUBIA.   Les   autres  entreprises  jouent la plupart 

du temps  le  rôle de  distributeur de  matériel  étranger  :  SOMA CIEL, 

CGE-MAROC,CLAUDE,   SE TEL  . 

La SOMAGEP est la plus   spécialisée   :   l'éclairage   cons- 

titue quasi  100  %  de  son activité.   Il  convient également de mention- 

ner la fabrication de  signaux lumineux et d'armoires   de  contrôles 

pour dito.   SOMAGEP fabrique les  poteaux (ou candélabres),   les   con- 

soles  et le  luminaire.   Cette firme  travaille  parfois   en sous-traitance 

pour SOMACIEL (voir tableau 3.10.1.). 

Tableau 3.10.1.   :  Production de  matériel d'éclairage au MAROC 
it: 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 
delà capacité 

en % 

Capacitó     i 
1977 

SOMAGEP 

ELECTRO-KOUTOUBIA 

|    Autres 

200 

80 

40 

250 

200 

70 

80 

40 

57 

300 

200 

70 

i                      TOTAL 320 520 62 570 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

Par  contre, le  matériel d'éclairage ne   représente  que 

15   %  de  l'activité   d'ELECTRO KOUTOUBIA   .    Elle   est orientée  vers 

du  plus   petit matériel . 

Les   canaux de  distribution  sont   également très  différents   : 

SOMAGEP  vend  ses   produits  directement  à   l'Etat  ou  aux  grandes 

sociétés   privées  ou   publiques   tandis  que   ELECTRO KOUTOUBIA   vend 

via  des   revendeurb   . 
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Aucune  société n'exporte de matériel   . 

Aucune  société n'a  de  projets  d'expansion mais  plutôt de 

rationalisation et d'amélioration de  la  productivité  . 

3.10.3.    TUMSIE 

Les  deux entreprises   les  plus importantes   sont   : 

- les  Ets  CONSTANTIN  à  TUNIS  ; 

- les  Ets GABISON  à  TUNIS . 

Les  Ets  CONSTANTIN  fabriquent une   large  gamme de  pro- 

duits  allant des  luminaires  pour  éclairage  public,   aux petits  luminaires 

pour  éclairage  décoratif en passant par  les  appareils  pour  lampes 

fluorescentes  et les   enseignes  lumineuses  .   Cette activité   représente 

environ  20   %  du total  de leur  activité  .   On trouvera au tableau  3. 10. 3. 

un  résumé de  leur  activité  . 

Les Ets GABISON produisent principalement des appareils 

et réflecteurs pour lampes fluorescentes (capacité 50. 000 pièces) et 

des  luminaires  pour  éclairage  extérieur  (capacité  1. 500  pièces)  . 

Plusieurs  autres petites  entreprises   se  partagent le  reste  de 

la  production locale   .    Celle-ci peut être  évaluée  à  136  T,   sur base 

d'un poids  moyen de  4  kg par  appareil .    Toute  la production est  écoulée 

sur  le  marché  local  . 

Les  capacités  de  production actuelles   sont sous-utilisées  et 

aucune  société n'envisage  d'extension significative  à moyen terme  . 

Toutes  deux ont des  projets  mais  pour  l'une   il  s'agit de   chaîne  de 

montage  de  petit appareillage   électrique   (Ets  GABISON)  et pour  les 

Ets  CONSTANTIN  de  l'extension de  l'activité   "Enseignes   lumineuses"   . 

Notons   enfin que   la   société   BOUZRARA  vient  d'entamer   la   fabrication 

de  pylônes  d'éclairage  .   Les  objectifs  de  cette   société n'ont pas  été 

précisés   davantage  . 
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Tableau 3. 10. 3.   - Production et capacitai en matériel d'éclairage en TUNISIE 

(unités) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Taux 
d'utilisation 

de la 
capacité 

en  % 

Capacité 
1977 

CONSTANTIN 

GABISON 

AUTRES 

6. 000 

21. 200 

6. 800 

10.000 

51. 500 

12.000 

60 

41 

57 

10. 000 

51. 500 

1 2. 000 

TOTAL 34. 000 73. 500 46 73. 500 

Source : Enquêtes GOMBERT-SOBEMAP . 

3.10.4.   MAGHREB 

Le tableau 3.10.4.    récapitule lea données  relatives aux 

trois pays  . 

Tableau 3. 10.4.    - Capacités et production de matériel d'éclairage 

ft" MAGHREB 

(t) 

Production 
1974 

Capacité 
1974 

Capacité 
1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

237 

320 

136 

480 

520 

295 

480 

570 

295 

MAGHREB 693 1.295 1. 345 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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4.    LES INDUSTRIES  EN  AMONT 

Cette  quatrième   section  est  consacrée   à l'étude des  industries 

•n amont,   c'est-à-dire des  industries approvisionnant les industries 

transformatrices  des  trois  filières   :   constructions  métalliques,   mécani- 

ques»   électriques  et  électroniques   .   Le  but de  cet  examen  est  de   re- 

chercher  les  opportunités  d'investissement en amont des  trois  filières 

et de  faire éventuellement le pont entre  les  productions  locales  de 

minerais  et les   consommations  de  métaux  . 

Cette   section est divisée  en deux chapitres   : 

4. 1.    Acier  et dérivés 

4. 2.    Non-ferreux 

Dana   La  revue  des  non-ferreux,   le  lecteur attentif pourrait 

relever quelques  légères  divergences  dans  les  consommations   du  cui- 

vre,   du   sine   et  du plomb  en  comparant   cette  étude   et  l'étude  non-ter- 

reux  réalisée  antérieurement par  le  CEIM  et A.D.    LITTLE   . 

Ces   divergences   sont dues  d'une  part  à l'exclusion  par  le 

contractant des   produits  qui ne   relèvent  pas de   la  sous-traitance  et 

d'autre  part  par  le  fait que  l'étude GOMBERT -SOBEMAP  étant  réalisée 

plus   tard a  pu  disposer  de  données   statistiques   plus   récentes   . 

l^ ISIICII tien   mamintanéi sobemap 



41   - 

4. 1.   ACIER 

Seront examinées  successivement  : 

- la production de fonte et d'acier ; 

- les importations et exportations de fonte et d'acier ; 

- la consommation totale ; 

- la production minière et la production de ferrailles   ; 

- la ventilation de la consommation d'acier entre ces 
principaux types ; 

- la transformation de l'acier et le« projets. 

gombtrt I 
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4. 1. 1.   Production de fonte et d'acier 

La production de fonte dans les trois pays du MAGHREB 

est retracée au tableau 4. 1. 1. ainsi  que  la  production   directe  d'acier 

Tableau 4. 1. 1.    -   Evolution de la production de fonte et d'acier 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

ALGERIE(fonte) 

(acier) 

MAROC 

TUNISIE   ifonte) 

i 

189. 300 

42. 500 

131. 000 

408.000 

46.000 

125. 000 

333.000 

40. 000 

98.000 

390. 554 

36.641 

142.700 

360. 343 

39. 321 

1 57.500 

276. 388(a) 

36. 227 

160.000 

i 

MAGHREB 

1 
362. 800 579. 000 471.000 569.895 557.164 472.61^ 

Sources : C.E.l.M. 
GOMBERT-SOBEMAP . 
Secrétariat d'Etat au Plan 

L'ALGERIE dispose de deux unités de production : 

- une sidérurgie intégrée classique à EL HADJAR dont la capa- 
cité est de l'ordre de 400. 000 t    ; 

- une aciérie MARTIN produisant des ronds à béton à ORAN 
(capacité 45. 000 t. ) au  départ de  ferrailles   . 

La production algérienne est passée par un maximum en 1970. 

Elle devrait fortement augmenter vers 1980 avec l'augmentation de ca- 

pacité de EL HADJAR qui passerait à 1 . 900. 000 t. 

Le MAROC n'est pas producteur de fonte,   bien qu'il envisage 

depuis longtemps une sidérurgie intégrée à NADOR. 

EL FOULADH en Tunisie a une capacité de 160. 000 t.  de fonte. 

Cette capacité sera portée à 180. 000 t.   à court terme,   mais une augmen- 

tation plus importante n'est pas prévue.    Par   contre,    EL, FOULADH 

envisage  l'achat  d'un  four   électrique  d'une   capacité   de   30.000 t paran. 

(a) Diminution de production due à l'arrêt du haut fourneau pour réparation . 
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Pour les prochaines années la production augmenterait 

sensiblement suite à l'agrandissement de EL HADJAR en Algérie,   à 

l'usine de NADOR au Maroc,   à l'aciérie électrique de SOMETAL au 

Maroc et à l'implantation éventuelle d'une mini-aciérie de 400. 000 t. 

dont nous recommandons plus loin la construction. 

Tableau 4.1.2.    -    Evolution des capacités de production de fonte et d'acier 

(t) 

Fonte d'affinage 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

Acier Martin ou 
électrique 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

Production 
1973 

360.343 

157.500 

517.843 

39.321 

Capacité 
1973 

400. 000 

160. 000 

560.000 

1977 

400. 000 

180.000 

1Q82 

39.321 

45. 000 

45. 000 

580.000 

145.000 

80.000 

30. 000 

255. 000 

1.900.000   i 

1 .000. 000   S 
i 

180. 000   ; 

 —i 

3. 080. 000 

145.000 

80. 000 

30.000 

655. OOOfcOl 

 i 
Source : GOMBERT -SOBEMAP . 
(a) Y compri» l'aciérie de 400.000 t. dont l'emplacement n'est pai défini  . 

4.1.2.   Importation et exportation de fonte et acier 

L'évolution des importations et des exportations des trois 

pays est retracée aux tableaux 4. 1. 3.   et 4. 1 . 4.    Notons que ces importa- 

tions et exportations sont relatives à l'ensemble du poste 73 de la NDB. 

Elles comprennent donc également les ferrailles qui gonflent les exporta- 

tions. 

gombtrt 
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4. 1.2. 1.   Exportations 

Les exportations algériennes comportaient essentiellement 

pour 1973 : 

- fontes 97.618 t.   soit 53,7 % du total des exportations 

- ferrailles 3 3. 593 t.   soit 18, 5 % 

-ébauches 31.758t.   soit 17,5% 

- brames et largets   11.33 3 t.   soit 6,2 % 

- tubes 6.729 t.   soit 3,7 %. 

Cette ventilation se modifiera en faveur des produits finis 

avec la montée en régime et la mise en marche des laminoirs à tôles 

à chaud et à froid. 

Les exportations ma^rocaine^s en 1973 se limitaient aux : 

-ferrailles 61.015 t.   soit 94, 5 % 

- construction (hangars et charpentes pour l'Algérie) 
2.817 t.   soit 4,4 % 

fombtrt 
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Enfin,   lei exportations tunisiennes en 197 3 comportèrent 

essentiellement : 

des barres en acier 

de l'acier en blooms 

de l'acier en lingots 

de la fonte 

du fil de fer 

des ferrailles 

58.767 t. soit 39,4 % du total des 
exportations 

43.259 t. soit 29,0 % 

16. 312 t. soit 10,9 % 

1 5.518 t. soit 10,4 % 

8.823 t. soit 5, 9 % 

3.895 t. soit 2, 6 % 

4.1.2.2.   Importations 

Les principales importations algériennes, sont : 

ment 

. les barres et ronds 
à béton 

. les tôle8 

. les profilés 

. les tubes et tuyaux 

. les feuillards 

. les fils de fer 

165.463 t.  soit 22,7 % 

131.439 t.   soit 17,1  % 

122.403 t.   soit 16,8 % 

65.728 t.  soit 9, 1  % 

35.799 t.   soit 4,9 % 

35.755 t.  soit 4,9 % 

La même structure caractérise les importations   maxoçjiines. 

.  barres et ronds 
à béton 

.  tôles 

.  profilés 

.  tubes et tuyaux 

.  feuillards 

144.994 t.  soit 42,3 % 

88.202 t.   soit 2 5,7 % 

399.687 t.  soit 11,6 % 

12.653 t.   soit 3,7 % 

9.637 t.  soit 2,8 % 

De même les importations tunmejines_comportent essentielle 

barres et ronds 
à béton 

tôles 

profilés 

feuillards 

tubes en fonte 

tubes en acier 

40.803 t.  soit 32,0 % 

29.727 t.  soit 23,3 % 

18.914 t.  soit 14,8 % 

10.881 t.   soit 8, 5 % 

4.937 t.  soit 3,9 % 

4.987 t.  soit 3,9 % . 

gomfcirt i allocution   msmtnunie      «obillîiP 
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4.1.3.   Consommation d'acier et de fonte 

La consommation d'acier ¿lg£rje.ÌHle est évaluée au tableau 

4. 1. 5.     On peut constater une augmentation rapide bien que heurtée   de 

la consommation d'acier.    Dans ce tableau,  les importations et les ex- 

portations se   rapportent à l'ensemble du groupe 73 de la NDB à l'exclu- 

sion des ferrailles. 

Tableau 4. 1. 5.    -   Calcul de la consommation d'acier et de fonte en Algérie 

(1. 000 t. ) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Production d'acier 42 46 40 37 39 36 

Production de fonte 
d'affinage (2) 189 408 333 391 360 ¿76 

Importations 614 819 566 1. 070 728 n. d. 

Exportations 83 458 262 244 149 n. d. 

Consommation 762 815 677 1.254 978 n. d 

( i) Ronds à béton ORAN 

('¿) ELHADJAR 

Source : GOMBERT - SOBEMAP 

La consommation niar_qcaine est nettement moins importante 

(tableau 4. 1. 6).    Elle est également en nette croissance. 

gombtrt 
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Tableau 4. 1.6.   -   Calcul de la consommation d'acier et de fonte au Maroc 

(1. 000 t. ) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Production fonte 
d'affinage - - - - - - 

Importations 278 309 274 318 343 394 

Exportations 

Consommation 

3 3 1 3 4 4 

275 306 273 315 339 390 

Source ; GOMBERT - SOBEMAP 

La consommationJtujùsienne est calculée au tableau 4.1.7. 

Elle progresse également trè« nettement. 

Tableau 4.1.7.   - Calcul de la consommation tunisienne d'acier et de tonte 

(1 . 000 t. ) 

! 1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Production fonte 
!   d'affinage 131 125 98 143 158 160 
1 
j  Importations 69 73 86 110 127 n. d. 

• Exportations 
i 

79 93 40 69 145 n. d. 

| Consommation 

i 
121 105 144 184 140 n. d. 

i ree GOMBEKT - SOBEMAP 

gombtrt 
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La consommation totale d'acier et de fonte au MAGIIRKB est 

retracée au tableau 4. 1.8. 

Tableau 4.1.8   -   Evolution de la consommation d'acier et de fonte ,iu 

MAGHREB 

! 1 .   (Jul)   t) 

1969 1970 1971 1^72 197 3             1 
| 

1000t. % 1000 t. atn 1000t. al 
10 1000t. (jin 1000t. o-        1 

'       1 

ALGERIE 762 66 815 66 677 62 1. 2 54 71 9 78 67 ; 

MAROC 275 24 306 25 273 25 315 18 3 3Q 2 \   I 
i 

TUNISIE 121 10 105 9 144 13 184 1 1 140 1 0   ; 

MAGHREB 

4 

1. 158 100 1. 226 100 1 . 094 100 1 . 75 3 1 00 1 . 457 1 ()0   • 

1 . 1 L        __J 
Source • GOMBEK T-SOBEMAP 

La production ne couvre qu'un pourcentage  réduit de  l.(  consoni 

mation (tableau 4.1.9).     Le taux de couverture progresse néanmoins 

passant de 30 % en 1969 à 36 % en  1973. 

Tableau 4.1.9   -   Comparaison,production et consommation fonte et acier 

pour les trois pays du MAGHREB (1.000 t. ) 

1                          1 
1969 1970 1971 1972 1973           j 

Production fonte 
et aci er 

Consommation 
acie r 

372 

1. 158 

579 

1.226 

471 

l . 094 

570 

1 . 753 

557 

1 . 457 

Couverture  % 32 47 43 32, 5 38 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

gombert 
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4.1.4.    Production minière (Tableau 4. 1.10) 

Le principal producteur est l'Algérie avec ses deux mines de 

OUENZA et de BOUKHADRA.     La production augmente depuis   1970 et 

devrait atteindre 5. 000. 000 t.   en 1977 suite à la modernisation des 

mines et des installations de chargement  et de transport. 

La production marocaine  s'est effondrée entre 1969   et  1972 

à la suite de l'exécution de grands travaux préparatoires à la mine de 

SEFERIF.     Elle s'est redressée en  1973  et 1974 et devrait atteindre 

850.000 t.   dans quelques années. 

Les productions des mines tunisiennes de DJERISSA  et de 

TAMERA-DOUARIA sont en lente diminution suite a l'épuisement du 

gisement d'hématite de la première citée.     Cette production ne  pourra 

se maintenir que si les essais de calcinations des minerais carbonates 

donne des  résultats positifs.     Dans  le cas contraire,   la production 

tunisienne tomberait à 400. 000 t. (1 )  . 

Tableau 4.1.10   -   Evolution de la production de minerai de fer 

( 1 . 000 t. i 

; 1969 1970 1971 1972 1973 1974 

ALGERIE 

MAROC 
;       TUNISIE 

2. 968 

868(a) 

954 

2.863 

801(a) 

774 

3. 147 

523 

936 

3.668 

234 

889 

3. 1 35 

490(e) 

810(e) 

—   —      -   .-  _j 

n. (1. 

5 30 

818 

MAGHREB 

l 

4. 790 4.438 4. 606 4.791 5. 100 n. d. 

i 1; sportati'mi . 

i '. i i stimati¡ n . 

•Miuri es :    .  CEI M 

. GuMBEKT  - SOBEMAP 

. H. LAURENT.     Etude de  l'Evolution des approvisionnements mondiaux en minerai de 1er,  MTTZ,   19V.'i 
( 1 ì Cet e«au sont suffiiamment concluant! pò ir que la direction de DJERISSA ait paué commande de 8 fonri de grillage de 
7 t'h . 
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Tableau 4. 1. 11   -   Evolution de la production de minerai de fer au MAGHREB 

(1 . 000 t. ) 

1972 1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

. TI      r er 
minerai 

contenu 

3.668 

234 

889 

4.791 

1. 980 

152 

489 

2.621 

minerai 

4.000 

850 

810 

5.660 

Fer 
contenu 

2. 160 

550 

44 5 

1982 

minerai 

3. 155 

5. 400 

850 

810 

Fer 
contenu 

7. 060 

2.800 

S50 

44S 

"1. 79 5 

Source : C.L.I.M. 
SOBEMAP - GOMBERT 

La production   1982  a  été  estimée   au  niveau  de   la   production 

1980   . 

La comparaison entre la production de minerai de fer,   la pro- 

duction de fonte et la consommation d'acier montre que le MAGHREB 

produit actuellement environ 5 fois plus de minerai de fer que sa sidérur 

gie n'en consomme.   Il   produit également  environ   deux  fois   la   consom- 

mation  totale d'acier   . 

4.1.5.   Production de ferrailles 

La ferraille constitue une matière première très importante on 

sidérurgie.    L'examen des disponibilités est par conséquent une démarche 

essentielle. 

La production de ferrailles est relativement difficile à évaluer 

sauf pour le MAROC.     En effet,   les deux autres pays consomment des 

quantités non négligeables dans leur« industries  sidérurgiques,   qui  elles 

mîmes  sont des producteurs importants de ferrailles. 

La production marocaine de ferrailles peut Otre évaluée sur 

base des exportations  (tableau 4. 1 . 1 2)  car la consommation et les impor- 

tations (tableau 4.1.13)   sont faibles. 

gombert 
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La   moyenne  des   exportation«   marocaines   des  trois  dernières 

années   est  de   58.560  t   .    D'autre   part,    la   production   de ferrailles 

correspondant  à   la   transformation   de   l'acier   est   évaluée   à   5   %  de   la 

consommation   totale   (348.000   t)   soit   17.400   t   .    La   récupération   de 

ferrailles   correspond  au   solde   soit   à   41,000   t   . 

Par  analogie,    la   récupération  de   ferrailles   est  évaluée   ,i 

50.000  t pour   l'Algérie   et   14.000   t   pour   la   Tunisie   . 

La   récupération   des   ferrailles   pour   les   trois   pays   progresse- 

ra  assez  lentement  passant  de   105.000  t   en   197 3   à   115.000  t   en   1977 

puis   à   200.000   t   en   1982   ;   cette   lente  progression   s'explique   par   la 

progression   également  très   lente   de   la   consommation   totale   d'acier   au 

début  des  années   60   . 

La   production  d'acier   issue   de   la   transformation   évoluera 

parallèlement  à  la   consommation  totale  d'acier   soit   5   % de   : 

- 1. 457. 000  t   en   1973   ; 
- 2. 954. 000  t   en   1977   ; 
- 5. 696. 000   t  en   1982   . 

La  production  de   ferrailles   dans   les   usines   sidérurgiques 

est   estimée   sur   base  des   données   CECA   à   20   lo   dans   les   usines   mt. - 

grées   (haut  fourneau   +   aciérie   +   laminoirs)   et   à   5   %   dans   les  aciérie. 

électriques   ou  Martin   . 

La   consommation   de   ferrailles   est   également évaluée   sur 

base   des   moyennes   calculées   pour   la   CECA   : 

- 27   %   pour   les   sidérurgies   intégrées   (hauts  fourneaux, 
aciéries   LD)   calculés   sur   base   de   la   production  de   fonte   ; 

- 90   %   pour   les  aciéries   électriques   et  Martin   ; 

- 60   %   pour   les   fonderies   de   fonte   et  d'acier  ; 

on   obtient  de   la   sorte,    le   bilan   ferrailles   pour   les   trois  pays  du 

MAGHREB   .    On   peut   constater  que   le   MAGHREB   est actuellement  ex 

portateur   net  mais   qu'il  deviendra   importateur   net   en   1977,   et  que   sa 

position  importatrice   se   renforcerait   encore   avec   l'implantation,    que 

nous   préconisons,    d'une   mini-aciérie   électrique   de   400.000  t   .     I ,.• 

solution  consisterait   à   implanter  un   chantier   de   démolition  de  navires 

Qombsrt 
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Tableau 4. 1. 1.4.   -   Bilan  de» ferraille» de»  troia  pava  du MAGHREB 

1973 1977 

(1.000  t) 

1982 

Produi tion  de   ferrailles 

Récupération 

Lors   de   la   transformation  acier 
(5   %) 

Lors   de   la   production   de   fonte 
(20   %) 

Lors   de   la   production   d'acier  (5 % 

Total   production  ferrailles 

Consommation  de  ferrailles 

105 

73 

103 

2 

115 

148 

116 

12 

Pour   la   production  de   fonte  et 
acier   LD   (27    %) 

Pour   la   production  d'acier  élec 
trique   et  Martin   (90   %) 

Fonderies   de   fonte   et  d'acier 
(60   %) 

Total   consommation  de   ferrailles 

283 

140 

36 

14 

190 

391 

157 

230 

54 

441 

200 

285 

616 

32 

1 . 13 3 

590 

140 

1. 562 

i Solde 
I  

+93 -50 429 

Som-tv     GOMBER f-SOBEMAP . 
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4.1.6   -  Coke et energie 

Si le MAGHREB dispose de quantités suffisantes de gaz nature! 

et de fuel,   la situation est très differente en ce qui concerne le charbon 

à coke,    car quasi  tout   doit être  importé   . 

Pour l'énergie électrique,   la situation reste assez floue : 

on constate que son prix reste assez haut alors que le gaz naturel est 

abondant.     La raison de ce paradoxe apparent peut être trouvée dans 

l'insuffisance  des   moyens   de  production  de   l'énergie   électrique   . 

gombert 
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4.1.7.   Première transformation de l'acier 

4. 1.7. 1.   ALGERIE 

L'Algérie dispose de deux usines sidérurgiques : EL HADJAR 

(ANNABA)  et ORAN,   et de deux unités de transformation : REGHAIA et 

KOUBA. 

L'usine de EL HADJAR comprend : 

- une agglomération et un haut fourneau de 6 m.   de diamètre 
capable de produire 400. 000 t.  de fonte par an ; 

- une aciérie LD (deux convertisseurs de 50 t. )  de 41 0. 000 t. 
de capacité suivie de trois machines de coulée continue, 
capable de produire des brames de  ISO à 200 mm d'épaisseur; 

- un laminoir à chaud de 400. 000 t.   à 500. 000 t.   de capacité 
(largeur maximum :  1. 550 mm)  capable de produire des 
tôles planes ou en bobines   (largeur max.   1.400 mm) ; 

- un laminoir à froid de 1 50. 000 t.   de capacité,   largeur 
maximum :   1 000 mm ; 

- une ligne de   refendage pour produire des feuillards 
à chaud ou à froid ; 

- une ligne de galvanisation de 40. 000 t/an (largeur maximum 
1000 mm)   ; 

- une ligne d'étamage électrolytique de 40. 000 t/an  ; 

- une tuberie spirale pour tube de '6" à 48" (quatre machines 
à souder en spirale pour bobines allant jusqu'à 1800 mm de 
largeur)   ; 

- une tuberie sans soudure ; 

- une ligne de profilage de tôles nervuréei (20. 000 t/an) . 

gombtrt 
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L'usine d'ORAN est nettement moins importante et se limite 

- une aciérie MARTIN 
- un laminoir à ronds à béton 
- un atelier de treillis soudés. 

Cet ensemble a une capacité de l'ordre de 45. 000 t.   de ronds 

à béton tandis que la production de treillis soudés a atteint 6. 524 t.   en 

1974. 

L'usine de REGHAIA comprend : 

- une tuberie pour tubes soudés longitudinalement 
- une tuberie spirale 
- une ligne de profilés à froid. 

Enfin,  l'usine de KOUBA produit : 

- des emballages métalliques 
- des bouteilles à gaz. 

Au total,  les capacités de ces 4 unités de la SNS sont : 

400. 000 t.   de fonte, 
400. 000 t.  de produits plats laminés à chaud, 
150. 000 t.   de tôles laminées à froid, 
20. 000 t.   de tôles nervurées, 
40. 000 t.   de tôles galvanisées, 
40. 000 t.   de fer blanc, 

130. 000 t.  de tubes hydrauliques et hydrocarbures, 
86. 000 t.  de tubes sans soudure, 
20. 000 t.  de tubes gaz, 
10. 000 t.   de tubes 102; 
90. 000 t.  de profilés à froid, 
40. 000 t.   de ronds à béton, 

4. 400 t.   de treillis soudés, 
26. 000 t.  de fil galvanisé, 

73 5. 000 bouteilles à gaz . 

L gombtrt | 
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Lee  productions  de   la  SNS   sont   retracées  au   tableau 

Tableau  4. 1. 15.    - Production  de   la SNS 

4. 1. 1^. 

(t) 
 —i 

1969 

  

1970 1971 1972 1973 1 974 

Fonte 189. 300 408. 000 333. 000 390. 554 360. 343 ¿76. -188 

Acier   brut 29. 500 30. 914 27. 914 28. 900 30. 000 

Brames - - - 68. 704 15S. 634 1 50. 914 

Produits   laminés 
à   chaud - - - 44. 343 87. 247 98. 928 

Ronds   à   béton 42. 500 46. 000 40. 000 36. 641 39. 321 36. 227 

Treillis   soudés 1. 303 2. 000 3. 200 2. 438 4. 327 6. 524 
Tubes   grand 
diamètre 33.028 117. 613 95. 185 83. 663 68. 247 95. Q78 

Tubes   petit 
diamètre 8. 308 14. 400 15. 000 17. 075 19. 295 6. 948 

Panneaux  nervu- 
res - - 1. 022 4. 749 9. 287 6. 176 

.^ ' -rce : Secrétariat d'Etat au Plan 

4. 1. 7. 2.    MAROC 

Au Maroc,   deux entreprises   sont  intéressées   à   la  transfor- 

mation de   l'acier   :  SOMETAL  et TUBES &   PROFILS 

SOMETAL lamine des billettes et les transforme en ronds 

à béton . Sa capacité est de l'ordre de 30. 000 t mais elle envisage 

de   la   porter  à 80. 000   t 

De  plus,    cette  entreprise  envisage   sérieusement   l'achat d'une 

petite  aciérie  électrique   à coulée   continue  qui   pourrait  transformer 

lf-s   ferrailles   locales   en   ronds   à  béton   .    Sa   capacité  serait  de   80.000 t 

.Sa   produf tion  a   atteint   16.400   t   en   1974 

gombert 
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TUBES   &   PROFILS  fait  des   tubeB   102  et  des   tubes   électriques 

au  départ de  feuillards   .   Sa  production a  atteint en   1974  3.720  t  de 

tubes   102  et 650  t de  tubes  électriques pour une capacité de 15.000 t 

4. 1. 7. 3.    TUNISIE 

L'usine  sidérurgique  d'EL  FOULADH   comprend essentielle- 

ment 

- une  agglomération  de   500  t/jour  , 
- un haut fourneau  de 45   t  , 
- deux  convertisseurs   LD  de   15 t , 
- trois  machines  à  coulée   continue   (une troisième)  , 
- deux  laminoirs  à  ronds   à  béton ou  fil machine  de 200.000 t, 
- une   tréfilerie  de   25. 000   t  , 
- un atelier  de   galvanisation  . 

Elle   projette   également  l'achat d'un   four  électrique  de   30. 000 t 

Les   capacités   de  production   sont actuellement   : 

- fonte 
- billette s 
- ronds   à béton et fil machine 
- fils  tréfilés 
- structures  métalliques 

Les  productions   1973   sont  de   : 

- fonte 
- billettes 
- ronds   à béton 
- tréfilés 
- structures  métalliques 

180. 000 t 
200. 000 t 
185. 000 t 
25. 000 t 

5. 000 t 

157. 500 t 
136. 700 t 
96. 910 t 
16. 760 t 

1. 704 t 

Enfin la SIMET à DJEBEL DJELLOUD a une tuberie dont la 

capacité est de 7. 000 t .   Elle produit des tubes noirs,  des tubes galvanisés 

et des tuyaux pour l'irrigation . 

4.1.8.   Ventilation des  consommations  d'acier entre  les différents 

type» 

En  1973,   la  consommation  d'acier a   atteint   1.457.000  t  au 

MAGHREB  se   répartissant à  raison  de   : 

- 978. 000   t  pour  l'Algérie   , 
- 339.000  t  pour  le   Maroc   , 
- 140. 000  t pour  la  Tunisie  . 

gombsrt 
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L'objet de  ce  chapitre  est  de  connaître  la ventilation de   ces 

consommations  entre  les   grands  produits  et l'évolution de  ces  consom- 

mations   .    On y  parviendra   par  la   connaissance  des  productions   locales 

et du  solde  du  commerce  extérieur   . 

4. 1. 8. 1.   Produits   plats 

Il  s'agit essentiellement des  feuillards   et des  tôles  . 

ALGERIE 

La   consommation   retracée  au tableau  4. 1.16.    est en aug- 

mentation   rapide   :   de   134.000  t  en   1969.elle   est  passée   à  2^9.000   t 

en  1973   . 

MAROC 

L'augmentation a  été  moins  rapide au  Maroc   (tableau 4. 1. 17. ). 

La  consommation y es t en  effet très   liée  à la  production  de bottes   de 

conserves   laquelle n'a  fait que  des   progrès  limités  . 

TVWStE 

La  consommation progresse  rapidement  passant de   18.000   t 

en  1969  à  41.000  t  en  197 3   (tableau  4.1.18.)  . 
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l      aitociit ion   momentanea sohemap 



-  63 

o 
o 
o 

to 
+-> 

nj •-* 
O 

3 

O 

-o 

•H 

•—i 

ni 

C 
O 

S 
O 
m 
CI 
o 
O 

3 

41 

H 

T3 'O "O 

c c c 
"O  TJ T3 

C    Ö   Ö 

ao 
00  vO I-I (VJ —. a- 
CI   Cl  CI m in 

1—1 (M 

(M 

TI 

tí 

O 

O 00 
i  rg m 

o 

a- 
o- 

m 

PO   -i 
i   rg <-< 

ao 

t^ 
r^ 

S "0 !í -o 
«     ÎH *>  u 
*  rt •£ « u -*   .. ° ^ «. 3  »4    CD — _c   t» 

c 
n 

c 
o 

S 3 * 
v4/    <<-!     *J 

tí 
0 éb

ai
 

fe
u

i 
tô

le
 

• rt •*-> •M 

U 2 ro r~  0s 2 ro r^ 0s 

3 u m m ir i In in u"i i/, 

0 & W   fO   CI 
r- r~ r~ K. rO  l'I d 

r- r- t- 
u Ê ^ 
A w 

u 

u 

E 
E 
ô 

<u 
71 
rr 

.a 
m 

C a 
0 c 

1) 
F 

ni 
e <fi u 

y. à e t/i 

0 m 
CA <u 
C o 

0 
u 6 

gombert l association   momentanée       sobeniar 



64 

m 
«-i 

rö 
O 

w 
•4-" 

'3 
T5 
O 
IH 
a 

-o 

£ 

u 
o 
u 

C 
O 

o 
(O 

G 
O 
U 

3 

lì 

H 

O 
o 
o 

111T 

l                 PO •* 0^ 
00 

i     i 

1 • 

o 
O 

co 
' o 00 

00 
i     i o 00 

IT 

i                   i Ci- a- 
00 

i     i 1 00 
a- 

i                  O rri i     i 1 o 

o 
r- 
0^ 

i              o - i     i o ro 

a- 
1                 1 ro 

00 
t     i o 

00 

(fl 
4> 
A 
u 

00 
O 

r*         C 

g       0      ro 
0         .H          1- 

S 3 
3      ^ 
V      0 
0      D. 

ex  £ 

«a 
•O 
u 
rt 

-H 
i—< 
• H 

« 

(VJ 

r~- 
m 

ro 
t- 

« 
V 

1—1 

«o 
4-1 

ro 

ro 
r~ 

"<? 
in 

tri 

S   " •f.   «J 

2 •- * -j 

0      v ^ 

*    oo rva 

2    ° ~ 
2        ro   rO 

X 
W 

Iti 
V 

«o 

ro 

ro 

C 
0 

• l-l 

a) 

e 
e 
o 
«1 
c o 
u 

*j     -3" 

gombert 
l       associai ion   momentané« 

n H p m - 



65   - 

o 
o 
o 

to 

ft 

3 
•ü 
O 
u 
ft 

-o 
V 
c 
tí 

tí 
3 

tí 
O 

O 

tí o 
u 

co 

3 
m 

ITI 

H 

1 
i 
i 

^ ! r~   i     '             -i o              'i 
(Jv    !                                    —I   (^ 

"i 
j 

•t 

r- 1                       iTt   rf                        II 
CO (M 

M  í 
r-     ;         i                       fO   *                       II 
o-                            — 

1 
i 

r- 

1
9

7
0

 

i              in ir.               ii o 
(M 

1
9
6

 9
 

i                   (MO                    li 00 

1 
i 
i 

1 

i 
i 

1 

P
ro

d
u
c
ti

o
n

 

Im
p
o
rt

a
ti

o
n

 

73
. 

12
   

   
fe

u
il

la
rd

s 
73

. 
1 

3 
   

  t
ô
le

s 

E
x

p
o

rt
a
ti

o
n

 

7 
3.
 1

2 
   

  f
e
ii

il
la

rd
s 

73
. 

13
   

   
tô

le
s 

C
o

n
so

m
m

a
ti

o
n

 

V 
x> 

{¡ombert 

Lì ssociation   momentanes sobemap 



Tableau  4. 1. 1 9. 

- 66 

MAGHREB 

La consommation maghrébine de produits plats a progressé 

au rythme de 13,7 % par an entre 1969 et 197 3 . Elle se répartit à 

raison  de   : 

- 64   %   pour   l'Algérie   , 
- 27   %   pour   le   Maroc   , 

9   %   pour   la   Tunisie   . 

Evolution  de   la   consommation  de   produits   plats   dans   les  pays 

du  MAGHREB 

(1. 000  t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

134 

84 

18 

177 

73 

20 

178 

70 

17 

206 

98 

29 

259 

98 

41 

236 270 265 333 398 

:e : GOMBERT-SOBEMAP 

4. 1. 8. 2.    Produits   longs 

On a   regroupé   sous   ce   titre   : 

- le  fil machine,   ronds   à  béton et autres  aciers  marchands 
- les   profilés   ; 
- les  rails   et accessoires   ; 
- le   fil tréfilé   . 

ALGERIE 

La   consommation a  apparemment peu  progressi'   entre   19(S9- 

1970  et   1 972-1973(tableau  4.1.20.)   mais   cette   faible  progression  est 

plus  apparente  que   réelle   et  semble   être  due   à  des   importations   trop 

fortes   en   1970   suivies   par   des  importations   très   limitées   en   1971   . 
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La  progression de  la  consommation  est plus  nette  et plus 

régulière au  Maroc   (tableau  4.1.21.)  .    Elle  est passée de   145.000  t 

en  1969 à 228.000  t en 1974 . 

TUNISIE 

La   consommation  de produits   longs   en  Tunisie  est passée  de 

66.000 t en  1969 à  108.000  t en  1973   (tableau 4.1.22.) . 

gombtrt 
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Cette évolution de la consommation maghrébine de produits longs 

est analysée ci-après d'après trois catégories de produits longs  : 

- fil machine et dérivés,   ronds à béton  ; 
- profilés  ; 
- rails et accessoires . 

MAGHREB 

La   consommation  de  fil _[na_Çh}— — _e_l_5^JË._4flAy£?j   c'e £°ill^_l_ 

béton_ et  autres   a_ç_ie rs_ rnaxthilld.s   progresse   lentement  et  irrégulière- 

ment   dans   les   trois   pays   (tableau   4. 1. 23. )   .    Le   rythme  de   progression 

de   la   consommation   est  de   l'ordre   de   4, 3   %   . 

La   répartition  des   consommations   entre  les   trois   pays   est 

la   suivante   : 

- Algérie 
- Maroc 
- Tunisie 

50 % 
3 2 % 
18   % 

Tableau 4. 1. 23. Evolution   des   consommations   de  fil  machine,   de fil,   de   ronds   à 

béton  et   d'aciers   marchands 

a i 

1969 1970 1971 1972 1«.7< 

! ALGERIE 161 315 98 170 240 

: MA R or, 103 140 130 168 15S 

¡TUNISIE 53 39 52 99 88 

¡MAGHREB 
i 

317 494 280 437 483 

ree :   GOMBEKT-SOBEMAP 

La   consommation  de  p_rofilés   est en   augmentation   rapide   ; 

de   81.000   t   en   1969   elle  est passée   à   181.000   t en  1973  .    Le  taux  de 

croissance   est   de   l'ordre  de   13, 9   %   par  an   . 

La   répartition  de  la   consommation   entre   les  3  pays   est   la 

suivante   : 

- Algérie 
- Maroc 
- Tunisie 

67 % 
22 % 
1 1    % 

gombert 
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Tableau   4. 1. 24.    -   Evolution  des   consommations   de  profilés 

(1. 000   t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1%9 

40 

il 

10 

81 

1970 1971 

85 

31 

7 

123 

96 

28 

9 

133 

197 2 

79 

30 

12 

121 

1973 

1 22 

40 

19 

181 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP . 

Les   consommations   de   r_ajls_e.t_a.ç_cjf.sjiit£J   sont très  irre'- 

gulières   .    On  note  néanmoins  une   croissance  très  forte   :   3 5. 000   t 

pour  les   deux  années   1969/1970  et  62.000   t  pour   les   deux  années 

1972/1973   soit  un   rythme  d'expansion  de   21   %  par an   . 

Pour   les   5   années   1969-1973,    la   part  des   trois  pays  a   . t«: 

la   suivante 

- Algérie 
- Maroc 
- Tunisie 

47 % 
15 % 
38   % 

Tableau  4. 1. 25. Evolution des   consommations  de  rails  et accetaoireg 

(1. 000   t) 

1969 1970 1971 1972 1973 
Total      | 

1969-197 3| 

: ALGERIE 

; MAROC: 

Ì TUNISIE 

1 

11 

3 

7 

5 

8 

9 

1 

23 

31 

1 

15 

14 

2 

1 

62 

20 

SO 

! MAG/ÎREB 15 
  

20 33 47 17 1 V 

GoMlJl.l' I -SOUI. M AI' . 
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4. 1. 8. 3.    Tube»  et tuyaux 

Nous   reprenons  ici  les  tubes  et tuyaux en fonte  ou en  acier 

et leurs  accessoires   . 

ALGERIE 

La   consommation  est  en nette   régression   :   265.000  t  en   1969 

et   154.000   t  en  1973   .    Cette   régression est  due   à   la  fin  de  travaux 

d'équipement   liés   à  l'industrie  du  gaz  et du  pétrole   (tableau 4.1.26.)   . 

MAfiQÇ 

La  consommation  est  en légère progression  (tableau 4. 1. 27. )   . 

TUNISIE 

La   consommation  est quasi  stable   (tableau 4.1.28.)  . 

MAGHREB 

La   consommation totale   est   en nette   régression   (tableau  4.1.29) 

Le  principal   consommateur  est  l'Algérie   suivie  du  Maroc   et de   Li    rum 

sie       Les  quotes-parts   de   ces   différents   pays   sont  pour   1973   : 

Tableau  4   1   29.    - 

- Algérie 
- Maroc 
- Tunisie 

Contommatio 

:   79   % 
:   12   % 
:     9   % 

n de  tubes  au MAGHREB 

(1.000  t) 

i 
i 

1 1969 1970 1971 1972 197 3 

(ALGERIE 

¡MAROC 

¡TUNISIE 

265 

20 

21 

298 

25 

13 

233 

19 

22 

164 

22 

16 

154 

22 

18 

•MAGHREB 3 06 336 274 202 194 

urei-  . <-< iMlil-IM'-SDltlMAI 
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4. 2.    NON-FERREUX 

En   1973,    les   importations   maghrébines   de   métaux   non- 

ierreux  ont  atteint   : 

cuivre 14.866 t 
nickel 682 t 
aluminium 1 6. 267 t 
magnésium, béryllium                      3 t 
plomb 6. 602 t 
zinc 8.354 t 
étain 519 t 
autres   métaux   communs 122 t 

A   deux   exceptions   près   (plomb  et  zinc),    ces   importations 

correspondent aux   consommations   de   métaux  bruts   dans   le   MAGHREB   . 

Il   convient  d'ajouter   à   ces   consommations,   les   importations   de  produits 

faits   avec   ces  produits   .    Pour  chacun  des   produits   cités   plus  haut, 

le   plan   ci-dessous   sera   suivi   : 

- production   de   minerai   ; 

- production   du  métal   ; 

- consommation   totale  du   métal   ; 

- ventilation   de   la   consommation   du   métal   entri'   Ics 
principaux   produits   et  principaux   transformateurs   ; 

- projets   . 

4. 2. 1.    Cuivre 

4.2. 1. 1.    Production   de   minerai   de   cuivre 

Des   trois   pays   du   MAGHREB,   seul  le   Maroc   est un  producteur 

important  de   minerai   .    L'évolution   de   la   production   et   les   prévisions 

de   production   sont  présentées   au  tableau  4.2.1. 

gombtrt 
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Tableau  4. 2. 1.    -  Evolution   de   la   production  et  prévisions   de 

production   de   minerai   de   cuivre 

Années Concentrés Métal contenu 

1960 5. 020 1. 757 

1965 6.278 2. 197 

1970 12. 183 3. 056 

1972 13. 528 3.400 

1977 73. 300 18.400 

1982 75. 000 18.800 

S.urce : CEIM, Mines et \ étallirgie n°   I 10(1974) . 

La production algérienne de minerai de cuivre correspond à 

environ 500 t de métal contenu   . 

Aux   productions   de   minerai   de   ces   deux  pays,   il  faut  peut 

être  ajouter   la   production   de   la   Mauritanie   qui  est   de   l'ordre   de 

22.000   t   de   métal   contenu   (l)   . 

4.2. 1.2.    Production   de   métal 

Les   minerais   de   cuivre   sont   exportés   en  totalité   . 

Notons   toutefois   un   projet  marocain   de   fonderie   . 

4.2.1.3.    Consommation  de   métal 

L'évolution  des   importations   de  cuivre   est   retracée  au 

tableau  4.2.2.   Elles   sont  passées   de   8.948  t en   1969   à   14.866  t en 

1973   . 

A   ces   importations,    il   convient d'ajouter  les   importations 

de   fils   et   câbles   électriques   qui   constituent  le   principal   débouché   du 

cuivre   .    En   1973,    ces   importations   ont  atteint   5.023   t   soit   environ 

3. 660   t   de   cuivre   . 

(I) Industries et   ['ravaiix d'Outremer ,  mars 1975,  p.'221 
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Dès   lors  la   consommation   totale   s'est   élevée   à   18. 526  t 

en   1973   . 

Elie   se  répartit  comme  suit  : 

- 5.564  t  soit  37,5   % sous   forme  de   cuivre   brut  ; 

- 4.900 t  soit  33        % de   barres   et fils   de   cuivre 
et  d'alliages   ; 

- 2.639 t  soit   17,5   % de   tôles   et feuilles   de   cuivre 
et   d'alliages   ; 

- 1.030  t  soit     7 %  de   tubes   et  tuyaux en   cuivre 
et  accessoires   ; 

733  t  soit     5 %  de   divers   . 

4.2. 1.4.   Ventilation   des   consommations 

Le   cuivre   brut est  destiné   principalement à   l'Algérie   qui 

dispose   d'un  laminoir   permettant la   production   de  fil  machine   (tableau 

4. 2. 3. )   .    Ce  laminoir   sera   arrêté   dans   le   courant de   1975   . 

Les deux autres pays ne disposent pas de laminoirs et 

achètent le cuivre destiné à l'industrie électrique sous forme de 

barres   ou  de   fil     machine   (tableau  4.2.4. )   . 

La   consommation   de  cuivre   sous   forme   de   barres   ou   de   fil 

machine   peut  donc  être   évaluée à   10.464   t   en   1973  et   cette   consom- 

mation   paraît  suffisante   pour  justifier  l'implantation  d'un  laminoir    i 

cuivre   . 
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[.s   t onsommatton   d#>   luivrr   sous   türmt   ri«    produit!   pial« 

fH ut   *tr<    évaluée   piar   1rs   importations   putsqu'aut un   pays   du 

MAGHREB      •    du pua»   de   laminoir   ,    ( rttr   . ont um m« I ioti   est   dt    i'ornr 

dt    ¿, h»«»   ' H'M    - Uiii.^u   4. ¿. S.  I   . 

I»a   « (in((>ntni*iiiii<   de   luttes   et   tuyiuk   peut   ryatsmmt   ein 

pllimrf   tur   (NIir   des   imp«   %.»>u»ns     t»>ieau   4. ¿   h. )   . 

Le   tableau   4. t. ',    regroupe   tas   différents   produit!   »I   tiiontn 

leur »volution 

E»   lOiuiuiiiMi,    Ir   MAGHREB   nr   dis pott    pat   dr   minerait   «i« 

tuivrt"   en   suffisante   et   ne   dupoirra   plus   dr   lAimnotr   . 

Pa r   (onlrt,    ii   rmitt    plusieurs   trriiieries,    bouionncries et 

tabriquas 4« radutavi r-¿utos et <iutrti  irtitlss en tuivri ou an Uiton ,   <  • 

productions »ont tismui^i au« chapitrai t or rasponean t à « •• atüviu» 

4. ¿. ¿. 

La   prudui tiot»   et   la   transformation   de   ir   métal   ne   présent« m 

pas   d'intérêt   pour   le   MAGHREB   pour   les   raisons   suivantes 

- lunsommahon  faible   , 

- absente   de  minerai   lot al   , 

- quasi  monopole   de   la   production   et  de   la   commert laus.tiioi 
de  ce  métal  par  INTERNATIONAL  NICKEL  ,    FA LCON - 
BRIDGE  «t INMETAL  (LE  NICKEL)  . 

Au   tours   de   l'étude   danr.   le   MAGHREB,    aucun   projet   n'.i 

rl'.tilliMirN   été   dèce lé   . 

I ,<      |iriuil|»,«l    . ollMointli.i lt  14 I     cHt    le     M.IIIM      i|i|l    in     l.ilt    il.   s 

.irlKlfN   de   t««l»le   t-t   <li    iMiitaiNie   . 

V      •••sciati 8" ""»«""""     sobtmap 
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4. I. 1 

4. 2. V 1.   Production da minerai et de métal 

I **a pays du MAGHREB n'ont pas d« minerai d'aluminium 

(bauxite) et i.e .ont p.. s encore producteur d'aluminium métal .   Notona 

toutefois la projet algérien dont la localiaation n'aat paa ancor* préciaee 

II en réaulte que U consommation eat aanaiblamant égal« «un 
importations . 

4. 2. 3. 2.   Comommation 

La   comommation  de   ce   métal   progresar   rapidement   ainsi 

qu'en  témoignent  les   importations   dea   troia   pays   (tableau 4.2.9.) 

En   1973,    ces   importations   ont  atteint   16. 267   t 

4.2. 3. 3.    Yfptijlation   des   consommations 

Les   principaux  produits   importés   sont  par  ordre  d'impor- 
tance   : 

- les barres,    fils   et   câbles   4. §31   t  en   1973   soit  30   % 
- les tôles   d'aluminium   3.S03   t   en   1973   soit  21, S   "'„ 
- les feuilles   d'aluminium   2.176   t  en   1973   soit   13, S    ":. 
- les ouvrages   en  aluminium   1.615  t  en   1973   soit   10   "'„ 

A.    Barres,    fils   et   câbles 

L'évolution  des   importations   eat   retracée  au  tableau 4. 2. 10. 

Ces   importations   correspondent à  la   consommation  pour  le  MAROC 

et  la   TUNISIE  mais   non   pour   l'ALGERIE  qui  disposait  d'un  laminoir 

(fermé   en   1975)   . 

La   production   de  fil   d'aluminium   de   ce   laminoir  peut   être 

évaluée   pa r  les   importations   d'aluminium   brut (tableau  4.2.11.) 

femeert 
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Tableau 4.211 Evoluti^   á:   im~» ration,   .l,* ri.**».   Çlt,«,^!" 

¿UUtL 

  • 

1969 1970 1971 1972 1973 

Aluminium brut 
cod«  76. 01 382 

1 

331 1S3 706 1.S02 

Source :  Document ««inique  lur le Commerce Extérieur de l'Algérie . 

B.   Tôles   d'aluminium 

Par définition,   elici ont plus  de  0, 2 mm d'épaisseur  .    La 

production   local«  étant nulle,   la  consommation  est égal«  aux importa- 

tions  (tableau 4.2. 1?. ) .    Les  exportations  peuvent êtr« négligé««  .    Ell^s 

trouvent  leurs  principaux  débouchés   dans   : 

- la production d'articles   de  ménage   ; 

- le  bâtiment  (tôles  ondulées  ou profils   plus modernes)  ; 

- les  emballages   (bottes  à  conserves,   tubas dentifrice)  , 

- la  production de  camion«  et wagons  frigorifiques   . 

l      associât ion   momantinis 
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^"   ÇPy/?!!®f  en aluminium 

Ces   ouvrages  consistent  essentiellement  en accessoires 

pour le   bâtiment (portes, fenêtres) en Algérie  et dans  les   deux  autres 

pays   en   petites   pièces  telles   que   :   écrous,   vis,   pointes,   rondelles, 

pastilles,   destinées   à être  incorporées  à des   ensembles   (tableau 

4.2.15. )   . 

^*   Ç^^PilH,*?}*0.11  ^es   consommation«   de produits 

en aluminium 

Tableau 4. 2. 14.   - Ventilation des consommations maghrébines de 

produits en aluminium 

Aluminium brut 
(Algérie) 

Barres et fils 

Tôles 

Feuilles 

Ouvrages 

Autres 

Total 

1969 

382 

2.661 

3.201 

1.500 

565 

1.273 

9.582 

1970 

331 

3. 360 

3. 225 

2. 531 

940 

1. 743 

12. 130 

1971 

183 

3.546 

2.868 

2. 188 

1.208 

920 

10.913 

1972 

706 

3.738 

3.557 

2. 161 

1.043 

1. 178 

12.383 

(t) 

1973 

1. 80Z 

4. 831 

3. 503 

2. 176 

1. 615 

2. 340 

16.267 J 
Source : GOMBERT-SOBEMAP 

l iiiociatisii   momantintt sobemap 
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4.2.3.4.    Projets 

La S.N.S.   projette  l'implantation d'une unité  importante 

de production  et de transformation de  l'aluminium . 

Cette unité produirait  : 

- 150.000 t d'aluminium  , 

et transformerait 

- 15.000 t laminoir  tôlei   , 
2. 800 t par  extrusion , 

- 6.400 t par  trafilerie  . 

L'unité  d'éiectrolyse  ne  produirait pas avant  1980 et son 
emplacement n'est pas encore défini . 

I msciitita   Mtsisntssét > 8M#MSp 



4.2.4.   Magnésium,   béryllium 

Il n'y a pai de production local«  et la consommation  de 

cet  produits  est  insignifiante  (tableau 4.2. 15b)   .   Pat de projet  connu 

"L intention  mtmtiilM««     ««htman 
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4-2.5. Elana 

4.2.5.1.    Production  de   minerai 

La   production   de  minerai est   retracé  au  tableau  4.2.16. 

Le  Maroc  est   le  principal   producteur et   il  le   reitera  dans   un  avenir 

prévisible  . 

Tableau  4.2.16.   -  Production de  minerai  de   plomb 

(t de plomb contenu) 

1969 1970 1971 1972 1973 1980 

ALGERIE 7. 508 6. 186 4.437 3. 340 
(e) 

i 1 

3. 000 
(e) 

1 
11.000j 

MAROC 76.745 78. 592 78.483 89.000 
(e) 

87.500 
(e) 

80. 000 

TUNISIE 

MAGHREB 

21. 000 20. 200 18.600 18.000 18. 000 18.000! 

105.253 104. 978 101. 520 110. 340 108.500 109.000 i 

Source : CEI M 1969-1971 . 
(e) estimations basées sur les exportations . 

4. 2. 5. 2.   Production  de   métal 

Depuis  la   fermeture  en   1971   de   la   fonderie marocaine 

OUED  EL HEIMER,   la   Tunisie  est le   seul  producteur de   plomb  avec 

la   fonderie   de   MEGHRINE   .    L'évolution  de   la   production  est   retracée 

au  tableau 4.2.17.   A   noter   que  la   capacité  de   production  de   la   fonderie 

de   MEGHRINE   (50.000  t  de   minerai  ou   30.000   t  de   plomb)   est   supc- 

nt-uri:   à   la   production   effective  (l). 

Cette  fonderie   traite   les   minerais   tunisiens et une   partie 

des   minerais   algériens   et   marocains   . 

(1; La fonderie OUED EL HEIMER a été remile en activité en juin 1975 . Elle produira 60.000 t de plomb par 
au et 35.000 kg d'argent . 

gombtrt 
llMKII lion   momintinét sobemap 
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Tableau 4. 2. 17.  - Production de plomb métal au Maghreb 

1969 1970 1971 1972 1973 

ALGERIE - - - - - 

MAROC 26.832 24.900 18.716 - - 

TUNISIE 

TOTAL 

16. 133 ¿1.483 18.822 17. 000(e) 19.900(f) 

42.965 46. 383 37.538 17. 000 19.900 

Sources : CEIM . 
(e)évaluatiun sur base des exportations en admettant une consommation locale de 3.200 t 

4. 2. 5. 3.   Consommation   totale  de  métal  vierge 

La  consommation   de   métal  vierge   peut  être  évaluée   en  tenant 

compte  du   commerce  extérieur   . 

L'Algérie  et   le   Maroc   (depuis   1972)   importent  toute  leur 

consommation (tableau  4. 2. 18. )   tandis  que   la   Tunisie   recourt   à   la   fon- 

derie   pour   son  approvisionnement  .    Elle   exporte   des  quantités   impor- 

tantes   de   plomb (tableau   4. 2. 19. )  . 

La  consommation   est  calculée  au  tableau 4. 2. 20. 

Pour   1973,   elle   se   situe   à   près   de   10.000  t  qu'il  faut  comparer aux 

108.500 t de  production du  minerai  exprimées  en  plomb  contenu  1 

gombtrt 
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Tableau 4. 2. 20.   - Production de minerai et consommation de plomb 

métal au MAGHREB 

1969 1970 1971 1972 197 3 

Production de 
plomb métal 42.965 46. 383 37.538 17. 000 19. 900 

Importation de 
plomb métal 2.812 4.402 2.407 5.081 6. 602 

Exportation de 
plomb métal 40.730 42.988 30. 593 13. 787 16. 760 

Consommation de 
plomb vierge 5.047 7.797 9.352 8.294 9.742 

Plomb de récupé- 
ration 3. 500 3. 500 3. 500 4. 000 4. 000 

Production de 
minerai (1 ) 105.253 104.978 101.520 110. 340 108.500 

 1 
(1) en t de métal contenu . 
Source : Gombert-Sobemap 

A   la   consommation  de   métal   vierge   vient  s'ajouter   le   métal 

de   récupération  (_+  4.000  t)   . 

4.2.5.4.   Ventilation  des  consommations   et principaux 

transformateurs 

La  consommation de   plomb  se ventile approximativement  di-  la 

façon   suivante   : 

accumulateurs 6. 500 t 
tuyaux  et feuilles 4.000  t 
câbles   armés 520 t 
soudure 400 t 
divers 2.322  t 

Total 13.742  t    . 

gtmbert 
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A. Accumulateur» 

Les   trois   pays   du MAGHREB   produisent   la  quasi-totalite 

de   leurs accumulateurs   de  démarrage   de   véhicules   routiers   . 

L'Algérie   envisage d'augmenter   sensiblement sa   capacité   do 

production  pour   répondre   à  la   demande   issue   d'un   parc de véhiculas en 

expansion rapide .   Elle envisage également la production d'accumulateurs 

industriels . 

B. Tuyaux  et feuilles 

Ces   produits   sont produits   localement par  : 

! A LGERIE MAROC TUNISIE 

Tuyaux 

FeuilleB 

SNC(COALMETO) 

SNS(COALMETO) 

COMA METO 

PIMIENTA 

 . 1 

SOCIETE META L¡ 
LURGIQUE DE       ¡ 
TUNISIE                     ! 

! 

Source : CEIM, Enquete» GOMBERT-SOBEMAP . 

C.   Câbles   armés 

locaux  : 

Une  partie   du marché   est  satisfaite  par  les  producteurs 

ALGERIE   :      SONELEC 

MAROC   : CGE 

TUNISIE   : STEG . 

I IMOCIBt on   momentan«« snhíman 



lût) 

D.   Soudure 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

UEM,   SNTA    . 

SAMAB   , 

SOCIETE  METALLURGIQUE   DE   îUVSir 

4.2.6.   ¿ine 

4.2.6.1. Production  de   minerai 

Le*   trois   pay«  du  MAGHREB   produisent  ,i< tue i leu • m   «.» 

quantités   sensiblement  égales   de   minerai   (tableau  4.¿.¿\ 

Toutefois,    l'Algérie   va   lortement   ue\ * lopp« i    -,.    ,;     :.   t, 

de   concentres   de   zinc   par  la   valorisation   du  gisement   <i>    KHI l< / 1   I 

YOUSSEF   .    Par   contre,   la   production   marocaine   \H   »tinter   suit« 

la  fermeture   de   la  mine  de   AQU LI   MIBLADEN   (annonce,    u,   ..oflt      *~ 

et  l'épuisement   de   TOUISSIT   .    Enfin,    la   production   tui.isiei.r.t    \.«   <"tr. 

doublée   par   la   mise  en  exploitation   du   gisement   de   KLD.l   HASSEN F 

4.2.6.2. Production  de  métal 

Jusqu'en   1972,    la   totalité   des   concentre«   d«    ,-   t >    <'   d 

exportée   .    En    1972   et   1973,    l'Azérie   a    réduit   tortenn nt   we»   . \(>»>'t.i 

tion§   .    Elie   a    signé  un   contrat   d'achat   ave«    la   soviet«    («• ru\ M mu 

MINERODERU-COMMERCIAL  pour   la   fourniture   de   60.000   i   .:.• 

très  de   zinc   échelonné»   sur   1974,     197S   et   1976   .    En   i<*73.    . i.«    .. 

également  acheté   3.777   t de   zinc   brut   soit   3.000 tau moins de  plu* qu< 

ses  achats   habituels   . 

Ce changement de politique est à attribuer soit au démarrage  en 

1974 de l'unité d'électrolyse d« »ine à GHAZOUET.ioit au démarrage de 

l'unité de galvanisation d« tôle d« la SNS «n 1973 »vac formation d'un stock 

de réserve . 

L'unité d'électrolyi« d« OHAZOUET a un« capacité de 40. 000 t   «n 

soit sensiblement la production prévue da concentrés da «ine (an metal ton 

tenu) de l'Algeria dans les prochain«« années . 

Au  Maroc,  la so> iété de  ZILLIDJA étudierait un projet d'eln 

Irnlyse «lu sine  .   1 „i capacité serait  ilr l'ordre d«  30.000 t'.in 

gomfeat t 
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4.2.6.3.   Consommation  totale   de   métal 

Elle   peut  être   évaluée   sur   base  des   importations   (tableau 

4.2.22.)   moyennant  une   correction   pour  les  importations   algériennes 

de   1973   . 

La   consommation  calculée   est  de  l'ordre   de  5. 000   t   (tableau 

4.2.23. )  alors   que   la   production  de   minerai  a  atteint 43.650   t   en 

1973  . 

Tableau   4. 2. 23.    -  Consommation   de   zinc  et production  de  minerai 

de zinc dans les trois pays du MAGHREB 

(0 

1969 1970 1971 1972     1 1973      i 

Consommation 

Production de minerai de 
zinc (zinc contenu) 

3. 318 

66. 188 

3.806 

46. 533 

2. 809 

39.322 

1 
3. 986 | 

40. 400 | 
1 

! 

5.354 1 

43. 650 ; 
Í 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

4. 2. 6. 4.   Ventilation  des   consommations 

La   consommation  de  zinc   se  ventile   sensiblement   comme   suit 

en   1973   au   MAGHREB   : 

- zinc   brut   pour   galvanisation 
- zinc  laminé 
- divers 

Total 

3.802   t 
1.044  t 

508  t 

5. 354  t 

Cette  consommation ne   tient pas  compte  de  certains   produits 

contenant  du  zinc  et  importés  directement tels   que   :   lithopone,   laiton, 

oxyde   de   zinc,   zamak   . 
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A. Galvanisation 

C'est le  principal débouché du sine, il est étudié  en détail 

au chapitre  revêtements de surface   (1.5.) .   L'évolution de la consom- 

mation  peut être   suivie par l'évolution des importations  de  zinc  brut 

(4. 2. 24. )  .   A noter  que la production de tôles   galvanisées  de la SNS 

en  1973 ne peut expliquer le gonflement des  importations  de zinc  brut 

B. Zinc   laminé 

Le principal débouché  est constitué  par  l'industrie des piles 

électriques et accessoirement par  le bâtiment  :  chenaux et gouttières 

(tableau 4. 2. 25. ) . 
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4.2.7.   Etain 

Le  MAGHREB  n'est producteur ni  de  minerai  d'étain  ni 

d'étain métal .   Sa  consommation suit l'évolution dei importations 

(tableau ¿.2.26.)  .   Le  Maroc  est le principal  consommateur et cela 

se  conçoit  si  on  sait que  l'étain  est utilisé  pour faire  les   soudures 

pour  les  emballages  en fer  blanc  et que  le   Maroc  est le   principal 

producteur de  ces   emballages  (voir chapitre   1.12.) . 
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4.2.6.   Autrei  métaux communi 

Ceux-ci  «ont coniomméi   en  très   petite!  quantités  par  le 

MAGHREB  . 

En  1973,   lei   122  tonnes   importées   se  ventilaient comme 
suit 

antimoine      117  t 
tungstène 4  t 
cadmium 1   t . 

L'antimoine  en  provenance   de CHINE  est principalement 

destiné  à  la production d'accumulateurs. 

Le MAROC  est producteur  de minerai     d'antimoine  mais 

la production et les  consommations   paraissent trop faibles  pour 

envisager le traitement des  minerais  produits  . 
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INTRODUCTION 

Ott«  parti«  a   pour  but de   calculer  la  demande  potentielle 

ré«ll«  «n  sous-traitai e   (matières   de   baie,    composants,   ou   soui-eniem- 

bl«t)  pour  1«»  années   1973.    1977  et   1982 en  partant des   consommations 

d«a   produits   finis   . 

La   production   locale   couvre   actuellement   environ  le   1/3   de 

la  d«mande  maghrébine  de  produits   finis dans   les   trois   secteurs  concer- 

nei   .    La   couverture  du   solde  est  assurée  par  les   importations   .    Etant 

donné  l'importance  des   importations,    nous  avons   retenu   le   Commerce 

Extérieur   comme   base   pour  le   classement des  produits   finis   . 

Après  avoir  exposé  dans   cette introduction  la   méthodologie 

employé«,   nous  procéderons  d'abord   à un examen  du  Commerce   Extérieur 

•t  ensuit«   à  une  analyse   détaillée  par   produits   finis   . 

La   description   de  la   méthodologie   employée   comprend   : 

- le   choix  des   produits   finis   ; 

- la   méthode   d'évaluation   de   la demande   actuelle   et   future 
des  produits   finis   ; 

- la  méthode   d'évaluation   de   la demande   des   matières   de 
base  et de   sous-ensembles   relevant de  la  sous-traitance  . 

CHOIX  DES   PRODUITS   FINIS 

Les   produits   étudiés  ont  été   retenus   s'il   s'agit   réellement de 

produits   finis   proprement   dits,    s'ils   sont produits   dans   le  MAGHREB 

ou   s'ils   sont  susceptibles   d'y 6tre   produits   .   Ainsi,   les   tôles,    feuil- 

lards,   profilés  en acier  ne  sont pas   des  produits   finis   .   Ils   seront 

traités  dans   la   3e partie  de  cette  étude  .   Par produits   finis   suscepti- 

bles   d'être   produits   dans   le  MAGHREB,   nous   entendons   les   produits 

finis   pour   lesquels   existent un  ou des   projets   de   production  ou  de   mon- 

tage  qui  pourront arriver   à maturité   avant   1982   compte   tenu  des   priori- 

tés   fixées  par  les  plans   de développement et des   contraintes   de  finance- 

ment  .   L«s  produits  finis  importés   en grande quantité  pour  lesquels 

"l ̂     IIIKIII ISA   mim«ntinit sobimap 



nous n'avons  pas  connaissance de projets  de production ou de montage qui 

font l'objet  d'études  de  marché  .   Lorsque  ces  études  aboutissent  à  la 

conclusion qu'une unité  de  production  ou de montage  a  des  chances   sé- 

rieuses  d'être rentable, ces   produits   sont traités   comme  des produits 

pour  lesquels  existent des  projets  certains   . 

Les   produits  non  montés  ou non fabriqués  dans   le MAGHREB 

actuellement ne  sont  retenus  que  lorsque  le montant des  importations 

«st important .   En  règle   générale,   le niveau de  20. 000. 000 d'unités  de 

compte maghrébines a  été   retenu  .    Ce  niveau correspond grosso  modo 

à un atelier  de  production  du  produit fini  occupant environ  200  personnes 

et pouvant donner  en sous-traitance  un volume de travail non négligeable . 

EVALUATION DE  LA DEMANDE ACTUELLE ET  FUTURE DES 

PRODUITS  FINIS 

La  demande actuelle  réelle  est  évaluée  sur  base  des  enquêtes 

pour la partie  produite  localement  et  sur  base  du Commerce  Extérieur 

pour  les importations   . 

Les  exportations   sont généralement négligeables  et sauf cas 

exceptionnels, elles ont été négligées   . 

La  demande future  de produits  finis  est obtenue  en  règle   geno- 

rale par extrapolation en utilisant  des   taux de  croissance estimés  par 

analogie avec  le  taux de   croissance  d'une  grandeur ma ero-économique 

fixé par  les  plans  de développement  :   taux de  croissance du PIB,   de  la 

consommation des ménages,   de la  production des  secteurs  primaire, 

secondaire     ou tertiaire,   de  la  production des industries  mécaniques et 

électriques, des travaux publics et du bâtiment,   etc  . . . 

La  consommation  obtenue  de  la  sorte n'est  évidemment qu'une 

première approximation qui néanmoins  est suffisante pour les  objectifs 

de l'étude  .    L'expérience  montre qu'elle  est assez   souvent aussi  bonne 

que les  résultats obtenus  par une  étude  de marché détaillée qui  demande 

beaucoup plus de temps  . 

fomëtrt 
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La  demande future  est assez exceptionnellement tirée d'études 

réalisées  par le CEIM ou par d'autres  organismes  tels  la SONACOME 

ou la SONELEC  . 

EVALUATION  DE  LA  DEMANDE  DES MATIERES  DE   BASE  ET  DE 

SOUS-ENSEMBLES RELEVANT DE  LA  SOUS-TRAITANCE 

La demande de produits finis   étant établie,   il importe de 

connaître la demande induite de matières  de base et de sous -ensembles . 

Cette demande est évaluée au départ d'une décomposition du produit 

fini en matières de base  et  sous-ensembles et d'une  répartition du 

poids  entre  ces  matières de  base et sous-ensembles  .   Cette  répartition 

n'est qu'une  moyenne valable  pour une  production importante mais  qui 

devient une approximation d'autant plus  grossière que  la production  est 

faible .   C'est néanmoins la  seule possibilité d'évaluer les besoins  futurs 

en sous-traitance car la plupart des  projets en sont encore au stade 

des  études voire des préétudes et le plus  souvent le  procédé de fabri- 

cation n'est pas  encore défini . 

Connaissant la  consommation  totale  des  produits  finis  il  est 

possible d'obtenir les  consommations totales des matières de base   et 

des   sous-ensembles  correspondant à la   consommation  totale  du produit 

fini .   Ces  consommations totales ont été appelées  :  demandes potentiel- 

les  totales  .   Ces demandes   sont potentielles car il est bien évident qu'il 

y a toujours une intégration et que la production ne  recourera pas  à  la 

sous-traitance pour la totalité de  ses  besoins  .   Elles  sont totales   en  ce 

sens qu'elles  se  rapportent à l'ensemble de la demande que cette de- 

mande soit satisfaite par la  production  locale ou par les importations 

La demande potentielle réelle est calculée  en faisant abstrac- 

tion de ce qui continuera  à faire l'objet d'importations  .   Elle se   rap- 

porte uniquement aux productions et montages dans  le MAGHREB  . 

C'est cette demande potentielle réelle qui est reprise  pour l'évaluation 

des  besoins  en sous-traitance . 

fombtrt 
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ETUDE DU  COMMERCE   EXTERIEUR 

Le   Commerce  Extérieur  du MAGHREB  est  relativement très 

important dans  les  secteurs qui  nous intéressent et dans  les industries 

en amont . 

Le  tableau 0.1.   donne   le  Commerce   Extérieur pour  1973  . 

Le montant total des  importations  s'élève à  7. 820  millions  de dirhams, 

d« dinars  algériens  ou de   l/lO  de  dinars  tunisiens   . 

Les   exportations   sont faibles   : 

- 141   millions  de  dinars  algériens   à   comparer  à 4.93 5  mil- 
lions  d'importation   (2,9  %)  pour  l'Algérie  ; 

- 89  millions de  dirhams  d'exportations  pour  1.723 millions 
d'importations   (5,2   %) pour  le Maroc   ; 

- 111   millions  de  diziemes  de  dinars  tunisiens  d'exportations 
pour  1.162 millions  d'importations  pour  la Tunisie  (9,6   %) 

Les   données équivalentes pour  1972   sont présentées au 

tableau 0.2.   Elles montrent que  la situation était assez semblable  et 

que  1973 n'est  pas une année exceptionnelle . 

Pour   les  secteurs  nous   intéressant,    le  commerce  inter - 

maghrébin joue  un rôle négligeable quant à l'approvisionnement des 

trois pays  : 

-5,9 millions sur un total de   1.723  millions pour le Maroc 
soit 0,34  %  ; 

- 3, 1   millions sur un total de   1. 162 millions pour la Tunisie 
•oit  0, 27   %  ; 

- 36,7  millions  sur un total de 4.935 millions pour l'Algérie 
soit 0,74  % . 

•ombtrt 
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Tableau 0.1. - Importationg et exportation«  pour leg  yroupe» 

constructions  métallioues.    constructions  mécaniouei 

Ct  électrioue«  en  [97^ 

Importationg 

ALGERIE 

total 

dont en provenance 

Maroc 

Tunisie 

MAROC 
total 

dont en provenance 

Algérie 

Tunisie 

TUNISIE 
total 

dont en provenance 

Algérie 

Maroc 

4.935 

21,9 

14,8 

1.723 

0,7 

5,2 

1.162 

0,2 

2,9 

IO6 Dh,   DA,   105  DT 

Exportations 

ALGERIE 

total 

dont vers 

Maroc 

Tunisie 

MAROC 

141 

0,7 

0,2 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

total 89 
dont vers 

Algérie 21,9 

Tunisie 2,9 

TUNICHE 

111 total 

dont vers 

Algérie 14,8                   | 

Maroc 5,2                   j 
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métallique s.   mécaniauei i et électriaues  -   1972 

5  DT 106 Dh.   DA,   10 

Importations Exportations 

ALGERIE AMÌEJUE 
total total 3. 379 200 

dont en provenance dont vers 

Maroc 11,9 Maroc 0,4 
Tunisie 3,9 Tunisie 0,1 

MAR.OÇ MAROC 

total total 1.383 54 
dont en provenance dont vers 

Algérie 0,4 Algérie 14,7 
Tunisie 5,7 Tunisie 0,4 

TVNISJE TVW5JE 
total total 944 44 

dont en provenance dont vers 

Algérie 0,1 Algérie 5,4 
Maroc 0,2 Maroc 5,7 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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Par contre,    les deux autres  pays du MAGHREB constituent 

un  débouché intéressant important pour   le troisième   : 

- 24,8  millions  vers l'Algérie   et  la   Tunisie   sur  un total  de 
89 millions   pour  le Maroc,    soit  27,9   %   ; 

- 20,0  millions vers  l'Algérie   et le  Maroc   sur un total  de 
111  millions  pour la  Tunisie, soit  18   %   ; 

-0,9 million  vers  le Maroc   et la  Tunisie   sur un total de 
141  millions  pour  l'Algérie,    soit 0,6   %   . 

Ce faible   commerce inter maghrébin est dû  au développement 

parallèle des trois  pays qui sont bien  plus  concurrents que  complémen- 

taires ainsi que  le  montre le tableau  0. 3.   donnant la   part des  grands 

groupes  de la NDB qui   représentent  80   %  des  importations  dans  le 

Commerce Extérieur  des trois pays  . 

Tableau 0. 3.    -  Répartition des  importations  entre  les principale»  classes de 

produits en 1973 

(%) 

ALGERIE MAROC TUNISIE MAGHREB 

Chaudières,   machines,   en- 
gins mécaniques 

Fonte,   fer,   acier 

Automobiles,    tracteurs, 
cycles 

Machines,   appareils  élec- 
triques 

Sous-total 

Autres 

3 5, 5 

20,2 

13,6 

11,0 

29, 1 

22,8 

19,2 

10,9 

33, 0 

16, 1 

15,7 

12.8 

33,7      | 

20, 2 
! 
1 

15, 1 

11, 2 

80,3 

19,7 

82,0 

18,0 

77,6 

22,4 

80, 2 

19,8 

Total 100,0 100,0 100,0 100,0 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

On trouve   tout  d'abord le  groupe  84 de  la  NDB  :   chaudières, 

engins mécaniques  qui   représentent plus   du   l/3  des  importations  nous 

intéressant . 
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Le pourcentage   relativement plus élevé en Algérie  résulte 

de l'effort d'industrialisation plus prononcé de  ce pays 

Le groupe 73   :   fonte,   fer et acier  est un peu plus important 

au Maroc non-producteur   d'acier mais nettement moins important  en 
Tunisie  . 

En troisième  place on trouve le groupe 87  : automobiles, 

tracteurs,   cycles, avec   15   % pour l'ensemble  des trois pays 

Les machines   et appareils électriques   (groupe 85) intervien- 

nent pour environ 11   %  dans le  total des importations 

Les exportation«   sont moins homogènes  (tableau 0. 4. )  .    Le 

poste  principal est constitué par  les ferrailles   et les aciers   (NDB  73) 

dont la quote-part va de   28, 6  %  au Maroc  (essentiellement des  fer- 

raille»)  à 62,0  % pour  la   Tunisie  (billettes,   ronds à béton) 

Les  chaudières,    machines  et engins   mécaniques  interviennent 

pour  24   %  en Algérie,    16,8   % au Maroc mais  seulement 0,9  %   en 

Tunisie   .   Toutefois,   les   exportations algériennes  se   rapportent   -   pour 

la  plus   grande partie   -   à   des  réexportations   tandis  que les   exportations 

marocaines portent sur  des  machines agricoles   (covercrops  fabriqués 
par AT  MAR)  . 

Les  exportation»   d'automobiles,   tracteurs  et cycles  sont 

surtout importantes pour   le Maroc,   elles  correspondent à l'exportation 

de plusieurs centaines  de   camions BERLIET montés au Maroc 

Les exportations   de cuivre sont essentiellement constituées 
de déchets et de dinanderies 

Le dernier poste  important se  rapporte aux exportations 

tunisiennes de plomb  (tableau 0. 4. ) 

fomtart 
liMscisti on   momtntamt sobamap 



Tableau 0. 4.   - Répartition dei exportation! entre les principale! classes 

fo greift «n 1972 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

(%) 

ALGERIE MAROC TUNISIE MAGHREB 

Fonte,   fer et acier 41,8 28,6 62,0 44,9 

Chaudières,   machines et 
engins mécaniques 24,1 16,8 0,9 14,7 

Automobiles,   tracteurs, 
cycles 8,7 30,8 1,1 12,0 

Navigation aérienne 6,8 0,2 0,9 3, 1 

Cuivre 5,5 8,2 4,3 5,8 

Plomb 

Sous-total 

0,2 0,0 23,9 7,8 

87,1 84,6 93,1 88,3 

Autres 12,9 15,4 6,9 11,7 

Total 100,0 100,0 100,0 100,0 

Les  tableaux 0.5.   à 0.11.   donnent le détail des importations 

et des exportations  .   On peut y constater que les   trois pays du 

MAGHREB sont importateurs nets pour tous  les   groupes  de la  NDB 

nous intéressant  à deux exceptions près  : les exportations de meubles 

métalliques  et de mobilier médical et pour  la chirurgie  sont plus  éle- 

vées que les importations au Maroc  et les  exportations de plomb  sont 

plus  élevées que   les importations en Tunisie .   En  général,   les  expor- 

tations représentent moins de 10  % des importations . 
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ETUDE  DETAILLEE  DES  PRODUITS FINIS 

Let produits   finis   seront passés  en  revue  selon  l'importance 

des  importations  des   grands   groupes  de   la  Nomenclature  de   Bruxelles 

vants 
Nous  examinerons   successivement les produits des groupes sui- 

- chaudières,   machines   et  engins  mécaniques   ; 

- fonte,   fer  et acier  ; 

- automobiles,   tracteurs   et cycles   ; 

- machines   et appareils   électriques   ; 

- instruments  et appareils  d'optique,   de  mesure   et de  méde- 
cine  chirurgicale   ; 

- navigation  maritime et fluviale   ; 

- matériel  de   chemin de  fer  et appareils  de  signalisation ; 

- ouvrages   divers  en métaux  communs   ; 

- outillage   et articles  de   coutellerie   en métaux  communs  ; 

- cuivre  ; 

- navigation  aérienne  ; 

- aluminium   ; 

- meubles  métalliques  et mobilier de médecine  chirurgicale  ; 
- horlogerie   ; 

- zinc  ; 

- plomb . 

Cinq autres  groupes ne  seront pas  examinés  car  les impor- 

tations  trop faibles  et  la  production locale  inexistante  ne  permettent pis 

d'envisager des  projets  de  sous-traitance 

Il s'agit de«   groupes  suivants  : 

- armes  et munitions  (13.883.000 uc)  ; 
- nickel et les produits  dérivés  (6.763.000 uc) ; 
- étain  (9.484.000 uc) ; 
- autres métaux communs  (1.283.000 uc)  ; 
- magnésium et le béryllium  (34. 000 uc) . 

pmfetrt 
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Pour  chacun dea  groupes  retenus,   la procédure  suivante est 

choix des sous-groupes à examiner puis  des  produits finis . 
Pour être retenu,   un sous-groupe doit ttre  : 

.    suffisamment homogène ou pouvoir ttre  subdivisé en 
produits homogènes , 
suffisamment important  (+ 20. 000. 000  d'unités de compte 
maghrébine s) pour justifier un investissement éventuel , 
la  production  locale ne  doit pas  être négligeable  à 
moyen terme   ; 

étude  proprement dite avec  : 

marché actuel  et futur  , 
description  du produit et décomposition en matières  ou 
composants   relevant des  trois  filières  , 
demande de  matières  de  base  et de  composants  , 
degré actuel  d'intégration et sous-traitance  dans la pro- 
duction du produit fini et projets de  sous-traitance 

L sssecisties  msstsstaset sodsmip 
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1.   CHAUDIERES.   MACHINES.   APPAREILS ET  ENGINS 

MECANIQUES 

Le chapitre 84 de la Nomenclature de Bruxelles représente 

33, 7 % des importations du MAGHREB relatives aux trois filières et 

aux industries   en amont  . 

L'évolution des importations exprimées en volume est retracée 

au tableau 1.0. 1. Les 226.000 t importées en 1973 se ventilent à raison 

de  : 

- 59   %  pour  l'Algérie   ; 
- 30   %  pour   le   Maroc   ; 
- 11   % pour  la   Tunisie  . 

L'augmentation des  importations a  été  très irrégulière,   l'année 

1972 ayant été  très  mauvaise pour  l'Algérie  et  le  Maroc  .   Par  contre 

1973 a  été  très  favorable  . 

La  ventilation du  chapitre  84  entre  les   groupes  est donnée  au 

tableau 1. 0. 2. 

Le  premier  par  ordre d'importance  est  le 84. 06   :  Moteurs   à 

explosion ou  à  combustion interne  .    En  dehors  des  moteurs   à  explosion 

et  à  combustion interne   pour  l'automobile   regroupés  avec  les   véhicules 

automobiles,   le   sous-groupe  principal  est  constitué  par   les   moteurs 

stationnaires   à  combustion  interne   .   Il  est traité  au  chapitre   1.1. 

Le  deuxième  groupe  est  le  84. 22  :  Machines  et appareils   de 

levage et de manutention . 

Pour l'Algérie, principal importateur du MAGHREB, ce groupe 

comporte  32  »ous-groupes  parmi lesquels  5  représentent 76   %  en  1973, 

à lavoir  : Valeur en MDA 

33. 973 

25.495 

1) Grues automobiles   (84. 22. 26) 

2) Grues non automobiles   (84.22.82) 

3) Transporteurs  mécaniques   continus 
(84.22.87) 21.083 

4) Ponts  roulants  et portiques(84. 22. 83)   17.929 

5) Crics  et vérins hydraulique s (84. 22.64)1 2. 442 

Total 110. 922 

% 

23, S 

17,4 

14,4 

12, 2 

8, S 

76 

gombtrt 
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Leg  deux premiers  postes  concernent en  fait un produit  bien 

précis   et homogène,   la   grue,   mais  dont   les   conditions   d'utilisation   sont 

différentes   (automobile  ou non)   .    Ces   deux  postes   seront donc   regroupas 

dans   la   suite   du   raisonnement   sous   le   titre   "Grues"   (chapitre   1.8.) 

Le   troisième  poste   concerne   les   transporteurs   mécaniques 

continus   c'est-à-dire  les   convoyeurs   à   bandes,   les   rouieaux  transpor- 

teur«   à  bandes,    etc  ...    (chapitre   1.10.)   . 

Le quatrième  poste  concerne  les  ponts   roulants  et portiques 

qui  seront  étudiés  en tant que   groupe  autonome   (chapitre  1.9.)   . 

Le  cinquième poste  est  celui  des   crics  et  vérins hydrauliques . 

La  valeur  des  importations  algériennes   est   à  ia   limite   inférieure 

du minimum nécessaire  pour  que  l'on  puisse  envisager  le développement 

à moyen terme  d'une industrie  maghrébine  ou nationale   .   De   plus  la 

technologie nécessaire  dans   l'élaboration  de   ces  produits  est  très  avan- 

cée   et  très   complexe   .    Elle   nécessite   des   machines   de  très   haute  pré- 

cision  et un  personnel  de  niveau  très  qualifié   .    Ces   conditions   ne   se- 

ront  certainement  pas   réalisées  avant  une   dizaine   d'années   .    Ce  n'est 

donc  pas  avant   I985 que   l'on  pourra  envisager  la   fabrication  dans  le 

MAGHREB  de  ce   type de  produits   et  dès   lors  lancer  les   études   préli- 

minaires   à  l'implantation  d'une   telle  industrie   .   Une  telle  implantation 

ne  pourrait intervenir que  vers   la  fin  de   la   prochaine  décennie   .   C'est 

la  raison pour  laquelle  cette  famille  de  produits ne   sera  pas   étudiée 

en détail . 

Les   24   %   restants  du  groupe  sont  répartis   entre  27   sous-grou- 

pes  dont aucun n'atteint une  valeur  suffisante  pour   être   retenue  pour 

une  étude  détaillée  . 

Le  troisième   groupe  par  ordre  d'importance  est le 84. 23   : 

Machines  et appareils,   fixes   ou mobiles,   d'extraction,   de terrassement, 

d'excavation ou de forage  du  sol  . 

gombert 
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Pour  l'Algérie,   la valeur  totale  des  importations  classées 

dans  cette  rubrique   s'élève  à  210.887  MDA  en   1973   .   Cette   rubrique 

comporte   18   sous-groupes  dont  5   représentent  77   %  du total,   à  savoir : 

Valeur  en MDA 

1) Machines   de  sondage  et de  forage 65.803 

2) Pelles   chargeuses  automobiles   sur 
roues  de  -160 t 3 5. 992 

3) Bulldozers  et angledozers   sur  chenil- 
les 30.179 

4) Pelles   chargeuses automobiles   sur 
chenilles de  -160 t 16.051 

5) Niveleuse8  automobiles 14. 493 

162. 518 

% 

31 

17 

14 

8 

7 

77 

Les   sous-groupes   2  à  5  constituent  le  matériel de  travaux pu- 

blics  et seront  étudiés  comme  tels  en un  seul  groupe  intitulé  "Matériel 

pour travaux publics"   (chapitre  1.11.)  . 

Le   premier   sous-groupe   concerne   les   machines  de   forage 

et de  sondage  utilisées  principalement  pour   la   recherche  pétrolière   . 

Il  s'agit d'un matériel extrêmement  varié  et hautement  sophistiqué  . 

La   fabrication propre  d'un  tel matériel  se  heurte  à de  très   grosses 

difficultés  d'ordre  technologique,   financier  et  économique  et,   pour  beau- 

coup d'appareillages,   à l'autorisation  des  détenteurs  de  brevets   .   Il   est 

donc  extrêmement  peu probable que  l'un des  trois  pays  du MAGHREB 

puisse  se  lancer dans  un avenir proche  dans   la  fabrication  de  ce  type 

de  matériel pour  son  propre  compte  avec  des   chances  de  succès   .   Il 

n'y a d'ailleurs  aucun projet portant  sur  ce  type  de matériel  .   On  peut 

donc  penser que  pendant les  dix  prochaines  années,   les  besoins   en  èqui 

pements  de  ce  type   continueront  à  être   satisfaits  par  les  importations 

et qu'il n'y a  aucune   retombée  à  espérer  pour  les industries  de  sous- 

traitance  . 

gombtrt i issoc.it.on   mom.nl.ne,      sobemap 
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Le  groupe  84.45  :  Ma chine g-ou ti lg  vient ensuite  .   Il est  étudié 

conjointement avec  les  machines  à bois   (chapitre  1.2.)  . 

Par contre  les  groupes  84.36.   37  et  38.   les  machines  textiles 

n'ont pas  été  retenus  pour  les  deux raisons   suivantes   :  il n'y a  aucun 

projet de montage  ou de production et d'autre  part,   les  machines  tex- 

tiles   sont très variées  et aucun  sous-groupe n'atteint  20.000.000  d'unités 

de compte maghrébines  . 

On trouve  ensuite  le groupe 84. 59  :  Machines,   appareils et 

engins  mécaniques  non dénommés ni  compris  dans  d'autres   positions 

du présent  chapitre   .    Ce  groupe  est composé  de  28  sous-groupes   dont 

le plus  important, et qui  soit  encore assez  homogène, est  celui  des  pres- 

ses  pour  l'industrie  du  caoutchouc  et des  matières  plastiques,   la   savon- 

nerie  et la  parfumerie,   etc  ...Ce   sous-groupe  n'atteint  pas   les 

20.000.000 d'unités  de  compte  et fait appel à des  techniques  avancées 

pour  une  bonne partie  de  ce  matériel  .    En définitive  aucun  sous-groupe 

de  ce   groupe n'a   été  retenu  . 

Le  groupe  84.61   : Articles  de   robinetterie  et autres  articles 

similaires  est traité au chapitre   1. 3. 

Le  groupe  84. 56  est  celui des  machines  et appareils  de 

préparation des minerais et autres matières minérales  solides  . 

La  valeur  totale des   importations  algériennes   classées   dans 

cette   rubrique  s'élève  à  95.464  MDA  pour   1973   . 

Trois   sous-groupes   sur un total de  cinq  se  partagent 83   % 

des importations  totales,   à savoir  : 

Valeur en MDA 

1) Machines  à concasser,   broyer 
ou pulvériser  les  matières 
minérales   (84.56.11) 42.331 

2) Bétonnières   (84.56.21) 19.670 

3) Machines   à agglomérer,   former, 
mouler  ou filer  les matières  miné- 
rales 17.019 

Sous-total 79. 020  soit 

gombtrt 
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Le deuxième poete  "bétonnières"  constitue un produit homogène 

qui sera analysé  séparément  (chapitre   1.12.)  . 

Les  deux autres  postes  seront  regroupés  sous   un  seul titre  et 

traités  comme  une  famille  homogène   (chapitre   1.13.)  . 

Le   groupe  84. 10   :   Pompes   à  liquides   est   relativement homo- 

gène   et il  est traité  dans   son  ensemble  au   chapitre   1.4.    avec   le   groupe 

|4. 11   :  Pompes  à air et compresseurs  . 

Par  contre,   le   groupe 84.08   :  Turbines  à aat  n'a pas   été 

retenu .   En effet,   ce produit  exige  une  technicité  élevée   et est actuelle- 

ment hors  de  portée  des  industries   du MAGHREB  . 

Le groupe 84. 17   ;  Echangcurs de température,   essorem«», 

filtres,   etc   . . .    est  très   hétérogène   et  il n'existe  aucun  projet  mime   à 

long terme pour  les  équipements industriels   .    Par  contre,   les   équipe- 

ments  domestiques   sont  traités  au   chapitre   électroménager  . 

Du  groupe 84.63   :  Arbres,   paliers,   coussinets,    engrenages. 

réducteurs,   on a  traité   les   engrenages   et   réducteurs   (chapitre   1. S. ), 

qui   en  constituent  la  partie   la   plus   importante   après   élimination  des 

pièces  destinées  aux véhicules   . 

Le groupe 84.31 : Machines pour l'industrie de la pgte et du 

papier consiste principalement en une usine livrée clé en main à l'Al- 

gérie par  la Grande-Bretagne   . 

Les  deux groupes 84. 24 et 84. 25  ;  Matériel agricole ont  été 

traités au chapitre  1.6. 

Le     groupe    94. Ql   e{ Q¿  ;  Çhju,ajères  et génerftfUrs,  4f 

vapeur n'a  pas   été  retenu  étant donné   son hétérogénéité,    le montant   re- 

lativement faible  des  sous-groupes  et  la   technicité avancée du  groupe 

grosses  chaudières  . 

Le groupe 84. 30  :  Machines pour  l'industrie alimentaire,  trop 

hétérogène  et en toute  petite   série   à  l'exclusion  du matériel pour  la 

boulangerie  lequel n'est  pas  assez important en valeur  pour justifier 

un investissement . 

"I V      •••«elation  msmantant« sootmsp 
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Le  group« 84.62  : Roulement exige une technicité avancée et 

n'a pai été  retenu pour  cette  raison . 

Le   groupe 8j, ¿1   ;  P\UvfrH*t?vn et e^RÇ^Tt  iait l'objet du 

chapitre 1.7.   Il a  été  retenu malgré  la modicité dei importations  car 

la production maghrébine  est modique   . 

Enfin les   groupes   suivants  n'ont pas   été  retenus   car ils   sont 

trop hétérogènes et les  sous-groupes homogènes deviennent trop peu 

importants  : 

- pièces et machines pour  l'impression  ; 

- fours industriels  ; 

- perforatrices,   vérificatrices,   calculatrices  (brevets  et 
technicité avancée)  ; 

i chines pour  la coulée  et le laminage de l'acier  (brevet 
et technicité avancée)  ; 

- machines  à calculer,   caisses enregistreuses  (brevet et 
technicité avancée)  ; 

- pièces détachées et accesscires pour machines   ; 

- matériel de  fonderie  . 

Les  groupes  suivants le matériel de  fonderie  sont trop peu 

importants . 

Au total,   les  groupes  étudiés  de façon approfondie dans  les 

pages  suivantes de ce chapitre représentent 66   % des importations to- 

tales de ce chapitre . 

I sssecietien  memeetseée sobimip 
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1.1.   MOTEURS STATIONNAIRES A  COMBUSTION  INTERNE 

Le  groupe traité ici ne  comporte que les  moteurs  à combus- 

tion interne c'est-à-dire les moteurs  diesels  et uniquement ceux des- 

tinés à des usages autres que la  propulsion  des véhicules automobiles, 

de  tracteurs,   avions,   navires   .    Ces  derniers  sont  traités aux  chapitres 

consacrés aux  véhicules automobiles   . 

Les  débouchés de  ces  moteurs  sont : les  groupes   électrogenes, 

les  groupes motopompes,   les motocompresseurs,   etc  . . . 

1. 1. 1.   Marché actuel et futur 

1. 1. 1.1.   ALGERIE 

Jusqu'à présent,   la demande était satisfaite uniquement  par 

le» importations  . 

On trouvera au tableau  1. 1. 1.   l'évolution des  importations 

de moteurs à combustion interne en donnant également les importations 

de moteurs diesels pour véhicules  à titre d'information  . 

Tableau 1.1.1.   - Importation de moteurs à combustion interne en ALGERIE 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 
i 

1973 

Moteurs  à combustion interne 
pour  véhicules 

Moteurs  à combustion interne 
pour usages autres que  propul- 
sion 

3. 682 4. 175 
4. 588 4. 109 7. 770 

1. 706 824 4. 201 

Source : Documenti statistique* sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La demande future a été évaluée par la SONACOME (tableau 1.1.2. 

Tableau 1.1.2. -   Evolution de  la  demande  de moteurs  stationnaires 

en ALGERIE 

(unités) 

1973 1977 1982 

Moteurs diesels  stationnaires 4. 201 35. 000 55. 000 

Source : Documentation SONACOME . 

1. 1. 1.2.   MAROC 

L'activité  de production au  MAROC  consiste  en montage  de 

moteurs importés   en CKD .   Les données quantitatives  se  retrouvent 

dans  les  statistiques qui donnent les  importations  de moteurs  destinés 

aux industries  de  montage .   On peut donc  admettre l'hypothèse  suivant 

laquelle la demande  effective est identique  à ces importations  . 

L'évolution détaillée  de  ces  importations  est donnée  dans   le 

tableau 1.1.3.   Ce  tableau comprend  également  - pour information   -, 

les  importations   de  moteurs  destinés   à l'automobile  et aux véhicules 

utilitaires  . 

Tableau 1.1.3.    - Importation«  marocaines  de moteurs à combustion interne 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Moteurs à combustion interne 
pour automobile 

Moteurs à combustion interne 
pour usages autres que propul- 
sion 

7. 050 
: 

8.198 
5. 328 2. 736 5. 399 4. 534 

2.465 4. 254 2.444 3. 914 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

La  demande  future  a  été   évaluée   sur  base du taux d'accrois- 

sement des  activités  industrielles   soit  11   % par an entre   1973  et   1977 

puis  de  12   %  par  an entre  1977  et   1982  .    La  demande  en 1973  telle 

qu'elle  est donnée   par  les importations  paraft trop faible  et nous   avons 

admis que  la  demande  réelle  en  197 3  est la moyenne  des  trois  derniè- 

res  années  soit   :   3. 537 moteurs   . 

gtmfetrt 
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Evolution de la demande   de moteuri   à combustion 

interne au MAROC 

(unités) 

1973 1977 1982 

Moteurs   à  combustion interne 3. 537 5. 362 9. 437 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.1.1.3.    TUNISIE 

L'activité de production en TUNISIE est constituée par le 

montage de moteurs diesels importés  en CKD .   Cette activité  est exer- 

cée par la  Société  SOTUMO exclusivement   . 

Les quantités  montées par SOTUMO sont incluses  dans  les 

importations tunisiennes  .   On peut donc admettre  l'hypothèse  suivant 

laquelle la  demande de  moteurs diesels est   grosso modo égale  aux 

importations  .   L'évolution de  celles-ci est   donnée au tableau  1. 1. 5. 

Tableau 1. 1. 5.    -  Importations  de moteurs   à  combustion interne 

en TUNISIE 

( unités) 

1969 1970 1971 1972 1975 

Moteurs  à combustion interne 288 845 1.946 1. 828 2. 224 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

Nous   supposons que  dans  ces  importations ne  sont pas  compris 

les  moteurs  destinés  au  montage des  véhicules  utilitaires  montés  par   la 

STIA  mais  que  la   différence  entre les  importations et les  quantités   mon- 

tées   par  SOTUMO  est  constituée de quelques  moteurs  de   gros   calibre 

et de quelques  moteurs  pour automobiles   destinés  au  remplacement  de 

moteurs  anciens   .    Ces quantités  sont négligeables  . 

1 allocution momontonot sobsmsp 
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La production de SOTUMO est constituée  de moteurs de 

puissance assez faible et destinés  à divers usages  . 

suit 

La  production des dernières années   se présente  comme 

- 1973  :   2. 109 pièces 

- 1974 :   3.022 pièces 

En résumé la demande effective pour 1973 et 1974 sont 

respectivement 2. 224 pièces et 3. 180 pièces, en supposant que la 

production de  SOTUMO représente environ 95   %  de  la demande totale 

La  demande future a  été calculée en  admettant que le taux 

d'accroissement de  l'activité industrielle soit   10,2   % entre   1973  et 

1977 et  12  %  entre   1977  et 1982  . 

Tableau  1.1.6.   - Evolution de la demande de   moteurs diesels 

stationnaires  en TUNISIE 

(unités) 

1973 1977 1982 

Moteur« diesels stationnaires 2. 224 3. 280 5. 773 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 1. 1.4.   MAGHREB 

La  demande maghrébine actuelle et  future  est donnée au 

tableau  1.1.7.   On y remarquera  la croissance   vertigineuse  de la 

demande algérienne  de moteurs   stationnaires   telle qu'elle  a  été calcu 

lée par  la SON A COM E . 

I Bsstcistisfl  mtmtstsnii sobtmip 
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Evolution de  la  demande maghrébine  de moteurs 

diesels gtationnaires 

(unités) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 4. 201 35. 000 55. 000 

MAROC 3. 537 5.362 9. 43~ 

TUNISIE 2. 224 3. 280 5. 773 

MAGHREB 9. 962 43. 642 70. 210 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 1. 2.   Deicription du produit  et décomposition en matière» 

ou  composants relevant  de« troia filière» et des 

industrie» en amont 

Le»   principales pièceB   d'un moteur stationnai re  »ont  : 

- le  bâti en mécano«oudure  fait avec des  profilé»   ; 

- le  moteur proprement  dit qui  comprend  : 

.   de» pièces en fonte   :   bloc  moteur,   carter,   segments 
de  piston,   etc  . . .    , 

.    de» pièces en acier   moulé  , 

.    des pièces forgées   à   chaud ou à froid  telles que   : 
vilebrequins,   bielles,    culbuteurs,   arbre»   , 

.    des pièces en alliages   légers  : pistons,   blocs   moteurs 
pour les petites  puissances,   petites pièces diverse»   ; 

- le   système de démarrage avec ses accessoire»  électriques ; 

- la   prise de force   :   poulie,   pignons,   etc  . . . 

Le  poids moyen d'un  moteur diesel est de  l'ordre  de   200 kg 

(poids moyen importations algériennes :214 kg,   marocaines : 185  kg, 

tunisiennes : 285  kg mais y compris   les moteurs  marins)  . 

Les   parts des principales   matières utilisées   sont données 

au tableau   1.1.8. 

V     mocitli on   momantinee sobemap 
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Tableau 1. 1.8.    -  Part dei principale! matières  et compoianti utilisés 

(%) 

Fonte 
Acier 

moulé 
Acier 
forgé 

Non- 
ferreux 

Profilés 
Composants 
électriques 

Autres 

Moteurs diesels 50 5 15 10 5 10 5 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 1. 3.   Demande de  matières  de base et de composants   pour  la 

production de moteurs diesels  stationnaires 

Les   projets   de   la   SONACOME  portent sur  une   production de 

20.000  moteurs  stationnaires  en  1979  et   60. 000 en  1982  .    D'autres 

projet»   existent au MAROC  et en  TUNISIE  et on peut admettre  que  la 

production  locale  couvrira   15   %  du marché  en  1977  et 100   %  en  1982  . 

La demande  potentielle  totale   (en admettant que la  production  locale 

remplace  totalement les  importations)  ainsi que  la  demande   potentielle 

qui tient  compte  des  possibilités  de  production  sont  calculées  au  tableau 

1.1.9. 

La demande  effective  a  été  donnée  pour   1973,   elle   se   rap- 

porte  essentiellement aux  pièces  moulées  en  fonte  et en non-ferreux 

et aux usinages  . 

1.1.4.   Degré actuel d'intégration et sous-traitance 

1. 1.4. 1.   ALGERIE 

La  conception  du  complexe  CIMOTRA  équipé  d'une  fonderie, 

d'une   forge,   d'ateliers  d'emboutissage  et d'usinage  correspond  à  la 

doctrine  d'intégration de  l'ALGERIE indépendante  .    L'intégration atteinte 

actuellement est d'environ  70   %   .   Les   30 autres  pour  cent  sont impor- 

tés  mais  doivent être   remplacés  progressivement par   15   %  au moins  de 

sous-traitance algérienne   .   On peut citer dans   cet  ordre   d'idées,   des 

pièces  d« visserie,   boulonnerie  ,   des   ressorts,   des  pièces   d'éclairage, 

•te  ... 

••mtert 
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Les informations recueillies auprès de l'entreprise sont 

cependant insuffisantes  pour donner  des  détails plus concrets . 

Le début de  la production de moteurs  stationnaires est en- 

visagé pour  1979 .   La production  évoluerait comme suit : 

- 1979    : 20. 000 
- 1980    : 50. 000 
- 1981 60. 000 
- 1982    : 60. 000 
- 1985    : 100. 000 

2. MAROC 

La  société SM AD LA. monte  sous licence des moteurs 

diesels LISTER destinés à l'agriculture .  La production de 1974 se 

situe à 3. 000 pièces  . 

La politique de la société est de  recourir au maximum à la 

sous-traitance et d'intégrer dans ses moteurs une part de fabrication locale 

aussi large que possible . 

Parmi les pièces sous-traitées  et les  sous-traitants habi- 

tuels nous  pouvons  citer  : 

- pièces moulées  en fonte-aluminium- 
bronze   : 

- pièces moulées  en aluminium : 

- usinage de pignons   : 

- usinage de volants  lourds  : 

- fabrication de  pistons  : 

- usinage de vilebrequins, volants, 
turbines,   carters,   poulies 

- paliers  d'arbres  à  cames 

- masselotte de régulateur 

- usinages divers  : 

FONDERIES DE TABORS(330 T) 

ALU  COQUILLE   (4  T) 

SM E M 

Chantier et Atelier du Maroc, 
A.G.C. 

Ets  FAURE  (5  T) 

Ets  FAURE 

SIMEF 

SIMEF 

SIMEF,   CRAVEDA 

IMraVi 1 
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1.1.4.3.   TUNISIE 

L'activité de  montage de SOTUMO est déjà une  activité de 

sous-traitance .   De plu«,   SOTUMO incorpore dans  ses  moteurs un 

nombre important de pièces sous-traitées aux industries  locales  .   Le 

taux d'intégration y compris  le montage était de 40   %  environ en 1972 . 

Il est  redescendu à 30   %  en  1974 en raison de la  croissance importante 

du marché  .   Les  sous-traitants ne pouvaient pas  toujours   respecter les 

délais  mais  l'objectif de  la  société est de faire  remonter  ce  taux à 

environ  50   % pour   1976/1977  . 

Parmi les  pièces sous-traitées et les  sous-traitants habituels 

nous pouvons citer  : 

- volant 

- corps  de pompe à eau 

- consoles diverses 

- contrepoids  divers 

- pièces intermédiaires 

- usinages  de  ces pièces et 
de brides 

- petits volants 
- coudes d'échappement 
- robinetterie  de bronce 

SOFOMECA 
ou 

SOCOMENA 

RECTIF.SIN, 
ARMT 

FONDERIES REUNIES 

lombtrt 
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1.2.    MACHINES-OUTILS  ET  MACHINES A  BOIS 

On entend ici  par machines-outils,   les   : 

- machines  travaillant   par  enlevement de  matières  telles 
que  :  tours, aléseuses,   fraiseuses,   perceuses,   rectifieuses, 
scies,   etc  ...    ; 

- machines  travaillant par  déformation   :   cisailles,   plieuses, 
presses,   machines   à  rouler  ; 

- machines  à  bois   (scies  combinées,    raboteuses,   etc   . . . )  . 

1.2.1.   Marché  actuel  et futur 

La production actuelle est inexistante mais cette  situation 

se  modifiera avec  la  réalisation de deux gros  projets  :  le projet 

SONACOME d'une part et le projet BLOHM  consistant à produire des 

machines-outils  en TUNISIE pour l'exportation . 

Le projet SONACOME  (unité ma chine s-outils de CONSTAN- 

TINE) a  été mis  en chantier en  1973  et le démarrage était prévu par 

le   2e plan pour fin 1975 début  1976  .   Des   1977,   la production attein- 

drait  1.170 machines   (280 tours,   150 fraiseuses,   40 étaux-limeurs, 

300   perceuses,   250 tourets  à  meules,   40  affûteuses universelles  et 

110   scies alternatives)  . 

En 1979,   la production serait majorée  de 360 machines 

(80  perceuses,   100  rectifieuses  et 180 machines  à bois)  .   En   1981, 

viendrait s'ajouter la production de  170 machines   (20 tours parallèles, 

20  fraiseuses planes,   20  rectifieuses de production et  110 machines  à 

travailler la tôle)  . 

En fait et selon le Chef de Département des Etudes  de  Pro- 

jets   à la  DGPI de  la  SONACOME,   cette usine  semble  être  remise   en 

cause  et la production  serait limitée  à une  famille de machines  ce 

qui  permettrait d'arriver à des  séries  économiques  .   Les  besoins   sont 

sans  cesse  revus  en hausse et sont estimés  à 6.000 machines-outils 

pour   1980  . 

gombert 
l      associati on   momentanea soheman 
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Le projet SONACOME ¿tant remis en came dam ses objec- 

tif«,   noue n'avons pas  retenu les productions envisagées mais plutôt 

celles envisagées par l'étude du CEIM majorées par les productions 

de l'usine tunisienne .   L'évolution de la production est retracée au 

tableau 1.2.1.   Cette production envisagée déterminera les besoins en 
sous-traitance . 

\ ••••dation   mimantinét      gAfeam»« 
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1.2.2.  Description du produit et decomposition tn mitttrti 

ou composants  relevant dei troll  frutertl ft 4fl 

Industries  en amont 

L  t  principales  parties d'une machine-outil sont  : 

- le  bâti  ; 
- le  ou les  moteur(s) électrique(•) et l'appareillage annexe   ; 
- les transmissions des mouvements   ; 
- les  outils  . 

Les principales  matières utilisée«  sont (tableau 1.2.2.)   : 

- la fonte pour les bttis de  machines-outils  .   La  fonte  est 
toujours  très utilisée pour  les  machines-outils travaillant 
par enlèvement de matières,   elle fait place de  plus  en 
plus souvent à la mécanosoudure  pour les machines  tra- 
vaillant par déformation et pour  les machines  à bois   ; 

- l'acier usiné pour les axes,   engrenages  ; 

- les non-ferreux pour quelques  petites pièces telles que 
roues,   boutons  ; 

- un ou plusieurs moteurs  électriques,   la puissance  est de 
l'ordre de quelques kW. 

I •MtiistiM «taitatseèe 
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1. 2. 3.   Demande de matières de base  et de composant» 

pour   U production de machine«-outili 

La  demande actuelle est nulle  puisqu'il n'y a ni montage 

ni a  fortiori fabrication locale . 

La  demande de  matières de  base  et de  sous-ensembles  a 

été  calculée pour  1977 (tableau 1.2.3. )et pour  1982  (tableau  1.2.4.)  . 

La  fonte constitue  le poste  principal précédant l'acier usiné, 

les   parties électriques  (essentiellement moteur) et les parties mécano- 

soudées . 

1.2.4.   Degré actuel d'intégration et sous-traitance 

La production étant nulle,   la  sous-traitance actuelle est 

inexistante 

l •iisetstiM  mtHiMtisés »tètfn«f 



- 43 

•o 

§ 
•û 
u 

'S 
u 
o 

« 
0) 

at 
a v 
i 

o 

v •o 

U 
r- 

•a 
o 

I 
I 

<M 

« 

H 

S   «s M    a) 
/4)     J» 

O PO *" r- 
!»   > * *" 
2 =3 

•» "-i 

S « m O oo rO 

ip
os

 

ri
qu

 

ci in 

C
om

 

le
ct

i 

-D 

X a- m oo o 
c   u r- a* 
0    £• 
z ,5 

s . 
•3 c s 00 co sO »c 

A
ci

er
 

m
éc

a 

so
ud

u a- o co PO 

sO (M in PO 

.§ "& r- PJ m m 

< £ «• in 

- 3Í 
.Jj      3 ao (M 
u   2 en vO 
<   6 "* 

o * r^ ^ 
r- vO m 
ir r~ 

g 
u. (M fM 

>c ir O rt 
in LTl O* o 

•o fr N PO sO 

3    Ü. a.   *-' co "* 

vO O O vO 
3 (M o PO 

O r~ N sO m 
o o * m' 
1-1 

i 
4> t 

> U 
/V 0 
1—1 VM 

e \V 
« T) 

h h 

& ai 
•J *J 

e e 
<* « « *-<  m »H 

3 J¡ M 

s¿ (ti 
> 0 

5-ö (ti x> 
M    ¡ti h 

~ Ê « 
*J /«i 

« «a 
4>   V V V 
c -o 5 c G 
:2~ a.s 2 i—• 

o C U   *J u ¿S 
(ti   V (ti (ti (ti o 
SE s g 2 H 

fi 
U > 
tï 

S 
.a 

rr 8 ft- 
w  «: 
«    UJ 

ii • ? 
'O) 5}  & 

xi  .' 
3 
01 «S 
0 • as 
E •8 S 

•a IH 
c* » •• 

© 2 ? 

"L •••cittion  momiHlifiit 

!Í       u5 

sobtmap 



o 

í 
u 
O 

ai 

% 

V 
•O 

« 
u 

g 

«M 

* 

•n 
s 
o 
I 

d 
2 

fl   g 

N 

ft 
H 

-4)     g 

31 

•fi 

V 
3 
<r 
'S u 

<      * 

3 1 

•- § °    e <   E 

c o 

&. ~ 

44 - 

m    m 

O     ITI 

m     O 

r- 
**     00 
m    r- 

00 

PO 
«M 

vO 
00 
in 

o   o 
co    r» 

m 

o 

CA 

00     i« 

(M 
CM 

00 

O 
IT> 

CO 
O 
ITI 

sO 
oo    r» 

oo 
PO 

in 
PO 
00 

00* 

I 

• 

g 

I 

1   & 

s« 
«a 

c -a 

a 

•H 

ta 1 
«        • 

3 
o 
H 

2 
S 

"l ••••ciitiM  mcmtnuitét ttètmap 



45 

1.3.  ROBINETTERIE 

Les  articles  de   robinetterie  sont des   organes  qui  montés  sur 

les  tuyauteries  permettent  en laissant  s'écouler  les  fluides   ou au  con- 

traire  en  les   retenant,   d'en  commander  l'amenée  ou l'évacuation,   ou 

encore d'en   régler le  débit ou  la  pression  . 

1.3.1.   Marché actuel  et  futur 

On   retiendra  essentiellement deux  types  de  robinetterie,   la 

robinetterie   de  bâtiment  et  la   robinetterie industrielle  .   Les  applica- 

tions  majeures  de  la  robinetterie de bâtiment  sont les  installations 

sanitaires  et de chauffage  . 

Les champs d'application de la robinetterie industrielle sont 

la métallurgie et sidérurgie, la pétr o -chimie, la distribution d'eau et 

dt gas,   la  production d'électricité et l'industrie  alimentaire  . 

1.3. 1. 1.   ALGERI E_ 

La  production  algérienne de  robinetterie  étant actuellement 

tres  faible   (20  t en  1974),   la  demande  effective  peut  être  assimilée 

aux importations  du moins  en première  approximation  .    L'évolution de 

celle-ci  est   reprise dans   le  tableau  1.3. 1. 

Tableau 1.3.1.    -   Evolution de  la demande actuelle  et passée de  robinetterie 

fft ALGERIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Robinetterie 2. 090 4. 323 5. 386 3. 550 4. 971 

Source : Documenti statiniques sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La   demande  de   robinetterie   évoluera   en  fonction  du   rythme 

d'évolution   des   secteurs   consommateurs   .   On  peut admettre   comme  hy 

pothèse que   la  structure  de   la  consommation   (exprimée  en  poids)  est  la 

suivante   : 

"L msciatisn   msmanttnii sobtmap 
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- robinetterie  industrielle       :   85   % 
- robinetterie du bâtiment      :   15   % 

Ceci tient compte de   la part prépondérante de   l'industrialisation  par 

rapport aux autres  activités  . 

Tenant compte  de  cette  hypothèse  et des  taux de  croissance 

suivant«   : industrie   19,7   %  par  an de   1974  à   1982  et bâtiment  travaux 

publics   20, 1   %  par  an sur  la  même période,   nous  avons  projeté  la 

demande  actuelle à  partir  de   1973   .   Les   résultats  de  ces  estimations 

•ont repris au tableau 1. 3. 2. 

Tableau  1. 3. 2.    -  Evolution  du marché algérien  de  la  robinetterie 

(t) 

1973 1977 1982 

Robinetterie  pour   : 

- l'industrie 

- le bâtiment 

Total 

4. 227 

746 

8. 678 

1. 552 

21. 324 

3. 878 

4. 97 3 10. 230 25. 202 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1. 3. 1. 2.   MAROC 

La demande marocaine est constituée d'une part par la pro- 

duction locale qui peut être estimée à 500 T pour 1974 et d'autre part 

par les   importations   dont  l'évolution est  retracée au tableau   1. 3. 3. 

Tableau   1.3.3.    - Evolution dei  importations de   robinetterie au MAROC 

de   1969   à   1974 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Robinetterie 945 1. 034 1. 117 1.071 1. 168 1. 200 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

\ 
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L»  demande  effective  de  robinetterie  pour  1974  peut donc 

• tre estimée  à   1.700 T . 

La   consommation   de   robinetterie   évoluera en   fonction du 

rythme  d'expansion des secteurs  utilisateurs   .   On peut   admettre com- 

mi  hypothèse  que la   structure de  la demande  est la  suivante   : 

- robinetterie industrielle 80   % 
- robinetterie du   bâtiment   :     20   % 

Tenant compte de   cette   structure   et des taux   de  croissance 

suivants 

- industrie   :  11   %   de   1973 à   1977  et  12  %   de   1977  à  1982   ; 
- bâtiment   :  15,2   % de 1973 à 1977 et 16,2 % de 1977 à 1982 ; 

nous avons projeté  la demande actuelle  à   partir de  1974  .    Les  résul- 

tats  de  ces estimations sont   repris au  tableau  1.3.4. 

Tableau  1. 3. 4.    - Evolution  du marché marocain de la   robinetterie 

(t) 

1974 1977 1982 

Robinetterie  pour   : 

- l'industrie 

- le  bâtiment 

Total 

1. 360 

340 

1.860 

520 

3. 275 

1. 102 

1.700 2. 380 4. 377 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1.3.1.3.    TUNISIE 

A défaut de données  précises  concernant la  production tuni- 

sienne  de  robinetterie,   nous   admettons  comme  hypothèse que   cette 

production représente environ  35   % des  importations   soit  200 T pour 

1973  . 

1 ••secJatien msmsntisét , tobt map 
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D'autre part l'évolution des importations est reprise dans le 

tableau 1.3. 5. 

Tableau 1.3.5.   - Evolution de» importations de robinetterie en 

TUNISIE de 1969 à 1973 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Robinetterie 4 487 540 541 546 

Source :   Statiitique du Commerce Extérieur  de la TUNISIE . 

Sur  base de  nos  hypothèses,    la demande  effective  s'élève   à 

746 T  pour   1973 . 

La  demande  de   robinetterie   évoluera  en  fonction du   rythme 

d'expansion  des  secteurs   utilisateurs   .   On admettra  comme hypothèse 

que la  structure de la   demande est   la   suivante   : 

- robinetterie   industrielle 80   % 
- robinetterie   du bâtiment     :     20   % 

Tenant compte   de cette  structure de  la  demande et   des  taux 

de croissance suivants   : 

- industrie   :   10, 2  % de 1973 à 1977 et 1 2   % de 1977 à 1982   ; 
- bâtiment   :   14, 2  % de 1973 à 1977 et 16   % de 1977 à 1982   ; 

nous avons   projeté la  demande actuelle  à partir  de   1973  .   Les   résultats 

de ces  estimations sont   repris au  tableau  1.3.6. 

Tableau  1. 3. 6.    -  Evolution de la demande  de  robinetterie en  TUNISI F. 

(t) 

1 9 V 1 1 97 7 1 <)H¿ 

Robinetterie  pour   : 

- l'industrie 

- le  bâtiment 

Total 

597 

149 

881 

220 

1. 552 

387 

746 1. 101 1. 939 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

fpmlfrt 
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1.3.1.4.    MAGHREB 

L'évolution  du marché  maghrébin de  la  robinetterie   est 

retracée au tableau  1. 3. 7. 

Tableau  1. 3. 7.   -  Evolution de  la demande de robinetterie dan«  lee 

troie pavs  du MAGHREB 

(t) 

1973 197 7 1982 

Robinetterie  ind^str^el^e 

4. 277 8.678 21.3 24 Algérie 

Maroc 1.360(a) 1. 860 3. 278 

Tunisie 

Maghreb 

597 881 1. 552 

6. 234 11.419 26. 172 

Robinetterie  du bft^ent 

746 1. 552 3. 878 Algérie 

Maroc 340(a) 520 1. 102 

Tunisie 

Maghreb 

149 220 387 

1. 235 2. 292 5. 367 

fiokiliftlflie 
4. 973 10. 23C 25. 202 Algérie 

Maroc 1. 700(a) 2. 380 4. 380 

Tunisie 

Maghreb 

746 1. 101 1.939 

7.419 13.711 31. 521 

(a) Pour 1974 . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.3.2. Description du produit et décomposition en matières ou 

composants relevant des trois filières et des industries 

en amont 

Pour les  articles  de   robinetterie,   on  distingue généralement 

les pièces  suivantes   : 

- le corps   , 
- le chapeau , 
- l'obturateur , 

L •uociation  momintiMt 
sobemap 
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- la  tige  , 
- le  volant ou la poignée , 
- les  joints   et bourrages  . 

Le   corps  forme  la partie inférieure du  robinet ou de   la   vanne, 

il permet le   raccord avec  la  tuyauterie,   les   raccordements  sont  géné- 

ralement  à  bride  ou   taraudés   . 

Le   chapeau  forme  la  partie  supérieure du  robinet ou  de   la 

vanne et maintient  la   tige  . 

L'obturateur,   nommé   siège  ou piston pour  les   robinets   et 

opercule  pour   les vannes,   permet d'interrompre ou de   régler  le   débit 

du fluide  . 

La   tige  relie  l'obturateur au volant ou à  la  poignée 

Le  volant ou la  poignée  permettent d'actionner  l'obturateur 

Le>   io"**»   et bourrages   permettent  de  réaliser  l'étanchéité 

Toutes les   pièces,   à l'exception  des joints  et  bourrages 

proviennent de   la filière  constructions  métalliques  et plus  particulière- 

ment des   secteurs  fonderie,   forge,   estampage et usinage 

Importance   relative de   chaque pièce 

Le«   pièces  provenant de  la  filière   constructions métalliques 

représentent 99  %  du poids total du robinet ou de  la vanne 

La   répartition  relative du poids par pièce  est  la suivante   : 

- le   corps 
- le   chapeau 
- l'obturateur 
- la  tige 
- le   volant  ou la poignée 
- les joints  et bourrages 

Matériaux employés 

50   % , 
24   % . 

5   % , 
10   % , 
10   % . 

1   % . 

En   robinetterie  industrielle,   la  fonte et l'acier  sont  les   plus 

usités pour le   corps,   le chapeau et le volant . 

"L •Mociation   momintantt stbfmtp 
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L'acier inoxydable eit nécessaire en chimie et en industries 

alimentaires . 

L'obturateur  et la tige  sont souvent réalisés en acier inoxy- 

dable , 

La robinetterie de bâtiment par contre dont l'importance en 

poids est nettement plus réduite, est dans la majorité des cas entiè- 

rement réalisée  en métaux non-ferreux  (cuivre,   bronze  ou laiton)  . 

Le  tableau  1.3.8.   ci-dessous  nous  donne  l'importance   rela- 

tive de chaque  pièce ainsi qu'une  répartition  (en  %  du poids) d'après 

les  matières utilisées  . 

Tableau 1.3. 8.    - Répartition d'après  les matières utilisées 

(%) 

Pièce 
Importance 

relative 
Fonte Acier 

Acier 
inoxydable 

Métaux non - 
ferreux 

Corps 50   % 40   % 20   % 10   % 30   % 

Chapeau 24   % 40   % 30   % 20   % 10   % 

Obturateur 5   % - 20   % 50   % 30   % 

Tige 10   % - 20   % 70   % 10   «0 

Volant ou 
poignée 10   % 30   % 40   % 25   % 5   % 

Total 99   % 33   % 25   % 21   % 20   "lo 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

MJtho<tef de  fabrication 

Le  corps,   le   chapeau et  le  volant ou  la  poignée  sont  généra- 

lement moulés   .    Ils   le   sont toujours  quand ils   sont  en  fonte   ou  en   bron 

•e ;dans   70   %   des  cas   quand ils   sont  en acier  ou  en  acier  inoxydable   . 

La  tige est  étirée  et forgée   . 

L'obturateur  est  généralement forgé  et toujours usiné  pour 

permettre une  plus grande étanchéité  . 

Le tableau  1. 3. 9.   nous  donne un résumé des méthodes de 

fabrication utilisées . 

|VmNfl 
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Tableau 1. 3. 9.   - Method«! de fabrication utilisées 

(%) 

Pièce 
Importance 

relative 
Moulé Korgé 

Etiré et 

forgé 
l'sine ( i ; 

Corps SO  y. 82   % 18   % - X 

Chapeau 24   % 82   % 18   % - X 

Obturateur 5   % 30   a''c 70   % - XX 

Tige 10   % - 10   % 90   % X 

Volant ou 
poignée 10   % 79   % 21   % - X 

Total 99   % 70   % 20   % 9   % X 

(1) Note : Simple uiinage (x) 
Usinage de précùion (xx) 
L'usinage et le montage représentent environ 60 % du prix total du produit . 

Source : GOMBERT- SOBE MAP . 

Les   besoins   de  l'industrie  de   la   robinetterie   se   limitent   ,\ 

la  filière  constructions  métalliques,   notamment  : 

- moulage   en fonte 

- acier moulé 

- acier inoxydable moulé 

- acier forgé 

- acier étiré et forgé 

- non-ferreux (cuivre et 
laiton) 

3 3 % du poids   total ; 

6 % du poids   total ; 

11 % du poids  total ; 

20 % du poids  total ; 

9 % du poids  total ; 

20 % du poids total . 

L'usinage  des pièces  représente environ 45  % du  coût 

total,   le  montage   représente   15   %  du coût  . 

1.3.3.   Demande  de matières  de base  et de  composants 

pour  la production de  robinets  et de vannes 

La  demande  potentielle   totale  de  matières  de  base  et  de 

sous-ensembles  est  donnée au tableau   1.3. 10.    pour les années   1973, 

197 7  et  1982   .   Elle   suppose que  la totalité  de   la demande  de vannes 

et  robinets   sera   satisfaite par la  production locale .   Cette hypothèse 

"L •••tciation   mtmanttMt sobtmap 
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est trop optimist« car en  1973.   la part de la production locale ne 

dépassait pas   10   % de la demande  .   Une hypothèse plus  vraisemblable 

consisterait à admettre que  la production locale  couvrira  : 

50 %  des besoins  en  1977; 
-  et 75 %  en  1982 . 

La demande potentielle réelle découlant de ces hypothèses est 

présentée au tableau 1. 3. 11. 
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1    1   4     n*f*é  actuel dmté«r.*tian  et de  iüui-l»iUt,n 

1 .  ì. 4   1      \ir.FRU 

It  n'y  a   aucune  sous -t raitame  signifie a Uve  dans   la   produc 

taon   alget --•.•>*        1.4   seule  unité   produisant   de   La   robinetterie   (SONA- 

COME-FX  t A PMA)   possede  sa   propre  tond« ri«   intégrée   à   i'unit» 

D«   mêm« dans  le«   projets  ' s   ( B! RROU AGI ¡IA,   «H   ... )   t'objecii! 

• It   toujour*   celui   d«   l'intégration   maximum   (70   à  ëO   "«), un   recours 

marginal à  la  sous-traitance  algérienne  (10   à   ¿0   %) pour   des   accès 

soir««   tels que  la   boulonne rie  et   les joints  «t   un   recours   minimum 

à l'importation . 

1. 3.4. 2.   MAROC 

Il n'y  a   pas  de  sous-traitance propre   dans  ce domaine   . 

Chacun« des «eux   entreprises   principales a   «a   propre fonderie  et   son 

atelier   d'usinage   .     Elles  achètent   les   lingots,    barres  et   tubes   de 

laiton   ou de bronse   soit  à la  SAMAB,   soit  auprès  d'importateurs   lo< -i;\ 

(COMAMETO),   soit  directement  en   Europe  (Industriel Métallurgique 

de  Marseille pour   SNR)   .   Nous   n'évoquons  pa«   ici  le  problème  des 

( ompteurs  d'eau qui   sera analysé   dans  une   rubrique  propre   . 

1.3.4.3.   TUNISIE 

Nous n'avons  pu obtenir   d'information«   auprès   des   A. M. S. 

mais   on peut supposer que  la   sous-traitance   dan«  ce domaine n'est 

pas   développée   car   nous n'avons   récolté aucune   information   auprès 

d'éventuelles  firmes   "preneurs"   d'ouvrage  . 

Ct L mociitisn   msmtntiMi sebtffiai 



1.4. MM PB fruii li y II 

Lee pompes ioni destinée» t .Ir,* ou à me t r* »ri or. ut« 

Hon las Liquid«» vteejueuK ou non 1 •• (omprmiuri servent ,» » ..n. 

primar l'ai' u». lee |aa dama une rmtinl« ou, tout «*u .ontrairr, * \ 

(«ir«  1«   v * •*>><»  q-'À   mettra   m   fluides   |.i ifui   en   mouvement 

On   diaUngue   eefc*nti*Uement   deu«  primipee   de   pompagt 

lt  pompage   alternatil   et   te    >uinpag«   rotatif        Mali   vu   le   gr^nd   nom 

br« d'âp*U(.<«ttoni  difiérentes   (londitione   de  travail et   ituides  ou  ga* 

différants),    on  trouvera   un«   grande  diveretté  de pompes   et  de lompn* 

••uri  tur   le  marche 

Lei   eecteura  d'utilisation le*   plus  importanti   eont 

- aUmenta tion   genérala  en eau   irati he  , 

- transport,   traitement  et diatribution d'hydrot arbures 
• t produits   chimiques   , 

- irrigation   ; 

- alimentation   de   ihaudiéi-ee   et   chauffage   ; 

- circuit  de   refroidissement   ; 

- production  d'air   comprimé   ; 

- production   de   vide  . 

1.4. 1. rché actuel  et futur 

1.4. 1. 1.    ALGERIE 

POMPES 

La   demande  effective eat  conatituée d'une   part de la  prodeu 

tion locale   dont  l'évolution  est  retracée   au  tableau   1.4. 1.    et d'autre 

part dea   importations   dont   l'évolution   eat  retracée   au  même  tableau 

"L intention   momtntinii sobamap 



T-4bl«MU     I     4     1 Uiittar talions   âii>THimri   de  puinpti  1   ii,lHfdfi 

i Proriui tinti  nolana 

mimé») 

S <•*><* i 9 ~0 l""l 

, ! .  

it) 

Impor tation    t 

Demand*  it] 

hl«lì   t     «   01 H 

9i0 u 

¿¿1 «01 

¿   ¿01 

4    *.' < 

HO 

2.   \V~ 

'.  f>9< 

1    0#»¿ 

s   soi 

1 '"'' 1 "~71 ¿ . *>6 

t>     jlKl 

«tin  ' 

72«   « 

-i f- 
' 1. M* 

Soilfoe»      Seiftftâriât   J El«   Au PUh 

Documenti  HMMI^iit'l tili I*  i oninwn»   Mirri. iU.^li 

Kn   1 97 *,    1'induitrit    lo» ale   ,»   remitir   un   i hill -r   d'affaires 

d'tnvlron   28.400   MDA   pour   uní   produ» tion   de   V  7^   unites   .     ¡.a   m*n 

ann¿«,    la  valeur   de*   importation«   était  de   SV 94"7   MDA   pour   une   qi„n 

tf   dc   1. 7 ¿8   T   .    On   peut   en   déduire   que   la   prodm tion   miai«     s» '. l*v»»i 

à  environ  910   T   pour   tette   annre 

La  demande   eilet Uve   de    i"   i   s  .levait   doni.     <   ¿. n<8   1 

un   thiff-e d'affaire«   global   de   82. <4ï  MDA 

COMP HESS F.URS 

Nous n'avons releve aucune production de compresseur* ». i. 

AT.OFRIE . La demande effective est donc constituée uniquement pa r 

les   importations   lesquelles   sont   reprises   dans   le   tableau  1.4. 2. 

Tableau 1   4.2,       Evolution de la demande actuelle et passée de loniprt; 

iwi e» ALGERIE 

1969 1970 1971 1972 ]<v 

Importations   et  demande 1. 20S 2. Ì43 3. 164 

Source :  Documenti statistiques sur le Commerce Extérieur dc l'ALGERIK . 

1. S53 •(    0S/' 
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La   éamand*   futur»  •   «Me  »al«ulé>   ^i  tablaau   1   4. *     en 

• ¿mettant 

pour   !*•  pompe•   te   tau*   d\«< < rmii»m»ni   de   1'*« tivit*     M 

• «(ttur   én»rgte  et   PHU 

iXMir   le*   (omprnirun   le   taux   d',*< < roulement   du   in *'• 
induBtneì   darn   »<>n   ensemble 

Tablaau  I   4   \ F volutin"   '   ..¿j. .ll'"iMif   ti*  itftllBfl   *T  nmWfH'-iL 

IR ALLLftlL 

it) 

197< 
i                         <<• 

1977                       1982 
•                                 - 

Hompti 

Cofnpreiseurt 

Io tal 

2. 6<8 

4. 9*2 8. 102 

«>. 4 94 

19. 84e* 

h. *>90                  12. 0^8 
., •              1  ——< 

26   *4* 

Soure* - GDMMkr MtBfcMU' . 

1.4.1.2.    MAROC 

POMPES 

La   damande.   ait calculé« au  tablaau  1. 4. 4. 

t) 
r-—"• - 

1969 1970 197.     j 1972 197^ 
i                   ' 

197 4 

, Imporla tion 

Prod m tion 

Dem un tie 
—,  •                         J 

821 

100 

802 

100 

1. 126 

100 

1. 164 

ISO 

1. 2SS 

200 

1.70 

> ¡ - 

921 902 1. 226 1. U4 1. 4^ 1. 94'» 

sources     statistique Un Commerce Extérieur 

Htquftes CiOMBtRT-SOBFMAP . 
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( OMPKKSSi URS 

l A   »oc let*   ATLAS (.()}'( O   li   »eult*   aitiv«-   din«   if   »ti Kur 

monte   »ur   plat'*   de«   lomp tiituri   importe»   en  piè< fi   détai héea   . 

..   demande   effc-iUve  e»t   don-    < or.»titué>   par   let   importa 

tioni   dan»   i»!»<jue ile»   »ont   in« luse§   ics   pièi e»   détachée»   de»   appareil« 

monte»   .    L'¿volutlon  de»   imoorUtion»   et   par   < on»equent   de   la   dériv- 

ait   rítrsríf   dan»   le   tableau   I   4   ^ 

Tableau   1   4. -V    -   I vuluUon   <e   U  demande  m<rouvnt-  de   cumpreijeu 

it) 

— • 

1 9<b 9 1970            1971 
"          r1                         ' 

197 2     !      197* 
p  

1 97 ! 

Demande 

—                                    i. 

610 846               62* 649 

i 

618 1. 08 

sourre : Maturici t du ( uniment tix te ru ii 

La demande future* a été idhulre au tableau 1. 4 6. en T*' 

nant le taux de croissante de» secteur» énergie et eau pour les pon; 

pf>»   et   celui   du  lecteur   industriel   pour   le»   rompreiseur» 

Tableau   1.4.6.    -   KvoluUon  de   la   demande   de   pompes   et   ^ ompr c¡-. • 

A¿a^j3ft*QhO m v 

(t) 

1973 1977 1982 

Pompe» 

Comprciieuri 

Total 
. . 

1.45S 

618 

2. 025 

937 

3. 204 

1. 649 

2. 07* 2. 962 4. 8S* 

Source : GOMBKRT-SOBLMAP 
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1   4. 1. V    TUNISIE 

POMPES 

Li   demande   effective  est  constituée   d'une  pari  de   la   pr   dut - 

tion  local»    v.   fit.h   importations   d'autre  part   . 

La   production   locals   a   demarré   en   197 3   à   la   S. I. N.    (Afru.t 

Industrie»)   fi   a   atteint   rette   année-là  un   chiffre   de   16.000  DT   et 

84.000   DT   en   1974   .    Ce«  quantité!   «ont  négligeables   (1    ^   en   197}, 

î   %  en   1974)   relativement aux  importation»   dont  l'évolution  est   retrac 

au  tableau   1.4. 7. Une partie de ces pompe» est montee par SOTE H . 

Tableau   1.4.7.    -  Evolution des  importation«  de  Pompei   à  liquide« 

ffí   TUNISIE  de   19,69  4   1974 

(t) 

1969 1970 1971 1 972 1 Q7 

Pompes   à liquides 612 593 1. 612 889 
 _ -J 

1 . ¿bb 

source :  Statiitiqies dit Commerce Extérieur de la  fl'NISlh . 

COMPRESSEURS 

Il  n'y  a  ni  montage  ni  fabrication   de   compresseurs   en 

TUNISIE   .    On  peut  donc  identifier   la  demande  effective  aux importation 

dont  l'évolution  est  indiquée  dans   le  tableau   1.4.8. 

Tableau 1. 4. 8.   - Evolution des importation! de compregieuri en TUNISIE 
Í 

ti? 1969? 1974 

(t) 

1969 1970 1971 1M72 
",7i 

Importation  et 
demande 

226 280 387 733 593 

Source : Statiitiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

ftnktrt L ••»dation   mamantanai sobtmap 
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L<   demand«  future  a   Hé  calculée   en  admettant  que  le   march, 

des   pompes   se   développera   comme   le   lecteur   énergie   et   eau et que   la 

demande   de   (omprtneuri   suivra   le développement  induit riel 

Evolution de 1* demande d*  pomati  ft tv-mBfeiiyHn» 

t.1.   TUNISIE 

it) 

Tableau  1   4   '>. 

197 i 1977 1982 

Pompes 

Compreneun 

Total 

1   266 

593 

1. 800 

875 

2. 798 

1. 540 

1. 859 
 i 

2. 675 
___ < 

4. 338 

Sourc,  : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.4. 1.4.    MAGHREB 

La   demande  des   trois   pays  du  MAGHREB   est  détaillée   au 

tableau   1.4. 10. 

Tableau  1.4. 10.    -   Evolution de   la demande   de pompe»  et  de 

compresseurs   dans   les  trois pays  du MAGHREB 

Source     GOMBEKT-SORFMAP . 

Itmhtrtl 
l      associât 

.             ————————^———— 

1973 197 7 
        t 

1982 
-   i                        \ 

P9mffe# 
ALGERIE 2. 638 3. 936 6. 494 

MAROC 1. 455 2. 025 3. 204 

TUNISIE 

MAGHREB 

1. 266 1. 800 2. 798 

5. 359 7. 761 12.496      . 

Compresseurs | 

ALGERIE 3. 952 8. 102 19.849      1 

MAROC 618 937 1. 649 

TUNISIE 

MAGHREB 

TOTAL 

593 875 1. 540 

5. 163 9. 914 23. 038 

10. 522 17. 675 35. 534 

ton   momtnf né»      fq(,imip 



I   4   ?     pest potion  «iu  yM-^-n'   •"  lì" VITìBgllUgP  en  "»tiferei 

fu  rumnoitni.   relevant  dei   troll   íllltTfl   fV tit! 

industries  tn tmunt 

Pour  les   pompes   et  tompreiMuri,    on distingue   essentielle- 

ment le«   p--- es   suivantes   : 

le   corps  ou manteau  , 
- ^f!B   couvercle»   , 
- la  partie   mobile   (rotor,   piston)   , 
- le   cylindre  , 
•   l'axe  , 
- let  joints  et  bourrages  . 

Le   coro»   forme  la  partie médiane  de la  pompe  ou du  com- 

presseur  . 

Les   couvercles  fixés  en  annerai des  deux  côtés  du corps 

permettent  de  soutenir  l'axe auquel est  fixé  le  ro^or  ou BÌMÌS®. qui 

peut  se  déplacer dans  le  cylindre  . 

Les   Joints   et bourrages  permettent  de   réaliser  l'étanchéitr 

Toutes  les  pieces,   à  l'exception  des  joints   et bourrage,  proviennent 

de  la  filière   "constructions  métalliques"   et  plus  particulièrement   des 

secteurs   fonderie,   forge  et usinage  . 

Importance  relative de  chaque  pièce 

Les   pièces   provenant de   la   filière   constructions  métallique; 

représentent  98   %  du poids  total  de  la  pompe ou de   la vanne   . 

La   répartition   relative  du poids  par pièce  est la  suivante   : 

- le  corps  ou manteau 
- les   couvercles 
- la  partie  mobile 
- le   cylindre 
- l'eau 
- les joints  et bourrages 

40 % , 
25 % , 
15   %   , 

8 % , 
10   %   , 

2   %   . 

Mfttériaux  employés 

Les  fabricants  de  pompes  et  compresseurs  sont de  gros 

consommateurs  de  fonte,   le  degré d'intégration est  a.sei  élevé, 

les   gros   producteurs  mondiaux ayant  en  général leurs  fonderies   . 

^     IIHCIlt ion   momiHlanM sobemap 
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Pour  Ici  pompea,   la  part de   la  fonte  eat de   l'ordre  de 

SO   %,    re   pourcentage   variant entre   10   %   pour   lea   pompea   spéciales 

et 80   "lo  pour  lea  pompea  fabriquées  en   grande   aérie 

i,ea   rompreaeeura   ont   généralement   plua  de  fonte   :   55   "o   . 

Ce  pourc -i tage  est   jn  peu plua   élevé pour  lea   petita  compreaaeure 

et  plus   faible  pour  les   groa   compreaaeure   falta   en   toute   petite   aérie 

Dana   ce  dernier  cai,    le  mctd.ioioudé   revient  moina   cher   et  permet 

dea   livraison!   plus   rapides   . 

Le   corpa   et  lea   commandes  dea   pompea   et   compreaaeure 

sont  eaaentiellement   réaliaéa   en   fonte,    rarement en  acier  ou  acier 

inoxydable   .    Par  contre   le   piston,    le   rotor,    l'axe  et   le   cylindre   aont 

généralement  en acier   . 

Le   tableau   ci-deaaoua   nous  donne   l'importance   relative   de 

chaque   pièce  ainai qu'une   répartition   (en   %   du  poids)  dea   matièree 

utilisées  . 

Tableau  1.4. 11.    -   Répartition d'après  let matière»  utilisées 

!                  Pièce 
Importance 

relative 
Fonte 

Acier 

moulé 

Mécano- 

soiuié 

Acier 

inoxydable 

Méta,;\   no.; 

Corpa 40   % 75   % 5   % 5   % 5   % 10   «, 

¡Couverclea 25   % 75   % 5   % 5   % 5   % 10   °!o        i 

¡Partie  mobile 15   % 25   % 60   % 10   % 5 %     ! 
1 
Cylindre 8   % 10   % 60   % 20   % 10   <% 

Axe 10   % - 25   % 70   % 5   % 

Total 98   % 
" % 

20   % 3   % n % 9* 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Méthodes   de   fabrication 

Les  pièces   formant  les  pompes   et  compresseurs   sont obte- 

nues   par   moulage,   qu'il  s'agisse   de  fonte  ou  d'acier   .    Pourtant  pour 

les   gros  compresseurs  il existe  actuellement une  tendance  à   remplacer 

ftmbtrt 
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lei   cartera  «n  font«  par  dee   .arters   rn mét anosoudr   ,   p*»ur   U •   peti 

tes   pieces  on  not«  de«   tentatives  rluliU.tr   te«   matterei   piaatiqu.. 

Le   typ«   d«   font»   utilise  est    I*   tont«   «ri««,   mal«   or,   . .mstatt 

un  ilìlltmtnl   tur   la   font«   nodulaire 

1.4.).    »«mtndi  de  matière«  «it   JMlf   ti  di 

production  d«   Pwa .    i  «t  U*   iMfliaUf Ili ttfi 

La   demande  potentielle   total«   «•'   donnée   au   uM«*u   14   1.' 

FU«   suppoa*  que   toute   la   demande  de   pompe«   et   .ompruifun   ter-« 

satisfait«   par   le.   industri««   maghritiin«!     ( ett«   hypothèse   est   trop 

optir .at«   et  une   hypothèse   plu   vraisemblable   torniste   »   admettre  «¿u< 

l«s  besoins   seront   couverts   à   raison  d« 

- 15   •?,  «n  197 7   . 
- 50   %   «n   1982   . 

La  demande   réelle   en découlant   est   ¿gaiement   pr   »entre 

au  tableau   1.4. 12. 

Tableau   1.4. 12.    -  Demande  potentielle   toya> «t  demanflt  noUBtttüf   litui tal 

mifí^"   àm   baa«   tf   tfj1 aoua-en.emble«   Pour   U   BflHEUVUmi 

fle  pompee   «t d«  comBffllfUfi 

Demande  potentielle  totale 

1973 
i 1977 

1982 

¡Demande  potentielle   réelle 

| 1973 
1977 
198 2 

Prrdiu'Unn 
pompe» et 
compre«»eijr 
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14  4 d'intáaration  et de sous-traitance 

1   4. 4. 1.    A LGERIE 

Lì»   société algérienne U. I. A.    (SONACOME)  fabrique  de»   bruts 

4«  fonderie    torpi   4e  pompes)  pour  toutes  let  fabriques  algériennes 

de  pompes   :   BLACHERE,    POMPE   ALGERIENNE,    EX-SIMIA   et  SIEM 

Le   tonnage   annuel   total  a   <*• é     viluf    i   r>70  T   . 

Pu   côté  du   setteur   privé,    la   société   "La   Pompe  Algérienne 

sous-traite   l'usinage de   (orpi  de   pompe   à  la   "Société   de  Construction 

Mécanique'    ainsi que quelques  autre«   pièces  (flasques,   guides  intermé- 

diaires) à des  artisans   locaux 

14 4 2.    MAROC 

AUTO HALL produit des  pompes de  sa  propre  fabrication  . 

Il  sous-traite  la  fabrication  de  pieces   coulées  en  bronse  à AFOMA 

e»  d'autres   pieces  de  fonderie  a  ACIERIES et  FONDERIE  DU   MAROC 

^environ 60  T par an) 

Quant  à   l'autre   producteur   SMADIA -   il   s'agit  plus   précise 

ment  de montage de  pompes   d'origine   européenne   -   il   recourt   à   U 

aous   traitante  pour  des   pièces de   fonderie auprès  de   la   FONDER li   . 

TABORS et N quelques artisans lot au« pour l'usinage de pièces diverses 

1.4.4.3.    TUNISIE 

Dans  la  fabrication  locale  de  pompes  d'irrigation,   le   produc- 

teur  local  sous-traite la  fabrication  de  carcasses  et de pièces  de  fon- 

do rie  à la  SOFOMECA   (environ 4*  T   en 1974)  . 

L »?'sW#*#WBT•lqpH     •wqf^PqwMqlWqFql 
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1.5.    MACHINES AGRICOLES 

Par  machines agricoles,   nous  entendons  d'une  part  les   ma- 

chines,   appareils   et  engins  par   la   récolte  et le   battage des   produits 

agricoles       ' l   s'agit de machines  permettant d'exécuter mécaniquement 

les  divert,   travaux  agricoles   (coupe,   arrachage,    ramassage,    cueillette, 

battage,   égrenage,   mise  en  gerbes,   nettoyage,   triage,   crillage) 

D'autre  part,   nous  entendons   les  machines,   appareils  et engins  pour 

la   culture,   la  préparation  et le   travail du  sol  .   Il s'agit donc de machi- 

nes permettant,  quel que soit le mode de traction,   de préparer le sol en 

vue de la culture (défrichage,  défonçage,  labourage),  de distribuer les en- 

grais,  de planter ou d'ensemer,   de nettoyer et d'entretenir le sol pendant 

la croissance de plantes (binage,   séchage) . 

Parmi les  divers  engins  relevant de ce  secteur,   on peut 

citer  : 

- faucheuses  , 
- moissonneuses   (-batteuses)  , 
- cueilleuses , 
- arracheuses  , 
- batteuses  , 
- effeuilleuses  , 
- tarières ; 

•n tant qu'engins  de  récolte et les  : 

- défricheuses  , 
- épierreuses  , 
- cultivateurs  , 
- herses   , 
- rouleaux , 
- épandeurs,   distributeurs  , 
- semoirs,   plantoirs   , 
- ¿crémeuses  , 

en tant qu'engins  de  culture  . 

I •••sciatisi«   momintintt tobffmap 
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1.5.1.   Marché actuel et futur 

1. 5. 1. 1.   ALGERIE 

D'apre«  les  donnée«  de l'étude de« filière«,   la production 

algérienne  c4^  matériel pour  la  culture  et la  préparation des   sols   se 

situe aux niveaux  suivants  : 

1973 
1974 

1. 782  T   . 
1.404  T   . 

Par  contre,   la production d'engins  de   récolte est nulle  . 

Les importations de  ces  deux types  de matériel sont données 

au tableau  1. 5. 1. 

Tableau  1. 5. 1.   -  Evolution de la production et des importations algériennes de 

materici «annue (t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Production 1. 203 1. 797 863 1. 560 1. 782 1.404 

Matériel agricole pour  la 
préparation  des  sols  et 1.897 3. 317 1.640 9.893 9.427 n. d. 

la  culture 

Matériel agricole pour 
la  récolte 6. 532 836 1. 877 2.688 3. 921 n.d. 

Demande  totale 9.632 5. 950 4. 380 14. 141 15. 130 n. d. 

Source! : Documenti itatiitiquei tur   le Commerce Extérieur de l'ALGERlE . 

La demande  future  a  été  évaluée  en admettant que  la  demande 

de  matériel agricole  suivra   le  développement de  la  demande  de   tracteurs 

agricoles   .    Cette  demande   se   développera  au   rythme  de   16   %   par  an cW 

1973 à 1977 et de 17, 1   % par an de 1977 à 1982 selon les études de la SONA- 

COME . 

ftmbtrt 
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Tableau 1. 5. 2.    - Demande algérienne  de matériel agricole 

(t) 

1973 1977 1982 

Mat¿  ¿el  pour  la   culture 

Matériel pour la  récolte 

Total 

11.209 

3. 921 

20. 288 

7. 097 

44. 634 

15. 613 

15. 130 27. 385 60. 247 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.5.1.2.   MAROC 

D'après  les  données  de  l'étude  filière,   le niveau de  la  pro- 

duction globale  marocaine  s'élève  pour   1974  à  3.200  T  environ .    Elle 

se   rapporte  essentiellement au matériel agricole  pour  la préparation 

des  sols et la  culture  . 

L'évolution des  importations  et  des  exportations  est donnée 

au tableau  suivant  :  celles-ci  sont importantes  et leur principale 

destination est  l'ALGERIE  . 

Tableau  1. 5. 3.   - Evolution des  importations  et des  exportations marocaines 

de matériel agricole 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Importations 

-  matériel agricole pour 
la  culture 492 482 517 380 429 94 5 

-  matériel agricole pour 
la   récolte 1. 872 1. 269 1. 107 1. 545 1. 201 1. 19* 

Exportations 

1 678 2.646 317 
-  matériel  agricole  pour 

la   culture 

-  matériel agricole pour 
la   récolte 14 0 - 26 3 115 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur 

gombtrt 
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La  demande marocaine est  évaluée   en  1973 à 4.900  T   envi- 

ron  dont 3. 500 T  pour  le  matériel de   culture  et  1.400 T  pour   le   maté- 

riel  de  récolte . 

I_:    demande  future de matériel agricole  progressera   au 

MAROC  r<:i   rythme  de   10   %  par an pour  le   matériel de  culture   et 

pour   le matériel de  récolte .   Cette  évolution  est identique  à  celle   de 

la demande   de tracteur«   é"<     óe pour les Services de Planification Agri- 

cole par un expert extérieur (l) . 

Tableau  1. 5. 4.   -  Evolution de  la demande  marocaine de matériel 

(t) 

1973 1977 1982 

Matériel pour la  culture 

Matériel pour la  récolte 

Total 

3. 500 

1. 400 

5. 128 

2. 051 

8. 256 

3. 302 

4. 900 7. 179 11. 5 58 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.5.1.3.    TUNISIE 

Ainsi que nous   l'avons précisé dans l'étude filière,   nous 

n'avons pas   relevé de  production de  matériel agricole proprement   dite 

en 1974 . 

On peut  donc   supposer que  la demande  est entièrement  satis 

faite  par  les importations .   L'évolution de  celles-ci est donnée  au 

tableau 1. 5. 5.   ci-après   . 

(1) LAURENT "Le Machiniime agricole au MAROC" 

l nsociation momtntinii sobemap 
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Tableau 1. 5. 5.   -  Evolution des importation»  tunisiennes   ae  matériel agricole 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Matériel agricole  p~ur   la 
culture 

897 816 947 1. 315 1. 44 5 

i 

Matériel agricole  pour  la 
récolte 

941 

• 

:       339 1. 237 1. 435 1. 540 

...,.   - 

Source : Statiitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE 

Le   calcul de la demande  future  est basé  sur  un taux de 

croissance  annuel de   5  % identique  à celui  retenu pour  la  croissance 

de la demande  des tracteurs   . 

Tableau  1. 5. 6.    - Evolution de  la  demande tunisienne  de matériel 

agripe 
(t) 

1973 1977 1982            ¡ 

Matériel pour  la  culture 

Matériel  pour la  récolte 

Total 

1.445 

1. 540 

1. 757 

1. 873 

2. 244 

2.392          ' 

2. 985 3. 630 4. 63 6          j 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 5. 1. 4.    MAGHREB 

La  demande maghrébine totale progressera  rapidement  ;   elle 

se localisera  principalement  en ALGERIE  . 

I«mbirt 
liMSCiSt ion   momentini«      sobtmap 



72 

Tableau  1. 5. 7.    -   Evolution de  la  demande  maghrébine  de  matériel 

(t) 

Matériel pour la   culture 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

Matériel pour  la   récolte 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

TOTAL 

1973 

U. 209 

3. 500 

1. 445 

1977 

16. 154 

3. 921 

1.400 

1. 540 

20. 288 

5. 128 

1. 757 

6.861 

27. 173 

7. 097 

2.051 

1. 873 

1982 

44. 634 

8. 256 

2. 244 

23. 015 

11.021 

38. 194 

55. 134 

15. 613 

3. 302 

2. 392 

21. 30" 

76. 441 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

15   2.    Description  du produit  et   décomposition   en  matières  de   base 

ou  composants   relevant des   trois   filières   et   des  industries 

en amont 

Vu  la  diversité  de  produits   et  la  multitude   de   pièces  qui  in- 

terviennent  dans   la  fabrication  du matériel agricole,   nous   avons   tenté 

de   regrouper les  différentes pièces   en  sous-ensembles   choisis  d'après 

les  matières utilisées  et les  méthodes   de  fabrication  . 

de  pièces 

Pour  chaque   sous-ensemble  nous  citerons  quelques  exemples 

- pièces  moulées  en  fonte   (carters,   châssis,    coussinets, 
moyeux,   bottes d'engrenage,   tambours  de  frein)   ; 

- pièces moulées en acier   (engrenages)   ; 

- pièces  déformées   à  chaud   (le   système   d'attelage,   pièces 
de moteur,   de transmission et de direction)   ; 

- pièces  déformées   à froid   (arbres de  botte«   de vitesse 
ou d'embrayages)   ; 

gombtrt 
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- pièces  en alliage  léger  ; 

- profilés   (châssis)   ; 

- tôles  d'acier  embouties  et pliées   ; 

- boulonne rie,   visserie,   ressorts   ; 

quincaillerie  et  serrurerie   ; 

- produits  électriques   (signalisation,   câbles,   feux  et  parties 
électriques  faisant   partie   du moteur  éventuel)   ; 

- parties  non métalliques   (plastiques,   pneus,   joints,    sellerie, 
...)   . 

Nous  avons exprimé  l'importance de  chaque  partie  en   % du 

poids  total  .    Cette   répartition  est donnée  ci-après   : 

- moulage de  fonte 

- moulage d'acier 

- estampage à  froid ou 
à  chaud 

- alliage  léger 

- tôles   (embouties, 
pliées) 

- profilés 

- boulonne rie, visserie 

- quincaillerie  et 
serrurerie 

- parties  électriques 

- parties  non métalli- 
ques 

15 % du poids total ; 

2 % du poids total ; 

12 % du poids total ; 

3 % du poids total ; 

25 % du poids total 

20 % du poids total 

5 % du poids total 

2 % du poids total ; 

1 % du poids total ; 

15 % du poids total . 

1. 5. 3.   Demande de matière»  de base et de composants   pour 

la  production de matériel agricole 

La   demande  potentielle   totale   est  calculée   en admettant que 

toute  la  demande  est couverte   par  la  production locale   (tableau   1. S. 8. ) 

Cette hypothèse  est  évidemment  trop optimiste  si on tient   compte des 

réalisations   en  1973  et des  capacités  en  1977   (y  compris   les   projets)   . 

fomtatrt 
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En fait,   la production a atteint : 

4. 700  t en  1973 

•t pourrait atteindre  : 

11.900  t en  1977   (soit la  capacité  à cette date) 

et 38. 220  t en  1982  soit la  moitié  de la  demande 

Itmbtrt 
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1.5.4.   Dearé  actuel d'intégration et de  sous-traitance 

En ALGERIE, l'intégration  est   fort   poussée   .   Cependant 

diverse,   pièces   de   fonderie   sont   sous-traitées   à  des  fonderies   de   la 

place  ains    que   des   articles   de   visserie  et boulonnerie   .    Aucune   in- 

formation  plus   précise  n'est  disponible,   la  visite   de   l'unité   n'ayant 

pas  été autorisée   . 

Au  MAROC,    la   sous-traitance  est  de   pratique   courante 

parmi  les  trois   principales   entreprises  marocaines   produisant   du 

matériel agricole   : 

1.    Le   producteur   le   plus  important  ATMAR   est   surtout 

donneur  d'ouvrages   .   On peut  citer les  cas   suivants   : 

- BONDY -MAROC   fabrique  en  sous-traitance  pour  ATMAR 
des   châssis   de   charrues   à  disques   ou  de   pulvériseurs   ; 

- AFRIQUE-ROULEMENT  usine  des   bagues  pour  pulvéri- 
seurs   ; 

- diverses   pièces   de   fonderie  d'acier  ou  de  fonte   sont 
fabriquées   soit par   FONDERIE   DE   TABORS  ou  par 
FONDERIES  ET   ACIERIES DU   MAROC   . 

ATMAR   peut  être   considéré   comme   preneur  d'ouvrages   dam 

un  sens  très   large   :   cette   société  fabrique   pour  des   grossistes   impo 

tateurs  de  la   place  des   pièces   de   rechange   ou  des   produits   finis   qu'- 

étoffent ou  complètent  la   gamme  des   clients   . 

Il est important de souligner que ATMAR exporte en Algeri« 

via la SONACOME ou ONAMA des pulvériseurs, scarificateurs, disqu. 

de   charrues,   etc   ...    pour une   valeur  de   1.600  MDH  en   1974   . 

Précisons   encore   que   ATMAR   a   conclu  un accord  avec   la 

firme   française   de   Barbezieux   ,  la   société   VIAUD.pour   la   fabrication 

sous   licence  de   trois   cents   charrues   à  disques  destinées   au  Maroc   . 

Enfin un  contrat   lui  permettra   de  fabriquer   en  sous-traitance   des 

sous-ensembles   de   matériel  agricole  pour   la   France  .    Ce  marché 

représente  230   T   . 

gombert 
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2. BONDY-MAROC «ou«-traite la galvanisation de certaines 

pieces chez SOMAGAL ; cela représente de 2 à 3 T par an .   De plus, 

la fabrication de pièces de fonderie est confiée soit à FONDERIE ET AC1K- 

RIE DU MAROC ,   soit à FONDERIE ET ACIERIE DE SKHIRAT . 

ILn tant que preneur d'ouvrages,   BOND Y-MAROC travaille pour 

ATMAR  (voir supra) et d'autre part pour CIMAGEC (voir infra) . 

3. CIMAGEC (liciviJle denomination de International Harvester! 

assemble des covercrops importés en CKD en provenance de la maison- 

mère .   Elle y incorpore certaines pièces d'origine locale,  telles que des 

entretoises (FONDERIE DES TABORS) ou des bâtis de covercrops (BONDY - 

MAROC) .   Le taux d'intégration local est faible,   10 % environ .   Il pourrait 

augmenter si les fonderies locales,  mieux équipées proposaient des prix 

de revient plus compétitifs . 

La question est sans objet en TUNISIE à l'heur"! actuelle vu 

l'absence de production de série .   Il est probable que les productions évo- 

quée« par FONDERIES REUNIES,   SOFOMECA,   SOCOMENA concernent 

des pièces de rechange de matériel existant . 

ftmssrt 
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1.6.    PULVERISATEURS  ET  EXTINCTEURS 

On a   regroupé  ici   : 

- les  pulvérisateurs,   appareils   destinés   à   répandre ou  à 
projeter  les   produits  insecticides,    fongicides   à  des   uns 
agricoles   ; 

- les   extincteurs  qui  projettent   des  produits   chimiques   à 
mousse  ou  autres  permettant   d'éteindre  des   incendies   . 

1.6.1.   Marché actuel  et futur 

1.6.1.1.   ALGERIE 

La  demande   est  constituée  quasi  exclusivement  par   les  im- 

portations,   la  production  algérienne   actuelle   étant   marginale   .    Nous 

admettrons  donc   comme  hypothèse  que  la   demande   est   égale   aux im- 

portations   .    L'évolution  de   ces  importations   est  donnée   dans   le   tableau 

global   1.6.1   qui   reprend  les   importations   de  chacun  des   produits   . 

Tableau   1. 6. 1.    -   Evolution  de  la   demande  algérienne  d'extincteurs   et 

pulvérisateurs 

(t) 

1969 1970        1 1971 1972 197 3 
-j 

Production d'extincteurs n. d. n. d. n. d. 41 7 4 

importation  d'extincteurs 49 70 49 111 105 

Demande  d'extincteurs n. d. n. d. n. d. 152 17Q 

¡Importations   ou  demande 
¡de   pulvérisateurs 

3 58 1. 339 155 630 980 

1 

Demande   totale n. d. n. d. n. d. 934 1. 338 

Sources : Documents statistiques sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE .  Secrétariat d'Etat au Flan 

Qombert 
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Lei   extincteurs   sont utilises   à   titre   prévenu!  dans   le« 

usines  et   les   bureaux   principalement   el   on   peut   dorn    ¿itirmer   que 

le   taux de   croissance   moyen   de   la   dema'ide   t st   lié   a   te lui   de«   a < 'i 

vités   secondaires   «oit    11,7   ">>        (e   taux   pou    rait   se   nvéler   tout     t   :.., 

erroné an     as   o';   le   gouvernement   a dopte r. ut   dei   mesu -es   jundiqu»«» 

contraignant   toutes   les   entreprises   et   lei»   bureaux   ,t   H équiper   de    :,..,<>¡ 

plus   importante   que   ne   le   n;    /ni'   I      legislation    iituell«        (   '«si   un 

phénomène   que   l'on   rencontre  dans   beau« oup  de   pays   a   un«    epoque 

donnée  .    Néanmoins   à   défaut   d'informations   plus   precipes,    nous   aoop 

terons   le   taux   de   croissance   mentionne   plus   haut   soit   ,1,       "*   sur   la 

période  considérée 

Quant   au  matériel   de  pulvérisation,    un  taux   de   croissance 

de   10   %   semble   réaliste   .    11   est   largement   supérieur   au  taux   de 

croissance   fixé   pour   les  activités   primaires   mais   currespond   mieux 

aux   besoins   réels   de   l'agriculture  algérienne   qui  est   actuellement    l.r 

gement sous-équipée 

Les   prévisions   basées   sur   < es   hypotheses   sont   données    n 

tableau 1. 6. 2. 

Tableau   1.6.2.    -   I^a   demande   algérienne   d'extincteurs   et  ut   ffulvernaieu r ;• 

à   l'horiaon   1982 

  

1 97^ 1 974 
1 

Í 
197- 1 98 .' 

Extinc teurs 179 199 
T 

1 
)    ) 4*>0 

__«^ 

Pulvé risateurs H0=>(1) 88s 1. 180 1     «»Od 

Demande   globale 
 ,  

984(1) 1. 084 
"t 

1 
1. 4S¿ 

••• J 

(1) Valeur moyenne Ucs 2 Ueiiières années 

Source :  GOMBEKT-SOBEMAP . 
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1.612    MAROC 

Suivant   les  inlormdttoni   dont  noui   disposons,    la   produ< tion 

d'«utilii tcun   et   de   pulvérisateurs   ifmblt   inexistante   au   MAROC 

Nous   admettrons   donc   par   hypothèse   que   la   demande   effective   est   égaie 

aux   impôt  .   mti» 

L't volution  des   importation»   est  montrée   au   tableau   1.6. 3. 

Tableau  1.6.V    -   Evolution  dts imauruuuns   ü'etUuUeuti et de  pulvérisateurs 

divsrs  au MAKOl 

lt) 

1969 1970                  1971 197 2 197 s 

Extincteurs M S 9 40 M ^      ! 

'Pulvérisateurs 1 Ï9 11 ¿ 1 <0 

170 

W\                 M<0         I 
,,..!        ,„,,,„        llfla,          ,,..,••                             ^ 

¡Demande  globale 
1                                 i                       ' 

202 171 \^ 
i 

1-^      i 
) 

source      Matutm ics J>. Conimene kxtéruui 

La   demande   luture   de   pulvérisateurs   a   été   évaluée   sur   base 

des   informations   qui  nous   ont   été   tourtut s   par   le   Servi, e  de   Plamiica 

tion   Agricole   .    Celles-« i   concernent   les   besoins   prévus   en   equipe!   <• 

agricoles   divers   .    Les   besoins   en   pulvérisateurs   et   poudreurs   o   man; 

sont  estimés   à   . 

- 2S. 000  pièies   an  pour   la   période   1973-1977   ; 
- 1S.000   pièces/an  pour   la   période   1977-19*2   . 

Par   tont re,    le   poids   moyen  des   équipements   augmentera   et 

la   demande  totale   exprimée   en  poid»   restera   stable   . 

Quant   à   l'évolution   préviaible  de   la   demande   d'extin«. teurs 

nous   pensons   qu'elle   <onnaftra   une   « roissance  d'environ   10   "o   par   an 

comme   ielle   des   aitivilés   sei ondai res   en  général   .    Les   provisions 

t or respondant   à   ces hypothèses   sont   données  dans   le   tableau   1.6.4. 

•I 
l       •Uiciiiion   ntimMtinss «••map 
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Tableau  1.6.4.    -   Estimation  de  la demande  d'extincteurs  et de 

pulvérisateur s divers au MAROC 

(t) 
—"  

197Î 1977 1982 

Extincteurs 35 51 82 

Pulvérisateurs 5 20 320 320 

Demande   globale 355 371 402 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1.6.1.3.    TUNISIE 

D'apre«   les  informations   recueillies  et les   données  des   en- 

quêtes,   il n'y a   actuellement  aucune  production en   TUNISIE  d'extinc- 

teurs   ou de   pulvérisateurs . La demande   effective  de   ces   produits   est 

donc   constituée  uniquement  par   les  importations  dont   l'évolution  est 

retracée  au tableau  1. 6. 5. 

Tableau 1. 6. 5.   - Evolution des importations d'extincteurs et pulvérisateui-b 

djyers en TVNIStE 

;t) 

1969 1970 1971 1972 1 9 : 

Extincteurs 27 38 21 31 49       ¡ 

Pulvérisateurs 112 152 84 124 
1 

197       J 

Demande  globale 139 190 105 155 246       I 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE 

flombtrt 
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La  demande de  pulvérisateurs   restera  stable  pendant la 

période  étudiée,   tandis  que  la  demande  d'extincteurs  connaîtra un  taux 

de  croissance moyen de   10   %  .   Les  prévisions détaillées   sont données 

au tableau  1. 6. 6. 

Tableau   l.b.6.    -   Evolution  de  la  demande  d'extincteurs  et de 

pulvérisateurs  en TUNISIE 

(t) 

Extincteurs 

Pulvérisateurs divers 

Total 

1973 

49 

197 

246 

1977 

72 

200 

272 

1982 

115 

200 

315 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.6.1.4.    MAGHREB_ 

La  demande totale  est  retracée  au tableau  1.6.7. 

Tableau  1.6.7.    -   La demande  maghrébine  de pulvérisateurs  et extinc 

teurs  à  l'horizon 1982 

(t) 

1973 1977 1982         ; 

ALGERIE 984 1.452 2. 360      | 

MAROC 355 371 402 

TUNISIE 246 272 315      ] 

MAGHREB 1. 585 2. 095 3. 077 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP . 

fombtrt 
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1.6.2.   Description du produit  et décompoaition  en matière» 

ou composants   relevant des  trois   filières  et de» 

industrie«  en amont 

Les  extincteurs  et pulvérisateurs   sont  constitués   : 

- d'une  enveloppe ou  réservoir en tôle   d'acier  ou en  laiton  ; 

- d'accessoires   en acier,   en fonte  ou  en métaux non-ferreux 
ou encore  en mruù-res plastiques   permettant de  porter 
l'instrument et de l'employer  ; 

- d'une petite  pompe manuelle ou  à  moteur dans  le   cas  des 
pulvérisateurs   . 

Le  tableau   1.6.8.   donne  la   répartition  des matières   utilisées 

pour  la  production des  extincteurs  et des  pulvérisateurs   . 

Tableau  1.6.8.    -  Matières  utilisées pour  la  production  des extincteur«  et 

pulvérisateurs 

Importance 

relative 

Tôle 

acier 
Fonte Laiton 

Métaux 

légers 

Axe , fil, 

vilitrie, 

boulonnerie 

Matières 

plastiques 

Réservoir 

Accessoires 

Pompes 

65 

15 

20 

80 

20 

20 

20 

60 

20 

10 

60          î 

10          • 

Total 100 52 4 13 15 5 11     I 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.6.3.   Demande  de matières  de base et de  composants  pour  la 

production de  pulvérisateurs  et d'extincteurs 

Cette demande  est calculée  au tableau   1. 6. 9.   La  demande 

potentielle  effective  tient  compte  des   possibilités   réelles  de   l'industrie 

maghrébine qui pourra  selon les  projets existant« assurer : 

- 30   %   des  besoins   en  1977  , 
- 100   %   des  besoins  en 1982 . 

I«mp«rt 
IsMociat ¡on  momtnuni« , lobtmap 



84 

1 

S 
(A 

•H 
h 

> 
1-4 

S 
3 

a « s 
¿ 

X   « 
S      IH 

a3 

ff>  vT  ^ 
r- © in 

o •* 
PO m 

.2 o 
ío ** H3 

ai 
S s 

0* 

v0 

S 
ni 
V 

x> 
H 

00   * <M 
PO    »-»   vfl 
<NJ  PO ^< 

po gN 

PO   *• 
sO 00 

PO 
PM 

*« PO 
•    PM  fM 

t«- O» ifi 

PO   *• yO 

O   m 

^f a> © »   NO 
«M 00 O ro f-» O 
00  O NO PO >© 

in 
00 
in 

in r- 

O o 
—.  <M PO 

© t~ 
O r- 
N0  o 

PO' 

S 
V 

c 

V 
0 

•0 
G 

r- r- op 
©* 0s o^ 

•8 
IT) 

pò r- N 

<js   O 

a. 
< 

? 
H 
as 

i 

•l ••••ciation  mominttnèi sobtmip 



- 85 

1.6.4.   Daaré actuel d'intégration et de sous-traitance 

La  production est faible  en  ALGERIE  et nulle dans   les  deux 

autres pays  ;  par  conséquent la sous-traitance pratiquée actuellement 

• st quasi nulle . 

"L auociatitn  momintanM sobamap 
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1.7. ENGRENAGES ET REDUCTEURS 

Les   type«   les   plus   courants   sont  les   : 

- engrenages  cylindriques   ; 
- engrenages  coniques   ; 
- engrenages   à vis   sans  fin   ; 
- engrenages   à  denture  droite   ; 
- engrenages  hélicoïdaux   ; 
- engrenages   à  chevons   . 

Les   engrenages   réalisent  la  transmission du mouvement  au 

moyen d'éléments  dentés   (roues,   pignons,   crémaillères   et  vis   sans   fin, 

roues  de   friction)  . 

Cette   rubrique   comprend  également  les   réducteurs,   multipli- 

cateurs,   variateurs  à engrenages  et boîtes  de  vitesse,   qui  se  compo- 

sent de  divers  jeux d'engrenages  enfermés  dans  un carter   . 

Les  produits  pour  l'industrie  automobile  ne  sont pas  traités 

dans  ce  groupe   . 

1.7.1.    Marché actuel et  futur 

1.7.1.1.   ALGERIE 

La  demande  effective  actuelle  est  essentiellement  constituée 

des importations  car  la production  locale  actuelle  est marginale   (SN 

METAL ALLELICK)  .   Nous   assimilerons  donc  la  demande effective 

actuelle  aux importations  .    L'évolution de  celles-ci est donnée  dans 

le tableau  1.7. 1. 

Tableau   1.7.1.    -  Evolution  de«  importations  d'engrenages  divers 

et  réducteurs  en ALGERIE 

(t) 

Engrenage« et réducteurs 

1969 

490 

1970 

609 

1971 

502 

1972 

734 

197^ 

88 9 

Source : Document» statiitiques sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE. 

gombtrt 
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L'évolution de la   demande  d'engrenages,    de  réducteurs  et 

autres  articles   similaires  est  étroitement liée  à  l'activité  des  indus- 

tries mécaniques   .   Nous admettrons  que   le  taux  de  croissance  sera 

égal au   taux de   croissance   prévu pour   ces  industries   soit environ 

19,7   %   .    le   résultat de  ces   estimations   est donné  au  tableau   1.7.2. 

Tableau   1.7.2.    -   La  demande  algérienne   de   réducteurs   et  engrenages 

divers  à   i horizon  198¿ 

(t) 

1973 1977 1982 

Engrenages,   réducteurs 811(a) 1. 663 4. 091 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
(a) Valeur moyenne des 2 dernières années disponibles . 

1. 7. 1. 2.   MAROC 

La  production locale   1974  a   été  estimée   à   50   T   . 

L'évolution des  importations   est  donnée  au  tableau   1.7.3. 

Tableau   1.7.3.    -   Les importations  d'engrenages  et de   réducteurs 

au MAROC 

U) 

1969 1970 1971 1972 197s 

Engrenages,   réducteurs 650 705 620 514 396    | 
i 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

La  demande pour   1973  a été   évaluée  à   500  T   . 

Pour   la   demande   future, nous   admettrons  que   la  demande  di- 

ce  type   de produit  est étroitement liée   à  l'activité  des  industries  mé- 

caniques   et de   la   croissance   de  la consommation  de     véhicules   .    Un 

l«mbtrt 
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taux de  croiiiance de   12,5  % intermédiaire entre  ceux des activités 

mentionnée»  plus haut nous  paraît donc   réaliste  .    Les  estimations   de 

la croissance de la demande sont données  au tableau  1.7.4. 

Tableau   1. 7.4.    -  La  demande marocaine  de  réducteurs et d'engrenages 

au MAROC 

(t) 

Réducteurs,   engrenages 

1973 

500 

1977 

800 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

1982 

1.440 

1.7.1.3.   TUNISIE_ 

La demande  effective  est  constituée principalement par   les 

importations,   la production locale  étant faible  .   Elle  a  été  estimée   à 

20 T  environ pour   1973   et  5 T pour   1974  .    L'évolution des Importa- 

tions  est   reprise  dans   le  tableau  1. 7. 5. 

La demande   totale pour   1973   est donc de   l'ordre  de   586   T 

Tableau  1. 7. 5.    -  Evolution de«  importations d'engrenages  divers, 

réducteurs  et similaires  en TUNISIE 

(t) 

Engrenage«, réducteurs 

1969 

n. d. 

1970 

275 

1971 

345 

1972 

546 

1973 

566 

Source : Statistiques du Commerce extérieur de la TUNISIE . 

L'évolution  de   la  demande   future  est  calculée  en admettant 

l'étroite   corrélation  entre  le  développement des  industries  mécaniques 

et la   demande d'engrenages,   réducteurs   .   Nous  avons   retenu pour   la 

TUNISIE   un taux de  croissance  de   12,7   %  de   1973   à  1977  et  de   14   ft 

de   1977   à   1982  .    Les   prévisions   correspondantes   sont données   dans 

le tableau  1. 7. 6. 

gsmbtrt 
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Tableau 1.7.6.    -  Evolution de  la demande  future  d'engrenage»  et de 

réducteur»  en  TUNISIE 

(t) 

Engrenage»,    réducteur» 

1973 

586 

1977 

945 

1982 

1. 820 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.7.1.4.    MAÇHRÇB 

La  demande maghrébine totale est calculée au tableau  1. 7. 7. 

Tableau 1. 7. 7.    -  T.* demande »« MAGHREB d'engrenagei et  réducteurs 

\ 1'hori.on  1982 

(t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1973 

811 

500 

586 

1977 

1.663 

800 

945 

1.897 

1982 

4. 091 

1.440 

1.820 

3.408        I 7.351 | 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.7.2. Description du produit et décompo»ition en mature» ou 

comnoianti relevant de« troi» filière« et de» jndu»trje» 

en amont 

La   fonte  est utilisée principalement pour le»  carters et  les 

couvercle»  et  tre» accessoirement pour  le»  arbre»  et le»  moyeux  de 

petite» dimension» . 

Les  engrenages  »ont  réalisé»  essentiellement en acier moulé 

et usiné ; ils  »ont parfoi» forgé» . 

L mociition  mommunèt      tObemiD 
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Le carter  et le  couvercle dei  réducteurs  sont parfois  en 

construction mécano-soudée  . 

En  résumé,   nous  pouvons  admettre que  le  poids  global  des 

engrenages  et  réducteurs  se   répartit  de  la   façon  suivante  : 

- 20 % pièces  en  fonte   ; 
- 30 % de  construction mécano-soudée   (tôles   et profilés)  ; 
- 40 % d'acier  moulé   ; 
- 10 % d'acier  forgé   . 

1.7.3.   Demande de matières de base et de composants 

pour  la  production d'engrenages   et de  réducteurs 

La demande potentielle  réelle tient  compte  des  possibilités 

de  production actuelles  et futures  en tenant  compte  des  projets  exis- 

tants  .   Dans  ce   cas  précis,   nous  avons  incorporé un projet que  nous 

préconisons  à savoir  la production de   1.000  T/an d'engrenages  .    Pour 

la  demande potentielle  totale,   nous  avons  admis  que   toute  la  demande 

d'engrenages  serait satisfaite par la  production locale  ce qui est trop 

optimiste dans ce  cas  . 

Tableau 1. 7. 8.    - Demande  de matières  de base et de  sous-ensembles pour 

la production d'enyrenaaes et de  réducteurs 

(t) 

Demande 
(t) 

Fonte Mécano- 
soudure 

Acier 
moulé 

Acier 
forgé 

Demande potentielle totale 

1973 
1977 
1982 

1.897 
3. 408 
7. 351 

379 
682 

1. 470 

564 
1. 022 
2. 205 

758 
1. 264 
2.890 

190 
341 
735 

Demande potentielle réelle 

1973 
1977 
1982 

60 
680 

3.675 

12 
136 
735 

18 
204 

1. 103 

24 
272 

1. 470 

6 
68 

368 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

gomfctrt 
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1.7.4.   Peeré actuel d'intéfration et de sous-traitance 

La fabrication d'engrenages,   de   réducteurs  et produits   simi- 

laires  est une activité  de  sous-traitance  proprement dite  .   La  situation 

actuelle de  cette activité dans les  pays du MAGHREB a été décrite 

dans  l'étude "filières"  et ne nécessite ici aucun commentaire particu- 

lier  . 

"L ittociation   momintantt sohemap 
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1.8.   GRUES 

Le   présent groupe   concerne   les   engins   permettant   le   Levage 

et un  certain déplacement latéral des   fardeaux  .   Ils  peuvent  être  auto- 

mobiles  ou non et de types  divers  . 

1.8.1.   Marché  actuel et futur 

1.8.1.1.    ALGERIE 

La  demande  effective  est  composée  d'une part de  la  production 

locale  et d'autre  part des  importations   dont l'évolution est  retracée  au 

tableau  1.8.1.   ci-après  . 

La  production  locale  a  été  de  37 unités   en   1974  .    Cette  pro- 

duction a lieu à BEJAIA, nouvelle unité  de production qui a  démarré  en 

1972  .   Si  on  retient un  poids  moyen de  8,5  T  par unité la  production 

locale  est donc de  315  T  pour   1974  .    L'année   1973  n'a  vu qu'une  pro- 

duction de  4  pièces   soit  34 tonnes  explicables  pa-r  le  démarrage  de 

l'unité  . 

Tableau  1.8.1.    -  Evolution des  importations  de  grues  en ALGERIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 
! 

197 3     i 

Grues de tous types 6. 700 6. 230 3. 490 4. 397 7.112    I 
! 

Source : Document» itatiitiquei tur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

Les importations  de   1971   et   1972 marquent un fléchissement 

important  causé par les  difficultés  financières   du  pays  .    1973   traduit 

une  nette   reprise  de  l'équipement et un   rattrapage  certain  de   la  demande . 

La  demande  effective  totale  pour   1973  est  donc  de  7. 112   +   34 

7. 146  T  . 

fpmfetrt 
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La   demande  de   grue»   est   directement  proportionna li«'  m 

développement  dei   équipement«   industriel»   »'est   ,t   dire que   I  on  peut 

accepter   comme  hypothèse  un   taux   de   iroinanif   de   19,7   *'    sur   l.i 

période   1974-1982   cor re»pondant   a   la   période   d'industrialisation  inten 

• ive du   2e et du le plan» 

Les   prévisions   découlant   de   te»   hypothèses   sont   donnée»   flans« 

le   tableau   1.8.2.    ci-après 

Tableau   1.8.2.    -   La  demande  de  grues  en  ALGLRIL  a  1'horno»  1982 

it i 

——  ____________— 

197* 
i  

1 07 7 1MH2 i 

Grue»   de   tous   types 7   146 14   f.70 IV 942 1 
i           i • J 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1.8. 1. 2.    MAROC 

Il  n'y  a   pas   présentement   aucune   produi tion  ni   montage  de 

grue»   au   MAROC   .    La   satisfaction   des    besoins   est    réalisée   entièrenu -i 

par  le   biais   de»   importations   .    L'évolution   de  celle_-n   est   donnée   uan.- 

le  tableau   1.8.3.    ci-après   .    Le»   données   des  années   10(,4    ,    ,g   i   „. ¡.; 

directement  extraites   de   rubriques   qui  correspondent  aux   produits   et i 

diés   .    Le»   changements   intervenus   à   partir  de   1972   dans   les   mnnqui ? 

ne   permettent  plus   d'identifier   le»   données   de  façon   »ûre   .    Aussi   les 

donnée»   ont-elle»   été   estimée»   par   com para non   avec   la   strutture  des 

importation»   algériennes   .    En  moyenne,    le   groupe   grues   +   portiques 

transporteurs   mécaniques   continus   représente   72   "/<•   de   la   tot» lit»   du 

groupe   84. 22   en   volume        Cet   ensemble   peut   Ptre   ,t   son   tour   s   'xir 

de   la   façon   suivante   :   grues   40   "7,,,    portiques  et   ponts   roulants   18 

transporteur»   mécanique»   continus   14   %   . 

ivi. 

"I V       association   msmantanat lohamap 
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Tableau  1.8.3.    -   Evolution des importation!  marocaine! ae grue§ 

(t) 
1 

1%9 1970 1971 197 2 1973 1974      ! 

Grue«   de   tout   type!                                 S48 48 3 1. 109 93 S 1. 440 

! 

1. 64^   I 
j 

Source :  StâtiKtquei du Commerce Exterieur du MAROC 

On  a   retenu   l'hypothèse   suivant   laquelle   le   taux  de   croissance 

prévisible  de   la   demande   de   grues  est   le même  que   ceiui   du  développe- 

ment de  l'activité  industrielle   soit   11    K   sur   la   période   1973-1977  et 

12   %   sur   la   période   1977-1982   .    Les   prévisions   qui   en   résultent   sont 

données au  tableau  1.8.4. 

Tableau l.ê. 4.    -  La demande de  aruei  au Maroc  à l'horigon  1982 

Grues   de   tous   types 

197} 

1 . 440 

197" 98. 

L. 186 3. 8SÛ 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 8. 1. 3.    TUNISIE 

Il n'y a pas de production ni de montage de grues à l'heure 

actuelle en TUNISIE . Les importations satisfont les besoins . L'évo- 

lution  de   celles-ci  est  donnée  au  tableau   1.8. 5. 

Les   statistiques   tunisiennes   ne  donnent  pas   de   chiffres   séparés 

pour   les   grues,    portiques   et   transporteurs   continus   .    Aussi  avons-nous 

adopté  la   même   structure   de   la   demande  que   pour   l'ALGERIE   soit  40 

pour   les   grues,    18   %  pour   les   portiques  et  ponts   roulants   et   14   %   pour 

les   transporteurs  mécaniques   continus   . 

l      niociation   momintanti sobtmap 
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Tableau  1.8.5.    -  Evolution de  la   demande  de   grues   en  TUNISIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Grue«   de   tous  types 329 310 876 589 779 

Source : Statiltiques du Commerce Extérieur dt  la  ruNISIE . 

Nous  avons   admis   comme   réaliste   le  même  taux  de   croissance 

que   celui  prévu pour   l'activité   industrielle  en  général  soit   10,2   %   pour 

la  période   1973-1977   et   12   %  pour   la  période   1977-1982  . 

Le   tableau   1.8.6.    ci-après   synthétise   les   estimations   décou- 

lant de   ces  hypothèses  de  travail   . 

Tableau  1.8.6.   -  La  demande  de   grues  en TUNISIE   à l'horizon   1980 

(t) 

1973 1977 198 2 

Grues   de   tous  types 779           1        1. 150 2. 025 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.8. 1. 4.    MAGHREB 

Les  prévisions   établies   pour  chacun  des   trois  pays   ont  été 

rassemblées  dans  le  tableau synthétique  1.8.7.    ci-dessous   . 

Tableau   1.8.7.   -  La  demande  maghrébine de  grues   à l'horizon   1982 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

7. 146 

1. 440 

779 

14. 670 

2. 186 

1. 150 

35. 942 

3. 850 

2. 025 

MAGHREB 9. 365 18. 006 41. 817 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombtrt 
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1.8.2.   Description du  produit  et décomposition en matières   ou 

composants  relevant des  3   filières  et des  industries 

en amont 

Toute  grue  est  essentiellement constituée par  un   bras  ou  une 

flèche horizontale  ou oblique munie à  son extrémité d'une   poulie  suppor- 

tant le  câble  de levage actionné  par un  treuil .   La  flèche   peut  être 

diversement articulée pour  permettre  une  portée variable   ou   un   relevage 

plus   rapide  et  le  support peut être  constitué par un pylône   fixe  parfois 

très  élevé  (grues  de  chantier)  . 

Certaines grues sont automobiles ; ces engins en plus de leur 

équipement de levage et de manutention doivent être considérés comme 

véhicules avec tous  les composants que  cela  comporte  . 

Les   grues  sont fabriquées   essentiellement au  départ  de  pro- 

filés  en acier  formant la   charpente métallique et l'armature   de   levage . 

La  carrosserie  est  en tôles  d'acier  .    La force motrice   de   levage  et de 

manutention  est électrique,   sauf pour   certaines petites   grues   automo- 

biles  où on  fait appel au moteur à explosion interne .    Les   composants 

électriques  comprennent l'appareillage  de  commande  (contacteurs,   dis- 

joncteurs,   câbles,   boutons-poussoirs, ... )  . 

Les   grues  automobiles   (40   %  du total environ)   disposent  d'un 

moteur thermique  .    Les  parties  mobiles  comprennent des   poulies   (fonte 

ou acier moulé),   des  axes,   des  chaînes,   des  câbles, des appareillages 

de prise en charge  (acier forgé) . 

Le   contrepoids  est généralement en béton rarement   en fonte . 

A   ces parties  essentielles   s'ajoutent quelques   composants 

de moindre  importance  :  articles  de  quincaillerie,   boulonne rie-vis serie , 

Les  parties  non métalliques  comprennent essentiellement   les   pneus 

de    grues automobiles  . 

Le  tableau  1.8.8.   donne  une   répartition  en poids   de   ces   dif- 

férents produits et composants  . 

gombert 
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Tableau 1.8.8.   - Répartition du poids  par type de matière» et de 

composants 

Matières et composants En  %  du poids 

-   Profilés  acier 70   % 

-   Tôles  acier 11   % 

-  Moteur  électrique 1, 50   % 

-   Composants   électriques 0, 50   % 

-  Moteur thermique 5   % 

-  Pièces  moulées  en fonte 1   % 

-   Pièces  forgées 3   % 

-  Câbles 2  % 

-   Boulonnerie-visserie 0, 50   % 

-  Quincaillerie 0, 50   % 

-  Parties  non métalliques   (contre- 
poids  béton non  compris) 

5   % 

TOTAL 100   % 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.8.3.   Demande de matières de base et de composants pour la 

fabrication de  grues 

La  demande potentielle totale  de   matières de  base  et de 

sous-ensembles  est donnée au  tableau   1.8.9.   pour les  années   1973, 

1977  et  1982  .   Elle  suppose  que  la  totalité  de la  demande  de   grues 

serait  satisfaite  par la  production locale   .    Cette hypothèse  est  fort 

optimiste  puisqu'en 1973   la  production locale n'a  pas  dépassé   3   %  de 

la  demande   (315  T en ALGERIE)  .   Nous  admettrons donc que   la  de- 

mande   réelle   correspondra  en  1977   à  250  unités  de  12  T   soit  3,000   T 

et à 8.250   T  en  1982  soit  550  unités   de   15  T .   Ceci  suppose  que   le 

MAROC  et la  TUNISIE n'entreprendront pas  de fabrication propre  et 

que  la  capacité de  l'unité BEJAIA passera à une capacité de 5*0-660 

unités  à l'horiaon 1982,   ainsi que le  prévoit le  2e plan quadriennal   . 

gombtrt 
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1.1.4.   D««r¿ actuel d'intéeration ot de iom-trainee 

La production de grues est aiiurée par SN METAL .   Celle-ii 

pratique  donc une  intégration maximum  .   Les  tôles  et profilés  provien- 

nent de  la S. N. S.   tandis que la visserie  courante est achetée  à la 

SONACOME .   Les moteurs  électriques divers,   les  treuils et les  câbles 

•ont importés  . 

La question ne  se pose pas pour  les  deux autres pays vu 

l'absence de production dans les pays . 

"I 
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1.9.   PONTS  ET   PORTIQUES  ROULANTS 

Cette   rubrique  concerne deux  produits légèrement différents 

mais ayant le même  domaine d'utilisation  : 

1) le  pont-grue  est un portique   circulant  sur   rail supportant 
sous  la  travée  transversale,   un palan ou treuil de  levage 
mobile  sur un  chemin de   roulement tenant toute la  longueur 
du pont ; 

2) le pont  roulant constitué   par  une travée  dont les  extrémités 
reposent  sur  des   rails  de   roulement disjsosés horizontale- 
ment  sur des  consoles  ménagées  sur  deux murs paralleles 
ou deux  charpentes  métalliques  appropriées   . 

1.9.1.   Marché  actuel et futur 

1.9. 1. 1.   ALGERIE 

La demande  est constituée  d'une  part par les  importations 

dont l'évolution est donnée au tableau  1.9. 1.   et d'autre  part par la 

production locale . 

La production 1973 s'est élevée à 50 pièces ce qui correspon- 

dait à un volume de 1.500 T et celle de 1974 à 60 pièces soit 1.300 T, 

la production de 1974 comportant un certain nombre de plus petites piè- 

ces  . 

Tableau  1. 9. 1.   -  Evolution des importations de ponts et portiques 

roulants  en ALGERIE 

(t) 

Ponts  et portiques   roulants 

1969 

1. 259 

1970 

959 

1971 

1.818 

1972 

2.020 

1973 

2. 050     i 

 I 
Source : Document! »Utittiquei sur le Commerce Extérieur de 1"ALGERIE . 

La  demande  effective  globale  pour   1973   est donc de   2.050   + 

1. 500  T  soit  3. 550  T  . 

ftmbtrt 
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La  consommation de  portiques  évoluera  de  la  même  façon 

que  celle  des  grues,   car il  s'agit d'un produit très   similaire  .   Nous 

avons  donc   retenu  comme  réaliste un  taux de  croissance  de   19.7   % 

soit  celui  prévu pour la  croissance des activités  industrielles   . 

Les  prévisions  qui en  découlent  sont données  dans  le  tableau 

1.9.2. 

Tableau 1. 9. 2.    -  La demande  de ponts  et portiques   roulants  en 

ALGERIE  à  l'horizon  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Ponts  et portiques   roulants 3. 550 7. 290 17. 910 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.9.1.2.   MAROC 

La demande marocaine est entièrement  satisfaite par le 

recours  à  l'importation vu l'absence  totale de production  sur  place 

L'évolution des importations est donnée au tableau   1. 9. 3.   ci-après 

Tableau   1.9.3.   -  Evolution des importations  de ponts et por^ques  roulants  au 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Ponts   et portiques  roulants 130 189 159 421 548 576 

Source : Sutiitiquei du Commerce Extérieur du MAROC . 

Les  données   de   1972   à  1974   sont  estimées   par   comparaison 

avec  l'ALGERIE  vu qu'elles  ne  pouvaient être extraites  directement 

des   statistiques   .   On a  estimé  que  ce  produit  représente   18   %  du 

total des  importations  du groupe 84. 22  . 

"L allocution   momintini«      «obiHIiO 
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Le  taux  de   croissance   retenu pour les  prévisions   est celui 

des  activités  industrielles   soit  11   %  jusque   1977  et  12   %  de   1977  à 

1982  .   Ce taux a  d'ailleurs   été   retenu pour  les  prévisions   relatives 

aux  grues   .    Les   prévisions  qui   en   résultent  sont données   au  tableau 

1.9.4.   Nous  avons   pris  comme  base  de  prévisions  pour   1973  la  moyenne 

arithmétique  des  importations  des   3  dernières  années   . 

Tableau 1.9.4.    -   La  demande de  ponts  et portiques  roulants au MAROC 

(t) 

1973 1977 1982 

Ponts et portiques   roulants 548 832 1.46b 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.9.1.3.   TUNISIE 

Le  raisonnement tenu pour le MAROC  est également valable 

pour  la  TUNISIE   .    La  demande  est  satisfaite par  les  importations  vu 

l'absence de production dans le pays,   les importations  pour  ce produit 

sont estimées   par   comparaison avec  la  structure  de  la  demande  en 

ALGERIE,   et les   prévisions  sont  établies  à partir  de  l'hypothèse d'un 

taux de  croissance  identique  à  celui  prévu par  le  plan  pour  les activités 

industrielles  en  général . 

L'évolution  des  importations  est donnée au tableau  1. 9. 5. 

Nous avons  retenu  l'hypothèse  suivant laquelle les  importations de ponts 

•t portiques  représentaient en moyenne  18  % des importations classées 

en  rubrique 84. 22  . 

Tableau 1. 9. 5.    -   Evolution des importations  tunisiennes  de  pont» et 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Ponts  et portiques   roulants 148 139 394 265 351 

Source : Sutlitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

Itmfetrt 
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Le tableau  1.9.6.   donne  lei estimations de  la demande  à 

l'horizon 1982 sur  base  d'un taux de  croissance  de  10,2  % jusque 

1977 et de 12  % de   1977  à 1982 . 

Tableau 1.9.6.    -  La  demande  à l'horizon  1982  de ponts et portiques 

roulants  en  TUNISIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Ponts et portiques  roulants 351 518 910 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.9.1.4.   MAGHREB 

Les estimations de la demande qui  ont été faites  pour chaque 

pays  sont synthétisées  dans  le  tableau synoptique  1.9.7. 

Tableau 1. 9. 7.   -  La  demande maghrébine de  ponts et portioues  roulants 

a  l'horizon  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

3. 550 

548 

351 

7. 290 

832 

518 

17. 910 

1.466 

910 

MAGHREB 4. 449 8.640 20. 286 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 9. 2.   pescription du produit et décomposition en matières  ou 

composants   relevant des 3 filières  et des industries en 

4">9flt 

Ces équipements sont fabriqués essentiellement au départ de 

profilés en acier formant la charpente métallique et les armatures de 

levage . La force motrice est électrique» on trouvera donc un ou des 

moteurs électriques  et des  composants de  commande électriques 

gombtrt 
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(contacteur,   disjoncteur,   câble,   bouton-pou«soir, . . . )       Lei  parties 

mobiles   (coulissantes  et tournantes)  comprennent  des   poulies   (fonte 

moulée),   des  rails  (acier),   des axes  (acier),   des   chaînes,   des  câbles 

d'appareillages de prises en charge  (acier forgé)  .   Le poste  de  com- 

mande  est  formé  de tôles  en acier 

A ces parties  essentielles  s'ajoutent quelques  composants de 

moindre importance : articles  de quincaillerie,   boulonnerie-visserie, 

parties non métalliques,   . .. 

Le tableau 1.9.8.   donne une  répartition  en poids  de  ces dif- 

férants produits et composants  . 

Tableau 1.9.8.   - Répartition du poids par type de matières et de 

composant« 

Matières  et composants 

- Profilés  acier 

- Tôles acier 

- Moteur  électrique 

- Composants  électriques 

- Pièces moulées en fonte 

- Rails 

- Pièces forgées 

- Boulonnerie,   vis serie 

- Quincaillerie 

- Câbles 

- Parties non métalliques 

Total 

En   % du poids 

74 % 

3 % 

2 % 

0,25   % 

1 % 

15   % 

2 % 

0, 50   % 

0,25   % 

1   % 

1   % 

100   % 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

HMfctrt 
IsMOCtSt ion  momtntinéi _ tobtmap 



105 

1-9.3.   Demande de matière» de  bate  et de  composant»  pour  la 

production de ponte  et portiques  roulant» 

La demande potentielle totale  est donnée au tableau  1.9.9. 

Elle  suppose que  toute  la demande  de  pompes   et compresseurs   sera 

satisfaite  par  les  industries  maghrébines   .    Cette hypothèse  est trop 

optimiste  pour  l'horizon   1982  étant  donné  la  faible production actuelle  : 

1. 500  t en ALGERIE et  urn   nypothèse   plus   réaliste  consiste   à admettre 

que   les  besoins   seront  couverts  à  raison  de   : 

- 40  %  en 1977  , 
- 50   %  en  1982  . 

La demande potentielle  réelle qui en découle est également 

présentée au tableau 1. 9. 9. 

1. 9. 4.   Piaré actml d'intégration et de  sous-traitance 

ALGERIE 

La fabrication  des  ponts   roulants   à  la  SN METAL  est inté- 

grée  au maximum .   Les  profilés  et  tôles   sont achetés  à la  S. N. S. , 

les  aciers   moulés  pour  galets   à la  SONACOME   (DUCROS)  ou  chez 

SATDAN  à  raison de  30   %,   une  partie  de   la  boulonne rie  est achetée 

au MAROC   et des  pièces  de  fonderie   sont très  occasionnellement  ache- 

tées   en TUNISIE  .   Les  tôles   spéciales,   les  aciers inoxydables,   les 

moteurs  électriques,   les   cibles  et treuils   sont importés  de   tous   les 

pays  d'Europe . 

MAROC  et TUNISIE 

Vu l'absence  de production dans   ces  pays,   la question est 

sans  objet pour le moment . 

I • MOCIItlM    milHifltiMt •tfctmsp 
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1.10.    TRANSPORTEURS   MECANIQUES   CONTINUS 

La   présente   rubrique   couvre   tou»   lei   système«   permettant   «U 

déplacer  de   façon ininterrompue,   verticalement,   obliquement   ou  hori- 

Eontalement   des  marchandises  diverses  ou   éventuellement  des   person- 

nes   (escalier,   mécaniques   et paternosters)   .   Elle   couvre   les   systèmes 

à  bandes   à   rouleaux,   à   godets   et  bennes   à   vi»   sans fin,    etc   . . . 

1.10.1.    Marché  actuel et  futur 

1. 10. 1. 1.    ALGERIE 

La   demande  est  constituée   d'une   part  par  la   production   locale 

et d'autre   part  par  les  importations   .    D'après   les  données   de   l'étude 

des   filières,    la   production algérienne   1973   s'élève  à  996   T   et   en   1974 

à 665   T   .    L'évolution des  importations   est  donnée  au   tableau   1.10. 1. 

Tableau  1. 10. 1.    -   Evolution de«  importation! en  ALGERIE  ¿*  H^J- 

pprteurs  mécaniques  continui 

it) 

.,••                                              " 
1 i 

1969 1970 1971 1972 1 973 

Transporteurs   mécaniques 
continus 

1. 102 2. 820 4. 032 1. 399 1.  ^2     . 

i 
Source : Document» lUtiltiqueiiur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La  demande  effective  globale   1973  s'élève donc  à   1.352  T   + 

996   T   =  2. 348   T   . 

La   demande  future   évoluera   de   la même façon que   celle   des 

grues   et des  ponts   roulants  c'est-à-dire  au même  rythme que   l'activit« 

industrielle   .   Nous  avons donc   retenu comme  réaliste  l'hypothèse   sui 

vant   laquelle  la   demande augmentera  de   19,7   %  par an jusque   1982  . 

Ce  taux  est   celui  prévu  par   le  deuxième   plan quadriennal   1974-1977 

Le  tableau   1.10.2.    donne   les   estimations de   la  demande   à 

l'horison  1982  . 

^    nticiit ion  momtutinn •es«mip 
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Tableau  1. 10. 2.   - La demande de transporteur!  mécanique«  continua 

eft ALGERIE  à  l'horizon  \W 

(t) 

Transporteurs   mécaniques 
continu* 

1973 

2. 348 

1977 

4. 820 

198 2 

1 1. 84^ 

Source: GOM1ERT-SOBEMAP . 

1. 10. 1. 2.    MAROC 

La  demand«  de  transporteur«   à action  continue  est  satisfaite 

principalement par  la  production  réalisée dans   le  pays,   les  importations 

ne  jouant qu'un  rôle  secondaire  . 

L'étude des   filières a  donné  pour   1974  une production  marocai- 

ne  s'élevant à  1.840  T  . 

L'évolution   des   importations   est donnée   au tableau   1.10.3. 

Rappelons  que   les  quantités   des  années   1969  à   Ì 971   sont   extraites   direc- 

tement des   sous-groupes   des  annuaires   tandis  que   les  données   relatives 

aux années   1972  à  1974   ont  été   évaluées  par  comparaison  avec   la   struc- 

ture des   importations   algériennes   .    On a admis   l'hypothèse   suivant 

laquelle   les   transporteurs   à action   continue   représentent  en  volume   14 ^ 

des  importations  totales   comprises   dans   la   rubrique  84. 22   . 

Tableau 1. 10. 3.   -  Evolution des  importations  marocaines  de  transporteurs  méca- 

(ti 

Transporteurs   mécaniques 
c ontinus 

1969 

2. 990 

1970 

3. 227 

1971 

608 

1972 

327 

1973 

504 

1 074     ¡ 

576       | 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur du MAROC 

«il 
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La  demande effective globale de   1974 s'élève  donc à 1.840 f 

576   =  2.416  T  . 

De  mime que  pour  leg  autres  pays   et pour   les  produits   si- 

milaires n<~iS  pensons  que  peuvent  être   retenus  comme   réalistes   et 

applicables  aux transporteurs  les  taux de   croissance  prévus pour   le 

développement des activités  industrielles   soit  11   % jusque   1977  et 

12   %  pour  la  période   1977-1982  . 

Le«   estimations  de  la demande  future  établies   à partir   de 

ces  hypotheses   sont données  au tableau   1. 10.4. 

Tableau  1. 10. 4.    -  La  demande de  transporteurs mécaniques continus 

au MAROC  à l'horizon   1982 

(t) 

Transporteurs  mécaniques 
continus 

Source :GOMBERT-SOBEMAP 

1.10.1.3.    TUNISIE 

1974 

2.416 

1977 

3. 305 

1982 

5. 820 

La  demande  est constituée  principalement par   les importations, 

la  production locale  étant occasionnelle  .    En effet la  fabrication  de 

transporteurs  mécaniques  à action  continue  figure dans   le programme 

de  S. G. I.   mais   la  société n'a fait  état  d'aucune production de ce   type 

en  1973  et   1974  .   Nous   supposerons  donc   par  la suite  que la demande 

est   identique   aux importations   .    L'évolution  de  ces  importations   est 

donnée  au  tableau  1. 10. 5.    Il importe   de   préciser que   ces  données   ont 

été   évaluées   sur  base  de  l'hypothèse   suivant laquelle   ces  produits   re- 

présentent   14   %  du total du  groupe  84. 22   .    Les  statistiques  tunisiennes 

sont  en effet  globales  et ne  permettent pas   d'identifier   les  transporteurs 

mécaniques   . 
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Tableau  1. 10. 5.    -   Evolution des   importations   de transporteurs 

mécaniques   continus   en   TUNISIE 

et) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Transporteurs   mécaniques 
continus 1 15 

L 

108 306 206 273 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur Je la TUNISIE . 

A  l'instar  de ce qui a   été dit  pour   l'ALGERIE  et   le   MAROC, 

nous  pensons  que   la  demande  évoluera  de   la   même  façon que   les  acti- 

vités  industrielles  en général  c'est-à-dire qu'elle connaîtra   une  crois- 

sance  approximative  de 10,2   %   de  1974  à   1977  et de  12   %   dans   la  pé- 

riode   1977  à   1982  . 

Sur   base  de  ces  hypothèses,   des   estimations  ont   été   faites   : 

elles  sont données  dans le tableau  1.10.6. 

Tableau 1.10.6.    -  La demande  de  transports   mécaniques  continus 

en TUNISIE  à  l'horizon 1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Transporteurs   mécaniques 
continus 273 400 705 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 10. 1.4.    MAGHREB 

Les   estimations  de  la   demande qui   ont été faites   pour  chaque 

pays  sont synthétisées dans  le  tableau synoptique 1.10.7. 

eombtrt I 
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Tableau  1.10.7.    -   La  demande  maghrébine  de   transporteurs  mécaniques 

continus  à  l'horizon 1982 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGEKIE 

MAROC 

TUNISIE 

2. 548 

2.416(a) 

273 

4.820 

3. 305 

400 

11.845 

5.820 
1 

70e. 

MAGHREB 5.037 8. 525 18. 370 

(a) 1974 . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

1.10.2.   Description et décomposition en matières  ou composants 

relevant des  3 filières   et des industries en amont 

Les  transporteurs  mécaniques  continus   sont  composés   de  trois 

parties  distinctes   : 

- l'ossature  de base   , 
- la  bande   de transport   , 
- le   groupe  moteur  . 

L'ossature de base comprend l'armature en profilés ou en 

tôle« pliées, qui supporte des rouleaux en tubes d'acier montés sur 

un axe avec roulements à billes   . 

La bande  de transport  est en matière  non-métallique   (caout- 

chouc,   cuir,   nylon,    . . . ) . 

Le  groupe  moteur  est  électrique, il  comprend le  moteur   élec- 

trique,   l'appareillage  électrique  de   commande,    la courroie  ou un 

autre  mécanisme   de   transmission   . 

Le tableau   1.10.8.    donne  une   répartition en  poids   de  ces 

différents  produits  et composants   . 

gombert 
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Tableau 1. 10. S. Répartition du poids par typ«  de matières  et de 

ÇpmBPfWf 

—  — 1 

Matières  et   composants En   %   du poids 

-   Profilés   acier 40 tri 

-   Tôles  pliées   acier 20 <r* 

-   Tubes  d'acier 15 "r 

-   Moteur   électrique 5 crf 

-  Accessoires   électriques 1 cr^ 

-  Axes   (acier  forgé) 4 tn 

-   Fonte 1 % 

-  Roulements 3 f 

-   Parties  non-métallique s   (bandes) 10 af 

-  Quincaillerie 1 
} 

a1t 

Total 100 rT 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.10.3.    Demande   de   matières   de   base  et de   composants   pour  U 

production de transporteurs mécanique g   continui 

La  demande   potentielle  totale   est donnée   au tableau   1. 10.  ». 

La  demande   potentielle  effective tient   compte  des   possibilités 

d«  l'industrie  maghrébine   qui    assure  dès à  présent   56   %   des   besoins 

de   1973   (par   996   T  en  ALGERIE   et   1.840 T  au  MAROC)  et  pourra 

selon les   projets   existant     assurer   : 

75   %  des   besoins  en   1977   , 
-   100   %  des   besoins  en   1982   . 

"1 
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1.10.4.    Degré  actuel  d'intégration   et  de   sous-traitance 

1. 10. 4. 1.   ALGERIE 

Les  informations   qui  ont  été  données   pour   la  production   di 

ponts   et portiques   roulants   restent valables  pour   le   cas  de   cette   gam- 

me   de  produits   .    En  effet  ces   2   gammes   de   produits   sont fabriquées 

dans   les   mêmes  unités   de   la   SN   METAL   (EL HARRACH  et  COTE 

ROUGE)   .    Ajoutons   à   ce  qui   a    ',<:   <ut  eue   les   rouleaux  eux-mêmes 

utilisés  dans   les   transporteurs   à   rouleaux   sont   fabriqués   ordinairement 

dans   l'unité   SN  METAL  d'ALLELICK   . 

1. 10.4. 2.   MAROC 

Les   entreprises  marocaines   fabriquant  des   transporteurs 

mécaniques   continus   pratiquent  la   sous-traitance   . 

Ainsi,   STRAFOR   achète   sa  visserie   à   SOMETAL mais 

achète  ses   tôles   minces,   fers   et  profils   en  France,    via  les   importa- 

teurs   locaux  .    La   boulonnerie   spéciale   est  également  importée   .    La 

société A.G.C,   travaille   en   sous-traitance  .    Elle   fabrique  en   effet 

des   rouleaux de  bandes   transporteuses   notamment  pour  les   ETS 

GIRARD  et GIACOMA   à  CASABLANCA   . 

De son côté, la firme achète ses bruts de fonderies i-h. - 

FONDERIES ET ACIERIE DU MAROC et ACIERIE ET FONDLIUI" " 

SKHIRAT  . 

Les autres  demi-produits,   tôles,   profilés,   tubes  sont im- 

porteurs  via  les  importateurs   locaux  . 

GIACONIA   est  un véritable   spécialiste   de   la  manutention   . 

La   fabrication  est intégrée  mais   la   fabrication  de  tambours   et   des 

rouleaux de   bandes   transporteuses   est  sous-traitée   à AGC   dont  il 

est question   ci-dessus   .    Pour  le   reste,   GIACONIA   et  les  autres   so- 

ciétés  achètent  leurs  demi-produits   à  l'étranger   via   les importateurs 

locaux . 

1. 10. 4. T.    TUNISI i-; 

Vu l'absence de production récente,   la question est sans objet 

pour le moment . 

gombert 
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1.11.    MATERIEL  DE  GENIE   CIVIL  ET  TRAVAUX   PUBLIC'S 

Cette rubrique concerne tous les engins ne te r rasserrv-nt, 

d'excavation du sol destinés à l'exécution de travaux de fcénie civil 

et   routiers 

Elle  ne   comprend  pas   les   engins   d'extraction   et   de   foi age   . 

Elle comprend uun*. principalement les pelles chargeuses, 

niveleuses ou graders, bulldozers et angledozers ainsi que quelques 

appareils  plus   spéciaux . 

Précisons   immédiatement  qu'il  n'y a  actuellement   aucune 

production ni aucun  montage   de   ces   engins   dans   les   3   pays   maghrébins 

La  demande actuelle   est donc   satisfaite  entièrement par   recours  aux 

importations  pour   les   3 pays   .    Ce point  sera  considéré   comme  impli- 

cite  dans   la  suite  du  traitement . 

1.11.1.   Marché  actuel et  futur 

1.11.1.1.   ALGE RI E_ 

La  demande   étant   considérée   comme  identique   aux   importa 

tions,   l'évolution  de   la demande actuelle   et passée   est  donnée   a-i 

tableau   1. 11. 1. 

Tableau   1.11.1.    -   Evolution  de   la  demande  de  matériel  T. P.    en 

ALGERIE 

(t) 

1969 

Matériel  de  travaux   publics 

1970 

5.92S        8. 207 

1971     J      1972    |     197 ^ 
 1  

6. 878   I      S. 493 8. ont, 

Source: Documents statistiques sur le Commerce Exterieur ile 1*ALGERIE 

gombertl 
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L'utilisation  de   ce  matériel  est  directement  liée   aux  travaux 

publics   et  au   bâtiment   .    On  peut  donc   admettre  l'hypothès«'   suivant 

laquelle   la   demande  de   ce   type   de  matériel  évoluera   au   mfme   rvthnn 

et  aura   dorn    le  même   taux  de   croissance  que   ces   deux   secteurs   d'ac- 

tivité   soit   ¿0,1    %   sur   la   période   1973-1982   .    Nous   utiliserons   comm. 

base  de  projection  pour   1973   la   moyenne   arithmétique   des   importa »ion n 

des   3  dernières  années   di&^ui.iules   soit   7.092  T  .    Le   tableau   1. il. ¿. 

donne   les   estimations  de   la  demande   future   à  l'horizon   1982  . 

Tableau   1. 11. 2.    -   La  demande   de matériel  T. P.   en  ALGERIE   a 

l'horizon  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Matériel pour  T. P. 7. 092 14. 755 36. 870 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

1.11.1.2.   MAROC 

La   demande  est   équivalente   aux  importations   (voir  supr.i! 

L'évolution   des  importations  est donnée   au  tableau   1. 11. 3.    Ce 1   s   <-,.   , 

années   1969   à  1971   ont  été   évaluées   à   20   %   des  importations   liberi-   . 

nés   vu qu'elles  ne  pouvaient être  identifiées   avec  certitude  dans   les 

rubriques   du  Commerce   Extérieur  .    Celles  des  années   1972  et   1973 

ont  été  tirées   directement  des   annuaires   du  Commerce   Extérieur   dont 

les   rubriques   ont  été  modifiées   . 

Tableau  1.11.3.    -   Evolution des  importations  de matériel  T. P.   au 

MAROC 

IU 

1969 1970 1971 1972 1 97 í     | 

Matériel de   T. P. 1. 185 1.640 1. 375 1. 270 1.926   1 
i 

Source : Statiitiques du Commerce Extérieur . 
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La   demande  future  évoluera au même   rythme  que  celui  prévu 

dans  le   plan  de développement  pour  le  bâtiment  et  les  travaux  publics 

• oit 16   %   sur  la  période   1974-1977  et   17   %   sur   la  période   1977-1982   . 

Lei estimations faites  sont  rassemblées  dans   le  tableau   1.11.4. 

Tableau  1.11.4.    -   La  demande  de  matériel de  T. P.   au  MAROC   à 

l'horizon 1982 

(t.) 
• 

1973 1977 1982 

Matériel T. P. 1. 523 2. 760 6. 050 

Source : GOMBERT-SOBEMA P . 

La  base  de projection utilisée pour   1973  est la moyenne  arith- 

métique des  importations  des trois dernières  années . 

1.11.1.3.    TUNISIE 

La  demande  est  constituée uniquement par les   importations 

(voir   supra)   .   L'évolution  de   ces   importations   est donnée  au  tableau 

1.11.5.    Elles ont  été  évaluées   à  partir  de   l'hypothèse  suivant  laquelle 

la  demande  tunisienne  représente  environ  8   % de  la demande  algérien,-• 

correspondante . 

Tableau  1.11.5.   -   Evolution des importations  de matériel T. P.   en 

(0 

Matériel de   T. P. 

1969 

3 50 

1970 

550 

1971 

690 

1972 

550 

1 97 

890 

Source : StatUtiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 
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La   demande  future   évoluera  au  même   rythme  que   celui   pre vu 

dans   le  plan  de   développement par   le   bâtiment  et   ies   travaux   publi« s, 

à   «avoir   14,2   %  jusque   1977   et   16   %   pour  la  période   1977-1982   . 

La   base de   projection utilisée  pour   1973   est  la  moyenne  arithmétique 

des   3   dernières  années   .    Les   estimations   résultantes   sont données  au 

tableau  1.11.6.    ci-après   . 

Tableau 1.11.6.    -  La  demande  à  l'horizon  1982 de  matériel de   T. P. 

en  TUNISIE 

it) 

1973 1977 198, 

Matériel de  T. P. 710 1. 207 2. 535 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1.11.1.4.    MAGHREB 

Les   prévisions   établies  pour  les   3  pays   sont  rassemblées 

dans  le tableau  1. 11. 7. 

Tableau  1. 11. 7.    -  Evolution de  la  demande  de matériel de  T. P.    au 

MAÇHREB, 

1973 1977 1982         : 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

7. 092 

1. 523 

710 

14. 755 

2. 760 

1. 207 

36.870 

6.0 50 

2. 5iS 

MAGHREB 9. 325 18. 722 45. 45S         ¡ 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 
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1.11.2.   Description du produit et decompostigli en matières  ou 

compoiatiti   relevant  des   trois   filière»  et dea  industries 

tn 4mam 

Les   engins   de   génie   civil   et de  travaux  publics   étant très 

diversifiés, une  décomposition  détaillée n'est pas  possible  . 

Nous   avons   repris   i i-degsous une   liste  de  pièces  ou  de 

parties  pour   chaque  type  de matériaux ou  méthode de   fabrication  utilisée 

- profilés  d'acier  : 

.   châssis   , 

.   ossature  générale  , 

.   chenilles   ; 

- tôles   d'acier  : 

carrosserie  , 
.   pelles  , 
.   bennes  , 

cabine de  commande   ; 

- pièces   en  fonte moulées: 

contrepoids  , 
.   tambour  de  frein  , 

carters   ; 

- pièces   en acier moulé   : 

. axes  , 
. vérins  , 
. galets  , 
. maillons   , 

- pièces   forgées  et  estampées   : 

transmission , 
.   train de  chenilles  , 
.  arbres de pont , 
.   tiges de vérins . 

Le  tableau  1.11.8.   donne  une   répartition en poids  de  ces 

différents  produits  et composants  . 

I      ••••cisti  t"ti*      ««K.—n 
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Tableau  1.11.8.    -   Répartition du  poids  par  type  de matières  et de 

composants 

Matières  et composants 

- Pièces  moulées  en ionte 

- Pièces  moulées  en acier 

- Profilés  acier 

- Tôles  acier 

- Pièces  embouties  acier 

- Moteur  thermique 

- Estampage  et forgeage 

- Composants  électriques 

- Composants  hydrauliques 

- Boulonne rie-vis se rie 

- Quincaillerie 

- Parties non-métalliques 

En   %  du  poids 

Total 

20 "în 

S "1 ¡o 

33 aJo 

10 % 

5 % 

5 % 

5 % 

1 % 

10 % 

1 % 

1 % 

4   % 

100   % 

Source : GOMBERT-SOB-MAP . 

1.11.3.   Demande de matières  de base  et de  composants  pour la 

production de matériel de travaux publics 

La  demande potentielle  totale  est donnée au tableau 1.11.9. 

La  demande  potentielle  effective  est  également donnée dans   ce 

tableau  .   Elle  a  été  évaluée  à partir des  hypothèses   suivantes   .  Pour 

1973  et  1977,   il  sera  encore nécessaire   de  recourir  entièrement  à   l'im- 

portation   .   Aucune   couverture  des   besoins  ne  peut  être  assurée   dans 

les  pays  même   si  le  MAROC  ou la  TUNISIE  décidaient de  commencer 

le  montage  sur  place   (ceci  pour  des  raisons  de  délais)  .   Pour  1982, 

compte  tenu  des  projets algériens  d'implantation de   5  unités  SONACOMK 

de matériel  T. P.    et génie  civil  à CONSTANTINE,   on  peut admettre 

comme hypothèse  que la  demande  effective  sera  équivalente  à  25   %  de  la 

demande  potentielle globale  . 

gombfrt 
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1.11  4.   Dtaré actuel d'intégration et de sous-traitance 

Ce point est sans objet actuellement vu l'absence totale  de 

production dans  les  3  pays  . 
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1.12.   BETONNIERES 

1.12.1.   Marché actuel  et futur 

1.12.1.1.   ALGERI E_ 

La  demande  est  constituée  principalement par  les  importa- 

tions,   la  production algérienne  étant actuellement  en  période  de 

démarrage  .   Cette production a  démarré  en  1973 à l'unité EL HARR ACH 

de  la SN METAL .   Celle-ci a  produit  cette  année-là 68  unités  soit 

environ  15  tonnes   .    En  1974,   d'après   les   données   du   service   statistique 

de  SN  METAL,   il n'y a   eu  aucune  production  .   En  effet,    l'unité   EL 

HARRACH a  été  complètement  restructurée   et  rénovée   cette  année-là  . 

La production a   redémarré  en  1975  . 

L'évolution des  importations   de  bétonnières  est donnée au 

tableau 1. 12. 1.   ci-après   . 

Tableau 1. 12. 1.   -  Evolution des importations  de bétonnières  en 

ALGERIE 

it) 

1969 1970 1971 1972 1973     j 

Bétonnières 871 1. 361 576 1. 140 2.  lb(l    ! 

i 
Source : Documenti itatiitiquei tur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La  demande  effective   globale  pour   1973   est donc  de   2. 184  T 

La  demande  de   bétonnières   connaîtra  une  évolution  parallèle 

à  celle  du matériel pour   T. P.    c'est-à-dire  évoluera   comme  le  secteur 

bâtiment et travaux publics   :  on  retiendra  comme   réaliste  un  taux  de 

croissance  de  20,1   %  sur   la  période   1973-1982  . 

Nous  utiliserons   comme  base  de  projection pour   1973  la 

moyenne arithmétique  des  importations  des   3  dernières   années  dis- 

ponibles  soit   1. 295 T  . 

gombert 

L •ssociation   momtntanéi sobemap 



124 - 

Le  tableau  1.12.2.   donne  le»  estimations  résultantes   de   la 

demande future à l'horizon 1982 . 

Tableau  1.12.2.    -   La demande de  bétonnières  en ALGERIE   à 

l'horizon  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Bétonnière» 1. 295 2.695 6. 730 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.12.1.2.   MAROC 

La demande peut être considérée  comme identique   aux impor- 

tation»  .   L'évolution de  ces  importation»   e»t donnée au tableau   1.12.3. 

Tableau 1.12. 3.   -  Evolution de» importation» de  bétonnière» au MAROC 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Bétonnière» 301 213 203 157 184 42Ì 

Source : Statirtique« du Commerce Extérieur du MAROC . 

La  demande  future  évoluera  au même  rythme que   celui  prévu 

dan»  le plan de développement pour  le  bâtiment et les travaux  publics 

•oit  16   %   sur la  période   1974-1977   et   17   % sur  la période   1977-1982 . 

La base de   projection pour  1973  est la  moyenne arithmétique   des   3 

dernière»  année»  disponible»   .   Les   estimations  faite»  sont   rassemblées 

dans  le  tableau  1.12.4.   ci-après  . 
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Tableau  1.12.4.    -  La demanae  de  bétonnières  au MAROC   à  l'horizon 

(0 

Bétonnièr 

1973 

254 

1977 

460 

196. 

1. 000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.12.1.3.    TUNISIE 

La   demande  est   constituée uniquement par les  importations   . 

L'évolution  de  ces importations  est donnée  au tableau   1.12.5.    ci-après 

Ces données  ont été  évaluées  en partant  de  l'hypothèse   suivant  laquelle 

les bétonnières  représentent environ  10   %   des  importations  totales  du 

groupe  84. 56   . 

Tableau  1. 12. 5.   - Evolution des importations en TUNISIE de 

bétonnières 

(t) 

Bétonnières 

1969 

33 

1970 

31 

1971 

76 

197 2 197* 

93 

1. . ' 
Source : StaüKíques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La   demande   future   évoluera   au  même   rythme  que   celui  pr« 

dans   le   plan   de développement pour   le  bâtiment  et les   travaux  publia 

à  savoir   14,2   %  de   1973   à   1977  et   16   %   pour  la période   1977-1982 

Les  estimations  résultantes   sont données  au tableau  1.12.6. 

Tableau  1.12.6.    -  La  demande  de  bétonnières   en  TUNISIE   à   l'hori?. 

JL91¿ 

(t) 

Bétonnières 

1973 

92 

1977 

155 

198 2 

325 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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1.12.1.4.   MAGHREB 

Lei   prévision»  établies  pour   le»   3   pays   sont   rassemblées 

dan»  le  tableau   1.12.7. 

Tableau  1      ,'i.  ' T..-.   demande de  bétonnière»  au MAGHREB   à   l'horizon 

1982 

1973 1977 198¿ 

ALGERIE 1. 295 2.695 6. 730 

MAROC 254 460 1.000        i 

TUNISIE 92 155 325        j 

MAGHREB 1.641 3.310 8.055 
 .1 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.12.2.   Description du produit et décomposition en matières  ou 

composants  relevant de»   3   filières  et des industrie» 

en amont 

La   bétonnière  est constituée   d'un  châssis mécano-soude   en 

profilés   et  cornières   d'acier   .   Ce   châssis   est  porté  lors   du   remor- 

quage   (facilité   par un   bras  d'attelage   démontable)  par quatre   roaes 

fixées   sur   deux   essieux  rigides et   lors   de   la  mise en activité  par   des 

pieds  escamotables   et   réglables   (profilés   mécano-soudé)  . 

Le   châssis   porte un réservoir   d'eau,   une armoire   de   protec- 

tion pour   les   organes   de transmission   et   de   commande,   un   capotage 

aéré pour   le  moteur,    l'ossature qui   maintient l'essieu  sur   lequel  c&t 

fixé  le   tambour   et le  volant de manoeuvre   .    Le  tambour   est   construit 

en   tôle  d'acier   avec   un  fond  bombé   embouti,   les  pelles   de   mélange 

sont également   embouties  .    La  rotation   du  tambour  s'effectue   par   l'in- 

termédiaire  d'un   couple  d'engrenages   dont   la   couronne  est   en   fonte   et 

le   pignon   en acier   .    Toutes   les articulations   sont montées   sur   paliers 

à   roulements   à   billes   . 

lombi rt 
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Les  bétonnière»   peuvent être  équipées   d'un moteur   thermiqm- 

ou d'un moto-réducteur  électrique  . 

A   ces  parties   essentielles   s'ajoutent  quelques   composants   de 

moindre importance   :   article de quincaillerie,    boulonnerie-visserie  . 

Les  parties non-métallique s  comprennent essentiellement les   roues   en 

caoutchouc  . 

Le  tableau   1.12.8.   donne  une   répartition en  poids   de   ces 

différents produits  et  composants  . 

Tableau  1.12.8.    -   Répartition du poids  par  tvoe  de maueret   et  de 

composants 

Matières et composants 

- Profilés  acier 

- Tôles  acier 

- Tubes acier  emboutis 

- Moulage de fonte   (engrenage et volant) 

- Moulage  d'acier   (engrenage) 

- Essieux  (acier forgé) 

- Moteur  électrique 

- Moteur thermique 

- Roulement  à billes 

- Composants  électriques   (commande) 

- Boulonnerie,   visserie 

- Quincaillerie 

- Parties  non-métallique s 

En   % du poids 

Total 

47   «S, 

30   % 

5   % 

2   % 

0, 1 al 
m 

0, 40 "?„ 

o, 25 al 
, 0 

o, 25 crti 

1 0' 

îoo •;:, 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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1.12.3.   Demande  de  matières de  baie  et de comizianti  pour la 

production de bétonnières 

La demande  potentielle totale  est donnée au tableau   1.12.9. 

Elle  suppose que toute  la demande de bétonnières serait  satisfaite par 

l*s industries maghrébines  .   Cette hypothèse est trop optimiste et une 

hypothèse plus  réaliste  consiste  à admettre  que les besoins   seront   cou 

verts  à  raison de  : 

- 25  % en  1977  , 
- 50  %  en  1982 . 

La demande potentielle  réelle qui en découle est également 

présentée au tableau  1. 12. 9. 

"L ••••eution  msmsntanis tobtmip 
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1.12.4.   Degré  actuel  d'intégration et  de   sous-traitance 

En ALGERIE,    la   production  étant  en  démarrage,    toutes   les 

options  n'ont pat  encore   été prises  .   On   peut donc  estimer qu'en  pre- 

miere  phase,   l'intégration maximum au   sein  de  l'entreprise  et entre 

sociétés  nationales   sera  la  politique  suivie  tandis que   certaines  pièces 

non  fabriquées   sur  place   seront importées   . 

Pour les deux autres pays, la question est pour l'instant 

•ans objet , Ajoutons cependant que la société HA MELLE MAROC 

envisage un début de  production et de montage de bétonnières  . 

gombtrt 
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1.13. MACHINES A BROYER. CONCASSER. PULVERISER, 

AGGLOMERER. FORMER. MOULER ET FILER LES 

MATIERES  MINERALES 

Cette   rubrique  comporte   deux   familles de produits  : 

1. Les  machines   et appareils  utilisés   principalement  dans 
les  industries   extractives   pour  le   traitement des   matières 
minérales   solides,    les   scories »laitiers,   telles   que   les 
broyeurs,   les   concasseurs   et  les   mélangeurs,    etc   . . . 

2. Les  machines   à  agglomérer,   former  ou  mouler   les   com- 
bustibles   minéraux  solides,    les  pâtes  céramiques,   le 
ciment,   le plâtre,   le   béton  telles  que  :  machines   à  agglo- 
mération  et à mise   en forme,   machines   et appareils   à 
mouler  des articles   en  plâtre  et en   stuc,   machines   à 
mouler  les produits   en amiante-ciment,   etc  . . . 

1.13.1.   Marché  actuel et futur 

Remarque  préliminaire   :   aucun des  3   pays  du MAGHREB  ne 

semble  exercer d'activité  dans   ce   secteur  soit  de production  propre, 

soit de  montage  .   Il  s'agit de  produits   relativement  sophistiqués   à 

marché  assez  petit  .   Ce marché  est d'ailleurs  dominé  par  quelques 

producteurs   peu nombreux  dans   le   monde   .   La   fabrication  de   nombreux 

produits   est protégée par  des  brevets  et il s'agit toujours   de   petites 

séries  . 

Dans  la  suite du   raisonnement,   on supposera toujours  que 

la  demande est équivalente aux importations . 

1. 13. 1. 1.   ALGERIE 

La  demande  étant identique aux importation«,   l'évolution  de 

celles-ci  est donnée  au tableau   1. 13. 1. 

pmbfrt 
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Tableau 1. 13. 1.   -   Evolution des importations  de  machines  à broyer 

en ALGERIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1 97 3       | 

Machines  à  broyer,   etc. . . 1. 355 2.802 3. 893 5. 039 6. ^^0 

Í 
Source :  Documenti itatiltiquei lur le Commerce Extérieur de l'ALGERlt . 

La demande future  est  proportionnelle   à   l'évolution des   acti 

vités  minières  principalement  .    Noua  avons   donc   retenu   comme   taux 

de  croissance   24,4   %,   taux prévu  dans   le deuxième   plan quadriennal 

pour   le  développement des  activités  minières   .    Les   prévisions   tirées 

de   ces  hypothèses   de travail   sont données  au  tableau   1.13.2. 

Tableau  1.13.2.    -   La demande  de  machines  à  broyer  en ALGERIE   à 

l'horizon  1982 

a) 

Machines à broyer,   etc 

1973 

6. 550 

1977 198 2 

15. 690 fi 3 0 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1. 13. 1. 2.   MAROC 

La  demande  étant identique aux importations,   l'évolution  de 

celles-ci est  donnée  au  tableau   1.13.3. 

Tableau   1.13.3.    -   Evolution de   la  demande  de  machines  à  broyer  au MAROC 

1969 1970 1971 1972 1973 1974       \ 

¡Mac nines   à   broyer,   . . . 
1 

377 1. 327 1. 273 1. 855 2. 303 
! 

1.237     ! 

1                      1 

Source :  StatUtiquei du Commerce Extérieur du MAROC 

gombtrt 
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La   demande  future  aura   un  développement   tres   proche  de 

celui  dei  activité!  minière!  c'est-à-dire que  nous  avons   retenu  un 

taux  de  croiseance   de   13   %   sur   toute   la période  considérée       Nous 

avone   choisi   comme  baie  de projection la moyenne   arithmétique  des 

importations   des   3   dernières  années   disponibles  .    Les   prévisions   éta- 

blie!   à partir  de   ces  hypothèses   sont  données   dans   le  tableau  1.13.4. 

Tableau  1.13.4.    -   La demande   de  machine»   à  broyer  au MAROC   à 

Tiflón 198 g 

(t) 

Machine!  à  broyer, 

1973 

1.798 

1977 

2. 930 

1982 

5. 400 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1.13.1.3.    TUNISIE 

La  demande  étant considérée  comme identique aux importa- 

tion!,   l'évolution  de  celles-ci  est  donnée au tableau   1. 13. 5. 

TabUau  1.13.5.    -   Evolution de   la  demande de machines  à broyer 

en TUNISIE 

Machines  à  broyer, 

1969 

213 

1970 

199 

1971 

495 

1972 

604 

197> 

600 

Source : Statiitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

On a   choisi  comme   hypothèse que   i'ensemble  de   ces  produits 

représentait  environ 65   %  du  total  du  groupe  84. 56   . 
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La demande  future  connaîtra  un développement parallèle   à 

celui  dei  activités  minières  c'est-à-dire que  nous  avons   retenu un 

taux  de   croissance  de   3,8   %  sur  l'ensemble  de   la  période  considérée 

Les   prévisions  établies  à partir  de  ces  hypothèses   sont données  dans 

le  tableau 1. 13.6. 

Tableau  1.13.6.    -   La  demande  de  machines  à  brover  en TUNISIE 

à  l'horizon  1982 

(lì 

Machines  à broyer,   . . 

1973 

600 

1977 

695 

198 2 

840 

Source : GO M BERT -SOBE MAP . 

1. 13. 1.4.   MAGH_RE_B 

Les  estimations  de  la  demande qui  ont  été  faites  pour   chaque 

pay»   sont synthétisées dans le  tableau synoptique  1.13.7. 

Tableau  1.13.7.    -   La  demande  maghrébine de  machines  à brover   à 

l'horizon  1982 

1973 
1 

1977 198 2 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

6. 550 

1. 798 

600 

15.690 

2. 930 

695 

46. 730        i 

5. 400        i 

840        \ 

MAGHREB 8. 948 19.315 S2. 970 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Etant donné  la  grande  diversité  des   produits  et  les   poids 

unitaires   relativement  élevés,   la  demande  prévue   reste  faible  d'autant 

plus  que  la  plupart  des  produits   sont   protégés  par des  brevets  .    Pour 

ces   raisons,   nous  n'envisageons  pas  de  poursuivre  cet examen  d'autant 

plus  qu'il n'y a pas   de  projet connu de  production dans  le  MAGHREB  . 

gombert I m '.oi-iat on    noTientanff 
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2.   FONTE,  FER ET ACIER 

Le  chapitre   73 de la Nomenclature  de   Bruxelles   représente 

20, 2   %  de l'ensemble des importations maghrébines relative»  aux trois 

filière»  et aux industries en amont  . 

La ventilation du chapitre   73  est donnée  au tableau   2.0.1. 

Les  cinq  premiers  groupes   c'est-à-dire   : les  tôle»,   les  ronds 

à  béton,   fil machine,   barres en  fer,   tubes,   profilés construction,   ou par 

tie  de   construction  ne   sont pas  à proprement  parlé des  produits finis   . 

Ils   »ont traités  dan»  la  troisième partie de cette étude (volume 7) . 

Le  groupe  73.40  : Ouvrages  diver»  en   fer,   fonte  et acjer  est 

trop  peu homogène   et aucun sou»-groupe homogene et identifiable n'at- 

teint  le  seuil requia   . 

Le groupe 7V12 : Feuillard» n'est pa» un produit fini et par 

conséquent il e»t traité dans la troisième partie de cette étude . Il en 

va  de  même pour   les   groupes  : 

- 73. 14   :   Fils  de fer  y  compris   galvanisé 
- 73. 20   :   Accessoire«  de  tuyauterie   en  fonte  ou acier 
- 73. 22   :   Articles de  boulonnerie  et  vi »se rie 

Par  contre,   les produits  finis  suivant«   sont traité»   ci-après   : 

- serrurerie et menuiserie métallique»   ; 
- emballages métallique»   ; 
- câble»   d'acier  ; 
- radiateurs  . 

Qomktrt I 
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2.1.   SERRURERIE • MENUISERIE METALLIQUE 

Cette   rubrique   comprend les   châssis  de fenêtres et de  portes 

et  toute«  les   grilles  de  fermeture   et de   protection utilisées pour ver- 

rouiller porte»,   vitrines,   garages,   etc   . . . 

La  fabrication de   ce type  de  produits  porte   souvent le  nom 

de   serrurerie  dans  le  MAGHREB  . 

2. 1. 1.   Marché actuel  et futur 

Remarque préliminaire 

Pour  tous  ces produits,   les importations  de  produits finis 

peuvent être  considérées   comme  marginales  par  rapport  à  la produc- 

tion  assurée  dans  le  pays   .    En effet  les  importations  des  dernières 

années  du MAROC  sont de  l'ordre  de  la  tonne  .   Pour  l'ALGERIE   et 

la  TUNISIE, les   statistiques  publiées ne permettent pas  d'identifier 

les   produits  concernés  . 

Notons  toutefois que les  importations de  sous-ensembles 

en  aluminium  sont assez  importantes   : 

- en ALGERIE 

- au  MAROC 

- en  TUNISIE 

2. 1. 1. 1.   ALGERIE 

892 T en 1973 

13 T en 1973 

38  T  en  1973 

La  demande est assimilée  (cf. supra) à la  production locale  . 

Rappelons les  valeurs obtenues dans  l'étude filière pour la production 

algérienne de  menuiserie  et de  rideaux métalliques   : 

- 1971   :   2.871   T   ; 

- 1972  :  2. 314  T   ; 

- 1973   :   2.677   T   . 

I •••tciatit«  msisiHtsNés 
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La moyenne de ces  trois années   est de   2. 620  T  . 

La  part de  l'aluminium qui   était  de l'ordre  de   35   %   en  197 3 

pourrait  passer  à   40   %  en 197 7   et à  45   %   en  198 2  . 

La menuiserie métallique  et l'activité portant  le  nom  de 

serrurerie   - qui  comporte  la  fabrication de   rideaux,   volets,   portes 

métalliques  et similaires   -  sont  deux marchés qui  dépendent  fortement 

du taux  de  croissance  du bâtiment et  des  travaux  publics   .   Suivant  les 

données   du  2e plan  quadriennal,    le  bâtiment et les  travaux  publics  doi- 

vent connaître un  taux d'expansion de   20,1    % par   an  .   Nous   avons 

retenu  ce  taux comme taux de   croissance  de la  consommation   de me- 

nuiserie   métallique   et serrurerie  .    Les prévisions  résultantes   sont 

reprises   au tableau  2.1.1.   La   valeur  de  départ  1973  est la  valeur 

moyenne  des  trois   dernières  années   disponibles   . 

Tableau  2. 1. 1.   -  La demande  algérienne de menuiserie métallique 

à l'horiton 1982 

(t) 

1974 1977 1982 

Menuiserie  et serrurerie mé- 
tallique8   dont   : 3. 146 5. 4 50 1 i. 620 

acier ¿. 229 3. 270 7. 491 

aluminium 917 2.180 6. 129 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

2. 1. 1. 2.   MAROC 

La demande effective  est constituée uniquement par  la pro- 

duction  locale,   les   importations   étant marginales   comme  précisé plus 

haut  .    Celle-ci a   été  évaluée   à   1.500 tonnes environ pour  1974 doni 

700   T   concernent  l'aluminium   . 

ftmëtrt 
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L'évolution de   ce  marché est  fonction dei  investissements 

dans   le secteur du bâtiment et des  travaux publics   .    De  plus  l'alumi- 

nium  est appelé  à prendre une  part de  plus  en plus  importante  et  sa 

part  dans  le  total qui est de 45   % actuellement passera  à   50   %   en  1977 

et à   55  %  environ dans  les  années 80   .    Le marché  global  suivant 

l'évolution  du  bâtiment,   nous avons  retenu un taux  de  croissance   de 

16   %  pendant  la  période  de   1974 à  1982  .   Les prévisions  qui découlent 

de  ces  hypothèses   sont données  dans   le   tableau 2. 1. 2. 

Tableau 2. 1. 2.   -  La demande à l'horizon 1982 de menuiserie 

mfolüw au MAROC 

(t) 

1974 1977 1982 

Menuiserie  métallique dont  : 

acier 

aluminium 

1. 500 

800 

700 

2.340 

1. 170 

1. 170 

4. 900 

2. 205 

2.695 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

2.1.1.3.    TUNISIE 

La  demande effective totale  est  constituée  par la production 

locale uniquement,   les  importations  étant  considérées   comme négligea- 

bles   .   La  production locale  est estimée   à  750  T pour   1974  dont  l'alu- 

minium représente  200  T   . 

Il  existe une  corrélation étroite  entre l'activité  dans  le   sec- 

teur  bâtiment - travaux publics  et la  consommation  de  matériaux  pour 

menuiserie   et  rideaux métalliques  . 

Nous   avons  donc   retenu comme   réaliste  un  taux   de  croissant e 

de   14   %  pour  la  période   1973-1977  et  de   16   % pour  la  période   1977- 

1982  . 

"I •••ociitian  momtntsnét _ lofctmip 



On trouvera  au tableau  2.1.3.    ci-après  les   prévisions 

de  consommation  basées  sur  les  hypothèses  précédentes  .    De  plus 

on  y  trouvera  la   répartition  aluminium-acier  basée   sur une   substitution 

de   l'acier   par   l'aluminium qui atteindra   40   %   en  I98O   . 

Tableau  2. 1.3.    -   La  demande  de  menuiserie  métallique  en  TUNISIE 

à l'horizon  1982 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

2. 1. 1. 4.   MAGHREB 

Tableau  2. 1. 4. Evolution de la demande de menuiserie métallique 

dans  le   MAGHREB 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

acier 
aluminium 

acier 
aluminium 

acier 
aluminium 

1974 

3. 146 

MAGHREB 

acier 
aluminium 

2. 229 
917 

1. 500 

800 
700 

750 

550 
200 

5 3 96 

3 579 
1 817 

1977 

5. 450 

3. 
2. 

270 
180 

2. 340 

1. 
1. 

170 
170 

1. 110 

745 
365 

8. 900 

5 
3 

185 
715 

1982 

13. 620 

7. 491 
6. 129 

4. 900 

2. 205 
2. 695 

2. 330 

1. 400 
930 

20. 850 

11 096 
9 754 

t) 

1974 I977 1982 

Menuiserie  métallique  dont   : 

acier 

aluminium 

750 

5 50 

200 

1. 110 

745 

365 

2. 330 

1. 400 

930 

(t) 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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2.1.2.    Description  du produit  et  décomposition en matières 

ou  compoiantg   relevant  des  troia  filières  et dei 

^n^uBtries   en amont 

Deux  types   de  produits   constituent la  quasi-totalité  du  ton- 

nage des  produits  de   la  serrurerie   et de  la  menuiserie  métallique   : 

les portes  et fenêtres   et leurs  châssis, et  les   rideaux métalliques   . 

Les   portes   et fenêtres   et  leurs   châssis   sont  formés  essen- 

tiellement de   profilés   en  acier  ou   en  aluminium   . 

Les   rideaux  métalliques   sont de  plusieurs  types   : 

- grille  articulée   , 
- rideau  à  mailles  en  tube  d'acier  , 
- rideau  en  tôle  ondulée   , 
- rideau  à  barres  . 

Le»  pièces  principales   des   rideaux métalliques  sont  : 

- les montants  ou  chambranles   , 
- le   rideau  , 
- l'axe  d'enroulage  , 
- le  mécanisme  d'enroulage  , 
- la  serrure  et la quincaillerie   . 

Les  montants  ou  chambranles  maintiennent et  guident le 

rideau qui  s'enroule  autour de  l'axe  fixé au-dessus  de  la  porte, 

vitrine   ou armature   . 

Le  mécanisme  d'enroulage  est composé de   supports,    res- 

sorts,    crans  d'arrit,   etc  ...   La  poignée  et la  serrure   sont les  deux 

articles  de quincaillerie  les  plus  importants   . 

L'importance  relative  de  chaque type  de  pièce  est exprimée 

en  %   du  poids  total   : 

- les  montants   et chambranles 
- le  rideau 
- l'axe  d'enroulage 
- le mécanisme  d'enroulage 
- quincaillerie 

15   %   , 
70   %  , 

9   %  , 
5   %  , 
1   %  . 

gtmbtrt L ••locution   fflomsnttnét sobtmip 



Le«   châaai«  et  le«  montant«   «ont  réalisé«  en  mécano-soudé 

à partir de«  profilé«  en acier  ou d'aluminium  . 

Le   rideau est   soit   réalisé  en  tube   carré  ou   rond,   en   acier, 

«oit  en tôle  ondulée,   «oit  en  barre«  d'acier  fixée«  les  une«  aux  autres . 

L'axe  d'enroulage  est généralement un  tube  en acier   . 

Le  mécanisme  d'enroulage   est  simple  et comporte  un   ressort 

qui   facilite  l'ouverture  et  la   fermeture  du   rideau  . 

La  quincaillerie   est achetée   à de«   entreprises   spécialisées   . 

Le  tableau  2.1.5.   nous  donne  l'importance  relative  de   chaque 

pièce ainsi qu'une  répartition  d'après  la  matière utilisée  . 

Tableau  2. 1. 5.    -   Répartition  d'après  le«  matière»  utilisée« 

! 
i !                  Pieces 

Importance 
relative 

Profilé en 
acier(l) 

Profilés en 
alu(l) 

Tubes 
carrés 

Tubes 
ronds 

Tôles fines 
galvanisées 

Articles de 
quincaillerie 

Autres 

, J 
j 

¡Portes,   fenêtres 
jet   châssis 80 40 50 - - 10 - 

¡idéaux  métalli- 
ques 20 20 6 15 15 35 6 3 

; Total 100 36 41 3 3 15 1 1 

uctte  -¿partition se  modifie au fil du temps, l'acier étant remplacé par l'aluminium . 

.-ce . GOMBLKT-50BEMAP . 

2. 1. 3.   Demande de  matière«  de  base   et  de  compo»ant« pour 

la  production de  menuiserie  métallique  et de   aerrurerie 

La   demande   potentielle  totale   e«t  égale   à la   demande   poten- 

tielle   réelle   puisque   la  quasi-totalité  de   la   menuiserie   métallique   et de 

la   serrurerie   est  produite  dans  le   MAGHREB  . 

La  ventilation  des  profilé«  entre  l'aluminium  et l'acier  tient 

compte du  remplacement  progreasif du  second par  le  premier   . 

gtmbtrt 
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Tableau  2. 1. 6. Demande potentielle de matières  de baie et de sous-ensemblea 

pour la production de menuiserie métallique 

ÍO 

Demande 
Profilés en 

acier(l) 
Profilés en 

alu(l) 

Tubes 
carrés et 

ronds 

Tôles 
galvanisées 

Quincaillerie 

Demande  potentielle   réelle  et 
totale 

1973 
1977 
1982 

5. 396 
8.900 

20. 850 

2. 338 
3. 138 
6. 300 

1.817 
3. 715 
9. 754 

364 
537 

1. 251 

809 
1. 335 
3. 128 

54 
89 

209 

(1) La ventilation entre les profilés acier et aluminium tient compte du remplacement progressif de l'acier par l'aluminium . 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

2.1.4.   Degré actuel d'intégration  et de sous-traitance 

La menuiserie métallique  et les  rideaux métalliques  sont 

des  activités  et  produits   se prêtant peu à la  sous-traitance au  sens 

où nous  l'entendons  .   L'intégration  est assez  poussée  .    L'entreprise 

achète   ses demi-produits   (barres,   tôles,   profilés,   etc  ...)  les  trans- 

forme   -  la plupart du temps  la  transformation  est limitée  à du 

dage,   pliage,   coupage  et montage   -   et pose  les   éléments  elle-même   . 

La   sous-traitance que  l'on  rencontre  est au niveau du projet lui-mê- 

me   .    Une  entreprise  sous-traite  la  menuiserie  métallique   à une  autre 

lorsqu'elle est  débordée   .    Cet aspect  sort du cadre de notre  étude  . 

En  dehors de   cela aucune  entreprise  n'a  dit recourir  à  la  sous-trai- 

tance  telle que  nous  l'avons  définie   . 

Signalons enfin que MISCHLER  TUNISIE a acheté des  profils 

auprès   de  MISCHLER  ALGERIE   (5   T)   . 

X association  msmsHtssés soëtmap 
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2. 2 

lag« 

Noue avons rang« «oui cette rubrica« troll  typet d'embal- 

- las   récipients an  far ou on aciar pour gaa  comprimé•  ou 
liquéfié« ; 

- la a  fftts tn tola  da far ou d'aciar ; 

- la«  bidons,   botta a at autres   récipients s imi latra s . 

2. 2.1. 

2.2.1.1.   ALGERIE 

Fûta,   boftts «t récipients m étal liguas divere 

La  satisfaction daa  besoins ast  couvarts principalement par 

la  production locala,   las importation« sa   limitent sn général aux pro- 

duits spéciaux non fabriqués  sur placa . 

Nous   raprenons ici  las donnea a   globales da  la partie "filie- 

ree",à savoir   :  fûts,   bottas  an fer blanc,   atc ...  groupées dans un 

saul posta . 

La  production s'éleva à : 

-   13.424 T pour  1973 ; 

et      -   11.931  T pour  1974 . 

Cette réduction est due à de  mauvaises   récoltas . 

L'évolution des importations est donnée au tableau 2.2. 1. 

Tableau 2. 2. 1.    -  Evolution dai importation a a lié risane s de fûts et 

bidone métallique! 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Fûts et bidons  métalliques 
divers 

928 745 739 462 1. 714 

Source : Documenti staüHiquei lur le Commerce Extérieur de  l'ALGERIE . 

La demande effective totale devient donc pour  1973 : 15. 138 T. 

L •iiKiatis« memestiiiii selMSftaB 
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Mp.tjl«fit«_ jpwtr,. |*B comprimés at  liquéfiés 

La demand« est composée d'un«  part de la production Unai*- 

qui  couvr« un« partí« des besoins courant«  «t d'autre part d«« impor- 

tation« qui répondant à d«t baaoin« plut particulière (récipients tana 

aoudur« par *>«mp4«) «t à l'inauffisanc« actuelle 4« la production d« 

1* S. N. S. 

La production algériann« s'élève  à  : 

- 3.4S0   T pour 1973  , 
- 3.740   T pour 1974 . 

Ces chiffras ont été  calculés,   rapylons-l«,   sur base das 

données das anruft«s fui donnant un poid«  moytn da la bouteille vid« 

d«  11,5 kg . 

L'évolution dea importations «at donnée au tablaau 2. 2. 2. 

ci-après 

Tablaau 2.2,2.   -   wr.-*»*«* A-, W^,*,*^,  fief^igajaj  dj rfsiMJITiil 

tr «a«  comariméa nu  limada* 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Récipients pour  gaa  com- 
primés  liquéfiés 3.428 5. 275 9.114 2.145 7.449 

Source : documenti statistiques lur le Commerce Extérieur de 1" ALGERIE . 

La demanda affectiv« total« deviant donc pour  1973:10.899 T 

Cependant,   l'année   1973 fait apparaîtra des importations très 

élevées  de récipients pour gaa liquéfiés .   Il  s'agit probablement de la 

résorption du retard accumulé  «n 1972 .   Nous prendrons  donc  pour 

l'extrapolation un«  valeur corrigée de la façon suivante  : 

valsur  1973 corrijé«  = Prod. 1973   • IfflMrtiti 7«j t Uli M f Vi t. 7 * 

c'eat-à-dire : 3.450  T + ^ ^  t  7t I4Î B g  597  T 

\ 
•»sc ist «se msmsntiaés 
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Demande futur« 

Lea emballagea métallique)« eaver«  «ont utilicé« (Uni U» 

induetnee alimentaire«,   chimique«,   pétrochimique« et autree  .   Nous 

peneone  donc qu'un taux de croiaeeace 4« 19  %   tre« »rocha de ( «lui 

qui «et  prévu dan«  1«  1« »Un quadriennal pour  1« taux de e rotatane« 

de« actiritéa «econéaire« «at la taux la plu« probabl« pour  la perioda 

1973-1977  . 

Ca taux éa croiaaanc« devrait diminuar  «érieuaement tt •• 

•ituar aux environ« da  13  % juaa.ua  19*2 . 

Quant aux récipient« pour  pas liquefi««  dont 10  %  »ont utili 

•éa pour la gas butano,   la damando  évoluara au  mtma  rythma «.ut 1« 

taux d'accroiaaamant d« la conaommation dai ménagea aoit  il   % par 

an      On trouva ra au tablaau 2. 2. 3.   loa préviaiona résultant da ces 

hypothèaaa  . 

Tablaau  2. 2. 3. M AeáiEllE 

Botta«  à conserve«,   fût« at 
bidona  métallique« divora 

Récipianta pour gaa  comprimé« 
divara 

1973 

15. 131 

•. 597(a) 

1977 

30. 360 

13. 067 

(t) 

19« 2 

55. 9^6 

22.031 

Source : GO Ml HT-SON MAP . 
(a) Valeur corriate . 

Cea  resultata  a«  rapprochent da eaux que l'on  retrouva dana 

l'étude  du far blanc  .   Il eat à noter  cependant que la« donnée« de 

départ de  1973 «ont eenaibtement différente« . 

I •MpiWrw WW Ivel    MwfîfM*vJI*MI 
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Ml   i    MAROC 

tût«,   holist et   recipiente métallique e  divert 

Suivant  lea donnée)« dee eaauttee,   U  production moyenne  tu 

cale dee truie  de raierea aaaéea «tt et U. KM)  T,   variant de  IV 000 

à   14 S00 T  .   C •• chiffrée comprennent le fer  bUnc et le  fer noir 

deattnét à la fabrication dea  fttt meta liquet  . 

•»   ¿   ¿. 4. 

1 'évolution det  importations eat donnée au tableau  auivant 

itti il ïàÊËÊâ milâHueHi ttiïtu 

(t) 

14*4 1470 ltîl 1472 1473 1974 

MV«   et   bidoni  métallique e 
Iti 100 • 3 134 §9 99 

•fati«i .lues du CoRinwcf Eielriaur eu MAHOC . 

Vu 1«  rOle tret marginal que jouent let importation!,   noua 

>'en tiendront   pet  compte de noua ne  reti end ron a que  la valeur  moyenr 

de la quantité  totale produite pour  1974 toit 36. 500 T . 

R dciajáenta pour ama comnrimét et liejuéftéa 

Pour ce groupe de produita. la production marocaine 1974 

w'élève à 3. 250 T . L'évolution dea importationt tt éat enportationa 

eat donnée au  tableau 2. 2. 5.   ci-apret . 

~tu    -¿.   ¿, 5. Evolution  Amm 

It 

1449 1470 1971 1472 1973 1974 

touu-illea   à   gat  . 

i npurutiona T* 340 1.045 357 1.026 2% 

exportation a 2 2 7 12 34 

.<<: HiKHT-SOHfcMAP . 

I ¿Atateel    aajMfAa^a 44y 4^PÄ     eerej^ne^^w^BW^Fw 
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IM affectiv«  total« «ti éon«   pour  I «74 é«   t   ma  1 

Nou»   rettene»«»«  »our   I eettmattofì  il«  U   demand*   le*   u,fc 

U        utiiin.«   loneUtée   «Uni   l'étude   du  ( fcîM   tur   1»   1er   blam ' .    . 

'*•  avorta  appliquée   I  U   éomanoe   global«  far   Mane    •   f«r  noir   pour   fit». 

¿tant   «nttMu que  la   far  noir   r«pr*««nte   *,   %  environ  du   total   #t  que 

catta  pjart mm  a« modifiera  «ue  trat  peu «ana   l «vanir 

La«   tau*  4«   rroéseanc«   retenue   tont  éon«   de   10   **.   pour   1a 

pérloé«   |«?4   1477  at  6   %   pour   la   ¿a   perioda 

D autre part,   nona pMiaoai que  la  da manda éa  buutetllea  pour 

gas  liejuéftée  évoluer«  à un  rytame  proportionnai  à  tatué éa  la   demanda 

da   recitane«  plata aoát un  Uu rnov«« da  H   *. par an       L*e  eetimattont 

qui  ré«ult««t éa caa é«ua arpotneeee «ont éoaaéee au tableau  ¿   ¿ t 

Tableau   2   t. é. 

,i i 

U74 HT7 
>*2          | 

J hotte a.    bidona,   embalUg«« an 
|ier   Uianc   at  ««vera 

| M espianta  pour ga«  lentfté'Aé'a 

)é   %00 

V 40« 
L 

«t. %*0 

S. 400 

• V ou 
10   »«><> 

U'MKRT-SOMMA» . 

2  2. 1   î.   TUNiaiE 

F «ta,   botta a at _ r éc ij*«« ta __ rn<U lli4)uaa éft v«r • 

La  proéuctioa global« tuai a tanna pour  1974 «at é«  16. 420  T 

Cette  donné«  tient  compta  é«  U  production  dea  fita,   dea   bidona   at  bot 

ta a an  f«r  blanc at d«t  bouchona  couronnée  . 

L'évolution dea im por tati on a eat donnée au tablaau ¿  ¿. ¡ 

I 
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Tahlaatt   1   t   7. 

' i • 

19*9           1970 1971 1972 i<r < 

iti»,   bidon«,    réctplMtt 
m*talli«¿u«t  div«r« If              177              10%            111               ¿Ml 

—^ 

j 

*>.»iM*     M4iiHN«n Ai r.trtnnwri t»*ri«,i àliT Nl^tt 

La  domando  affectiv«  total«  ««t   éoft<   d«   lft. 720   T  pour   l<il4 

•i   I'M atc«pt«  un«  valtur moytMM d«t  importation« d«   1974  d« 

Ì00   T 

Quant   à U (owiommatton 4«  recipient«  pour go«  Uaur-fMt 

• t     omprim*«,   U  production  lunati*»««  t'««t  tfUWt à 660  T  «n   » 07 ^ 

•t  »«O  T  M   lf74 

! 

1 
r 

1969 1970 1971 1<»7¿ 1 '*     ^ 

H*»iptentt  pour   ga« 
Uquliil« 117 MO 190            19%              suo 

La  domano« «ff«ctivo  tat dont   pour  1971  d«   1   160  1 

Nous «ront retenu pour laatimatàon da U damano« future 

un tau* bat* tur la« donné«« d« l'ituo« d« i«r blanc toit 6 % appli 

cabt« pondant U pdriod« étudid« do 1974 à I9Ì2 pour 1« group« d«t 

fut«,   tioft«« «t  r«*cipé«*t« mdtaUèao«« «Ivor«  . 

L 



QUA At  à I« demande de   récipient«  pour ga«  liquéfUt «t   com- 

primée  «U« évoluer« parallèlement  I t «tua  de  la (tornane* dt   réchaud* 

pour    untoti  et  i ultime rei  ìt |«i  .   Nuui  «vont donc   r*t*nu un  taux 

d«   e rotatane*  d*  22   %  d*   197 \   à   197?  *t  d»   1)   %  juae.ue   I9§¿ 

I *t   privinone   rétulUnt  d*  tee  hypothetee   tont donnât   «*u 

tableau  2. 2. 9. 

Tableau  2. ¿. 9. \Lii d'initrillain mltiUiUÉti 
I i'fewrimo iM¿ 

m 

Fût*  *t   recipienti métal 
liquet  divari 

Recipiente pour  gas Mqué 
fié* 

197) 

n  d 

1. 160 

1974 

16   720 

1. 41S 

1977 

19. 914 

2. WO 

19*2 

¿6. t>sO 

4    i)0 

S.nm*    GOMIfRr-SlHKMAP 

2  2. 1   4.   MAGHREB 

Noua   «vont   retiemble  l*a  prévieiona  relative»  à «.naque   p^yt 

dana  deux tableaux  2.2.10.    et  2.2.11.    La  demande  maghrébine   rcaul- 

laut  dea  calcula  ett trèa  proche de  ielle  caliulée par   le C KIM   . 

Tableau   2. 2. 10. tali mtriitttytft 

(t) 

197) 1977 19*2 

AI.CfcRIF IS   Hi *0. )60 SS. 9)6 

MAR ex: *6   S0O 48. StO bS. 0U 

TUNISIE 16   720U) 19. 914 ¿6. ÒSO 

MAGHRFB 61. )*• 9*  M4 147. «»9* 

s.»,ir<-c     GOMItHT-StìetMAP . 

(».) Vakui  li M . 

I ffvvWfw'HPw    MfMHiWif 



Tableau   2  i   11 

(t) 

197* 197 7 19§2 

ALGERIE                                                            |. $97 14. S20 22. Î40 

MM ROC \   SSO *>. 400 10. BfcO 

TUNISIE                                                               1   160 2. «.70 4. un 

MAGHREB IV Ì07 22. 490             M. MO 

Source : GnMSfRT-SOMMAP 

2. 2. 2. 

suivante 

Tf  f"  t'ÍIJHÉt  m\  dffnmÜHUflfl IP  matière«   ou 

rtltviit ili l Uklrti ti toi «adeimti m 

Lee  trois  types  de produits  pouvant ttre définit  de  la  façon 

recipient* en fer ou en acier  pour gai comprimé«  ou 
Liquéfiés  . 
Il  •'»fit ici  de   récipient«  de   form«  cylindrique   (tube«  ou 
bouteille«),   résistant«  et éprouvé«  aux haut«« pressioni, 
utilisé«  pour   le  transport  et   le  stockage   de«  gas  compri- 
mé«  ou  liquéfié«   (oxygène,   hydrogène,   acétylène,   anhydride 
carbonique,   gas  butane,   etc   . . . )  . 

rats en tôle de  fer ou d'acier   . 
Le  présente   rubrique couvre  exclusivement les   récipient« 
en tôle de fer ou d'acier,   normalement utiliaé«  dan«  le 
trafic commercial pour le  transport st l'emballage des 
marchandises et susceptibles  d'ttre facilement déplacés . 
Les  récipients de l'espèce sont utilisés pour le  transport 
et l'emballage de produits,   tels que goudron,   huiles  végé- 
tales  ou  minérales,   lait,   alcool,   latex,   eoude  caustique, 
carbure  de  calcium ou autres  produit«  chimique«,   matières 
colorante«,   etc   . . . 

bidons,   bottes  et autres   récipients  similaires  . 
Us sont de dimension« plus   petites et servent surtout à 
l'emballage des denrées alimentaires  (beurre,   lait,   bière, 
ju«  de  fruit«,   conserve«,   biecuit«,   thé,    confiserie«,   etc. . . 
ou d'autres  produit«,   tel« que tabac«,   cigarettes,   cigares 
et médicaments  . 

1 •«•e* tette« 
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L««  rtfcipiant« lour  gat comprimé« pouvant êtr« uni 
•ouéur«  ou aver fonde  soudés,   formés de deux parties 
soudé««   suivant la   «action médian« ou ancor«  soudes 
suivant  la  génératrice du  cylindre,   1rs  deua  calottes 
pouvant  également,   dans  ce dernier  cas,   ttre  soudées 
au corp«  . 
Le corp« des bout« i lies  est souvent   réalisé par emboutis - 
sag« profond . 
Les  fût«   sont uniquement en aci«r et réalisé«  à partir de 
tôle«  cisaillées,   embouties,   pliées  et soudées   . 
Le«  bottes pour les  denrées alimentaires sont en tdlei 
étamé«e   (fer  blanc),   cisaillées,   pliées et soudées  .   Dans 
certain«   cas elle«  «ont également  réalisées  par emboutis- 
sage profond de feuilUrds d'aluminium . 

2. 2. V   |^-^»^  4m mauère«  de  baae et el«  comeoaenta  «our U 

Quatr« produits sont utilisé«  (tableau 2.2.12.)   : 

-  U tel«  d'acier pour  1««  récipient« pour gas comprimé 
et l«s  ftts  ; 

• 1« f«r  blanc pour  1««  bottas d«  conserves  ; 

• l'aluminium pour le« boti«« d« conserve« ; 

• 1* «oudure à ba«e d'éuin et de plomb . 

La demande potentiell« total« est sensiblement identique à la 

demande potentiell« réelle puisque les importation« sont dès à présent 

faibles  («auf en ALGERIE pour  le«  récipient« pour gas liquéfiés) 

l ssisiistias svsflMMitsees 
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Tableau 2.2. 12. T'ìttflf ET iMin »IT 'I iriìÉÉfliMl ^'iHVlll- 

(t) 

[)em»nde 

(t) 
TSlet 

filici 

Fer 

blanc 
Soudure Aluminium 

Demande  potentielle   réelle 
pour bait«« à conserves et 
fits 

1973 
1977 
19«2 

6t. 358 
9« 154 

147. 598 

6. »36 
9.115 

14.760 

58. 788 
«5. 014 

126. 934 

684 
989 

1.476 

¿00 
1. 000 
4. 000 

Demand« potenti«U«   réelle 
pour récipients à gas liqué- 
fié« 

1973 
1977 
1«! 

13.307 
22.490 
37. 530 

12. 775 
21. 590 
36.029 

532 
900 

i. 501 

»oute« : OOMHtT-SOMMAI» . 

2 2 4. Duri istmi l'inaimi« tt Él lam-triittait 

Les producteur! d'emballage métallique ne  «ont intégré« 

ni  v«r« l'amont   - il« a eh« tont l«ur  for blanc on Europe ou aux 

Etat«-Unit  - ni  ver« l'aval . 

Dan« le a«ct«ur fût« «t bouteille« à gas on a noté un certain re- 

cours a la «ous -traitene« . 

Ainai au MAROC,  SOMA FU off« c tua pour l« compte de U SCIF 

le granelliate,  le aingage et la peinture de bouteille« à gas r«conditionnée« 

avant U remis« dans le circuit de distribution . 

De plue un accord de co-traitance eat en négociation entre la 

TUNISIE et la SCIF .  D'apre« le« terme« de l'a-cord U SCIF enverrait à 

•on partenaire tunisien de« petite« bouteille« à gas 3 kg non terminée« 

et elle« ««raient achevée« en TUNISIE par 8.G.I.  ou BUTACAZ TUNISI! 

elle-mtme . 

I WWWMH WA   sWMMs^tlrfPsHI 



2.3. f.Aii.ii n'ftr.iF.i 

Le prêtant group« comprend lot ciblée «t cordeget,   do 

toutot dimensioni,   obtonut par juxtaposition ot tortion torréo do deux 

ou pLutiouro  flit do (or ou d'acier ou de doux ou plusieurs des  Pie- 

monti tinti obtonut  (toront) .   Pour autant qu'ils  contorvont lour carác- 

ter« ¿'ouvragot «n fila  d« f«r ou d'acier,   cat  câblât  et cordages 

pouvant comporter une tme en matières textiles   (chanvre,   jute,   etc. . . ) 

ou être revêtue de textiles,   de matières plastiques artificielles,   etc. . . 

Lee  ctbles et cordages  sont normalement de section  ronde, 

mais ceux do  section carrée ou rectangulaire font également partie de 

ce  lecteur et  tont appelé i trottet  . 

Coo articlot  tont utilitét dant de nombroutet industries, 

dont lot minet,   lot  carrière!,   la marine,   etc . ..,   pour le  levage 

avec gruet,   treuilt,   palans,   ateeneeurt,   etc  ....   la  traction,   la 

trammiiiion  comme autiièret,   etc . .. ,   comme haubant pour miti, 

pylônes,   etc  . . .,   pour clôturée,   etc . . .   Certaine ciblât,   dits fils 

hélicoïdaux  (généralement à troie bouts) tervent également au  sciage 

dos pierrot   . 

2.3.1. Marcha ifitotl «t fomr 

2.3.1.1.   ALGERIE 

Il n'y a pat de production de cablea d'acier en ALGERIE 

actuellement  .   Autii peut-on dire que la domande effective eat 

constituée uniquement par les importation! .   L'évolution de celles-ci 

oet reprise au tableau 2.3.1. 

Tableau 2.3. 1.   - EYQUÜM oll ImMrliUflftl lilJriflllf, ot  iJMtl 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Câble« d'acior 2. 713 3. 950 3. 927 4.303 3. 108 

Source : Documenti lUtiitiquei tur le Commerce Extérieur de l'ALGO-lE . 

L •••«tilt««* misitstsaéi •tètiMp 



li - 

La me?«»*« ••• Importation« do« tro*« «arnier«« année« 

di• poniti«• «at de 3 §00 T 

Le«  cibici d'acier »ont  utilisés dan«  beaucoup «t'induitrie« 

principalement loa min«« «t 1««  carrier«« mai«  é§alament daña tout«« 

la« operation« da manutantion da« industrie« la>uré««  .   On peut dun« 

affirmer qua la damane« da caa produit« ««t un« demande induit«, 

•ou«-t«ndua par la« activité« dita«  secondaire«  .   Noua  a von« don« 

«•timé  e ohé rant un taux da croissance da   11,?   ** qui  ««t ««lut pr«*vu 

dan« 1« 2« plan quadriennal pour la développement d«« activité« t»« on- 

dai r •  . 

La« prévision«  établie« à partir d«  la  consommation moyenne 

d«« trois dernière« année« di «pon i ble« rapporté« à l'année 197) «ont 

donnée« dan« la tableau 2. J. 1. 

Tableau 2. S. 2.   • 

it) 

1«73                    l«77 Iti* 

Ctblas d'acier divers 3. tOO(a) V ai s 10   <00 
j 

Source : GOMMRT-SOtfMAP . 
(a) Valeur rnoyanne . 

2.3 1.2. MAROC 

La situation est la monte qu'on ALOEP.IE  : il n'y a pas de 

production localo .   On pout donc •« conclure que la domande est 

égale aux importation« .   L'évolution do« importations  est donné« au 

tableau 2. 3. 3. 

L 



IS 

Ta »loa» t. s. s. aViSatr m 

(t) 

t*n*        1*70 1*71 1*72 1973 1974 

CtnUa  éaciar              1.*** 1.9)9        1. 174 1. 114 1.474 1. 176 

ikMirc*    Sut****** éu Cowuntfc« latfrUur . 

La iMjfMM eoa Imbruttita eos 1 4«mitrai mníti ditpo 

nintoa a ataaltt I LITI T 

L taéaatria miniara «at «MM groan« consomma tri e a d« cibles 

Elia attorno a «vira« 90  % no« importation« .   Lo  ratta aat  réparti 

nana laa antro« inéoatrto« .   L'tnéu« tria miniar« étaat appelée à con- 

naîtra UM a «panata* continua é'onviron lì  fi par an tt laa a ut ni 

ànmtatrina 11   ** oaviron,   «n nw éa croUoonc« éa la éomanéc de 

11 % pmr M • «té «atimd rèa Uà ta . 

Laa »raviatnna élinlana à partir éa la moyonno éna trmi 

darnièrna annètta tont éonnaaa nana  la taolaau 2. 3. 4. 

Taaàaau I. }. 4. JavirinvAannVav 

(t) 

1*71 1*77 19*2 

Cini«« daciar éiv«rt 1. «?•(•> 2.010 Î. 500 

kourec    OOMtWT-IOafMAP 

(*•> EtttlMCbM . 

2.1. 1. S.   TUJMnlE 

La attuati«« éa la TVN141C aat iénntamM à cella éaa dau« 

autraa paya manar Ini« >  : aaa—e a éo «roénction ine« la .   La conclu- 

alón ant In meant .   La < amané a poni Mr« anppnnén inni« aun imnor 

ut io« a éont nona iiwm Involution éana lo tanloau M.S. 

L 
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Tableau 2. 3. 5.    -  Evolution dea importation! dt câble« d'acier diver« 

1969 1970 1971 1972 1973 

CÄble» d'acier 478 484 532 477 335 

Source : Statiitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La part dee  minee eet moine importante qu'au MAROC  et en 

ALGERIE  .   Noue avone   retenu un taux de croissance égal au taux 

moyen de  la  croissance  de  l'industrie  en général soit 10,2  %  de  1973 

à 1977 et de  12  % de  1977  à 1982  .   Les estimations qui découlent de 

cette hypothèse sont  résumées au tableau 2. 3. 6. 

Tableau 2.3.6.   - La demande à l'horiaon 1982 de ctble« d'acier 

flvtn fri TUNìSIS 

(t) 
1 

1973 1977 1982 

Câbles d'acier divers 448(a) 660 1.060 

(a) Moyenne det 3 dernières année» . 
Source :  GOMSERT-SOiEMAP . 

2.3.1. 4.   MAGHREB 

La demande maghrébine totale a été synthétisée au tableau 

2. 3. 7. 

I •stMtetie* Nieettfttteéfl IffetMlf 
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Tableau 2. 3. 7.    - La demande de  cibici d'acier au MAGHREB 

I l'hgriiftft \m 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 3.800 5. 915 10. 300 

MAROC 1. 278 2.010 3. 500 

TUNISIE 448 660 1.060 

MAGHREB 5. 526 8. 585 14. 860 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

2. 3. 2.   Degré actuel d'intégration et de  sous-traitance 

En  raison de l'absence actuelle de production dans  les  trois 

pays, la question ne se pose pas actuellement .   De plus,   cette  fabrica- 

tion se prête difficilement à la  sous-traitance  . 

L «uaciitian  msmsstMét setomae 
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<\4.   HAIÏiATPVRS 

Par  radiateurs nous entendons  le«   corps de chauffe  consti- 

tués  habituellement  soit  par l'assemblage  d'éléments creux  à nervures, 

de tubes  à ailette»,   etc  ....   soit mime par  de simples  caissons  en 

fonte  ou en acier,   dans  lesquels circule  l'eau ou la vapeur venant de 

chaudières   . 

2.4.1.   Marché actuel et futur 

2.4.1.1.   ALGERIE 

Nous  croyons que la production  locale est nulle bien que 

la  société ATERCC  se  présente dans  sa publicité comme  étant  produc- 

trice .   Les  statistiques de productions  algériennes ne mentionnent 

d'ailleurs pas cette  soi-disant production  . 

L'évolution des importations de   radiateurs en fonte  est 

donnée au tableau  2.4.1.   Ce tableau comporte également une  estima- 

tion d'importations  en  équivalents "acier"   . 

Ta Kl «an   7   4   1        -    HVOlUttQB   tt«S   WWVUlWVttS   »T    tw 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Importations de   radia- 
teurs  en fonte 

Importations en  équiva- 
lents"acier" 

995 

249 

1. 706 

426 

1.497 

375 

1.470 

367 

2.055 

514 

Source: Document« itatiitiquei tur le Commerce Extérieur de TALGER1E . 

L'équivalent "acier" est obtenu à partir de l'hypothèse sui- 

vant laquelle un radiateur en acier de même capacité thermique qu'un 

radiateur  en fonte a un poids total quatre   fois moindre  . 

La  demande future  devrait   rester asset limitée  car  le 

chauffage   central  ne   se justifie guère  pour   le  logement et il  se  heur- 

tera  tôt ou tard au conditionnement d'air   pour les immeubles  admi- 

nistratifs  et les  hôtels  .   Pour cette   raiaon,   nous avons  retenu un taux 

de   croissance  limité   :   7  % par an  (tableau  2.4.3.) . 

"L •iiacittitn msmsstssés .llkUMP 



rablc.au  2.4. 2.    -  Evolution dt la damami« de   radia furi en acier 

<t 

1973 1977 1982 

419(a) 550 772 Do'r.-.nr!"   :V-   r" di ite arò  "n 
acier 

(ii Mi>/e'ic des IIOJ 'temiere» années . 
Source ; GOMBERT-SOBEMAP . 

2. 4. 1. 2.   MAROC 

La production étant inexistant«,   la  demanda est constituée 

uniquement par  les importation»  dont l'évolution est donnée au tableau 

2.4.3.   Ce même tableau donne  également les  importations de radia- 

teti r^ en fonte  en équivalente  "acier" et il donne enfin les importations 

nettes  de  radiateurs  acier  . 

latieau  ¿. 4. Evolution des importations  de radiateur« au MAROC 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974    1 

importa* on«   de  radiateurs 
v r:   ! on te   {\ ) 392 40? 601 552 556 471 

!   \ijuriat.or.ù   de   radiateurs 
¡en  équivalents   "acier"   (2) 

98 100 1^0 138 139 118 

¡Importation?   de  radiateurs - 36 89 64 

: ToUl    (2)  +   (3)  =  Demande 
, • fiective  nette 

98 100 150 174 228 182 

source • Statistiques du Commerce Extérieur 

La demande future est évaluée en admettant un taux de 

¿icissanct de 7 % par an compromis entre la stabilisation de la 

c.-Tfi-TV mit* on  des  -néragrs   riches   ;t  le  développement d« l'hôtellerie   . 

L •»Menti*«  iMfttaatsM« Itfcetftef 
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Tableau  2.4. 4.   - Evolution d| 1«  demands] da  radiatmrs tn ICltr 

IU MAROC 

(t) 

Radiateurs  en acier 

1973 

195  (a) 

1977 

286 

1982 

360 

(a) Moyenne dei troii dernière! annéei . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

2.4. 1. 3.   TUNISIE 

Lee  statistiques tunisiennes ne  publient pas de chiffres détail- 

lés sur  les importations de  radiateurs de fonte  .   Noue avons donc 

essayé de les  estimer par comparaison avec lee autres pays  .   En 

ALGERIE lee importations de radiateurs  représentent en moyenne 

40  % du total du groupe  73. 37 .   Au MAROC ce pourcentage atteint 

60  %  .   Nous  avons  donc  retenu pour la  TUNISIE un taux moyen de 

50  %  .    Le tableau 2. 4. 5.   donne les importations  brutes du groupe 

73. 37,   les estimations  d'importations de  radiateurs  en fonte  et ces 

importations   calculées en équivalents "acier"  . 

Tableau 2. 4. 5.   - Tmnortations tunisienne« de  radiateurs en »çier 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

(1) Importations gr. 73. 37 969 789 454 944 850 

(2) Estimations  d'importa- 
tions  de   radiateurs en 
fonte   =   50   % de   (l) 

484 394 227 472 425 

Demande  effective 
Estimation   de   demande 
en équivalents "acier" 

121 99 57 118 10f) 

! 

Source : Statiitiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE et SOBEMAf 

L •••scistits swettsteeie 



29 

En raison de U • i tu» ti on géographique de la TUNISIE,  nous 

pennons que  le taux d«  croissance du marché des  radiateurs acier en 

TVrifcîii.   »tra  tres proche de  celui de  l'ALGERIE .   Nous  avons  donc 

retenu  comme réaliste un taux de 7   % par an pendant la période 

1974-1982  . 

L.es estimations de  la demande qui en découle  sont données 

dans  le   tableau 2. 4. 6. 

Tableau 2. 4. 6.   -  Evolution de la demande de radiateurs  tn acier 

IR TUNISIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Radiateurs  en acier 94(a) 123 173 

(a) Moyenne des 3 dernières années 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

2.4. 1.4.   MAGHREB 

Tableau  2. 4. 7.   - Evolution  de U demande de radiateurs  en acier 

itt MAGHREB 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 419 550 772 

MAROC 195 216 360 

TUNISIE 94 123 173 

MAGHREB 708 959 1.305 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP . 

ftl 
anaciati»* Mssisstssés tettiti tf 
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2*2  Biisrtittaft ja Mrniiiii ÈijlâmmÊÊÊàÉÊ 
BUI ti IB samwitaH riiiifMH ill Util ttUlrii it an 
•BtMtrtH it tmtmt 

Le«  radiateur« peuvent Otre  : 

- en font« ; 
- en tOle d'acier  ; 
- en tub«a d'acier  . 

Tout«foi« U tendance étant nettement favorable aux radia- 

teur« «n toi«« d'acier,   noua admettrons «¿u« la totalité de la demande 

future «era satisfaite par ce type de ratio teur . 

243.   ïïlTffi^lin Èfï Tlttllttl ïi IUI 

La demande de matière« d« bate •• limite aux tôle« mine e • 

La demande potentielle réelle actuellement nulle atteindra 

50 % de la demande potentielle totale en 19*2 «ulte à l'implantation 

de l'unité algérienne de SAIDA . 

Tableau 2. 4. 8.    - Ptmimlt tf ffîaUlftl tf hilf BW là irBtUfitiflB 

tit rtdittwi fB tsitr 

(t) 

Demande de 
radiateur« TOle« 

Demande potentielle totale 

1973 
1977 
1982 

Demande potentielle réelle 

1973 
1977 
1982 

708 
959 

l.SOI 

652 
• i 

708 
959 

1.305 

652 

Source : GOMBERT-SOSEMAP . 

I ••«Mieti«« MtoMt«««« 
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2. 4. 4. 

L» production local« lUnt null«,   U probltm« 4« »oui-traitante 

n« •• so«« p*t . 

*L OT^HWWWIwB    ^^P^W^WH^^Pw 



3. AUTOMOBILES,  TRACTEURS ET CYCLES 
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3.  AUTOMOBILES.   TRACTEURS ET CYCLES 3 
Ce chapitre 87  de  la  Nomenclature  de  Bruxellea  représentait 

en  1973  15,1   % des importations maghrébines nous intéressant  . 

Les principaux postas  sont dans  l'ordre d'importance 

(tablaau 3. 0. 1. )  : 

- les pièces détachées pour voitures particulières   (32, 5   %)  ; 
- les voitures  particulières elles-mêmes  (32,3   %)   ; 
- les motoculteurs   et tracteurs   (18,9  %)  . 

Dans las pages qui   suivent nous  traiterons successivement : 

- les voitures  particulières et leurs pièces détachées   ; 

- les véhicules utilitaires et leurs  pièces détachées   ; 

- les  carrosseries,   bennes  et remorques  ; 

- les tracteurs agricoles et motoculteurs et leurs pièces 
détachées  ; 

- les  cycles et moto cycle s et leurs  pièces détachées   . 

Ces différents  produits  représentant plus de 95  % de   l'en- 

semble  du  chapitre . 

Le tableau 3. 0. 2.  montre que l'évolution des importations au 

cours des dernières années a été asses heurtée avec des creux importants 

en 1971 pour l'ALGERIE et en 1972 pour le MAROC . 

"L •iiicitiisn  msMSStssia ttfctmcf 
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il.    VOITURES  PARTICULIERES 

Ce  group«  comprend las  voitures   parût uhèrts et   lai  venu ui< 

dérivé« des voltarci particulières    tels    1««   camionnettes,   les (our- 

goTinv.tten   <i  les  voitures  da  sport .    Tous  las  autres  véhicula*  automo- 

biles  sont inclus  dans  la chapitra véhiculât  utilitaires  . 

3.].].   .Mtrthl attuti n\ ÍUtatf 

i. 1. I. 1.   ALGERIE 

La demande algérienne «et entièrement satisfaite par  lea 

importations   . 

Cette  situation  subsistera jusqu'au démarrage de l'usine  de 

véhicules particuliers qui doit intervenir suivant les plans de SON ACO- 

ME  vers   1979  .    Les  statistiques  de  la demande  effective  sont   reprises 

dans  le tableau  3. 1. 1. 

I ibieau   *.. 1. I voiture«  particulière«  en ALGERIE 

{unit«» 

1969 1970 1971 1972 1 q-< 

i 
; A. ( ii 1 u r '; f. parüculic res 10. 578 9. "341 806 1. S38              4. 41" 

Px-inneni« itatiitiquei tur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

C«a  chiffres varient fortement d'année en année en fonction 

des  moyens  financiers disponibles,   l'ALGERIE n'accordant pas  une 

priorité très  élevée à la  satisfaction des  be s cms en véhicules  partit u 

lier« 

Les  importations  sont très  fluctuantes  et très  inférieures   \ 

la  demande  réelle et elles ont été artificiellement comprimées  au 

début de  cette  décennie   suite  aux difficulté«   liées  à la  méventt  du 

pétrole  brut  algérien  . 

I sates ia« ta« 
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Pour  la domande  futur«,   nous  nous itmmti basés lur  let 

plans d'importation et 1« planning 4« démarrage de   l'usine d'ORAN . 

Tableau   V 1   2.    - ÏÉÎoinili M f »lallt fi 

(unité«) 

1973 1977 19«2 

Véhicula«  particuliers 4. 417 46. 000 130. 000(a) 

<a) Production compte»» CWUN:liO.O»4>, importation« : 10.000 
Source    SOMA COME . 

V 1. 1. 2.   MAROC 

La domando marocain« ««t composée principalement d«  véhi- 

cula«  importé«  on CKD «t monté« au MAROC par 90MACA et  acces- 

soirement  4e  véhicule«  importé« monté«,    la  plupart  de  grosse   cylindrée 

Le«  deuil«  sont   repris dan e   le  tableau   3.1.3. 

Tableau   3. 1.3. itmisiit di vicini« airtiçatifri 

(unités) 

1 1 1972 1973 1974 

Montage local (SOMACA) 16.275 1§. 944 24. 000 

Importation« 

.    «n  CKD 
monté« 

16.27« 
300 

li. 944 
444 

24. 000 
500 

Demande  totale effective 16. 575 19. 3tt 24. 500 

M.iMck     I liquen   GDM«XRT-St)OÏMAP . 

statiMhtuM du Commerce eatlfisur 

l AAgUoal IslÉ assai «JlP«j«^P««jrsev«i 
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La demand« futur«  évoluera  comme la consommation des 

ménagea toit 4,8   % tur la period«  1975-1982 . 

Pour  la demand« «n   1973,   nous  avons r«t«nu la moyenne 

dea  trois dernier«« années  «oit  20.150 véhiculas .   L««  demande« 

en  1977  et  1982  «ont calculée«  au départ de  cette valeur 

TabUau  3. 1. 4.    -   Evolution d«  la demande  de véhicule«  particulier« 

au MABQC 

(unités) 

Véhicule«  particulier« 

1973 

20. 150(a) 

1977 

24. 321 

1982 

30.742 

(a) Moyenne 1972,  1973 et 1974 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3. 1. 1. 3.   TUNISIE 

T. '• 

La demande actuelle  est composée principalement de  véhi- 

cule«  montés,   et d'un nombre  croissant de  véhicules importés en  CKD 

et montés  par  la  STIA .   Les   détails  sont   repris au  tableau 3.1.5. 

11   ^   1 -5.    -   Demanda  tunjaitnne d«  véhicules  particuli«rf 

!»'• 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

t. .-ige 

citations 

532 

1.659 

452 

3.050 

458 

6. 507 

1.405 

10. 284 

1. 779 

10. 962 

1. 388 

11. 000(e) 

.i 2. 191 3. 502 6. 965 11.689 12. 741 12. 388 

ltll>,1 

t nqiiêtL' GOMbEKT-bOBEMAP . 

Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

I ••••cisti««   mssiSRtseès «•••map 
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La demande future  a  ¿té calculée  en admettant le  rythme 

roi«sèment des  consommations dei  ménages soit   7, 5  % . 

Tableau 3.1.6.   -   Involution de la demande  tunisienne de véhicules 

particulière 

(unités) 

1973 1977 1982 

Véhicules particuliers 12.741 17.000 24.412 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3. 1. 1.4.   MAGHREB 

La demande des troie pays est   regroupée au  tableau 3. 1. 7. 

Tableau 3. 1.7.    -  Dfminäf 4t Vfttoltl  PtUtUttutri 4**11 Ut ttg*t 
BiYI dv MAGHREB 

(unités) 

1973 1977 
¡ 

1982          ! 

ALGERIE 4.417 46. 000 130.000        i 

MAROC 20.150 24. 321 30. 742        ' 
i 

TUNISIE 

MAGHREB 

12.741 17.000 24.41-        ¡ 

37. 308 87.321 185. 154 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3.1.2.   Description du produit et décomposition en  matières de   base 

et en  composants  pour la production de véhicules particulier. 

Vu la multitude de pieces qui interviennent dans la fabric atio 

d'un véhicule, nous les avons regroupées d'après la matière utilisa'- ••> 

la méthode de fabrication : 

gffnbtrt i mteiatitit  msNUSUsé« toeemap 
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- pièces  moulées en fonte  (blocs moteurs,   carters,   vilebre- 
quins   (dans  certains  cas),   segmente  de piston,   pompes à 
huile et à eau,   tambours de frein,   disques de frein)  ; 

- pieces  en acier moulé  (diverses  petites pièces moyennement 
sollicitées)  ; 

- pièces  estampées  à chaud (moteur   :  vilebrequins,   bielles, 
culbuteurs,   arbres,   pignons ; bottes  de vitesse   :  pignons, 
roues  coniques,   arbres,   fourchettee,   leviers   ;  transmis- 
sion  :   couronnes de pont,   moyeux,   fusées ; direction : 
leviers   et arbres  ;  suspension :   tiges d'amortisseurs, 
pièces  de  suspension  ; 

- pièces  estampées à froid (fusées  de  roues arrières,   plané- 
taires,   tubes enveloppes d'amortieeeurs,  fonds d'amortis- 
seurs)   ; 

- pièces  en alliage léger  (essentiellement le zamac)  (décora- 
tion,   poignées,  habillage)  ; 

- tôles d'acier embouties,   plié* s s  (cht s sis de voitures,   car- 
rosserie)  ; 

- boulonne rie,   visserie,   ressorts  ; 

- quincaillerie et serrurerie  ; 

. produite   électriques   (démarreurs,   dynamos,   allumeurs, 
bobines  d'allumage,   volants magnétiques,   bougies  d'allu- 
mage,   avertisseurs  sonores,   essuie-glaces,   lampes d'éclai- 
rage et de  signalisation,   feux,   commutateurs,   batteries, 
ctbles)   ; 

- parties  non métalliques   (habillage  et  sellerie  (textile et pia s 
tique),   vitres,   pneus,   joints) . 

L'importance de chaque matière de  base et composant    est 

donnée au tableau  3. 1.8. 

I MMCiltiM   mSMSRttftit 
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Répartition du poids oar tvoe de matterei et 

cornooianti 

Matières 

Moulage  de   fonte 

Moulage  d'acier 

Estampage  à  chaud et  à  froid 

Alliage  léger 

Tôles  embouties,   pliées 

Atieib  marchands 

Boulonnerie,   visserie 

Quincaillerie  et  serrurerie 

Composants   électriques 

Parties non métalliques 

Tot: 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Les composants électriques se décomposent à leur tour en : 

15 kg 

10 kg 

6 kg 

- batteries d'accumulateurs   : 

- ensemble pour démarrage   : 

- ensemble de signalisation   : 

- moteur,   génératrice : 10 kg 

- câbles,   relais,  contacteurs, interrupteurs, 
accessoires divers : 10 kg 

lì   '.   Demande de matière« de base et de comBQlftntl 

pour la production de véhicules particuliers 

Les demandes potentielles totales et réelles (tenant compte d. 

la possibilité de montage ou de production locale) «ont calculées au table, 

gombert 
lamcisl ion  mtmsstifté« sobtmtp 
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•>. 1.4.   Degré   actuel d'intégration  et   de   sous-traitance 

l'ALGERIE ne  faisant actuellement pas   de montage,    la 

sous-traitance  est  inexistante   . 

Au  MAROC,   la  SOMACA,   société  de montage, assemble  des 

véhicules  particuliers  et quelques  camionnettes  à  partir  de CKD   et  d'un 

re rtain  nombre   de   pièces   fabriquées   chez   des  sous-traitants  locaux 

Cette   sous-traitance   porte  essentiellement  sur 4 équipements 

Le  nom du sous-traitant est  indiqué  entre  parentheses   : 

- pots   d'échappement  (TUYAUTO)  ; 

- radiateurs  (N. R. F.    - NAVARRA) ; 

- batteries  (CGE-TECNA)   ; 

- faisceaux électriques  (CABELEC  et CABAUTO) . 

Cependant cette  activité ne   porte  pas  sur  les  véhicules 

RLNAULT  et OPEL pour   lesquels  il  n'y avait aucune   sous-traitance 

en   1974  . 

Le  taux  d'intégration  calculé   sur  les valeurs  en prix  de 

reviera  est d'environ  5   %   . 

La  société envisage   d'augmenter  quelque   peu  ce  taux  d'inté- 

gration grâce   à  la   fabrication   sur place  des carcasses  de  sièges 

C«.'*te   augmentation   est cependant marginale   . 

La  difficulté  réside   dans  la   faiblesse des   séries d'une  part 

-  <?n effet SOMACA monte 16 modèles différents pour b marques   -   et d'au 

«•-e part dnns le peu d'empressement des constructeurs à développer cette 

1 •   i i v i * t'   , 

Les   séries  envisagées ne   permettent pas   à  des  sous-trai- 

tants   éventuels,    souvent  équipés de   façon  vétusté,    d'arriver  à   un prix 

de   revient  compétitif  , 

Les   dirigeants  de  la   société  pensent plutôt  se  tourner  vers 

ut:   svs'tíüie  de   compensation   . 

gombert 
^    sstociit ion   momsNlinii sobemap 
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L'un de   ces  projets  est  étudié dans  le  chapitre  relatif  à 

¡.a   '   i»ie¿4e  .    Il   s'agit du  projet  SOMAFON  où participent deux  sociétés 

l'-ançaisea       RENAULT  et CHRYSLER-FRANCE,   une   société italienne 

:   FIAT,   la  SOMACA  marocaine   et  TODI  . 

En  TUNISIE,   la STIA  assemble  des  véhicules   à partir  de 

CKD  en y  incorporant certains   éléments  d'origine  locale  soit fabriqués 

üans  l'usine  même - à  savoir  les   carcasses  de  sièges  et certaines   piè- 

ces   de tôlerie - soit  chez des   entreprises  locales   : 

- batteries   :  SOCIETE    DE   L'ACCUMULATEUR NOUR 

- ressorts   :   BEN AISSA 

Le  taux  d'intégration  reste  très  faible  . 

gombtrt 

L •itocittitn   memtntanti sooimap 
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3.2.    LES  VEHICULES UTILITAIRES ET   LEURS  PIECES DETACHEES 

Ce   groupe  comprend tous  les   véhicules utilitaires   y compris 

lea  tracteurs   routiers  mais  à l'exclusion  des  tracteurs   agricoles   . 

3. Z. 1.    Marché actuel  et futur 

?   Z. !   1.    ALGERIE 

La   demande  effective  est composée  d'une part des  véhicules 

importés   montés  et d'autre  part des véhicules  montés   par  la  SONACO- 

ME  et  importés  en pieces   détachées  .    Les  évolutions   des  importations, 

de  la production et de l'assemblage local  sont   reprises  dans  le  tableau 

ci-après   . 

Tableau 3. 2. 1.   - Evolution de la demande algérienne de véhicule• utilitaires 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

.i PL   tdtion de véhiculei 
.tritai rea 

a c leurs routiers 

5.900 

206 

7.495 

160 

1. 003 

1¿3 

1.641 

64 

8. 782 

61 

n. d. 

n. d. 

Sois -total 6. 106 7.655 1.136     !     1.705 8. 843 n. d. 

I S(  >'• 

u.t'on   et  ri s s ein bla gt- 
UciJes  utilitaires 

ATOME) 
1. 873 3. 020 4. 000 5. 220 6.460 6. 240 

urie   effettive   totale 7. 773 10. 515 
X 

5. 003 6.861 15. 242 n. d. 

boniments statistique» sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La   SONACOME  a   élaboré un  plan  d'importation annuel  paral- 

lèle  au  développement de   la  fabrication  propre  qui prend  progressive- 

ment  le   relais  du montage  actuellement   réalisé  .   Ce   sont  ces  plans 

ci'importation  et ce  planning  de  production que  nous  avons  utilisés   à 

ti ire  d'estimation de  la  demande  . 

gombert L siociation   mommianèi sobtmap 
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í tbUdu   i   2  ¿.    •   Evolution de  la  demande future  de  véhicule!   utilitaires  en 

ALGERIE 

(unités) 

1 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 198 2 
! 
1 Provurtio.:   locale 

i ímpo rta»ion 

6. 500 

1 2. 300 

7. 000 

17. 600 

7. 900 

21. 100 

9. 000 

22. 200 

10. 600 

23. 600 

15. 000 

25. 900 

16. 000 

26. 200 

—; j 

1 9. W- 

22. 900 

¡ To^al 18.800 24. 600 29. 000 31. 200 34. 200 40. 900 42. 200 42. 400 

SON A COME 

3. 2. 1. 2.   MAROC 

La demande est composée  en  partie  de  véhicules importés  en 

CKD  et montés  au MAROC  et  en partie  de  véhicules  importés  montés 

La  structure  de  ces  importations  était  la   suivante  en  1973   (en unités)   : 

camions et châssis : importés   en CKD 1. 670 
importés  montés 2. 609 

bus   et  cars :  importés   en CKD 50 
importés   montés 28 

véhicules  spéciaux :  importés   montés 9 

Total 4. 366 

dont  CKD 1. 720 

La  demande effective  totale  est  donc  égale  aux importations 

totale»,   tandis  que  les  importations  en CKD  correspondent à  l'activité 

de  montage  des  industries  locales  .   L'évolution de  cette demande  effec- 

tive  est  retracée  dans  le  tableau 3. 2. 3. 

gombtrt 

L association  momintant« , tobtmip 



46 - 

Tableau   3   2. 3.    -   Evolution  de  la  demande  effective  totale  de véhicule» 

utilitaire»  au MAROC 

(unités) 

1 
I 1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Véhicules   utilitaires 2.014 2. 603 3. 080 2. 592 4. 366 5. 217 

SI/'.ïC»-. : biatisüqiKS du Commerce Extérieur . 

Nous  admettons que   la   demande  de   la  consommation de  véhi- 

cules  utilitaires,    camions  et véhicules   spéciaux,   est  liée   au développe- 

ment  industriel  et que  cette  demande  évoluera  parallèlement aux tra- 

vaux  publics   soit   16,6  %  pour  la  période  1973/1977  et  17,6   %  dans 

la  période   1977/1982  .   Les  résultats  de  ces   estimations   sont  repris 

dans  le tableau  3. 2. 4. 

Nous  avons  utilisé  pour  1973  une  valeur moyenne   égale   à 

la  moyenne  arithmétique des   3   dernières  années  soit 4. 058  véhicules   . 

Tableau 3. 2. 4.    -   Evolution de  la  demande marocaine de véhicules 

industriels 

(unités) 

1973 1977 1982          ! 

Véhicules  industriels 4. 058 7. 507 16.891         ! 

Source . GOMBERT-SOBEMAP 

3.2.1.3.    TUNISIE 

La  demande  est composée principalement de  véhicules  im- 

portés  montés  et  d'un nombre  croissant de  véhicules  importés  en 

CKD  et montés   par  la STIA  .    Les détails  sont  repris  dans  le  tableau 

3. 2. 5. 

gombtrt L siociation  momsnttmt sobtmip 
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Tableau  \ ¿. b.       Importations de véhicule» utilitaire«  en TUNISIE 

(unités) 

1 
i 1969 1970 1971 1972 1973 1974 
1 
¡Montage 

camions 247 459 385 328 165 487 

cars 87 34 139 91 116 3 31 

li îporta rions 721 1. 325 3. 671 4. 419 3. 817 4. 200 

Total 1. 055 1.818 4. 195 4. 838 4. 098 5. 018 

Soi.rces :  Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 
Enquêtes  STIA  . 

La demande future évoluera au même  rythme que celui  des 

travaux publics   soit  14,2   %  pour la période   1973-1977  et  16   %  pour 

la période  1977-1982 . 

Les  projections ont été effectuées  à partir de  1973  en admet- 

tant pour cette année la moyenne de  1972  à 1974 soit 4.651 (tableau 

3. 2. 6. )  . 

Tableau 3. 2. 6.    -  Evolution de la  demande  de véhicules industriels 

en TUNISIE 

(unités) 

1973 1977 1982 

Demande  de véhicules 
industriels 4.651 7. 907 16. 525 

Source • GOMBERT-SOBEMAP 

gombtrt L •••ociatian  momtntinèi sobimap 
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3. 2. 1.4.   MAGHREB 

Tableau  3. 2. 7. Evolution de la domando de véhicules industriels 

m MAGHREB 

(unites) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

15. 242 

4. 058 

4. 6S1 

29. 000 

7. 507 

7.907 

42. 400 

16.891 

16. 525 

MAGHREB 23. 951 44.4.4 75.816 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3. 2. 2.   Description du produit et décomposition en ma tie rei de bate 

et composant! relevant dee trois filiere! et dei industries 

Les pièces qui interviennent dans la fabrication des véhicules 

utilitaires sont trop nombreuses que pour pouvoir être décrites  séparé- 

ment .   Nous les avons  regroupées  selon la matière utilisée et la mé- 

thode de  fabrication  : 

- pièces moulées en fonte  : bloc moteur,   carter,   segment 
de piston,   etc ...   ; 

- pièces  en acier moulé : pièces pour la fixation de remor- 
ques,   petites pièces diverses  ; 

- pièces  estampées ou forgées : vilebrequins,   bielles,   cul- 
buteurs,   arbres,   pignons,   bottes de vitesse,   pignons,   roues 
coniques,   arbres,   fourchettes,   leviers,   etc ...   ; 

- pièces en alliages légers  : décoration,   poignées  ; 

- profilés :  chtssis de véhicules  ; 

- tOles d'acier embouties : carrosserie  ; 

- boulonne rie,   visserie,   ressorts  ; 

- quincaillerie et serrurerie ; 

- composants électriques : démarreurs, dynamos, allumeurs, 
bobines d'allumage, volant magnétique, bougies d'allumage, 
avertisseurs sonores,   essuie-glaces,   lampes d'éclairage 
et de signalisation,   feux,   commutateurs,   batteries,   cibles ; 

gomfcert 
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- partias non métalliques  : ha Milage at selleria,   vitres, 
pneus,   joints . 

L'importance de chaque matière de hase et composants est 

donnée au tableau 3. 2. 8. 

Tableau   3.2.8.    -   Répartition du «atiàraa   et 

Matières 
En % du poids 

total                 En k« 

Moulage  de  fonte 

Moulage  d'acier 

Estampage  à chaud 

Estampage  à froid 

Alliage léger 

Tôles  embouties  et pliées 

Aciers  marchands 

Boulonnerie,   vis serie 

Quincaillerie  et  serrurerie 

Composants  électriques 

Parties  non métalliques 

12 

1 

11 

2 

0.2 

3S 

2$ 

0.2 

0.2 

4 

6.4 

né 
2S 

30i 

Sé 

Sé 

1.064 

700 
• 

Sé 

Sé 

112(1) 

140 

Total 100 2.100 

( 1 > Batterle : 40 kg 
Slgnalteat.     : 10 kg 
Allumage : 16 kg 
Génératrice : 15 kg 
Autres ; 15 kg 

Soui-ce : GOMBEKT-SOiEMAP 

•lUfH Él liti H Ü utÊBÊÊÊÊkÊÊÊJÊÊMâm 
production de véhicules  i« 

3. 2. 3. 

La demande potentielle  réelle est la damane« da matières 

et composants  correspondant à la production et au montage  locaux 

pour  1973 et aux capacités d« production pour  1977 st  19*2 tandis que 

la demande potentielle total«  résuit« d« la demande total« d« vésicules 

industriels qu ils soient importés ou monté« dan« Is MAOHREB . 

•ombtrt 
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3.2.4.   Dfgré actuel d'intégration et de sous-traitance 

En ALGERIE,   le taux d'intégration actuel du complexe  de 

véhicule! industriels est de  30   % .   Ces  pièces  «ont produites au sein 

du complexe même  sans  recours  à la  sous-traitance et les  70 autres 

pour cents  sont fournis par  le partenaire européen BERLIET  . 

Au  MAROC,   les  trois  sociétés  principales  de  montage  en 

série de véhicules utilitaires   (SAIDA-VOLVO,   BERLIET,   AUTO HALL) 

ainsi que AETCO LEVER qui monte  les  Land-Rover et dans une  moin- 

dre mesure ANDRE ALLIESSE  spécialisé en véhicules  spéciaux,   re- 

courent de  façon systématique  à la sous-traitance d'un certain nombre 

de pièces  ou  équipements . 

Un pourcentage  croissant de  la  fabrication de  certains  équi- 

pements est confié systématiquement à la  seule société productrice 

présente au MAROC .   Il s'agit principalement des  éléments et des 

fournisseurs   suivants  : 

- radiateurs 

- ressorts à lames  et lames 
de  ressorts 

- tambours de freins 

- tuyaux d'échappement 

- réservoirs à carburant 

- boulonne rie,   visserie 

- pare-chocs 

N. R. F. -NAVARRA 

GUILLOTTE 

FONDERIES  DES  TABORS 

TUYAUTO 

N. R. F. -NAVARRA 

SOME TAL 

A. ALLIESSE 

Cette situation de monopole de fait donne lieu à des  repro- 

ches de la part des firmes  clientes .   Les  sous-traitants protégés par 

la législation  sont tentés de pratiquer des  prix trop élevés et de  se 

contenter d'une  situation confortable  .   Ils ne sont pas aiguillonnés 

par la concurrence et poussés à améliorer la qualité de leurs produits 

et leur productivité . 

ftmbtrt i •tiociatitn   mtMMtanii , tebemap 
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Beaucoup d'autres pikest  ou élément«  tont encore confié« 

à des entreprise«  de la place on en trouvera une liste ci-dessous   relè 

vée au cours de«  enquêtes avec en  regard le nom des fournisseur«   : 

TECNA,   CGE-MAROC 

CABELEC,   CABAUTO, 
CGE-MAROC 

LERAY k  LAVANANT, 
MAFEC 

CHANTIERS k ATELIERS 
DU  MAROC 

ETS GIRAUD 

TUYAUTO 

LERAY  k  LAVANANT» SCIF, 
CHANTIERS  k ATELIERS 
DU  MAROC,   FAMAQ, 
A.ALLIESSE,   SATICMA, 
LOPEZ 

- batteries 

- faisceaux de ctbles ¿lee- 
triques 

- réservoirs  (bouteilles) à 
air comprimé 

- usinage de tambours 

- siege« (carcasse«) 

- supports de  siege« 

- piece« métallique« dive raes 
(ferrures de cht s sis,   ar- 
matures de pare-brise, 
capot«,   aile«) 

Cette liste n'a pas la prétention d'etre exhaustive .   Il fau- 

drait y ajouter une série de tres petites entreprises et d'artisans   lo- 

caux qui travaillent occasionnellement pour les firmes de montage 

Ajoutons encore que BERUET  est un des  fondateurs de la  société 

SONAVOME qui a pour but de produire des pièces de fonte 

En TUNISIE,   la STIA qui assemble de«  camions,   autobu«   et 

autocars à partir  de CKD y incorpore certains  élément« fabriqués   loca- 

lement soit dans   l'usine mime   (carcasses de  sièges et certaines pièces 

de tôlerie),   soit dans des entreprises par exemple : 

- batteries    :  SOCIETE DE L'ACCUMULATEUR NOUR 

- ressorts     :  BEN AISSA 

Le taux d'intégration  reste malgré tout faible quoique plu« 

élevé que dans le  domaine de« véhicules de tourisme 

l ••iteiati•«  memtntanet lobemsp 
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3.3. CARROSSERIES, BENNES ET REMORQUES 

Noua traitons tous ce titre le« carrosserie* de véhi- 

cules industriels et notamment : 

- les plateaux-ride lie s 

- les semi-remorques 

- les bennes 

- les remorques basculantes 

- les fourgons isothermiques 

- les citernes. 

3.3.1. Marché actuel et futur 

3.3.1.1.  ALGERIE 

La demande  effective est  constituée principalement 

par  la production  locale dans   laquelle SONACOME  représente  plus 

de  95 % et d'autre part par  les importations.   Les  statistiques  pro- 

duction 1969-1974   sont  reprises  dans  le tableau  3.3.1.   qui donne 

aussi les  importations  et par   conséquent la   demande totale. 

ïn ALGERIE 

(unités) 

1 1969 1970 1971 1972 1973 1974 
i 
; Production 
i 
Importations 

1.604 

807 

3.564 

1.313 

2.825 

503 

4.377 

697 

6.200 

1.284 

6.7 50 

1.000(e) 

Demande 
effective   (unités) 

(T) 
2.411 
4.822 

4.877 
7.754 

3.328 
6.656 

5.074 
10.148 

7.484 
14.968 

 1 

7.750 
1 5. 500 

Source :   Documents statistiques sur le commerce extérieur de ¡'ALGERIE 
.Secrétariat d'Etat au Plan 

Le poids moyen d'une unité a été estimé à 2. 000 kg 

gombert 
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La demande  future  évoluera   au même  rythme   que  la 

demande de   véhicule« industriels  §oit   12,3   %   par  an  (voir   3.2.1.1. 

Pour   1973,   nous  avons   retenu   la moyenne  des  trois  dernières  an- 

nées   soit 6. 770 unités. 

Tableau 3.3.2.   :   Evolution de   la demande  future  de   remorques, 

bennes,   etc   ...   en ALGERIE 

(unités) 

1973 1977 1912 

Demande  de  remorques, 
•— —                « 

bennes,   etc. . . 

unités 6. 770 1O.S0O 19.332 

tonnes 13. 540 21.600 31.664 

Source : GOMIERT-SOIEMAP 

3.2.1.2.   MAROC 

La demande   effective   est  constituée principalement  par 

la  production  locale  et accessoirement  par   les importations. 

La  production   locale   s'est  élevée   à   1.100 unités  en   1973 

et  1974.   L'évolution  des   importations   est donnée  aans   le   tableau 

3.3. 3. 

Tableau 3.3.3.   :   Evolution des   importations   de  bennes,    remorques,   lemi-remor- 

ques au  MAROC  de   1969  à   1974 

 (unités] 

Remorques 

1969 

185 
-L 

1970 

336 

1971 

156 

1972 

70 

1973 1974 

71 99 

source: : Statijtiques du Commerce Extérieur 

La demande  totale  est donc   de  l'ordre  de  1200  unités 

soit 2.400 T. 

La  demande  future   suivra   1«  développement de   la demande 

des  véhicules  industriels. 
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Tableau   3.3.4.    :   Evolution de  la   demande  futuro   de   remo roue H , 

bennes  et semi-remorques 

1973 1977 1982 

Demande   üe   remorques, 
bannes,   etc. . . 

unités 1.200 2.210 4.970 

tonnes 2.400 4.420 9.940 

Source ; GOMIERT-S08EMAP 

3.3.1.3.   TUNISIE 

La  demande  effective  est  constituée  d'une  part  par   la 

production  locale   et d'autre part  par   les  importations   (tableau   3.3.5.). 

Tableau  3. 3. 5.   :  Evolution des  productions, des  importations   de  bennes,   remorques, 

semi-remorques   en  TUNISIE  de   1969  à   1974 

(unités) 

' 
1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Productions 

"ii portations 1 

n. d. 

37S 

n.d. 

n.d. 

4 52 

n. d. 

240 

n.d. 

560 

4 50 

333 

600        ! 

3 50 

Demande 
J 

n.d. 
i  .,„  

n.d. n.d. 783 950 

Enquêtes 
Swtiitiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE 

La  demande  future  suivra   le développement  de  la  demande 

de  véhicules  industriels. 

"L ••••cittion  miiMiitMét Mbamap 
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Tableau   3.3.6.   :  Evolution de  la  demande  future  de  bennes,   remorques 

et  semi-remorques  en   TUNISIE 

Demande 

unités 

tonne s 

1973 

783 

1. 566 

1977 

1.330 

2.660 

1982 

2.795 

5.590 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

3.3.1.4.   MAÇHREB 

La  demande future  globale  pour les trois pays  est donnée 

au  tableau 3. 3. 7. 

Tableau  3.3.7.   :  Evolution de  la  demande  future de bennes,   remor- 

ques,   semi-remorque s 

(unités) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

6.770 

1.200 

783 

10.800 

2.210 

1.330 

19.332 

4.970 

2.795 

8. 753 14.340 27. 097 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

3.3.2. Description du produit et décomposition en matières 

de base et en composants relevant des trois filières 

et des  industries  en amont 

Ces  équipements  sont fabriqués au départ de tôles  et 

de   profilés qui  constituent la  plus  grande  partie du  poids.   Le  sable 

est  constitué  par  : 

- des  composants hydrauliques   (vérins,   pompes) 

- des composants électriques  (ralentisseurs,   fils,   lampes, 
etc... ) 

lombtrt 
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- des tôles et profilés en aluminium 

- des  pièces  moulées  en fonte 

- des  pièces  moulées  en alliages  légers. 

Le tableau 3.3.8.   donne une  répartition en poids  de ces 

différents  produits   et composants   : 

Tableau 3.3.8.   :  Répartition  du  poids  par  type  de matière»   et 

composants 

Matières  et composants En   %   du  poids En kg 

Pièces moulées        en fonte 1 20 
en acier 1 20 

Pièces estampées,   forgées 2 40 

Alliages  légers montés 0,25 5 

Tôles acier 50 1.000 

Profilés acier 30 600 

Tôles aluminium 2,5 50 

Profilés aluminium 0,25 5 

Boulonnerie,   visserie 0,25 5 

j Quincaillerie 0,25 5 

Composants hydrauliques 5 100 

Composants électriques 1 20 

Parties non métalliques 

TOTAL 

6,5 130 

100  % 2.000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

3.3.3.   Demande  de  matières  de  base  et de  composants   pour  la 

production de   bennes,   remorques   et  semi-remorques 

La demande  potentielle  réelle  calculée au tableau   3.3.9. 

correspond aux productions   réelles  pour  1973  et aux capacités  de 

production pour  1977.   En  1982,   la  capacité  totale de  production  sera 

certainement supérieure  à  la  demande totale   suite  à  la  mise   en acti- 

vité  des deux grosses unités  de  la SONACOME. 

gombtrt t •isocittion  momMtanét tobtmap 
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3.3.4.   Pearl actuel d'intégration et de sous-traitance 

Notons tout d'abord que la production de ces  équipements 

laisse  peu de place à la  sous-traitance.En ALGERIE,   nous  n'avons 

pu avoir de contact avec  l'unité  de HUSSEIN DEY et par  conséquent 

nous  n'avons pas de renseignements  précis  au sujet de la  sous-trai- 

tance  pratiquée par cette unité.    Nous  croyons qu'elle est très  mar- 

ginale. 

Au MAROC, la  sous-traitance  se fait plus particulièrement 

au niveau du produit fini.   A partir de  chassis nus  fournis  par 

BERLIET,   VOLVO,   FORD et des  clients privés,   la firme  BENNES 

MARREL fabrique ses  remorques  et sous-traite les quantités dépas- 

sant  sa capacité de production.   Elle a ainsi sous-traité  200 bennes 

à MAFEC  et CARROSSERIE DU  MAROC.   Tout est fabriqué   sur place 

à partir de tôles et de profilé«  d'acier ou aluminium fournis par les 

importations locaux.   Les  blocs  vérins  et les dispositifs  de  relevage 

sont importés en CKD de  chez MARREL FRANCE et assemblés  sur 
place. 

La firme MAFEC agit donc en temps que sous-traitant 

-fournisseur- de produits finis   si l'on peut parler ainsi.   Elle ne  sous- 

traite  aucune pièce dans   ce type de fabrication. 

LA CARROSSERIE  INDUSTRIELLE DU MAROC,   par  contre , 

sous-traite plusieurs pièces dont la liste est donnée ci-dessous  avec 

en regard le ou les noms des  sous-traitants habituels  : 

Carcasses de  sièges  métalliques  : SOMATUBE,   SATICMA 

Pièces mécaniques :  SMEM 

Pièces moulées en acier et 
£on*e :  FONDERIE  ET ACIERIE 

DU MAROC 

Cependant cette sous-traitance  reste très marginale en 

valeur et ne dépasse guère quelques  pour cents. 

En TUNISIE,   BOUZRARA sous-traite les fonda  bombés 

à S. G.I. 

1 gombtrt| 
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3.4.   TRACTEURS AGRICOLES  ET MOTOCULTEURS 

On  entend par tracteurs  agricoles,   les   véhicules  moteurs 

conçus  exclusivement ou essentiellement pour porter,   tirer ou  pous- 

ser  d'autres  engins,   véhicules  ou charges ou pour  actionner des  équi- 

pements agricole*. 

Les  véhicules  repris   ici  sont dépourvus   de  carrosserie, 

mais  ils peuvent être munis d'une  cabine de  conduite  et  de   sièges. 

Ila  peuvent d'autre part être équipés  d'un dispositif permettant de 

relever ou d'abaisser les outils  de  travail,   d'un dispositif de  remor- 

quage ou d'une poulie d'entraînement permettant de  transmettre  lors- 

qu'il sont à l'arrêt,   la force du moteur à diverses  machines. 

3.4.1.   Marché actuel ou futur 

3.4.1.1.  ALGERIE 

La demande est constituée  d'une part par les importations et 

d'autre part par la production locale  du complexe tracteurs   (CIMOTRA) 

de  CONSTANTINE.   Ce complexe  a  démarré  en  1973.   On   trouvera 

l'évolution  des  importations  et  de  la   production au  tableau   3.4.1. 

Tableau  3.4.1.   :   Evolution de  la demande  de  tracteurs en Algérie 

(unités) 
1969 

Production 
CIMOTRA 

Importations 

Demande  totale 

3.192 

(c)   estimation 

3.192 

1970 

4.727 

4.727 

1971 

1.327 

1972 

2.774 

1.327 2.774 

1973 

400 

3.539 

3.939 

1974 

800 

3. 500(e) 

4.300 

Source : GOMBEKT-SOBEMAP . 
Documents «atinique! sur le commerce extérieur de l'Algérie 
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En ce qui concerne la demande future,  il faut noter que le 

complexe  CIMOTRA de SONACOME est destiné  à alimenter le  marché 

algérien en tracteurs et doit  permettre la suppression quasi  com- 

plète  des  importations.   La  SONACOME a élaboré un planning de 

fabrication jusque  1985.   Au  cas  où  le démarrage ne   se  ferait pas 

aussi   rapidement que  prévu,    les  besoins   seraient satisfaits  par un 

recours   temporaire à l'importation.   On peut donc  considérer que 

ces  chiffres de planning de  production représentent la  demande ef- 

fective  de tracteurs.   Ces données   reprises au tableau  3.4.2.,   tra- 

duisent un taux de progression annuel de l'ordre de  16   %  . 

Tableau 3.4.2.   :   Demande de Tracteurs  en Algérie de  1975 à  1982 

(unités) 
1975 

4.000 

1976 

4. 500 

1977 

5.000 

1978 

6.000 

1979 

7. 500 

1980 

9.500 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1981 

10. 500 

1982 

11.500 

3.4.1.2.   MAROC 

La demande est  composée en partie  de véhicules  importés 

en CKD  et montés au MAROC  et en partie de véhicules  importés tout 

montés.   En 1973 la  structure  de  ces importations étaient la  suivante 

(en unités)  : 

Tracteurs importés  en CKD 

Tracteurs importés  montés 

Total 

668 pièces 

1.180 pièces 

1. 848 pièces. 

En 1974 les quantités  importées en CKD s'élèvent à 

682  unités   (dont 220 pièces  pour CIMAGEC) et les tracteurs montés 

à 2.1 84  unités. 

La demande effective  totale peut donc  être  assimilée 

aux  seules  importations dont  l'évolution est retracée au tableau 3.4.3. 

pmètrt 
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Tableau 3.4.3.   :  Evolution de la demande effective  de  tracteurs au  Maroc  de 

1969  à 1974 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974       Í 

Importations 2.346 1.702 2.320 1.207 1.839 2.866 

Source : Statistique* du commerce extérieur. 

D'après des  renseignements  fournis  par des  experts du 

département planification du Ministère de  l'Agriculture,   la  demande 

potentielle future  sera  de 3.200 tracteurs  par an pendant la  période 

1974  à  1977 et elle passera à  5.100 pièces  environ pendant  la  période 

1978-1982   (tableau  3.4.4.)   .   Cette  croissance  correspond à  un taux 

annuel de 3 % entre 1973 et 1977 et de 9, 5  % entre 1977-1982 . 

Tableau 3.4.4.   :  Demande de tracteurs  au MAROC 

Demande de tracteurs 

1973 

2.826 

(unités) 

1977 

3.200 

1982 

5.100 

Source : Ministère de l'Agriculture, service de Planification agricole. 

3.4.1.3.   TUNISIE 

Nous n'avons  relevé aucune fabrication ni aucun montage 

de tracteurs ou motoculteurs en TUNISIE.   La demande  effective peut 

donc  être identifiée aux importations dont  l'évolution est retracée 

au tableau  3.4. 5. 

Tableau  3.4.5.   :  Evolution de  la  demande actuelle  et  passée  de  tracteurs   en 

TUNISIE de  1969 à  1974 

t 
1969 1970 1971 1972 

, 1— -f , 

1973        ! 
1 

Tracteurs 293 942 1.143 1.670 

 j 

1.469 

Source : Statistiques du commerce extér leur de la TUNISI £. 

Qombtrt 
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Les  orientation! du  pian tunisien  mettent  l'accent  sur 

un taux  de   croissance plus  élevé   de  l'industrie  par   rapport à  celui 

de  l'agriculture.   Sur base  de  l'année   1972  ia   production  agricole  doit 

augmenter globalement de 27 % par rapport au lile plan ce qui conduit à un 

taux de croissance annuel négatif (-2, 1   %) . Nous supposerons donc que  la 

demande de tracteurs n'augmentera que légèrement jusqu'en 1982 . 

Nous  retiendrons un  taux  de croissance  de   5   %  par  an 

(tableau  3.4.6.) . 

Cette   situation  pourrait se  modifier  si   la mécanisation 

venait  à  être   poussée de  diverses manières   :   crédit agricole,   créa- 

tion de  coopératives,   etc. . . 

Tableau 3.4.6.   :  Demande  de  tracteurs en  TUNISIE 

(unités) 

1973 1977 1982 

Tracteurs 1.469 
 ._  

1.7S9 
 i 

2.285 

Source : GOMBERT-SOSEMAP 

3.4.1.4.   MAGHREB 

Le   tableau 3.4.7.   compare  l'évolution  de  la   demande  ae 

tracteurs   agricoles  dans   les  trois  pays  du  MAGHREB. 

Tableau  3.4.7.   :  Evolution de  la  demande  de  tracteurs  agricoles 

dans les  trois   pays  du MAGHREB 

(unités) 
! 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

4.300 

2.826 

1.469 

5.000 

3.200 

1.789 

11.500      | 

5.100 

2.285      I 

i. S95 9.989 li. 885 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombtrt 
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3.4.2.   Description du produit et décomposition en matière« 

de  baie  ou  composants  relevant des trois  filières  et des 

industries  en amont 

Vu  la multitude  de   pièces qui  interviennent  dans  la  fabri- 

cation d'un  tracteur,   nous  les  avons  regroupées d'après   la matière 

utilisée  et  la méthode  de fabrication et donnons quelques   exemples 

pour chaque  catégorie  de  produits   : 

- pièces  moulées  en  fonte  (blocs  moteurs,   carters, 
tambours  de frein)   : 

- pièces  estampées   (moteur   :   vilebrequins,   bielles,   arbres, 
pignons   ;  bottes  de  vitesse   :   pignons,   arbres,   leviers   ; 
transmission  :  arbres et moyeux  ;  systèmes  d'attelage)   ; 

- profilés   (poignée,   pare-chocs,   attelage,   dispositif 
permettant de  relever et d'abaisser les outils)  ; 

- tôles  d'acier embouties,   pliées   (carrosserie  moteur, 
siège)   ; 

- boulonne rie,   visserie,   ressorts   ; 

- quincaillerie et  serrurerie   ; 

- produits  électriques   (démarreurs,   bougies  d'allumage, 
lampes   d'éclairage,   feux,   batteries,   cSbles)   ; 

- parties  non métalliques  (pneux,   joints,   vitres   (éventuel- 
lement). 

Nous  avons exprimé   l'importance  de chaque  matière  de 

base en  %  du poids  total au tableau 3.4. S.. 

"I •H  mtmtstasit sebemaa 

4 
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Tableau 3.4.8.   :  Répartition du poids par  type de matières  et 

composants 

1 Pieces En   %  du 
poids  total En kg            ! 

- moulage de fonte 50 1.125                    j 
- moulage d'acier 12 345, 5 
- estampage à chaud 15 337, 5 
- tôles 10 225 
- profilés 10 225 
-  boulonne rie,   vis se rie 1 22,5 
- Quincaillerie  et  serrurerie C.5 11,25 
-  composants  électriques 3 67,5 
-  non-ferreux 0.5 11,25 
-  parties non métalliques 8 180 

TOTAL 100 2.250 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

3.4.3.   Demande de matières de base  et de composants  pour la 

production de  tracteurs 

La  demande potentielle totale  est calculée au  tableau 

3.4.9.   ainsi que  la demande  potentielle qui  tient compte  des possibi- 

lités  réelles  de montage ou de  production  locale. 

gombfrt 

L association   momtntants sobimap 



bb 

e 

m 

8. 

D 
X) 

-o i 

1)1 
Tí 

<n 
•1) 

»H 

V 
Tí 

fi 
01 

0 a, 
v -o 
e 
ci 

Q 

iti n 

H 

m 

yi rf. in in tv) -' r- 

o     ?¿ 
Pò ri M N * 00 
O rj ^f — N ''  i* 
~ 

U        ri 
o Tf in 
co t- r- 
•n o «M 

Is- M \Q 
vO (M o 

i. 'ci •*  vO 
E   u 
r     1> _* 00* 
G r¿ 

u 

u    r" 
3    <u 

I    ^ r- m M i-i  O  PO 
M r- <t 

•5   v ~ (M 

o 

a) m 
ri    u 
U     •£ Pò m m <NJ — t- 
p    1) 

.3 .2 
a- M M f\J   •+  00 
-< N  rf ~c  (M 

^i  > 
o 

00 

f » cr m .£ os 
N O sO ^j M M* «t 

.•— 0"s r\J M N  -t 00 

£ «-« N f •H rg 

3 <f00 o^ m sp os 
<*> "t "f N O sO 
©* N  N 

-i N  -»• 

N * 00 

»H    (VJ 

" -H   _<    Tt< r» 0s PO 
§ $ o c- r~ PO o o 
<-<     ir" 
v    f- Î>CI  w PO rt  PO 
¡C    « 

N Cl sO N  1" 

J 

sO  O   O m M *? 
oo m m «• oo r- 1   < è PO  Tf  00 N m 

c-co vo m P*   rf 
so m ^< (NJ ro •* 

o sO (M  <M -H    O    PO 

—  M 
^ r^ -t 

in o-N in o o o 
0s 00 00 o m m 
m QS oo o M r~ 

E  '5 
o   2 ao o ao —" sO fM 

dl V 

O <u 
ro r~ (sj PO (s- M 

e r- r- oo c f- r^ oo 
V 0^ 0s 0s 

11 fr 0s o^ 
w 

8. 8. 
V V V 

T3 Tt > 
fi C 
rt 4) <fl '*-> 
B rtj £ u 

V <u 
a 0 Q ai 

—  .    

a. 

í u 
O en 

i 

H 
ûC 
W 
CQ 

O 
Ü 

u 

o 



67  - 

3.4.4.   Degré actuel d'intégration et de iom-traitance 

En ALGERIE,   la conception du complexe CIMOTRA 

qui  comprend une  fonderie,   une forge,   des ateliers  d'emboutissage 

et d'usinage doit permettre  d'arriver à une intégration de 70  % 

environ.   Une  partie des   30 autres pourcents est actuellement impor- 

tée  mais  l'objectif est de   recourir dans   l'avenir à   la   sous-traitance 

algérienne  pour   1 5 à 20   %.    Cette  sous-traitance  porterait essentiel- 

lement sur  des   produits  ou  composants   sortants  du  cadre de  l'étude 

ou  des  petites  pièces et  certains équipements  spécifiques. 

Le niveau  de  sous-traitance actuel ne  nous  est pas 

connu car  les  dirigeants   de   ce complexe   visité en  mars   de  cette 

année  1975 ne nous ont pas  encore renvoyé  le questionnaire  rempli 

et cela malgré  plusieurs   rappels. 

Au MAROC,   la firme CIMAGEC  (ex International 

Harvester) qui assemble  des  tracteurs  importés en  CKD  sous-traite 

à  l'industrie  marocaine  un  certain nombre  de pièces.   On trouvera 

ci-dessous  un tableau des  pièces normalement sous-traitées et en 

regard le nom  des  fournisseurs habituels   : 

- Barre  d'attelage 

- Ossature de siège 

- Radiateur 

- Jante de roue 

- Batterie 

- Faisceau de câbles 

- Sièges pour tracteur 

BONDY MAROC 

BONDY MAROC 

NAVARRA 

FONDERIE DES TABORS 

TECNA 

CABELEC 

Cie MAROCAINE 

Malgré tout le degré d'intégration actuel n'est que de 12 

La question est sans objet en TUNISIE à l'heure actuelle 

en raison de l'absence de fabrication et d'assemblage de tracteurs en 
TUNISIE. 

gombtrt 
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3.5.  CYCLES ET MQTPCYCi 

Par cycle   ou   velocipede noui   entendons   tout  engin    dont 

les   roues   «ont actionnée«   à  l'aide  de   pédales comme par exemple,   les 

bicyclettes,   lei  tandems ,les  tricycles,   etc  ... 

Les  motocycles   couvre un  ensemble  de   véhicules   à   moteur, 

généralement à deux  ou   trois   roues   pour les   personnes   ou  les   marchili 

dises   . 

Relèvent  en   conséquence  de   la  présente   position   :   les   moto- 

cyclettes   du type  classique,   les   scooters  caractérisés  par  des   roues 

de  petite   dimension  et par une  plate-forme horizontale   réunissant 

l'avant  et  l'arrière   du   véhicule,   les   motocyclettes   de  faible  puissance 

dénommées   parfois   vélomoteurs   et  les  bicyclettes   à moteur auxiliaire   . 

3.5.1.   Marché actuel et futur 

La demande  actuelle   est  constituée  d'une  part  par  les  impor- 

tations   d'articles   montés et d'autre  part par la  production algérienne 

du  complexe Cycles   et  Motocycles  de  Guelma  .   Ces  données   sont  re- 

prises   dans   le  tableau   3.5.1. 

Lableau 3. 5. 1.   - Evolution de la demande effective totale de cycles et motocyles 

en Algérie 

(unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

P reduction 
GUELMA 

- - - 1.350 

importations 8. 538 2.909 2.183 702 633 500(f) 
 —1 

Total 8. 538 2.909 2.183 702 633 1.850 

(O estimation 

Source : GOMBEUT-SOBEMAP . 
Documents statistiquel sur le Commerce Extérieur de l'Algérie . 

gombtrt 
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La demande  a  été artificiellement comprimée  cet  dernières 

année«   par  le  freinage  dei   importations  dû d'une  part aux problèmes 

économiques   de   l'ALGERIE   et d'autre   part au  démarrage   prévu   du 

Complexe  de  GUELKiA   qui  doit assurer la  satisfaction des  besoins   . 

La  demande   réelle   est  de  loin  supérieure   .   Nous   admettrons   qu'elle 

est identique  à  la  demande  marocaine  soit 48.135   . 

Pour   la  demande   future,    nous  avons  admis   qu'elle   se   dével- 

lopera  au   rythme  d'accroissement  des   consommations   des  ménages   . 

Tableau 3. 5.2.   - Evolution de la demande de cycle» et 

motocvcle» en Algérie 

(unités) 

1973 1977 1982 

Cycles et motocycles 48. 135 
,.„. _   

73. 165 123.283 

Source : GOMBERT-SOKMAP . 

3.5.1.1.   MAROC 

La   demande   effective  totale   se   compose   d'une   part  de   la 

production  locale  et  d'autre   part  des  importations   .    La   production 

locale   consiste   en montage   à  partir  de  CKD avec  fabrication   sur   place 

de   certains   éléments   .   Or,   les   statistiques   d'importation  comprennent 

les   importations   CKD   .   Nous   pouvons   donc admettre   que  les   importa- 

tions  totales   sont représentatives   de  la  demande  effective  .   L'évolution 

de   ces   importations   -   et donc  de   la  demande   -   est  donnée  au  tableau 

3. 5.3. 

L at>tciatiiR  msiMftttNé* sebtmap 
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i luhuiu 3. 5. 3.   - Evolution de la demande effective actuelle et passée de cycles 

et motocycles au MAROC 

vies et moto- 
j   ry eie S 
l ._.  

1969 

33. 317 

1970 

45.276 

1971 

38.600 

1972 

44. 635 

1973 

52. 321 

(unités) 

1974 

47.449 

Source : Statistique du Commerce Extérieur 

Pour   la  demande   future,   nous  avons   retenu   comme   hypothèse 

de   travail que   les   cycles   et  motocycles   sont  achetés   par   des   personnes 

privées  que   la   demande  pour   ces   produits   est   directement   liée au   reve- 

nu  disponible   et   à la  consommation des   ménages  .   Elle   évoluera  donc 

au  même   rythme   que la  consommation  des   ménages   c'est-à-dire  que 

la   croissance   peut être estimée  à 4,8   %   par  an de   1973   à   1982   . 

Nous avons   retenu pour  1973   la  moyenne   des   années   1972   à  1974  soit 

48.135 unités   .    Notons  encore   que la  demande   porte  essentiellement  sur 

les   vélomoteurs   et que les   bicyclettes   sont  très  peu vendues   . 

Tableau 3. 5. 4.   - Evolution de la demande de cycles et motocycles 

au Maroc 

(unités) 

1973 1977 1982 

Cycles et motocycles 48.135 58.051 73.376 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3.5.1.2.    TUNISIE 

La   demande effective  est assimilable aux importations  dont 

l'évolution  est   reprise dans   le   tableau 3.5.5. 

gombirt 
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Tableau 3. 5. 5.   - Lea importations de cycles et motocvcU s en 

1969 à 1974 

(unités ) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Cycles et motocycles 3. 000(e) 4.849 4.020 5.077 10.296      ¡ 

(e) estimation . 

Source : Statittiques du Commerce Extérieur de TUNISIE . 

La  demande future  est liée  à  la  consommation des  ménages 

et augmentera avec   celle-ci  soit  à  un  rythme   de 7,5   %  par   an .   La 

demande future qui est calculée au tableau 3. 5. 6.   porte sur 1/3 de cycles 

et 2/3 de motocycles . 

Tableau 3. 5. 6. Evolution de la demande de cvclee et motocycles 

(unités) 

1973 1977 1982 

Cycles et motocycles 10.296 13.735 19.710 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

3.5.1.3.   MAGHREB 

La demande  des  trois   pays  du MAGHREB  est globalisée  au 

tableau  3.5.7.   Nous  admettrons   qu'elle   comportera   : 

I/3   de   cycles   , 
2/3  de  motocycles   . 

gombert L isocialion  mtmtntinèc sobemap 
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Tableau 3. 5.7. Evolution de la demande maghrébine de cycles 

et motocycles 

(unités) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 48. 135 73. 165 
1 

123. 283 

MAROC 48. 135 58. 051 73. 376 

TUNISIE 

MAGHREB 

10.296 13.735 19.710 

106.566 144.951 216. 369 

dont cycles 35.486 48.269 72.051 

motocyclea 71.080 96. 682 144.318 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3.5.2.   Description du produit et décomposition  en matières   de 

base et composants relevant dei trois  filières  et des 

industries  en amont 

Le  tableau  3.5.8.   donne  la  nature  des   pièces  utilisées   pour 

les  bicyclettes  et les  motocyclettes  tandis  que  le   tableau  3. 5. 9.   donne 

l'importance  de  ces   pièces   en poids   . 

gombtrt 
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Tableau 3. 5. 8.   - Nature des pièces utilisées pour les bicyclettes et les motocyclettes 

Catégories de pièces Bicyclettes Motocycles (1 ) 

- pièces soudées en tube 
d'acier 

- cadres - porte bagage 

- profilés d'acier - jantes - cadre 

- pièces forgées, estampées - pédaliers 
- roues dentées 

- villebrequins 
- bielles 
- poulies 

- toles embouties - protège chaîne 
- porte bagage 

- réservoirs 
- carrosserie moteur 
- protège jambes 

- pièces en alliages légers 

Í 

- guidons 
- poignée de freins 
- garde boue 
- décoration 

- tuyaux d'échappement 
- décoration 

Í 
i - articles de tréfilerie - câbles 

- rayons 
- idem 

i          .       ...     . | - quincaillerie - chaînes 
- accessoires 

- roulements 

- amortisseurs 
- accessoires du moteur 

(jauges, filtres,  etc...) 

- boulonne rie 
i 

i 

- vis 
- rivets 
- boulons 

- idem 

- parties électriques 

i 

- dynamos 
- lampes 
- fils électriques 

- bougies d'allumage 
- démarreurs 
- jeux de signalisation 

!  

! - pièces non métalliques - selles 
- garnitures de frein 
- décoration en plastique 
- peinture 
• pneus 

- verre 
- garnitures diverses 

1 - autres 
i          

Vi'Pour i??motEicycSlesBOT ^trouve les mêmes pièces que pour les bicyclettes, seules les pièces supplémentaires sont mentionnées 
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Tableau 3. 5. 9. Importance dei différent«« matières et composants 

entrant dans la fabrication des bicyclettes et moto- 

ÇY9lcneff 

Catégorie de pièces 
Bicyclettes Motocy dettes 

% poids % poids 

-  pièces  soudées en tube d'acier 55 8,25 25 8,75 

-  profilés  d'acier 4 0,6 10 3,5 

-  pièces forgées,   estampées 8 1.2 18 6,30 

-  tôles embouties 6 0,9 15 5,25 

- pièces en alliages  légers 11 1,65 15 5,25 

- articles de  tréfilerie 2 0,3 1 0,35 

- quincaillerie 4 0,6 5 1,75 

- boulonnerie,   visserie 2 0,3 2 0,70 

-  composants  électriques 3 0,45 4 1,40 

-  pièces non-métalliques 5 0,75 5 1,75 

100,0 15 100,0 35 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

3. 5. 3.   Demande de matières  de base et de  composants 

pour la fabrication de bicyclettes  et de motocyclettes 

La  demande potentielle  réelle est très proche de la demande 

potentielle totale dans  ce  secteur étant donné l'importance  des  capacités 

des  chaînes  de montage et de production existantes et des projets  . 

Ces  demandes  sont calculées au tableau 3. 5. 10.   La  sous- 

traitance effectuée  réellement est très  faible  et la  grosse  majorité 

des pièces  sont toujours importées . 

gombtrt 
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3. 5. 4.    n**rá actuel d'intégration et de sous-traitance 

Suivant en  cela la  doctrine économique algérienne,   l'intégration 

dei produits du complexe de GUELMA  est poussée au maximum . 

L'unité  recourt cependant à l'importation pour quelques  éléments par 

exemple   :  roulements à billes,   phares,   vis s e rie-boulonne rie,   ressorts, 

joints et pneumatiques .   Les fournisseurs actuels  sont d'origine fran- 

çaise ou allemande  .   Les marchés  sont passés par appels d'offres 

internationaux . 

La sous-traitance locale est insignifiante . 

Au MAROC,   la sous-traitance dans cette activité est encore 

fort peu développé«  . 

Les cyclomoteurs  sont importés en CKD ou SKD et montés 

sur place avec incorporation de pièces locales .   DIMAC fabrique dans 

son atelier des béquilles de vélomoteurs mais sous-traitera les tuyaux 

d'échappement auprès du spécialiste local,   TUYAUTO .   De plus une 

filiale a  été constituée  - PROFIL MAROC  - ayant pour objet la fabri- 

cation de profils et leur chromage et ensuite la fabrication de guidons, 

garde-boue et jantes de roues  .   Certains autres achats  sont effectués 

auprès  d'importateurs locaux,   tout le  reste est importé de FRANCE  . 

Ajoutons que DIMAC-CODEM sous-traite également la fabrication de 

goussets métalliques chez FAMAQ . 

Cette société a fait remarquer divers  éléments qui freinent 

le développement de la sous-traitance dans leur activité : le manque 

d'équipements des  sous-traitants potentiels qui ne  sont pas  équipés 

pour la   grande série et qui de plus ne veulent pas faire les investisse- 

ments nécessaires  . 

Quant à la deuxième  société MOBYLETTE MAROC,  elle 

ne pratique aucune  sous-traitance à l'heure actuelle mais fabrique en 

ses propres ateliers,   guidons,   garde-boue et jantes . 

En TUNISIE,   la  sous-traitance locale  est quasi insignifiante  . 

gombert I 
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4.   MACHINES ET APPAREILS ELECTRIQUES 

Le chapitre 85 de la NDB intervenait en  1973 pour   11,2  % dee 

importatione  totales dee troie filières noue intéressant . 

Cee importations ont fluctué assez fortement dans  le temps 

ainsi que le  montre le tableau 4.0. 1.   Le creux de  1972 est dû à la 

diminution des importations algériennes et eurtout marocaines  .   La 

chute des importations algériennes est due  à la pénurie de devises  euite 

aux difficultée de vente du pétrole brut tandis que la chute des importa- 

tions marocaines  résulte de la diminution des achats de groeses généra- 

trices  électriques  . 

La  ventilation des importations est donnée au tableau 4. 0. 2. 

Le  groupe 85.01  : Génératrices,   moteurs électriques,   trans- 

ió et eimiUirea a été scindé en deux sous-groupes : Moteure et généra- 

trices  (4. 1. )  et Transformateurs  (4. 2. ) . 

De  mime,   le groupe 85. 02  : Appareils de coupure,   branche- 

ment et commande a  été divisé en deux sous-groupes  : Armoires de 

commande   (4. 3. ) et Appareillage basse tension  (4. 4. )  . 

Le  groupe 85. 15  :  T. V.   et radio est traité au chapitre 4. 5. 

Appareils téléphoniques et télégraphiques  (groupe 85.13) fait 

l'objet du chapitre 4. 11. 

Par contre,   le  groupe 85.08  : Dispoeitifa  électriques d'allu- 

mane  et démarraffe pour moteurs  à  exnloeion n'est pas  constitué de  pro- 

duits  finis   .    Il est traité dans  la  3e  partie  .   Il  en est de même  pour   U: 

groupe  8SQQ   : Appareils  électriques  pour  l'éclairage  et les   sianalisatione 

des  cycles  et autos et pour le groupe 85.21   :  Redresseurs,   transistors. 

"L •uscitimi mssissiasés , lobtmip 
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Enfin,   Ici group«!  suivants ont été traités étant donné l'exit 

tene e de production locale ou de projet à moyen terme : 

- électroménagers   (4. 10. ) ; 
- accumulateurs  (4. 8. ) ; 
- lampes électriques portatives (4. 9. ) . 

Au total,   les chapitres traités dans cette deuxième partie 

recouvrent 80  % environ des  importations de ce chapitre . 

i 
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4.1. MOTEURS ET GENERATRICES ELECTRIQUES 

Le»   moteurs  électriques   transforment l'énergie   électrique 

en énergie mécanique,   restituée  sous la  forme d'un mouvement 

rotatif . 

Les   génératrices  transforment  l'énergie mécanique   en 

énergie  électrique  .  Leur construction est très similaire à celle des mo- 

teurs . 

Il existe de nombreux types de  moteurs,   dont les 

caractéristiques  varient suivant qu'ils fonctionnent sur  courant con- 

tinu ou sur  courant alternatif et,   aussi,   en fonction des  exigences 

de l'utilisation  .   Dans  certains  moteurs,   la  carcasse  est spéciale- 

ment adaptée au milieu dans  lequel ils  sont appelés à fonctionner, 

par exemple pour les protéger da  la poussière  et de  l'humidité ou 

encore pour  éviter les  risques d'incendie  .   Dans d'autres,   notam- 

ment les moteurs  soumis  à des vibrations importantes,   le  bâti est 

muni de dispositifs  de fixation élastique  . 

De  nombreux moteurs   comportent  également un  système de 

refroidissement pouvant consister en un ou plusieurs ventilateurs, 

par exemple  . 

A  l'exception des démarreurs  de voitures,   sont  repris ici 

les moteurs  électriques de tous types et de toutes dimensions,   depuis 

les petits moteurs  de faible ou même de  très  faible puissance pour 

instruments  divers,   horloges,   minuteries,   machines  à coudre,   etc. . . , 

jusqu'aux moteurs  de  grande puissance,   pour  trains de  laminoirs par 

exemple  . 

Les   génératrices  peuvent produire  de  l'énergie   électrique 

en courant continu  (dynamos) ou en courant alternatif  (alternateurs)  . 

gombsrt 
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4.1.1.  MirfiM icWfl it fruir 

4. 1. 1. 1.   A_LGERI_E_ 

Etant donné qu'il n'y a aucun« production actuellement,   la 

demande  effective est ¿gale aux importa ti on i dont  l'évolution est donnée 

au tableau 4.1.1. 

Tableau 4. 1. 1. Evolution dei importation! dt moteur» et généra- 

tristi éifttaauyi tn ALGERIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Moteurs  électriques 

Génératrices 

1. 188 

879 

2. 398 

1. 130 

1. 220 

956 

1.461 

933 

1.249 

950 

Total 2. 067 3. 528 2. 176 
_____ 

2. 394 2.199 

Source : Documenti dei statiitiquei du Commerce Extérieur de 1" ALGERIE . 

La  moyenne  des  trois dernières   années   s'élève  à 2.256 T 

Cette valeur  sera   retenue  pour   1973 

La  demande   de   moteurs   et   génératrices   a   été   relativement 

stable dans  le  passé  .   Les  objectifs du 2e plan quadriennal auront un 

impact certain  sur  la  consommation  et la  croissance   sera néanmoins 

assez élevée  .   Nous  pensons  que  le  taux de  croissance  jusque  1982 ne 

dépassera  pas   le  taux de  croissance de l'activité  industrielle soit 

19. 7   %  pa r an   . 

Tableau 4. 1. 2.    -  L* dtmândt dt motiuri et génératrice« électrique« 

tn ALGERIE  à l'horison  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Génératrices  et  moteurs 2. 256(a) 4. 720 11.620 

(») Valeur moyenne de» troii dernièrei années . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

"I iss  mimsstanet •tfctmap 
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4.1.1.2.   MAROC 

Etant donné qu'il n'y a  au  MAROC ni production ni montage 

de moteur«   électriques,   la demande  effective eit donc égale aux im- 

portations  dont l'évolution est donnée au tableau 4. 1. 3. 

Tableau 4. 1. 3.   -  fiygUUgfí des importatoli TWrgCiÌB«! fa mgtWt 

et génératrices  électriques 

(t) 

1972 1973 1974 

Moteurs 

Génératrice« 

397 

311 

314 

426 

366 

950 

Total 708 740 1. 316 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

Nous n'avons  pas  retenu le«  données antérieure« à 1972.   vu 

le«  modifications  importantes qu'ont subi les rubriques  du Commerce 

Extérieur   . 

Le développement des  activités minieres,   de la consommation 

de  réfrigérateurs  et autres électroménagers,   les grands projets indus- 

triel«  induits par  l'augmentation de«   ressources du pays devraient don- 

ner  à  ce marché un taux de croissance intéressant quoique modéré  . 

Il se  situera au niveau du taux de  croissance moyen des industries  en 

général soit  11   %  de  1973  à  1977  et  12  % de 1977  à 1982 .   Le« im- 

portation«   des trois dernières année«  ayant fortement varié, nous  utili- 

serons comme base la  consommation moyenne de ces trois dernières 

années  soit 921   T  . 

Les estimations  sont donnée« dans le tableau 4.1.4.   ci-après. 

L aiaociition mtmtslMit 
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Tableau 4. 1. 4.   - La demande de  génératrices et motiuri   électrique• 

au  MAROC   à  l'horison   1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Moteurs  et génératrices 921 1.396 2.457 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 1. 1.3.   TUNISIE 

Les  statistiques tunisiennes sont tres globalisées   en machines 

électriques tournantes et en transformateurs .   Les  rubriques ne per- 

mettent pas de séparer exactement les importations de  génératrices, 

moteurs,   groupes électrogènes et transformateurs .   Nous  avons donc 

dû estimer les parts  respectives  de ces  produits sur base  des données 

des deux autres pays . 

Nous supposons d'abord que les quantités physiques données 

par les importations  comportent  75  % d« produits finis   et  25 % de 

parties  et pièces détachées   .   Ceci  correspond à peu prèe  aux données 

des importations de  1973  .    Ensuite nous  supposons que  les  parts rela- 

tives des groupes moteurs/génératrices  et transformateurs   sont res- 

pectivement de  35   % et 65   % en poids  .   Par comparaison  les parts 

moyennes de l'ALGERIE sont respectivement 30  % et  70   %  et du 

MAROC de 40  % et 60  %  .    Les  parts  du MAROC tiennent  compte 

de  la  production locale de  transformateurs pour  1974  . 

A  ces importations il  convient d'ajouter la  deuxième compo- 

sante  de la  demande que  constitue  la production tunisienne   .   Celle-ci, 

forte de 2.000 moteurs en  1973   et de  2.400 moteurs   synchrones en 

1974, peut être estimée à  100 T  environ pour  1973 et  à   150  T environ 

pour   1974 sur base d'un prix moyen de   10 MDH ou 1   MDT  la tonne . 

La demande effective  globale pour 1973 est donc  de 330 T 

environ . 

•ewttrt 
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Nous adopto roño pour la TUNISIE un taux de croissance 

équivalent à celui des activité« industrielles  soit  10,2 % entre 1973 

et  1976 et 12 %  ensuite . 

Les estimations qui en découlent sont données au tableau 

4. 1.6. 

Tableau 4. 1.6.   -  La demande de moteurs élactriauea et de généra- 

trice,   à l'hnrUnn \QàZ en   TUNISIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Génératrices et moteurs 
électriques 330 488 859 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4.1.1.4.   MAGHREB 

Le tableau 4. 1.7.   regroupe la demande des trois pays pour 

les années 1977 «t 1982 . 

Tableau 4. 1. 7.   - Evolution de la demande de motiun et génératrice« 

électriques  dans les navi  du MAGHREB 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

2. 256 

921 

330 

4. 720 

1.396 

488 

11.620 

2.457 

859 

3. 507 6.604 14. 936 

Source : GOMBERT-SCHEMA P . 
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4.1.2. Pïiçriptign 4» BrgdMit «t 4lç9miPiiti9fi tn mititrfi 4t frtte 

ou composant«  relevant da« troia filiert«  et dei industries 

en amont 

Pour chaque moteur et génératrice on trouve le« piece« sui- 

vante a  : 

- carca««« et flasque«  , 
- stator , 
- rotor , 
- parties bobinée« , 
- accessoire« (ventilateurs,   poulies»   etc . .. ) , 
- boulonne rie,   visserie . 

La carca««« et le« deux fia «au«« «ont généralement moulé« 

en alliage d'aluminium pour le« moteurs de faibles puissance« ou en 

fonte ou acier moulé pour le« moteur« le« plus puissants .   Les flas- 

que«  eont parfoi« réalisé« en tôle« d'acier emboutie«  . 

Le stator,   partie fixe est essentiellement constitué d'un 

par uet de tôles d'acier empilé,  puis pressé,   soudé et riveté . 

Le  rotor est obtenu de la même façon,   mais les plaquee 

d'acier sont fixées à un axe ou arbre . 

Les parties bobinées du rotor et du stator sont réalisées 

par bobinage automatique de fils de cuivre . 

Les tKfllflirtl *•*• %«• ventilateurs,   poulie«,   etc ...   «ont 

tre« diversee  . 

Dee frgylflflf permettent dans certains cas de maintenir les 

flasques à la carcasse . 

L'importance relative de chaque pièce peut ttre exprimée 

en  % du poide total,   nous avons  retenu la répartition suivante  : 

- carcasse 

- flasque 

- stator 

: 30 % , 

: 10 % . 

:   15  % . 

eemitrt L ••••eitti««  mgiMRtiRi« sobemsp 
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- rotor 15 % , 

- parti«! bobiné«• 15 % , 

- accessoires 5 % , 

- boulonneri«-vi«««ri« 5 % . 

- autre«  (isolant«, 
v«rnis,   p«intur«, 
•te  .. . ) 5 % . 

La répartition »«Ion 1««  matériaux utilisé« est présentée 

au tableau 4. 1. 8. 

1 •iMciatien  mamtnttnit tobsmap 
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4.1.3.    Demande de  matières de  hast  St dt  CQmnQiantI  PQUf U 

production de moteur«  et  génératrice«   électriauci 

La demande potentielle  réelle en  1973  tient  compte du mon- 

tage local :  100  T  en TUNISIE . 

En 1977,   la demande pot en Ut lie est basée  sur le  triplement 

de la capacité de SACEM (TUNISIE) soit 300 T  tandis •,«'•«  19§2.   il 

convient d'ajouter  : 

- 2. 000  T  pour l'ALGERIE , 
- 1.000 T pour le projet que nous préconisons . 

fernèt rt| 
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4.1.4.   Degré actuel d'intégration et de sous-traitance 

La  »eule  entreprise  produisant actuellement  :   la   SACEM, 

acheté  la visserie non galvanisée  en TUNISIE  et couvre  le   reste de 

ses besoins par  des importations en provenance d'Europe  . 

ftMfctrtl 
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4.2.    TRANSFORMATEURS 

Le  transformateur eit une  machine  électromagnétique  sta- 

tique  composée  d'un circuit magnétique et de   circuits  électriques 

indépendants   (primaire  et  secondaire)  ou confondus dans  le   cas d'un 

autotransformateur .   La  masse de  la partie magnétique rie  ces ma- 

chines  est  proportionnelle   à leur  puissance nominale de  fonctionnement 

4.2.1.   Marché actuel et futur 

4. 2. 1. 1.   ALGERIE 

La production actuelle eat inexistante  .   La demande effec- 

tive peut donc  être considérée comme  égale aux importations  .   L'évo- 

lution de  celles-ci est donnée au tableau 4. 2. 1.   Ces chiffres  corres- 

pondent aux groupes 85. 01. 61/62/63/66/67/68/69/70 de la Nomencla- 

ture de  Bruxelles . 

Tableau 4. 2. 1.    - Evolution des importations  de  transformateurs en 

ALGERIE 

-—__-______---___-—__ 

1969 1970 1971 1972 1973 

Transformateurs 1. 026 3. 047 3. 145 3. 623 3. 008 

Source : Document* itatiitiques sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La  demande  future suivra   le développement des  activités de 

l'ensemble du  secteur  industriel car  les transformateurs  trouvent 

leurs  principaux débouchés  dans  l'industrie  .    Pour la demande   1973 

nous avons  retenu la moyenne dee  années  1971   à 1973  . 

Tableau 4. 2. 2. 

inRtformi^n 

(t) 

1973 1977 1982 

Demande de transformateurs 3. 259 6.681 16.368 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

"I •stsciatisn msmeittsMt stècfntf 
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4.2.1.2.   MAROC 

La   coniommation de tram formateurs est constituée d'une 

part par  lea  importations,    dont l'évolution est donnée  au tableau 4. 2. 3. 

et d'autre part par la production locale qui a atteint  1. 700 t en 1973 

et 1974 . 

Tableau 4. 2. 3. Evolution des importations  de transformateurs 

i\i MAROC 

(t) 

1969 19"0 1971 1972 1973 1974 

Transformateurs 589 384 508 427 304 2. 073 

Source : Statistique du Commerce Extérieur . 

Le«  importations  de 1974 comprennent l'achat de transforma- 

teurs de tre«  grande puissance dont le  poids total est de  1.417 T . 

Cette demande peut être  qualifiée d'exceptionnelle,   le«  importations 

"normale«"  étant de 657   T  . 

Tout  comme pour  l'ALGERIE,    la  demande   future  de  trans- 

formateur«  au MAROC  suivra le développement de son principal dé- 

bouché  soit  le  secteur industriel . 

La  valeur retenus  comme ba«e  de départ est la moyenne des 

importations  des trois dernières années  majorée de  la  production locale 

soit au total  2.163 T . 

Tableau 4. 2. 4.   - Evolution ds la demands marocain«  des  transformateurs 

(t) 

1973 197 7 1982 

Demande  de  transformateur« 

  

2. 163 3. 279 5. 771 

Source : GOMBERT-SOIEMAP . 

"L ••••cisti»*  mtmtatatés «•èsmss 
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4.2.1.3.   TUNISIE 

La demand« globale «at constitué« «n parti« par la produc- 

tion tunisienne «t «n parti« par  le« importation«  . 

La  production  locale de  SOTACER  et  de   SAC EM peut   être 

estimée à 425  T .   En effet,   celle de SOTACER   correspond à  20   T 

environ et la  production totale de SAC E M «oit  540   T  environ est  écou- 

lée  à  raison de 25  %  environ à l'exportation .   La quantité écoulée  en 

TUNISIE est donc d« 405  T . 

L'évolution d««  importations est donnée  au tableau 4. 2. 5. 

Le«  donné «s   «ont tirées  du tableau des importations des moteur«   et 

génératrice«  électrique«  .   Dan«  ce chapitre le«  importations  publiées 

globalement ont été  décomposée«  en produits  d'après  les  répartitions 

que  l'on retrouve dans  le« importations des deux autres pays  maghré- 

bin«  . 

Tableau 4. 2. 5.    - Estimation d«s importations tunisienne, de 

trift.formitf.rt 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Transformateurs 
- •  - -  

257 260 465 513 430 

Source : Commerce Extérieur   ; GOMBERT-SOBEMAP . 

Pour  1973  la  demande  effective globale  devient donc 

430   +  425  =  855  T  . 

La  demande future peut être estimée en admettant qu'elle 

suivra le développement des activité« industrielle«  . 

Tableau 4. 2. 6.   - Evolution de la demand« tunisienne de transformateurs 

(t) 

1973 1977 1982 

Demande de transformateurs 875 1. 291 
____________ 

2. 272 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

L asssciatisn  msmtntssét , sofctmêp 
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4. 2. 1. 4.   MAGHREB 

Pour l'eneemble du MAGHREB,   le tableau 4. 2. 7.   donne dec 

estimations de la demande future  . 

Tableau  4. 2. 7. Evolution dt la demande maghrébine de 

trinifflriMtfttri 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

3. 259 

2. 163 

875 

6.681 

3. 279 

1. 291 

16.368 

5. 771 

2. 272 

MAGHREB 6. 297 11. 251 24. 411 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 2. 2.   Description du produit et décomposition en matière« 

dt baie ou composants  relevant des trois filières 

tt des  industri«!   en amont 

Le transformateur  comprend   : 

- un bloc  magnétique  (45   %  du poids  total)  ; 

- des conducteurs pour  les  enroulements  électriques 
(15  %  du poids total)  ; 

- des produits isolants   (10   % du poids  total)  ; 

- des produits  divers  (câbles,   bornes«   boulonnerie-visserie 
5  % du poids total)  ; 

placé»  dans une enveloppe en tôle d'acier  (25   % du poids total)  . 

La masse  magnétique est  réalisée en tôle    d'acier  à  cris- 

taux  orientés  . 

Le conducteur est en cuivre ou en aluminium sous  forme 

de fils   ou de feuilles   .    Le cuivre donne une machine de meilleure 

qualité,   mais est plue  lourd et plus   coûteux . 

Hfflbtrt L •••ecistien fnomtstaaés ttktmtf 
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Let produits isolants  sont da U  rétint,   du papier,   des 

produits  chimiques,   d« l'huil« ou de la porcelaine . 

L'armature  extérieure  est  réalisée  en tôle d'acier   soudé   sur 

un châssis  en profilés . 

Le tableau 4.2.8. donne l'importance relative de chaque par- 

tie ainsi qu'une répartition d'après les matières utilisées et les métho- 

des de fabrication . 

I •••sc ist IM  iMsttstteét 
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4- 2. 3.   Demande de matières de base  et de cornooianti 

pour  la  production de transformateurs 

Dan«   le  tableau 4.2.9., la  demande  potentielle   réelle  pour 

1973 correspond aux productions   (y compris les  exportations) pour 

cette année  : 

- ALGERIE 

- MAROC 

- TUNISIE 

1. 700  T 

560  T 

Pour  1978,   la demande potentielle  réelle correspond aux 

capacités  de production  : 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

1. 900 T 

1. 200 T 

Pour   1982,   nous estimons que la production locale couvrira 

50  % des besoins du MAGHREB . 

L •Mociation  mtminlMH tobt map 
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4. 2. 4.   Degré actuel  d'intégration  et de sous-traitance 

L'ALGERIE  ne   produit aucun  transformateur  à l'heure   actuel- 

le,    le  problème  de   la   sous-traitance   est donc   sans   objet . 

Au   MAROC,   la   CGE-MAROC  qui produit  principalement  des 

transformateurs  de  puissance  sous-traite  la  fabrication des   cuves   à 

A.   ALLIESSE   et aux ateliers  d'OUKACHA .   Cette   activité  a   porté   sur 

567  pièces  et un montant  de  500  MDH  en 1974  . 

Rappelons  que   CGE-MAROC  intègre  la   production  de  fil de 

cuivre  . 

Quant à SOMATEL,   deuxième  fabricant  marocain  de   trans- 

formateurs, elle n'a  sous-traité que  fort peu de   choses: les   roulettes des 

transformateurs  à la  FONDERIE  DE   TABORS  et  le  cadmiage   et  laiton- 

nage de  rondelles  et  rivet«  .   Elle  intègre l'atelier  de mécano-soudure . 

En  TUNISIE,   la   SOTACER   fabrique  uniquement des   petits 

transformateurs  (autotransformateurs)   .   Elle  ne  pratique aucune   sous- 

traitance dans   la fabrication mais  a  passé des   contrats avec   "SPRA- 

GUE-FRANCE"  de  sous-traitance  de  bobinage  pour   l'exportation  . 

La   S. A. C. E. M.    a sous-traité quelques  petites pièces   aux 

FONDERIES  REUNIES  :   des  fourches   . 

Ces  deux  entreprises  ne  produisent   pas   de  fil de   cuivre  . 

gombsrt 
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4.3.   ARMOIRES DE  COMMANDE  ET  DE  PROTECTION 

PUPITRES DE  DISTRIBUTION 

Le«   armoires  ou tableaux de  commande  consistent en  l'as- 

• emblage d'un  certain nombre d'appareils  électrique«   (interrupteur«, 

«ectionneurs,   disjoncteurs,   transformateur«,    relai«,   commutateurs, 

coupe-circuit,    rhéostats,   etc  . . . )  sur  un tableau,   un panneau,   dans 

un  coffre,   un  pupitre,   etc   . . .   Ils   comportent  généralement aussi  des 

dispositifs de  mesure,   ainsi que,   parfois,   certains  autres appareils 

auxiliaires,   tels que  lampes,   régulateurs  de  tension,   etc  . . . ,   ou encore 

des  diagrammes  lumineux  représentant le  circuit  . 

Ce«   ensembles   réalisent la  connexion avec  le  réseau,   la 

protection de  l'installation électrique,   la transformation MT/BT,   la 

commande de moteurs,   pont«  roulant«,   pompes,   éclairage,   la  surveil- 

lance de groupes  électrogènes,   etc  . . . 

Il  existe  une  grande variété  de  tableaux  et de  pupitres  de 

commande ou  de distribution,   allant depuis   les  petits  tableaux ne  com- 

portant que  quelques  commutateurs,   fusibles,   etc  . . .   utilisés  notamment 

pour  les  installations   d'éclairage,   jusqu'aux  tableaux de   commande   beau- 

coup plus  complexes   pour  machine s-outils,   laminoir«,   centrales   élec- 

trique«,   station«  de   radio,   etc  . . . 

On  di«tingue  deux types   de  tableaux,   le«   tableaux  BT 

(Basse Tension) pour  des   tensions  de  service inférieures  à  1.000 volts 

et le«  tableaux MT  (Moyenne Tension) pour des tension«   «upérieure«  à 

1. 000 volt«  et ju«qu'à un maximum de 30 kV . 

4. 3. 1.   Marché actuel et futur 

4. 3. 1. 1.    ALGERIE 

La  demande eat  constituée d'une  part par  les  importations  de 

tableaux et pupitres  déjà monté«  et assemblés  et d'autre  part  par la 

production de  l'unité  SONELEC  de DRARIA   dont les  appareillages  spé- 

cifiques  «ont importé«   également  .   On trouvera  au tableau 4. 3. 1. 

l'évolution de«  importation« d'armoire«  de   commande  (Gr.NDB  85.19.71). 

gombtrt 
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Tableau 4. 3. 1.    -  Evolution des importation»  algériennes  de tableaux 

de  commande 

1969 1970 1971 1972 1973 

Armoires  de commande 

en quantité (t) 
en  valeur   (mil- 
liers  DA) 

570 

15. 376 

1.438 

35. 718 

1. 516 

43. 546 

1. 389 

46. 396 

1. 024 

30. 977 

Source : Documenti itatUtiquei du Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La  production de  l'unité DRARIA  SONELEC  est  la  suivante   : 

- 1973   :   934  T  pour  un chiffre  d'affaires  de  28. 248  MDA   ; 
- 1974  :  950  T pour un chiffre d'affaires  de  28.657 MDA  . 

La demande algérienne est dès  lors  de  1.958  T pour  1973  . 

La demande future est estimée en se basant sur le fait que 

l'installation d'armoires de  commande    et de  distribution,   de pupitres 

et autres installations  similaires est une activité directement liée au 

développement de  l'activité industrielle  .   On peut donc  supposer   raison- 

nablement que  cette  activité  connaîtra la  même  évolution que  l'activité 

industrielle. Nous avons  donc   retenu un taux de  croissance moyen de 

19,7   % par an jusqu'en  1982  . 

Les prévisions  relatives  à ces hypothèses  sont données  au 

tableau 4. 3. 2. 

Tableau 4. 3. 2.    -  La demande d'armoires de  commande en ALGERIE 

4 l'frçriw 1992 

(t) 

1973 1977 1982 

Armoires   de   commande, 
tableaux de  distribution 1.958 4. 060 10. 100 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gomhtrt 
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4. 3. 1. 2.   MAROC 

La  situation du marché   marocain  est  asset, différente de 

la   situation algérienne  .    Le*   importations   d'armoires   tt   tableaux 

déjà  montea   y   »ont   iaibles        La   ^rosie   partit-   tjst  JSicmlilrc   lur   pl.n«- 

par   l'une   des  quatre   principales   entreprise*   de   la  plaie   .     L'évolution 

de   ces   importations   est donnée   au   tableau   4. 3. 3. 

Tableau 4. 3. 3.    -  Importations  de  tableaux de   commande  au MAROC 

1969 

1  1 
1970 1971 1972 1973 

Armoires  et tableaux  de 
1 r 

commande 

en tonnes 14 20 118 109,2 46. 7 

en milliers de Dh 289 1.080 3. 269 2. 801 2. 3 99 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

La production marocaine  pour  1974   s'est élevée   à 20.200 

MDH  ce  qui correspond à environ  750 T  . 

Le marché  total pour   1974 est donc   égal à environ 800  T 

valeur que nous   retiendrons   également pour   1973 . 

En  suivant  un raisonnement identique   à celui   exposé par 

l'ALGERIE,   nous   avons  retenu  pour le calcul   de la  demande  future   de 

transformateurs   un   taux de   croissance de   11    %   pour   la   période   197 3- 

197 7  et  de   12   %   pour  la période   1977-1982   . 

Les  prévisions qui  découlent de   ces   hypothèses   sont données 

au  tableau 4. 3. 4. 

Tableau  4. 3. 4.    -   La  demande  marocaine  de   tableaux de   commande 

à  l'horiaon  198 2 

(t) 

Demande de transformateurs, 
tableaux de commande 

1973 

800 

1977 

1.213 

1982 

2. 135 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombert 
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4. \. 1. i.    TUNISIF: 

La  demande   etíective   est   » onstituée   d'une   p.»rt   par   i.i   proda. 

tion   locale   et  d'autre  part par   le*   importation»   .    La   production   loi.aie 

est   estimée   '.   400   T   environ   soit   un  chiffre   D'affaires  c'environ   1.040 

MDT  .   Cette  activité   e»i,    répétons-le,   dormirle   par  deux   grosses   en- 

treprises   CONSTANTIN   et G A ÍUSON   .    L'évolution   des  importations  est 

donnée au  tableau   4. 3. S.   Ces   importations   de   tableaux ont  dû  être 

estimées  en admettant que   les   importations   de   tableaux  de   commande   et 

de   distribution   complets   représentent  en moyenne   12   °7>,   des  importa- 

tions  totales  d'appareillage   électrique  ce qui   constitue  un  taux  intermé- 

diaire entre  le   MAROC   et  l'ALGERIE  . 

Tableau 4. 3. 5.   - Evolution des importations estimée» de tableau» de commande 

complets en TUNISIE 

(t) 
 !  

197 2    (     197?      ! 

 1 i 
Tableaux de  commande   et de   |        a¿ 
distribution 

103      !      140 

bourre ;   Statistiques du Commerce Extérieur de  la Tl'NIMt. 

Raisonnant  de  la  même   façon que  pour   l'ALGERIE   et  le 

MAROC  nous  avons   retenu comme   réaliste  un   taux  de  croissance  de 

10, 2  % jusque   1977   et de   12   %  de  197 7  à  1982  .    Ce  sont  les  taux 

d'expansion de   l'activité  industrielle  .   Les   estimations  qui   en découlent 

sont  rassemblées   dans   le  tableau  4. 3. 6. 

Tableau 4. 3. 6.    -   La demande  de  tableaux de   commande  complets 

en  TUNISIE  à  l'horizon  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Tableaux de  commande 540 725 1. 280 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombtrt I 
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4.3.1.4.    MAGHREB 

Le»   estimation«   de   U  demande   future  de   .hai un   de*  trois 

pay«  ont étr   raiiembl^ci   au  tableau 4. 3. 7. 

Tableau  4. 3. 7.    -   Evolution   dj ìà  dtnund'  maahrébin«;   d« 

(t) 
•           ••         "••-—"      ————.-.  

1973 • 977 1982          i 

ALGERIE 1.958 4.060 
1 

10. 100        | 

MAROC 800 1. 213 2.1^     1 

TUNISIE 540 725 1.280        j 

MAGHREB                                                      3. 29« 
*                      —J 

5. 998 
i 

13.515        | 

Source : GOMBERT-SOSEMAP 

4. 3. 2.   Description du  produit «t décompo«itiQn en matterei 

da baie et comaoianti  relevant dt« trail  fjlisrtl 

et de« industrie«  en amont 

Les  tableaux   »ont  constitués   d'un   chtssis   en  profilé«   sur 

lequel   sont montés   sur   supports  isolant«   des   appareillages   électriques 

reliés  par  des  câbles   électriques  et des   barres  conductrices  d'inter- 

connexion  .    L'ensemble   e«t habillé de  tOle  d!acier de   2  à 4 mm d'épais 

seur  . 

Les  différentes   parties  du tableau  aont les   suivantes  : 

- chtssis   en  profilés :   15   %  du poid«   total  ; 

- habillage   en   tôle :   15   %  du  poid«   total  ; 

- conducteur«   électrique« :   15   %  du poid«   total   ; 

- appareillage   électrique 

.   support« iaolant«  (bakélite) 

- boulonnerie  et visse rie 

45 % du poids total ; 

5 % du poids total ; 

5   %  du poid«  total . 

Qombtrt 
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L'appareillage  électrique comprend les interrupteurs, 

• itUonnturi,    diljon< tiuri,    fusibles,   transformateurs,    relais,   appa- 

rtili de   maturi,   acttnoirti   de  command«  et  de  signalisation 

L habillage «at   réalisé en tôlee   plieei de   l   à   4  mm  d'épais 

•tur,   monté   sur un  aquelette  ou  châssis   de  profilés   en  acier 

Les  conductaura   électrique!  sont  dai (Iblea   ¿1« e trique e  at 

dei barree   conductrice!  en   cuivre  . 

Le  tableau 4. ). t.    noue donne   l'importance   relative de 

chaque  pièce  ainn qu'une   répartition (en   %  du poids)  d'après  lea  ma- 

tières utilisées at les méthodes de fabrication . 

Tableau  4. 3. I.   -   Báaartitian d'anràa   lea  m* tie rea  utilisées et  méthodes  de) 

fabrication 

1                       Pièce 
Importance 

relative 

frofiMi en 

acier 

TAI« en 

acier 

Barres de 

cuivre 

fil (le 

cuivre 

Boulonnent, 

\ literie 
Au -es 

i -  Chassie 15   % 100   % - - - 

i 
-  Habillage 20   % 5   % 95   % - - - - 

-   Conducteur! 
électrique! 10   % - 60   % 40   % - - 

-  Appareillage 
électrique 45   % - - - loo "OíD; 

-  Support  iiolant 5   % - - - - - 100 %v2)' 

-   Boulonne rie - 
visserie 5   % - - - - 100 % - 

; Tot.il 100   % 16   % 19  % 6   % 
             j 

4  % 5 % 
i 

so °:.   : 
.,., J 

(¡j ;V.ve,rs composants électriques 
(2) Bakélite  . 

•Source : GOMBLKT-SOHKMAI» . 
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« v *   ntmitü il mitai ru it fruì il it iammiiau 
aour   ìM.   production   da   t^bleia*  de   lumiMadi 

La   dam^ntíf   potentiell*   rét-lir   en   1971   tient   mmpif  dri   pio 

auctions  algériennes   Í934  T),   mirorainii   (750   T) et   tunisiennes i400 Ti 

Pour   197 7   et   1912,   noua   supposons  que   la   totalité  de   la 

demande   sera   (ouverte   par   la   produi tion   locale   ,   les   importations   r. 

• iduelles   seront  alors   compensées  par   des  exportations 

Tableau  4. 3. 9 BsiUKrti il tait ti it wem 

jÉfctiHfl it ethititàa it fcammiai 

-t) 

! 
iJertmimt 

r •" T  
»a et» !   Il !     ! 

! U dit ii >       1       <t< K 1 < iiwt fai rt 

i                     11 

1M1   U 

L 1 t 
1 Demande potentielle totale ! 
! 1973 1. 29ê s 28 627 19* 112 1 h-' 1 

1977 5. 99* 960 1. 140 160 240 soo 
19*2 n. 515 2. 162 2. 568 811 541 6 7b ! 

Demande potentielle réelle | 

1 973 2. 084 m             Ï9fc i 2^ 8! ] 04 
| 

197 7 5. 99« 960   !    1.140 160 240 i 00 

1 
i 982 n. 51*. 2. 162 |    2. 568 81 1 541 o> 

Minrci  . GOMBERT-SOBEMAP . 

4   3.4.    Dearé actuel û'intéaration  et  de   sous-traitance 

Il n existe  pes  de  sous-traitance  stricto  sensu dans  ce  do- 

maine  à  l'heure actuelle  au MAGHREB  .    Les  fabricants  importent les 

sous-ensembles   finis   de  1 étranger   (\   savoir: contât teurs,    sec Honneur«, 

relais,    rhéostats,   etc   ...)  et   les   montent  dans   leurs   ateliers   .    Il«   fa- 

briquent   eux-mêmes   l'habillage   du  tableau  . 

L'intégration  est peu  poussée   sauf  ches  CGE-MAROC  qui   y 

incorpore  quelques   produits  qu'elle  fabrique  au MAROC   :   fil  électrique 

en  cuivre,   en  bronze  ou en aluminium,   batterie d'accumulateurs, etc. . . 

"I ton   mtmsetaftét •••tmaa 
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4  4.   A»»A»f»..^r  >AU,   trw..^ 

11   «'.»git   d'appareillage  pour   la   roupun,   If   if i tionnim*nt, 

la   protti uon,   1«   bran» he ment  ou  la   lomiitton  da tinuite   elei trique« 

de  tetta teneion   (moint di«  1.000 volta)  . 

L'appartiilUg*  batta  t«ation  compra** tisanuellemtnt lai 

cofitartaura,   diejonctture,   tectionnture  at interrupteur t,    relait at 

fueiblet . 

L«  con lecteur  aat un apparali  mécanique da  tonatiton ayant 

lana  leu It  poeition dt repoa,   commandé  a ut ramant qu'à   la   main,   i apa - 

bla d'établir,   de  eupporter  at d'interrompre éat courante   dani daa 

condition! normalt« du circuit  .   Un conUcttur ttt généralement prévu 

pour   fonctionner  fréquemment 

Le die joncteur eat un appareil capable d'établir,   de tupporter, 

et de couper dee  courante élevée,  tele que det courante   de court-cir- 

cuit .   De tele appartila  eont généralement prévut pour  fonctionner 

peu fréquemment  . 

Let  eectionneurt et interrupteur!   comportent  eeeentiellemant 

un  ditpotitil  mobile dettine  à  ouvrir  ou  fermer le  uu  lea   circuiti 

daña letamale  ile  eont intercalai . 

Un  relait ttt un appareil auxiliaire  de itine  à  provoquer,   pur 

établit tament ou  euppreeeion de courant daña  ltt organe a   dt comman- 

de de l'appareil proprement dit,   l'ouverture  ou la fermeture automa- 

tique de ce dernier lo r eque dee condition e  prédéterminée a  tont réali - 

eéea . 

Lee  fueiblet interrompent dé finiti vemtnt un courant dépendra 

une valeur nominale donnée . 

I titee ittita  Mtmtattett 
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4.4. 1. 

Neme n'avone  relevé aucun« production  de  te  typ« de matériel 

daña  aucun  paye  «lu  MAGHREB  .    Auin   í'eetimatlon de  1*  demande  ae 

réduit   elle   à   l'étude  dea   importation a   de   ihirun  det  peye 

4. 4. 1 ALGERIE 

La d «manda «at conati tué« uniquement par lee tmpo .tallona 

du group«  NDB 85. 19  .    A   .    a  importations,   il  faut  »n.tvtr  la  partie 

métallique dee tableau« d«  command« montea  .   Cat appareillage  repré 

aante  «nviron  55  %  du poids total d«a Ubltaui fa brigué a  aur place 

L«  tableau 4.4. 1.   donn«  1 evolution  d«a  importaUone  brutea 

d'appareillage  (toit gr. NDB 15.19)  y compria laa tableaux 

L« tableau 4. 4. 2.   donne  l'évolution dea imporUtiona nette» 

ou la  demande  réelle  c'est-à-dire que  l'on a  aouatrait la  partie metal 

laque d«a tableaux 4« command« completa  . 

Tablaau 4. 4. 1.   - fÎTHUIJË'"' ^1 JmMrÜteUlfl *r»*~- <|,'M"r'iil"t '**< - 

Jiad£a*EwLa*. 

' —1 
1969 1970 

1 
1971 

! 
197 2     ¡     l'*7í 

Appareilla g« électrique 
d'inatallation 

i 

i 

en tonnée 2. 121 3. 534 3.679 3. 325)      S. \=>- 

E                     en valeur 
(1.000 DA) 

45. 537 75. 124 •é.052 100. 986 116.026 
Í 

Dont : 

- Appareillage électrique 
!    d'inatallation 

1                    en tonne a 1.551 2.096 2. 163 1. 936 4. 129   j 

!                     en valeur 
(1. 000 DA) 

30. 161 39.406 42. 506 54. 590 85. 049 

- Tableaux complata 

en tonnaa 570 1.438 1. 516 1. 389 1. 024 
1 
[                    en valeur 15. 376 35. 718 43. S4é 46.396 30. 977 

Source ; Documenti Kâtiitiquai du Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

"L ••••«ittita  mtmtataaé« lafctmai 
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Tableau 4. 4. 2. »"""•" tot^U d'at»nareiU*ae  éUUrimut  tn AlXiLRU 

it) 

iAppareillage   aéparé 

Appareillage  dan«   lee 
tableaux  importas 

Total 

1969 

1. 551 

2 5t) 

1970 

2.096« 

647 

1. »0 7    !    2.743 ¿.845 
 i      , • i i 

1971 

2. 163 

682 

  

197¿     i    19   ' 

1. 936   :   4. 129 

b2c> 

4- 
461 

2   Sòl    j    4. S90     i 

Source ; GOV.BEkr-SOBEMAP . 

Remarquons   cependant que   lei  importation!  de   197 3   sont  par 

ticulièrement ¿levées   .    Ce phénomène  est  dû  à  une   reprise  de»   achats 

d'équipement par   l'ALGERIE  .    La  tendance  haussiere de   la  fin  de  la 

décennie  précédante avait été   fortement freinée  par  les  problèmes  de 

financement et de  devises  rencontrés  par  l'ALOERIE .   Nous  utiliserons 

cependant  pour  la   suite une  valeur   corrigée   pour   1973  qui  est  la  moyenne 

des   trois  dernières  années  soit  3. 312  T  . 

Pour  la   demande future,   nous  avons   retenu pour  le   groupe 

un   taux  de   croissance   équivalant  à  celui  de   l'activité industrielle   soit 

19, 7  % par an . 

Les  estimations  relatives   à  cette  hypothèse  sont données  dans 

le   tableau   4. 4. 3. 

Tableau 4. 4. 3.    -   La demande  à l'horiion 19S2 d'iMtrtiiUgf  ¿IfÇtrifltte 

d'installation 

(t) 

1973 1977 1982 
i 

i 

Demande   totale   d'appareillage 
électrique   d'installation 3. 332 6.831 16. 7 36 

Source : GOMBEKT-SOBfcMAP . 

"L tisocittion  memtflttMS ••NfMêp 
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4. 4. 1. 2.    MAROC 

A   l'instar   de   i'ALGFRIl ,    U   demande   est   lotiititure   par   les, 

importations   du  groupe   NDB  85. 1«   (tableau   4.4.4.)   .    (.eiles-n   sont 

corrígete  par   la   soustraction  de   la   partie  métallique   des  tableaux  de 

commande   ei   de disti îbutiun   (tableau 4.4.5.)   . 

Tableau 4. 4. 4.    -   Evolution  dei-   ir .p..rtaHynff   jrutes  d'aoparejlUiiC 

él«ctn«me  d'installation  AU  MAROC 

en  tonnes  et  en   1.000 DH 

Appareillage   électrique 
d'installation 
(gr.NDB S5. 19) 

en tonne« 

en valeur 

Dont   : 

- Appareillage  électrique 
d'installation 

en  tonnes 

en valeur 

- Tableaux  complets 

en tonnes 

en valeur 

1969 

950 

17.480 

1970 1971 

1.059 

24. 241 

1. 188 

25. 071 

936 

17. 191 

14 

289 

1. 039 

23. 161 

20 

1. 080 

1972 197 3 

1. 219 

26. 672 

1. 144 

30. 004 

I ; 

1.070        1. 109 !     1. 097   i 

21. 802 

118 

3. 269 

I 
27.871 '   27. Ó05 

I 

109 ' 

2. 801 

4 7 

2. 3 99 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

Tableau 4. 4. 5.   -  Demande totale  d'appareillage  électrique au MAROC 

U; 

Appareillage   séparé 

Appareillage   dans   les 
tableaux  importés 

I Total 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

1969 

9Ì6 

6 

942 

T 
1970 

1. 039 

9 

1. 048 

1971 

1. 070 

53 

1. 123 

197 2 

1. 109 

49 

1. 158 

197 3 

1. 097 

21 

1. 018 

Qombtrt 
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Pour  U   demande  future,   noui  retiendrons pour   le  MAROC 

1« mime tau*  de   croisante que  celui  de  l'activité industrielle  en 

générai  soit   11   %  jusque   1977   et   12   a1o  de   1977   à   19*2   .    On  trouvera 

au   tableau   4   4.6.    le   résultat   des  prévision»   basée«   sur   cette  hypothi-se 

La   donuee   de   base   pour   1973   est   la   moyenne   des  trois   demure* 

années   . 

Tableau 4. 4. 6. Evolution de   ia d.mande  marocain! d'«1»rttHage 

u. 

Appareillage   électrique 
d'installation 

1973 

1. 100 

1977 

1.668 

1982 

2.936 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

4.4.1.3.    TUNISIE 

Ainsi que  nous  l'avons exposé  en  tête  de  ce   chapitre,   la 

demande  est  constituée  exclusivement par  les  importations       L'évolu- 

tion  des  importations  brutes  est retracée  au  tableau 4. 4. 7.   Dans   ce 

mime  tableau  on  ventile  les  importations   entre   les appareillages   sé- 

parés   et  les   tableaux   complets   sur   base  des   répartitions   constatées   en 

ALGERIE  et  au  MAROC   . 

Tableau 4. 4. 7.    -   Evolution ¿e«  importations   tunisiennes   de matériel 

électrique  d'installation  et de  distribution 

(t) 

Importations   totales 
matériel  électrique 
d'installation  et  distribu- 
tion 

Dont 

- matériel  d'installation 
séparé 

- tableaux   complets 

1969 1970 

768 

676 

92 

1971 

637 

559 

78 

869 

1972 

839 

1973 I 

1. 142 

763 

106 

736 

103 

1. 002 

140 

Source : Statiitiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

flombsrt 
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La   demande  totale  d'appareillage   électrique  est  calcula« 

au  tableau  4. 4. 8. 

Tableau 4. 4. G.    -   Demande  totale  d'apparerà«  électpgu,*  ..„ 

TUNISIE 

1969 1970 1971 1972 

\ >• i 

1973 

Appareillage   séparé 

Appareillage  dans tableaux 

Total 

676 

41 

559 

35 

763 

48 

736 

46 

1. 002 

63 

717 594 811 782 1. 065 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

Pour la demande future nous admettons que le taux de crois 

•ance de la demande de ces appareillages sera le mime grosso modo 

que celui de l'activité industrielle en général soit 10,2 % jusque 1977 

•t  12  % de   1977 à   1982 . 

On  trouvera au tableau 4.4.9.   la   résultat des  estimations 

basées  sur  cette hypothèse de travail en retenant pour   1973  la moyen- 

ne  des  trois   dernières  années  soit 886  T 

Tableau 4. 4. 9.    -  Elution de  la  demande  tunisienne  d'appareillage 

électrique  d'inafa|Uaflffp 

(t) 

Appareillage   électrique 
d'installation  et de  distribution 

1973 

886 

1977 

1. 307 

1982 

2. 300 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

4. 4. 1. 4.    MAGHREB 

Le«   prévisions  de la demande maghrébine totale d'appareillage 

électrique  d'installation sont données  au  tableau 4.4. 10. 

gombtrt L tsiociation   mominlané« 
tobtmip 



Tableau 4.4. 10. 

IH 

Umiiái muàiiMâi. 
titslrüüt d'inifcilattttsfl 

n; 

197Î                      1<*77                     \<*¿ 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1. 100                    i.hbê 

•Sb                    1.107 

lé. 7*fc 

¿. <oo     i 

*,. iiê                  9. §Oé ¿1. <»72 

Source:   <   )MSERT-SO*ïMAF 

*• 4   2.    Daacrintion du produit et   d^amaonUuii «n nuuèni 

d«   ba««   «t  comiMâtti   riU»»i»t des  troàa  iiUàras 

tt du yMÉiüiriti IB iiïiaBl 

Pour chacun de ces appareils,   on  retrouva l«a pièces  su*- 

vantas : 

- coffrât ou  boîtier  , 
- bornea  , 
- vie  , 
- ctbles  et fila  électriques  , 
- contacte  , 
- partiea  mobiles mécaniques , 
- composante  électriques  et électroniques , 
- supports  isolante  , 
- supports  métalliques  . 

Le coffrât ou boîtier n'est pas obligatoire,   certains appa- 

reils  sont livrés  nus   . 

Les  bornea  permettent de   relier  l'appareil baese tension 

au circuit . 

Les  vis apparaissent au niveau du  bottier,   dee  bornes,   des 

parties  mobiles mécaniques,   mais  interviennent également  dana  1« 

montage  de  l'appareillage  . 

Les ctbles et fils élactriamsa réalisent les liaisons internes 

mais sont parfois remplacés par des circuits imprimés . La coupure 

ou  le  branchement du  courant  se  fait  au niveau des 

eamba ft 
l       allocution   momintantt 
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L.,  r,ti«« «obtl««  «^»ai*mi  (boutons-poussoirs,   poignée, 

. . . ) servent à actionner les  conUcti  . 

Les   ramno^nt«   ria c triques  et  elCHrUfttflUtl   »uni  le.   résis- 

tances,   condtniiUuri,   selfs,   circuiti  imprimés,   lampes,   etc   ... 

Si   1«  botti«r «at abaant ou insuffisant, le montage des  difié- 

ranla  lompoaanta «at  réalisé  à l'aida de  aunoorta métalliques  et de 

«•n-soeta   IIüUDü 

L'importance  relative da  chagua  typ« d« pièces peut ttre 

exprimée  an   % du poide ou da la  valeur dea ma tier «a  première a, 

• He «at  donnée ci-dessous  au tableau 4.4. 11. 

Tableau  4  4   11 tAjac«   raUtive  de   chattut  Wttt   fit  BÍfiCf 

Pièce 

•   coffret 

- bornea 

- via 

•   ctblea  et fila électrique e 

- contacta 

- par tie a  mobile, mécaniques 

- compoaanta  électrique« et electro« 
niegue a 

- aupporta îaolanta 

- aupporta  métalliques 

Importance en % 
du poida total 

25 % 

5 % 

5 % 

5 % 

5 % 

15 % 

20 % 

10 % 

10 % 

Importance en **   j 
de la valeur tota le ¡ 

15 lo 

2 % 

2 % 

2 lo 

20 9- 
0 

4 f 
0 

45 n 
5 % 

!M,[it   GOMSfcKr-SOBEMAP . 

La   plupart dea   pièces,    à  l'exception d«a  matière«  isolantes 

et  d«a   coffrât«  réaliaée  «n  matièr««  pia e tique«,   proviennent  de«   filiè- 

re« construction« métalliques et construction« électriques 

Lea  coffreta  ou bottier a  de  contactaura et de dia joncteur« 

«ont  parioi«   réalisé«  en font« ou acier moulé,   mais   ce« bottier a 

aont de plua  en plus   remplacée per dee  coffret« en matières plastique. 

(bakélite)  . 

I IsVWtV* 1*^ ^^Pw^^r^HP "e^^Sjqm 
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Les  born«!  sont réalisées  par déformation à froid,   les 

matériaux Us  plus  souvent utilisés  sont le  bronce,   l'aluminium ou 

le  cuivre  . 

Les   vis,   les  cibles   et fils   électriques,   et les  contacts   réa- 

lisés  généralement en métaux précieux sont achetés  à l'extérieur, 

tout comme  les  composants  électriques  et électroniques  . 

Les  parties mobiles  mécaniques  et supports métalliques 

sont réalisés  par  découpage JU emboutissage  à froid de feuillards, 

feuilles  d'aluminium,   tôles minces  ou profilés . 

Le  tableau 4.4.12.   ci-après  nous  donne  l'importance  relative 

de  chaque pièce ainsi qu'une répartition  (en   % du poids) d'après  les 

matières utilisée«  . 

Les  besoins en sous-traitance  se  situent au niveau des 

filières constructions métalliques et constructions  électriques  . 

Pour  les  constructions métalliques,   il s'agit de  : 

- moulage en fonte 2, 5   %  du poids  total 

- moulage en acier :     1       % du poids total 

- déformation et découpage 
de  tôles  à froid  (petites 
pièces) :    6       %  du poids  total 

- tréfilés d'acier :     1       %  du poids  total 

- vis se rie-boulonne rie 2, 5   % du poids  total 

- déformation  et découpage 
de  feuillards en acier 5       % du poids  total 

- déformation,   emboutissage, 
découpage de métaux non- 
ferreux  (aluminium,   cuivre) :  20       % du poids  total 

- fils  de  cuivre 4       % du poids  total 

- fabrication de pièces en métal 
précieux :    5        % du poids  total  . 

Pour les  parties  électriques,   il s'agit de composants  élec- 

triques  et électroniques  tels que  les   résistances,   condensateurs,   selfs, 

etc   ...   qui représentent en poids  20   %  du total,   mais  45  %  en valeur. 

L'usinage et le montage de  pièces   représentent environ 40  % 

du prix de  revient . 

I ••MCiitlSS   WSWSStSSèS        §i|f)|pi«j« 
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4. 4. 3.   Demande de matterei de  base et de  composants 

PW  ift production d^ppareiUage  éjectrique 

La demande  potentielle  réelle ne   deviendra effective  qu'à 

partir de   1979-1980     avec la  mise  en service  de  l'unité de  KSAR   EL 

BOUKHARI  de  la   SONELEC  .    Dans   leg  deux autres pays,   nous  n'avons 

pas   entendu  parler  de  projet  de   ce  type (voir tableau 4  4. H. ) 

4. 4. 4.   Degré  actuel d'intégration et de  sous-traitance 

Aucun  de ces articles n'est actuellement fabriqué au 

MAGHREB  .   La  question est donc  sans objet pour l'instant  . 

I gombcrtl 
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4.5.   FILS  ET  CABLES  ELECTRIQUES   ET  TELEPHONIQUES 

Cette   rubrique   regroupe   les   fiiS,   tresses,    câbles,   bandes, 

barre«,    etc   ...   de   tous   types,   utilisés   comme  conducteurs   électri- 

que!  qu'ils   soient  destinés   à l'appareillage  des  machines   et installa- 

tions  ou au montage   comme  tanalibations  intérieures   ou   extérieures 

Suivant  le   cas,    les  fils   et   câbles   peuvent  comporter  : 

- un  conducteur  unique   massif ou  loronné   (nu   ou  isolé)   ; 

- deux ou   plusieurs   conducteurs  isolés  individuellement 
et  retordus   ensemble   (câbles   ou  fils  torsadés)   ; 

- deux ou   plusieurs   conducteurs  isolés  individuellement 
et enfermés   dans une   gaine   commune   (fils   ou   câbles 
multiples)   . 

4. 5. 1.   Marché  actuel  et futur 

4. 5. 1. 1.   ALGERTE 

La  demande   effective  est   composée   d'une  part  des produc- 

tions   respectives  de   câbles  électriques   et téléphoniques   et  d'autre 

part des  importations   .    La production  afférente aux  années   1972  à 

1974  est   reprise  dans   le   tableau  4. 5. 1.    tandis que   l'évolution des 

importations  est donnée  au tableau 4. 5. 2.   La  demande   effective  est 

donnée  au tableau  4. 5. 3. 

Tableau 4. 5. 1.   -  Production de  cables   électrique«  et téléphoniques 

en  ALGERIE de   1972   à  1974 

(t) 

1972 1973 1974 

Câbles   électriques 5. 546 6. 117 5. 895 

Cibles   téléphoniques 1. 655 2. 210 2. 206 

Total 7. 201 8. 327 7. 001 

Sources : Sonetee,   Sécrétai tat d'Etat au Plan,   Enquêtes GOMBER f-SOBEMAP. 

gombert 
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Tableau 4. 5. 2. Importation de  câbles   électrioues  et  téléphoniques 

en ALGERIE 

(t 

Câbles  électrique«  et télé- 
phoniques 

1969 

863 

± 

1970 

.. 455 

_L 

1971 

3. 825 

972 

3. 303 

1 

1973 

1. 607 

Source : Document« «atiitiques sur le Commerce Extérieur de  l'ALGERIE . 

Tableau 4. 5. 3. Demande effective   de  câbles   électriques  et 

téléphoniques  en ALGERIE 

(t) 

1972 1973 

Câbles   électriques  et télé- 
phonique s 10. 504 9.934 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Nom   pensons  que la  demande globale  augmentera  à  un taux 

d'environ  18   %   pendant   le  deuxième   plan   en   raison des   nombreux 

projets  d'électrification   et d'équipement en   téléphonie  .    De   1977  à 

1982  cette  demande  devrait se   stabiliser  aux  environs  de   12 io Les 

résultats   de   ces   estimations  sont donnés   dans   le   tableau  4. 5. 4. 

Tableau 4. 5. 4.    -   Estimations  de la   demande  future de  câbles 

électriques  et téléphoniques  en ALGERIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Câbles  électriques  et télépho- 
niques 9. 934 1 9. 260 33. 950 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

gombtrt 
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4. 5. 1. 2.   MAROC 

La demande  effective  eat constituée   d'une  part de   la  produc- 

tion  locale  et  d'autre   part  des  importations   dont  l'évolution   est  retraite 

au  tableau 4.5.6.    La   production   locale des   trois   dernières  années   est 

donnée  au tableau 4. 5. 5.   ci-après   . 

Tableau 4. 5. 5.    -  Production marocaine de  câbles électriques  et 

(t) 

1972 197 3 1974 

CGE  MAROC 2. 512 2.842 3. 700 

CABLERIE DU   MAROC (UNITIF - 500 

TOTAL 2512 2. 842 4. 200 

Source» :  Enquête» et documentation CEIM 

Tableau 4. 5. 6.    -  Evolution des  importations   de   câbles  électriques 

et  téléphoniques  au MAROC 

(t) 
          ! 

1969 1970 1971 1972 1973 1974      ! 
i 

Câbles   électriques 
et téléphoniques 

1. 725 2. 303 1. 782 1. 328 1.407 

i 
i 

1.117     1 

i 
Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

La  demande  effective  est donnée  dans   le  tableau ci-dessous . 

Tableau 4. 5. 7.    -  Demande  actuelle de  câbles   électrioueg  et 

téléphoniques  au MAROC 

(0 

1972 1973 1974 

Production 2. 512 2.842 4. 200 

Importations 1. 328 1. 407 1. 117 

Total 3.840 4. 249 5. 317 

Source : GOMBFRT-SOBEMAP . 

gombert l 
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La demande  augmentera  d'environ 10   %   par an c'eat-à-dire 

à un rythme légèrement inférieur   à celui de l'activité industrielle  . 

Le*   réaultats  de  ce«  estimation»   sont donnés  dan»   le  tableau  4. 5. 8. 

Tableau 4. 5. 8.    - La  demande  de  câble» électrique»  et téléphonique» 

avi MARPG ì l'feqrwn Ml 

(t) 

Ctblea  téléphoniques  et élec- 
triques 

1973 

4.249 

1977 

6. 200 

1982 

10. 000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 5. 1. 3.   TUNISIE 

La demande actuelle eat  constituée d'une  part da la produc- 

tion locale,   c'eet-à-dire celle  de  CHAKIRA et d'autre part des impor- 

tations   .    La production de  CHAKIRA pour  1973   et   1974 s'élevait  res- 

pectivement à  1.340  T et 1. 145  T  .   L'évolution  des  importations  eat 

donnée  dans  le  tableau 4. 5. 9. 

Tableau 4. 5. 9.    - Evolution des importations de   cibles  électriques 

»t  t-fHphnninuea   en TUNISIE 

(t) 

Câbles   électriques et télé- 
phoniques 

1969 

3. 335 

1970 

2. 796 

1971 

1. 272 

1972 

748 

1973 

2. 006 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La  demande  effective  est donc de  3. 346   T  pour 1973  . 

Noua penaons que  la demande augmentera au rythme de   10  % 

environ juaqu'à 1982  .   Lea   réaultats de ces estimation» sont donnea 

daña  le  tableau 4. 5. 10. 

gombirt 
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Tableau 4. 5. 10.   -  Estimation de la  demande future de cibles 

électriques et téléphonique! en TUNISIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Câbles  électriques  et télé- 
phoniques 3. 346 4. 900 

• 

7. 900 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

4. 5. 1. 4.   MAGHREB 

Les estimations  relative«  aux 3 pays ont été  rassemblées 

dans  le tableau 4. 5. 11. 

Tableau 4. 5. 11.    -  La  demande de  câbles  électriques et téléphoniques 

m MAGHREB ï t'tomón j9g¿ 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

9. 934 

4. 249 

3. 346 

19. 260 

6. 200 

4. 900 

33. 950 

10. 000 

7. 900 

TOTAL 17. 529 30. 360 51.850 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 5. 2.   Description du produit et  décomposition en matières  ou 

composants   relevant des  3   filières  et des industries 

en amont 

Les  fils,   tresses,   câbles,   bandes,   barres,   etc   . . .    compor- 

tent  les  éléments   suivants  : 

- une âme  conductrice  enveloppée dans une ou plusieurs 
gaines  isolantes  .   Suivant le cas,   l'âme est massive 
ou faite  de brins toronnés  et en un seul métal ou en 
plusieurs   ; 

oombtrt 
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- la gaine isolante,   dont le rôle  est d'empêcher les  pertes 
de  courant et parfois,   accessoirement,   de  protéger l'élé- 
ment conducteur   contre  les  dégradations  éventuelles,   peut 
consister  en diverses  matières,   telles que   caoutchouc, 
papier,   matières   plastiques  artificielles,   amiante,   mica, 
micanite,   fils   de  verre,   textiles  (parfois  enduites   de cire 
ou imprégnées), vernis,   émail,   brai,   etc  ...   L'isolation 
peut aussi être   réalisée par  oxydation anodique   ou par un 
procédé analogue,   en   recouvrant le   conducteur  d'une 
couche d'oxydes   ou  de   sels  isolants   ; 

- la ou les  gaines   isolantes  sont parfois  elles-mêmes pro- 
tégées par une   gaine  de métal  (plomb,   laiton,   aluminium, 
acier,   etc  . . . )   ;   dans   certains  câbles,   cette  gaine  sert 
aussi de  conducteur   (câbles  coaxiaux) ou de  canalisation 
au gaz ou à l'huile  utilisée comme isolants  supplémentaires 

- enfin,   certains   câbles,   notamment  les câbles  sous-marins 
ou souterrains,    comportent pour leur protection une arma- 
ture ou cuirasse  faite  généralement de feuillards   d'acier 
enroulés en spirale  . 

En  résumé,   on  retiendra pour l'ensemble du secteur les 

parties   «lavantes : 

- l'tme : 80  % du poids  ; 
- l'isolant et/ou la  gaine de protection  : 20   % du poids . 

Ces  chiffres   sont  valables  pour  l'ensemble  du secteur . 

L'âme est généralement en cuivre pour les  fils et  câbles 

électriques  de basse et haute tensions .   Pour une tension supérieure 

à 500  V, l'tme est  parfois   réalisée en aluminium . 

Les  fils et câbles  téléphoniques  sont parfois  en bronze . 

L'isolant peut apparaître sous différentes formes P. V. C., 

P. R. C. , caoutchouc, polychioroprène, plomb, polyethylene et feuil- 

lards   d'acier  . 

La  répartition d'après  les matières premières utilisées est 

donnée  au tableau ci-après   . 

•ombirt 
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Tableau 4. 5. 12.    - Répartition d'apre« lei  matières utili iati 

Partie 
Importance 

relative 
Cuivre Aluminium Acier bronze Plomb 

F'euillard 
d'acier 

Autres non 

métalliMuei 

L'âme 

L'isolant ou 
gaine 

80   % 

20  % 

77   % 

5   % 

16 % 

5  % 

4  % 3   % 

50 % 25   % 15   % 

Total 100   % 62, 5 % 14   % 3   % 2,5 % 10   % 5   % 3   % 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

M^hPdtf fr fifrriçiti°ft 

Le cuivre,   l'aluminium et le bronse utilisés proviennent 

de  tréfile ries  . 

Les  gaines  de protection en acier ou en plomb sont réalisées 

à partir de feuillards  . 

Les besoins en demi-produits se situent au niveau de la 

filière"constructions métalliques"  .   Il s'agit de : 

- fils  de  cuivre 
- fils  d'aluminium 
- fils  de bronze 
- gaine de plomb 
- feuillard d'acier 
- fil d'acier 

62, 5  % du poids total 
14  % du poids  total  , 

2, 5  % du poids total 
10   % du poids total , 

5  % du poids total , 
3  % du poids total . 

Il faut y ajouter également les pièces de fonte utilisées pour 

la jonction des  câbles  soit environ 2  % du poids du cible  . 

4.5.3.   Demande de matières de base et de CQmPOlftnU pour 1* 

fabrication des fils et cible« électrique« et téléphoniques 

Le tableau 4. 5. 13.   montre l'évolution de la demande poten- 

tielle réelle de matières de base et de sous-ensemble«  pour la pro- 

duction de fils  et cibles électrique« et téléphonique«  .   EU« tient compte 

de la production  réelle pour  1973  et des projet« existants pour 1977 . 

En  1982,   la totalité de la consommation de cible« et fils devrait pou- 

voir ttre couverte par la production locale . 

gombsrt 
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4 ' *  Burl istmi û'frlliiiiton it at um -irittMni 
La  aoua-traitene« proprement élu tat pau importante daña 

cette production li on excepte lea toureta  pour  ctblea leaajuele sont 

essentiellement en bois et l«s botte i de raccordement en fonie ou en 

matière« plastique«  . 

Au niveau d«a approvisionnements,   on constate que l«e pro- 

duit« auivanta  «ont importé« d'Europe  : 

• fil machin«  (cuivre,   aluminium,   bronao) , 
- fouilla ré« d'acier , 
- plomb (MAROC et ALGERIE en parti«) , 
- pi«c«a de fonte pour boftes é« raccordom«nt . 

'L vvvwCIvftQfl   IMHMNH9£#4i 
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Le«   piles   lèche«   sont des  générateurs  de  courant fonction- 

nant par  transformation de  l'énergie libérée par des   réactions  chimi- 

ques appropriées  . 

Elles  se   composent en principe d'un récipient contenant  un 

electrolyte,   qui  se  présente  à  l'état pâteux,   dans  lequel   sont plongées 

deux électrodes  soit en métaux,   soit l'une  en métal et  l'autre en 

carbone  . 

A  part les piles  sèches,   il existe  également  : 

- skis  pâles à liquide   (l'électrolyte est à l'état de liquide)   i 

- «les piles amorçables  (inertes)  ; 

- des piles ds concentration  (à deux liquid«a, de degrés  de 
concentrations différentes)  . 

Cas  trois types  de piles  sont  repris ci-après  . 

4.6.1.1.   ALGERIE 

La demande jusque   1974  (exclue)  était constituée uniquement 

par les  importations .   A partir de  1974,   il faut y ajouter la produc- 

tion du complexe  SONACOME de SETIF qui  s'est élevée  cette année-là 

à  10 millions  d'unités soit environ 1.000  T,   en supposant que le  poids 

moyen d'une  pile est de 100 g  .   L'évolution des importations est  don- 

née au tableau 4. 6. 1. 

Tableau 4. 6. 1.    -   Evolution de«  importation« alaériennas ds olle s 

•itali tt ihum 
(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Piles   sèches   et autres 4. 080 3. 384 1. 227 3. 379 4. 994 

Soiree :  Documenti lUtutmuei tut te Commerce Exterieur de l'ALCtRIE 

l IMtClStlS«    IMWMUMt ••semap 
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Noui admettrons que la  consommation de piles  sèches   évo- 

luera  parallèlement au  rythme  de  l'évolution  de la  consommation  des 

ménages   soit un accroissement de   11   %  par   an .   Les   consommations 

calculées pour 1977 et 1982 sont données dans le tableau 4. 6. 2. 

Tableau 4. 6. 2.   -  Li dtmiildf df  «Ut  tó^l  e" ALGERIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Piles sèches 4.994 7.600 12.800 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 6. 1. 2.   MAROC 

La demande est constituée d'une part de la production lo- 

cale  toit environ 2. 200 T en 1974 et d'autre part des importations 

dont l'évolution est retracée au tableau 4. 6. 3. 

Tableau 4. 6. 3.   - EYOUUOB 4tl impyftitiftM  <** PJlel HfCtriW, 

m MARQÇ de 1969 ^ ¡974 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974      ! 

Piles  électriques 1.264 • 95 594 281 362 
! 

238 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Toutefois,   la demande  effective est  supérieure  car il est 

certain que les importations frauduleuses  sont importantes   .   Nous 

admettrons que la  demande est de l'ordre de   3. 000 T . 

La demande future augmentera au  rythme de  5   %  par an 

soit  sensiblement l'accroissement de la  consommation des  ménages 

pour  la période considérée  .   Les   résultats   sont donnés dans  le 

tableau 4. 6. 4. 

gombtrt L stociation   momiatanët sobemap 
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Tableau 4. 6. 4.   -  Evolution de  la demande  de pile»  électriques 

au MAROC 

(t) 

Piles électriques 

1973 

3. 000 

1977 

3.648 

1982 

4. 654 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4.6.1.3.   TUNISIE 

La production de piles  (DHIA) a  été de  l'ordre de  500  T  en 

1973  tandis) que le« importations dépassaient légèrement  1.200 T 

(tableau 4. 6. 5. )  . 

Tableau 4. 6. 5.   -  Evolution des importations tunisiennes  de piles 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Piles  électriques 812 1. 247 1.071 1. 955 1. 226 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La consommation totale   -  de  l'ordre  de   1.750  T  en  1973   - 

augmentera au même   rythme que le  taux d'accroissement des consom- 

mations  des ménages   soit 7,5   % par an .   Les  demandes  calculées  sont 

présentées  au tableau 4. 6. 6. 

Tableau 4. 6. 6.    -  Evolution des  consommations  de  piles  électriques 

en TUNISIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Piles  électriques 1. 750 2. 338 3. 357 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Qombtrt 
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4.6.1.4.    MAGHREB 

Les  estimation«   de consommations   futures   sont  réunies  au 

tableau 4. 6. 7. 

MAQHREp 
it) 

1973 197 7 1982          1 

ALGERIE 4. 994 7. 600 12.800 

MAROC 3. 000 3. 648 4. 654 

TUNISIE 1. 750 2. 338 3. 357 

MAGHREB 9. 744 13. 586 20.811 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4  6, 2.   Description du  produit et décomposition  en  matières  de   base 

et composant»   relevant des  trois   ..ilières   et  des  industries 

en amont 

La   pile  est  formée  de  deux   électrodes  dénommées pôles   : 

- pôle  positif   constitué  par  un  noyau de   carbone,   un mélange 
dépolarisant  et une  capsule  en  laiton  ; 

- pôle négatif  constitué par   le   godet de  zinc   . 

Le  transport du  courant en milieu  électrolytique  est consti- 

tué   : 

- soit par  un  gel  (Al¿ CI3)  , 
- soit par  du  papier  . 

La  réaction n'a  lieu que lorsque  le« deux  électrodes  sont 

reliée«  par un conducteur  extérieur   . 

Les différente«  parties  d'une  pile   «èche   «ont donc les 

suivantes 

- électrode  de  carbone 

- capsule  de  laiton 

6  % du poids total  ; 

1   % du  poids  total ; 

gombert 
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mélange   dépolarisant    et 
electrolyte 

cuve  de   zinc   (électrode) 

disque   carton et composé 
de  scellement 

habillage   métallique   et 
plastique 

: 64  % du poids  total ; 

: 16   % du poids total ; 

:   3   % du poids  total ; 

: 10  % du poids total . 

L'électrode   positive   est   un  cylindre  de   carbone,   la   capsule 

est  un  embouti  en  laiton,   le  mélange  dépolarisant  est  à base  de  Mn02i 

l'électrolyte est  une   combinaison   dans  des proportions   déterminées   de : 

NH4CI2   (chlorure   d'ammonium),    ZnCl2   (chlorure   de   zinc),   eau  et   géli- 

fiant   (farine,   amidon   de mais)   .    La   cuve  de  zinc   est  emboutie  à   par- 

tir   de  pastilles   .    L'habillage  est   réalisé à partir   de  feuillards  d'acier 

ou  éventuellement  de   matières  plastiques  . 

Le tableau  ci-après  nous   donne l'importance  relative  de 

chaque  pièce ainsi  qu'une  répartition   (en  % du  poids)   d'après   les   ma- 

tières   ut'lisées   et  méthodes  de   fabrication . 

Tableau 4. 6. 8.    -  Répartition  d'après  les  matières utilisées   et méthodes  de 

fabrica tion 

C') 

Pièce 
:  Importance ; Embouti de 

1     relative    j     zinc 

l'euillard Laiton 

d'acier   I    embouti 

- Idectrode   de   carbone 

- Capsule   de   laiton 

- Mi'ldi^e   dépolarisant et 
electrolyte 

Cuve  de   zinc 

- D'.sque   carton   et  composé 
de   scellement 

- Habillage 

6 % 

1   % 

64  % 

16  % 

3  % 

10  % 

Total 
L 

100  % 

100   % 

100   % 

+ 
80  % 

16   % 8  % 1    % 

Produits 

chiminues 

A ,tu-s 

proo iKs 

ühcfb 

100 <r» 

100   % 

50   % 

66   % 

20 ":, 

9 % 

GOMBERT-SOBEMAP . 

gombert 
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4. 6. 3.   Demande  de  matières  de  base  et  de  composants  pour  la 

production de piles  sèches 

La  demande   potentielle   réelle   se   rapproche   tres   fort   de  la 

demande  potentielle   totale  car les pays   du MAGHREB assureront toute 

la   demande  maghrébine   . 

Tableau 4. 6. 9.    -  Demande  de  matières  de  base   et de  composants   pour  la 

production  de  piles  sèches 

(t) 
1 

i 
1 
1 

Demande 
Feuillard 

d'acier 
Laiton 

emboutis 
Zinc 

emboutis 

Demande potentielle totale 

Ì 

1973 
1977 
1982 

9. 744 
13. 586 
20.811 

780 
1. 087 
1. 665 

97 
136 
208 

1. 560 
2. 174 
3. 330 

Demande potentielle réelle 

i 

! 
i 

1973 
1977 
1982 

2. 700 
13. 586 
20.811 

216 
1. 087 
1. 665 

27 
136 
208 

432 
2. 217 
3. 330 

Sinuc-.; : GOMBERi'-SOBEMAP 

4. 6. 4.   Degré actuel d'intégration et de   sous-traitdnce 

L'unité  de   SETIF  en ALGERIE  est fort intégrée,   elle  achète 

le  zinc en feuille«  . 

SOMA PIG  au MAROC  achète  les  pastilles  de  zinc et les  cap- 

sules  de laiton . 
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4.7.  ELECTRONIQUE CRANP pupMÇ 

Par  électronique  "grand  public"  nous  entendons  les  téléviseurs 

(noir-blanc  et  couleur),   les   récepteurs   radio,   les   electrophones,    les 

magnétophones   et le matériel HI-FI   (haute  fidélité)  . 

4.7.1.    Marché actuel et futur 

4. 7. 1. 1.   ALGERIE 

La demande  d'équipements électroniques "grand public" évaluée 

au tableau 4.7.1.   consiste essentiellement en postes  de  radio  et  de 

télévision  et très  accessoirement  en  electrophones,   magnétophones  et 

chaînes  haute  fidélité  .    Les   electrophones  et plus   généralement  les 

appareils   reproduisant le  son  font partie  du groupe  92   :  Instruments 

de musique  et appareils du son . 

Tableau 4. 7. 1.    - Demande algérienne d'équipements  électronioues 

grand public 

(unités) 

1969 
1 

1970    ¡ 1971 1972 1973 

Radio 
1 
i 

i 

i 

production 
importation 

Total 

75.001 
909 

75. 740 
2.895 

53. 709 
3.434 

18. 782 
12. 376 

40. 000, 
72. 086 

75. 910 78.635 57. 143 31. 158 
1 

112. 086 i 

Téléviseurs 

.production 
importation 

Total 

20. 219 
25. 208 

29. 760 
10. 219 

30. 635 
8.838 

12.374 
41. 709 

32. 433 
115. 150 

45.427 39. 979 39.473 54. 083 147. 581 

Electrophones 

|                 production 
i                importation (a) 

13. 079 
12. 134 

14. 144 
6. 194 

25. 769 
7. 341 

12. 306 
10. 106 

9. 041 
24. 3 32 

Total 25. 213 20. 338 33. 110 22.412 33. 37S 

Total 146. 550 138. 952 129. 726 107.653 293. 044 

(a) Calculée Í electrophone - 5kg . 
Sources : Secrétariat d'Etat au Plan . 

Documents statistiques sur le Commerce Extérieur de l'A LG ERIE . 
GOMBERT-SOBEMAP . 
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Cette demande est  calculée en poids  au tableau 4. 7. 2.   sur 

base des  statistiques du Commerce Extérieur   (1  poste TV  =   22,5 kg, 

1   poste  radio  =  3,2 kg,   1   electrophone  =   5, 0  kg  . 

Tableau 4. 7. 2.   -  Demande algérienne d'équipement» électroniques 

grand public 

(t) 

1969 1970 1971 197 2 1973 

Radios 243 252 183 100 359 

Téléviseurs 1.022 890 888 1. 217 3. 321 

Electrophones 

Total 

126 102 166 112 167 

1. 391 1. 244 1. 237 1.429 3. 847 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP . 

Les statistiques d'importation montrent clairement que 1973 

a  été  une année de  "rattrapage"  .   En effet  en  1972 la  production locale 

a fortement baissé  et 1971   constituait également une  baisse   sensible 

en récepteurs  radios  .   Les  importations  de   radios sont  restées jus- 

qu'en 1972 à un niveau très   bas   et  celles   de   T. V.   ont  connu  une  baisse 

sensible  en  1970  et 1971   pour   redémarrer   dès   1972 . 

Nous retiendrons pour base des calculs de consommation 

future, la moyenne des trois dernières années pour les téléviseurs 

et les   electrophones, ce qui nous donne pour  1973  : 

- poste   TV :  80.380 unités  pour 1.809  T 
- electrophones       :   29.632 unités  pour      248  T 

En ce qui concerne   les  postes   radios,   la  consommation 

ainsi   calculée  est  nettement  trop faible  et  nous   retiendrons   la deman- 

de effective  de 1973 et nous supposerons qu'elle atteindra 250. 000 pièces 

en 1977 . 

La demande 1982 a été évaluée en admettant qu'elle se dévelop- 

pera au rythme de l'accroissement de la consommation des ménages soil 

11 % par an (tableau 4. 7. 3. ) . 

gombert 
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Tableau  4. 7. 3.    -  Evolution  de  la demande  future  algérienne  d'équipements 

électronique»   grand public 

Radios 

unité 
t 

Téléviseur! 

unité 
t 

Electrophones 

unité 
t 

Total    t 

1973 

112.086 
359 

80. 380 
1.809 

29.632 
148 

2. 316 

1977 

250.000 
800 

122. 180 
2. 750 

45. 040 
225 

3. 935 

1982 

415. 800 
1.331 

206.000 
4.637 

75. 937 
379 

6. 347 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

4. 7. 1. 2.   MAROC 

L'évolution de la  demande d'électronique  "grand  public"  est 

retracée  au tableau 4. 7. 4. 

Tableau 4. 7.4.    -  Demande marocaine   d'équipements  électroniques  grand public 

(t  et  unités) 

1969 1970 1971 1972 1973 
1 

1974 

Radios 

i                   nombre 
t 

326.029 
617 

392.614 
605 

215. 865 
392 

554. 106 
725 

768. 485 
848 

406. 897 
498 

Téléviseurs 

nombre 
t 

48. 518 
1.081 

66. 561 
1.452 

44. 254 
958 

41. 168 
852 

56. 743 
1. 179 

72. 60 i 
1. 299 

Electrophones 

nombre 
!             t 

22.000 
110 

22. 200 
111 

1 5. 300 
79 

17. 624 
70 

12.068 
62 

11. 444 
6 s 

Total        t 
1 

1.808 2. 168 1.429 1.647 2. 089 1. 86 2 

Sour et : Statistiques du Commerce Extérieur . 
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La  demande de  postes de  radio  a  fortement  fluctué dans   le 

passé,   elle  a atteint un maximum en   1973  pour s'effondrer  en 1974  . 

Dans  les  prochaines années,   on peut prévoir qu'elle   diminuera  encore 

pour ne plus  représenter  que   250.000  appareils  en  1977  .    De  1977  à 

1982,   elle   reprendrait sa   croissance   selon le taux de  croissance  de 

la  consommation  des ménages   . 

Les  demandes  de  téléviseurs   et d'électrophones   se  sont 

développées  plus  normalement et nous   retiendrons  la  moyenne des 

trois  dernières  années  comme   base pour   1973 afvec   comme  taux  de 

croissance  le taux  de  croissance des   revenus  des  ménages   . 

Tableau 4. 7. 5.   -   Evolution de  la demande future marocaine d'équipe- 

ments électroniques "grand public" 

1973 1977 1982 

Radios 

unité 
t 

576.496(a) 
1.845 

250. 000 
800 

334. 000 
1.069 

Téléviseurs 

unité 
t 

56. 838 
1. 279 

69. 058 
1. 554 

92. 261 
2. 076 

Electrophones 

Total 

unité 
t 

t 

13. 712 
69 

16.660 
83 

22. 258 
111 

3.193 2.437 3. 256 

(a) Moyenne 1973-1974 . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4.7.1.3.    TUNISIE 

Le tableau 4.7.6.   fait l'historique des importations tunisien 

nés  d'équipements   électroniques grand public . 

gombtrt 

L association   momontinit sobemap 



Tableau 4. 7. 6. 

- 140 

Importation! tunisiennes d'équipements  électroniques 

grand public 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Radio et télévision 

Electrophones 

Total 

599 

33 

626 

11 

869 

21 

633 

11 

789 

11 

632 Ó37 890 644 800 

Source : Statiitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La  demande  tunisienne  en 1973 peut Être  évaluée  comme  suit 

sur base des ventes  de CTE-EL ATHIR   : 

radios 
téléviseurs 
electrophones 

55.000 unités   (soit  170 t)   ; 
28.000 unités   (soit 619 t)  ; 

2. 200 unités   (soit  lit). 

La demande  future peut être  estimée  sur base de  l'accroisse 

ment de la consommation des ménages  . 

Tableau 4. 7. 7.   - Evolution de la demande future tunisienne 

d'équipements  électroniques  grand public 

1973 1977 1982 

Radios 

unité 
t 

Télévisions 

unité 
t 

Electrophones 

unités 
t 

55.000 
170 

28.000 
619 

2. 200 
11 

74. 250 
230 

37.800 
835 

2. 970 
15 

108. 034 
335 

55. 000 
1. 214 

4. 321 
22 

Total           t 800 1. 080 1. 571 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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4. 7. 1.4.   MAGHREB 

Le tableau 4. 7.8.   donne la  récapitulation de  la demande 

maghrébine par paya  et par types de produit . 

Tableau 4. 7. 8.   - Demande maghrébine d'éduipements électroniques 

grind »Mis 

1973 1977 1982 

Poete  radio 

ALGERIE 112.086 250.000 415.800 

MAROC 576. 496 250. 000 334.000 

TUNISIE 

MAGHREB unité 
t 

55. 000 74. 250 108.034 

743. 582 
2.379 

574. 500 
1.838 

857.834 
2.745 

Poete télévision 

ALGERIE 80. 380 122. 180 206.000 

MAROC 56.838 69.058 92. 261 

TUNISIE 

MAGHREB unité 
t 

28. 000 37.800 55.000      1 

165. 218 
3. 717 

229. 038 
5. 153 

353.261       ! 
7. 948 

Electrophones 
1 

i 
ALGERIE 29.632 45. 040 75.937 

MAROC 13. 712 16.660 22. 258 

TUNISIE 

MAGHREB 

Total MAGHREB 

unité 
t 

t 

2. 200 2.970 4.321 

45. 544 
228 

64.670 
323 

102. 516 
513 

6. 324 7.314 11. 206 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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4. 7. 2.   Description du produit et décomposition en matière» 

de baie  et composants relevant des trois filerei 

et des industries  en amont 

Les  différents   équipements  électroniques  "grand public"  peu- 

vent ttre décomposés  comme  suit  : 

- ébénisterie  (en bois ou matière plastique)  ; 

- châssis  intérieurs  et les parties métalliques  en tôle  galva- 
nisée ou en aluminium  ;  le plateau des electrophones  est 
en tôle  d'acier  ('paisse   ; 

- composants  électroniques et électriques  ; 

- boulonne rie -visse rie ; 

- autres   (verre,   plastique,   carton,   isolants,   .. . ) . 

Le tableau ci-de s sou s nous donne la  répartition de chaque 

produit par sous-ensembles . 

mi iwi- Çn|«T>bi£i 

(%) 

Type Ebénisterie 
Châssis et 

parties 
métalliques 

Composants 
électroniques 
et électriquel 

Boulonnerie, 
visserie 

Autres 

Téléviseurs 10   % 9   % 70   % 1    % 10   % 

Récepteurs  radio 15   % 9  % 65   % 1    % 10   %     j 

Electrophones 20   % 45   % 25   % 1    % 9  % 

Magnétophones 10   % 20   % 60  % 1    % 9  % 

Matériel HI-FI 10   % 9   % 60  % 1    % 20   % 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP . 

Les  composants  électriques et électroniques  comportent 

- des  canons   à électrons   ; 
- des  tubes  cathodiques   ; 
- des  circuits imprimés   ; 
- des  bobines filtres   ; 
- des transformateurs ordinaires et à  balayage  ; 
- des  bobines de deflection  ; 
- des haut-parleurs   ; 
- des  diodes,   des transistors,   des condensateurs,   des 

résistances  ; 
- des potentiomètres  . 

gombtrt 
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4.7.3.   Demands,  de matières   de  hail et df   mmBUKlUl  ngur U 

production de  produit«   son-vision     «rand auaui." 

Les demandai  potanti« liti  de matières  de  tjase  et dt com pò 

lants   »ont ealculéee  aux  tableau* 4. 7. 10,,   4. 7. 11.   et  4. 7. 12.   respeiti- 

vement  pour  la production de  radio*,   de téléviseurs  et d'electrophones 

Le  calcul  dei  demandes  potentielles   réelles  tient   compte  des 

productions effectives  réalisées en 1973 et des   productions  possibles   en 

1977 et  19S2 . 

Nous avons admis que ces produzione satisferont entièrement 

la demande locale, les importations de produite spéciaux étant compen- 

sées  par les  exportations   . 
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4. 7. 4.   Degré   actuel d'intégration et de   sous-traitance 

En ALGERIE,   la   sous-traitance  dans   ce  domaine est actuelle- 

ment fort limitée   . 

Tous   les   composants  et  sous-ensembles  sont importés  d'Europe 

principalement  de   France  .   Les  seuls  cas  de   sous-traitance  à  signaler 

sont les suivants   : 

- les   ETS CHABANNE sous-traitent  la  fabrication de châssis 
métalliques chez  CA TONIC (France)   et certains   circuits 
imprimés  chez L.T.E.    (France)  .    Cette firme fabrique   elle- 
même   son  ebanisterie  et certains   circuits  imprimés  ; 

- la   société SAFART ne   sous-traite  que le  pliage  et l'estam- 
page  des  châssis   métalliques   chez  A. D. E. P. 

Au MAROC,   les entreprises locales  importent presque uni- 

quement des ensembles complets  à monter pour   lesquels il n'y a pas 

de   sous-traitance   .    Ces usines   réalisent dans   certains   cas  elles-mêmes 

l'ébénisterie,   les   châssis  métalliques et les  petites pieces intermédiaires. 

MANAR   travaille  en  sous-traitance  pour PHILIPS-SOMACIEL  . 

Il  s'agit là  d'assemblage  de  T. V.    PHILIPS importés  en CKD  et montes 

pour   le  compte   de   SOMACIEL qui ne  dispose   pas   actuellement d'une 

chaîne de montage   T. V. 

Signalons   cependant que SADA  ELECTRONIQUE qui monte 

des   T. V.   noir/blanc  sous-traite la  fabrication  de quelques  petites   pièces 

métalliques,   à  savoir  : 

- supports  métalliques  galvanisés  chez  LERAY &  LAVANANT ; 

- équerres  de  soutien de  tubes   chez   FAMAQ . 

En  TUNISIE,   la  C. T. E.   EL ATHIR   pratique  la sous-traitance 

sur  une échelle   de   plus  en plus importante avec   la CEE et plus parti- 

culièrement avec   la  France   . 
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En effet «lie monte des   récepteurs-radios à transistori   pour 

le compte de  SCHNEIDER-FRANC E  .   Cette activité a démarré en   1973 

par 8.000 pieces et  a fortement augmenté en 1974 soit 50.000 pièces 

environ  . 

De plus elle fabrique dee DUODECAL.S (sous-ensemble pour 

T. V. ) pour la société STELI (France) . La production de 1974 est de 

200.000  pièces  environ . 

Elle  fabrique également  des mémoires  ordinateurs  pour  CO- 

FELEC   (France) et elle vient enfin de démarrer une fabrication de 

bobinages  radios-T. V.   pour le compte de SCHNEIDER . 

Les   résultats sont pleinement  satisfaisants  à l'heure actuelle 

et les  sociétés   en cause comptent  développer les activités existantes  et 

également démarrer  de nouvelles  activités . 

L 
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4.8.   ftfir-IIMüLATEURS 

Les  accumulateur«  ont pour  but d'alimenter  en énergie  élec- 

trique de« véhicule«  ou de«  installation»  stationnaires   . 

4.8.1.   Marché actuel et futur 

4. 8. 1. 1.   AJLGERIE 

Rattaries   de  démarrage 

La demande effective actuelle eit constituée qua«i exclusive- 

ment par la production locale dont l'évolution e«t donnée dan« le  tableau 

4.8.1.   et trè«  accessoirement par les  importations  dont la  plus  grande 

parti«  se  rapporte aux accumulateurs industriels  .   Ce tableau est tiré 

du tableau 3. 4. 1.   d«  l'étude filiëre en admettant qu'une batterie pèse 

15 kg . 

Tableau 4. 8. 1. revolution de  \a  production  globale  d'&ççumulateurff 

d«  démarrage  en ALGERIE 

1974    I 

Accumulateurs de 
démarrage 

1969 

2.440 

1970 

2. 550 

1971 

2.340 

197 2 

2.520 

1973 

2. 920 3.400 

Sourc« : M.I.E.. documenti SOBEMAP . 

L'évolution de  la demande future de batteries  de démarrage 

est fonction d'une part de  la demande  de véhicules neufs  et d'autre 

part du taux de  renouvellement des batteries  en service  . 

future 

La SONELEC fait deux hypothèses  pour  évaluer  la demande 

parc 
- 1ère hypothèse  :  taux de  renouvellement  =      3 

- 2frm« hypothèse:  taux de  renouvellement = **£* 

gomfcart 
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Ces chiffres sont plus élevés que les taux de renouvellement 

réels connus en Europe . Ils sont dus à l'état actuel du parc constitué 

de beaucoup de véhicules âgés  lesquels  font souffrir  les batteries  . 

La   seconde hypothèse  nous   semble  un peu  forcée,   eu égard 

au rajeunissement du parc qui doit intervenir dans  les prochaines 

années  .   Nous ne   retiendrons  que  la   1ère hypothèse  qui doit de plus 

être   considérée  comme un maximum  . 

Tableau 4. 8. 2.   - La demande à l'horison 1982 de batteries de 

démarrage en ALGERIE 

(t) 

1973 1977 1982 

Accumulateurs de démarrage 

1ère hypothèse 
2ème hypothèse 

2.920 
2. 920 

5. 230 
7. 700 

13. 700 
19. 150 

Source! : GOMBERT-SOBEMAP . 

SONELEC . 

Accumulateurs  industriels 

La production locale  étant nulle,   cette demande  est égale 

aux importations  dont l'évolution  est  retracée  au tableau 4.8.3.    Le 

gonflement des  importations   1973  n'est pas  dû à une  importation 

d'accumulateurs  de  démarrage  mais  à une demande  accrue  . 

Tableau 4. 8. 3. Importations algériennes  d'accumulateurs autres 

eue les accumulateurs de  démarrage 

(t) 

Accumulateurs au plomb 

Accumulateurs autres 
qu'au plomb 

Total 

1969 

16 

29 

45 

1970 

59 

48 

107 

1971 

116 

54 

170 

1972 

71 

70 

141 

1973 

432 

92 

524 

Source : Documenti ««inique» »ut le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 
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Le   marché futur a été   évalué  par   la  SONELEC   (tableau 

4.8.4.)  . 

Tableau 4.8.4.    -   Evolution de la  demande algérienne d accumulateurs 

autres Que pour  le démarrage 

1973 1974 1977 1982 

Accus au plomb 

t 
1.000  AH 

432 
6. 047 

337 
4. 700 

602 
8. 400 

1.090 
15. 200 

Accus Ni - Cd 

t 
1.000  AH 

92 
1. 385 

100 
1. 500 

140 
2. 100 

252 
3. 800 

Total 

t 
1.000  AH 

524 
7. 432 

437 
6. 200 

742 
10. 500 

1. 342 
19. 000 

Sourcei: GOMBERT-SOBEMAP . 
Enquête SONELEC . 

4.8.1.2.   MAROC 

Batterie«   de démarrage 

La   demande effective  actuelle  est  égale  à  la  production  locale 

car   les  exportations  et les importations   sont  négligeables   . 

La   production locale  est  évaluée  à   : 

- 2. 900   t  en 1973  soit   180.000 accumulateurs   ; 
- 2. 158   t  en 1974 soit   134. 500 accumulateurs   . 

La   demande à l'horizon  1977  et  1982 

Nous   reprendrons ici  les  estimations  faites  lors   d'une   récente 

étude  sur  le  développement des   non-ferreux  au MAGHREB  . 

Les   estimations  du tableau  sont faites  sur  base  de  la   con- 

sommation  1973   et  d'un taux de   croissance  de   la demande   de   5   % 

correspondant  à un taux de  croissance  du  parc automobile   de  4   %  . 
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Tableau 4. 8. 5.   -  La demande   de batteries de  démarrage au plomb 

au MAROC   à   l'horizon 1982 

(t) 

Accumulateurs de démarrage 
au  plomb 

t 
(103 unité») 

1973 

2. 700 
180 

1974 

2. 010 
134 

1977 

3. 270 
218 

1982 

4. 160 
278 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Accumulateur«  industriels 

La  consommation d'accumulateurs  industriels  est  égale  aux 

importations   (tableau 4. 8. 6. )  . 

Tableau 4. 8. 6.    - Importations marocaines  d'accumulateurs  autres Que  les 

accumulateurs de  démarrage 

(t; 

! 1969 1970 1971 1972 1973 
1 

1974      | 
1 1 

¡ Accumulateurs   au 
piomb 

Accumulateurs   autres 
qu'au plomb 

77 

37 

62 

18 

54 

55 

76 

10 

70 

12 

! 
1 

88 

20 

Total 114 80 109 86 82 108 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

La  demande  future   évoluera en première  approximation  com 

me   la  production industrielle   c'est-à-dire  : 

- 11   % de  1973   à   1977  ; 
- 12  %  de  1977  à   1982 . 

La demande  calculée  sur ces bases  est donnée au tableau 

4.8. 7. 
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Tableau 4. 8. 7.    -  Evolution  de  la  demande marocaine  d'accumulateurs 

autres Que pour  le démarrage 

1973 1974 1977 1982 

Accus au  plomb 

t 
1.000 AH 

70 
980 

88 
1. 230 

100 
1. 400 

182 
2. 536 

Accus Ni - Cd 

t 
1.000 AH 

12 
168 

20 
280 

25 
345 

45 
634 

Total 

t 
1. 000 AH 

82 
1. 148 

108 
1.518 

125 
1. 745 

227 
3. 170 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4.8.1.3.    TUNISIE 

Batterie!   de  démarrage 

La demande  effective actuelle  et passée est égale   à la produc- 

tion locale  qui  est  évaluée  à  1.415   T  en  1974  soit 94.428   accus  . 

Selon  l'étude A. D. LITTLE  faite pour  le CEIM, la   demande 

augmentera  de  4   %  par an  entre   1973   et  1977  et de   7   %   ensuite  . 

Sur  ces  bases,   nous  avons   calculé  la  demande  en  1977  et  en   1982  . 

Tableau 4. 8. 8.    - La demande  de  batteries de démarrage  au plomb 

en TUNISIE 

Accumulateurs 

unités 

1974 

1. 415 
94. 428 

1977 

1. 590 
106. 000 

1982 

2. 240 
148. 500 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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Accumulateurs industriels 

La  consommation  d'accumulateurs industriels  est  égale  en 

premiere approximation aux importations   (tableau 4.8.9.)  .   Le8   sta- 

tistique«  ne  sont pas   suffisamment  détaillées  pour pouvoir distinguer 

entre  batteries au plomb  et batteries  au nickel-cadmium  . 

Tableau  4.8.9.   - Evolution  des  importations  d'accumulateur?  industriels 

en  TUNISIE 

1969 1970 1971 1972 1973 

Accumulateurs 
industriels 

t 
l.OOO  AH 

33 
466 

39 
546 

39 
546 

29 
406 

49 
685 

Source : Commerce Extérieur . 

La  demande  future  évoluera  au rythme de  la  production 

industrielle  ;  c'est-à-dire   : 

- 10,2  %   entre   1973   et   1976   ; 
- 12   %   entre   1976  et   1982   . 

On obtient  ainsi  les   consommations  du tableau  ci-après 

Source :   GOMBERT- SOBE MAP 

gombert 
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industriels 

1973 1974 1977 1982 

Accus   au plomb 

t 
1. 000 AH 

39 
545 

40 
560 

61 
8 50 

110     i 
1. 540 

Accus   au Ni - Cd 

t 
1.000  AH 

10 
140 

10 
140 

15 
210 

28 
3 90 

Total 

t 
1. 000 AH 

49 
685 

50 
700 

76 
1. 060 

138 
1. 930 

sobemap 
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4.8.1.4.   MAGHREB 

Ayyum^k^^rf de démarrage 

La demande future est évaluée au tableau 4.8.11 

Tableau 4. 8. 11. Evolution de  la  demande  d'accumulateur«  de 

démarrage  de véhicule g 

(t) 

1973 1974 197 7 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB t 
unités 

2. 920 

2. 700 

1. 350 

3.400 

2. 010 

1.415 

5. 230 

3. 270 

1. 590 

13. 700 

4. 160 

2. 240 

6.970 
465. 000 

6.825 
455.000 

10. 090 
670. 000 

20. 100 
1. 340.000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La demande maghrébine est évaluée au tableau 4.8. 12. en 

admettant que les accumulateurs industriels se répartissent à raison 

de   : 

- 80  % accumulateurs au plomb  ; 
- 20  % accumulateurs au Ni-Cd . 

Tableau 4. 8. 12.   -  Evolution de la demande d'accumulateurs industriels 

»u Blgmb 

(t) 

1973 1974 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

M AGI IKK il t 
1.000  AH 

432 

70 

39 

337 

88 

40 

602 

100 

61 

1.090 

182 

110 

541 
7. 574 

46S 
6. 510 

76 i 
10. 682 

1. W¿ 
19. *4H 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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Accumulateurs industriel« au nickel-cadmium 

La demande  future des trois  pays est comparée au tableau 

4. 8. 13. 

Tableau 4. 8. 13. Evolution de la demande d'accumulateurs industriels 

au m-çd 

1973 1974 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB             t 
1. 000 AH 

92 

12 

10 

100 

20 

10 

140 

25 

15 

252 

45 

28 

114 
1. 596 

130 
1.820 

180 
2.520 

325 
4. 550 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 8. 2.   QescriPtion  du  produit et décomposition  en matières  de  base 

et composants  relevant des  trois filières  et des industries 

«n tffîÇnt 

Les  seuls   éléments métalliques d'un accumulateur  sont  le 

plomb et l'acier dans  les  accumulateurs alcalins  .    Le plomb intervient 

sous plusieurs formes,   à  savoir  : 

1) plaques  actives positives  et négatives   , 
2) les pôles  , 
3) rondelles   , 
4) connexion entre éléments  . 

Les  autres  éléments ne font pas partie des  filières étudiées  . 

Nous  les  citons  pour  mémoire  : 

- bac   , 
- couvercle  , 
- electrolyte  , 
- bouchons   , 
- séparateurs de  plaques . 
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4.8.3.   Demand«  de matière  de bait et de ÇQmPQsêJUs  Mm lit 

production d'accumulateurs 

La  consommation de plomb pour  la   production d'accumula- 

teurs est de  l'ordre de  90   % de  la production  . 

La demande de  plomb évoluera donc  comme suit  : 

- 1973 
- 1974 
- 1977 
- 19Ì2 

(  6. 970 541)  0, 9 =     6. 750 T 
(  6.825 + 465) 0. 9 =     6. 550 T 
(10.090 + 763) 0, 9 =     9. 750 T 
(20. 100 + 1. 382) 0, 9 =  19. 350 T 

4.8.4.   Degré- actuel d'intégration et  eoua-traitance dans  la 

production des accumulateur«  et nroitta  de SQUi-traiUnct 

Les  producteurs  d'accumulateurs  sont indépendants des pro- 

ducteurs de plomb  .   Par  contre les usines d'accumulateurs  sont inté- 

grées complètement en  ce qui concerne  le traitement du plomb  .   Il 

s'agit surtout de moulage  et nous n'avons   relevé aucune   sous-traitance 

réelle  dans  ce  produit  .    Mentionnons  cependant que   la firme  TECNA 

vend parfois des plaques d'accumulateurs  à un importateur qui les 

monte  et les   revend pour  son propre  compte   . 

^    «nocutior 
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4.9.   LAMPES ELECTRIQUES  PORTATIVES 

Le prêtent groupe comprend les lampe» électriques portati- 

ve« destinées à fonctionner au moyen d'une source d'énergie autonome 

telle  que  pile,   accumulateur,    dispositif  électromagnétique, 

4.9.1.    Marché  actuel et futur 

4. 9. 1. 1.    ALGERIE 

Nous  n'avons  relevé  aucune  production de  lampes  électriques 

portatives  en ALGERIE .   Noue  admettrons  donc que   la   demande  effec- 

tive  est  constituée  uniquement des  importations  dont l'évolution est  don- 

née dans  le  tableau 4. 9. 1. 

Tableau 4. 9. 1.   -  Evolution de U demande effective de lampes électriques 

portatives   en ALGERIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 
! 

197^      1 

Lampes   électriques  porta- 
i Uves 
¡ 

62 102 30 87 178      ! 

í 

Source : Document» statistiques sur le Commerce. Extérieur de l'ALGERIE . 

Nous   pensons  que  la  demande   de  lampes  électriques portatives 

suivra  le   rythme  d'expansion  de  la  consommation des  ménages  c'est-à- 

dire  qu'on  peut  prévoir un taux d'expansion annuel de   11   %  . 

Cependant  en  raison  de  la  très   grande différence   entre   les 

chiffres   d'importation  de   1973   et  de   1972,   nous  avons   pris   comme 

base   d'extrapolation  un  chiffre   moyen   soit   110   T  .   Nous   pensons   en 

effet que   la  demande de   1973   est  en partie  une demande  de  "rattrapage 

qui  avait   été artificiellement  freinée  au  début de la  décennie  .   Les 

résultats   des  estimations  sont  présentés   au tableau 4. 9. 2. 

Hmèwrt 
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Evolution de  la  demande  de  lampes  électriques 

portative»  en  ALGERIE  à   l'horizon   1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Lampes   électriques   porta- 
tives 

110 (a) 167 280 

(a) Valeur moyenne . 
Source :  GOMBERT-SOBEMAP 

4. 9. 1. 2.   MAROC 

A l'instar de ce que nous avons  dit pour l'ALGERIE,   nous 

supposerons que la  demande est identique aux importations  .   Celles-ci 

sont données au tableau 4. 9. 3. 

Tableau 4. 9. 3. Evolution de  la demande  de lampe»  électriques 

portative» au  MAROC 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Lampes   électriques   por- 
tatives 

80 150 107 116 161 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

On peut  admettre l'hypothèse  suivant laquelle la  demande 

augmentera comme   la consommation des ménages c'est-à-dire de 

4,8   %   par an sur   toute la période étudiée   .    Les prévisions   sont 

données  au tableau  4.9.4.   Nous   avons  corrigé  la valeur  de   1973  en 

la  remplaçant par   la moyenne  arithmétique   des  trois  dernière» années, 

gombert 
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Tableau  4. 9.4.   -   Prévisions  de  la demande   à l'horizon  1982 de 

lamoeg portative« au MAROC 

(t) 

1973 1977 1982 

Lampes   électriques   portatives 128 154 195 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 9. 1 • 3.   TUNISIE 

A l'instar  de ce qui a été dit pour l'ALGERIE  et pour  le 

MAROC,   la demande effective  peut être  considérée comme identique 

aux importations  .    L'évolution  de celles-ci  est donnée  au tableau 4. 9. 5. 

Tableau  4. 9.5.   -   Evolution de  la demande  de lampes  électriques 

portatives  en  TUNISIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Lampes   électriques   porta- 
tives 

19 21 19 30 58    i 
i 

Source : Statiitique» du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

Nous  supposons que  la  demande   augmentera  de   7, 5   % par  an 

suivant  ainsi la   croissance  de   la consommation des  ménages  .   Ces   es 

timations   sont reprises au tableau 4. 9. 6. 

Tableau  4.9.6.    -   La  demande   à l'horizon   1982 de  lampes  portatives 

électriques   en TUNISIE 

(t) 

Lampes   électriques   portatives 

1973 

58 

1977 

77 

1982 

111 

Source : GOMBEKT-SOBEMAP 

gombtrt 
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4.9.1.4.    MAGHREB 

Let  estimation!  relatives aux 3  pays  ont été  rassemblées 

dans le tableau 4. 9. 7. 

Tableau 4. 9. 7.    -  Le marché  maghrébin    des   lampes  électriques 

portatives   à l'horizon 1982 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

110(a) 

128(a) 

58 

167 

154 

77 

280 

195 

111 

MAGHREB 296 398 586 

(a) Valeur moyenne . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP 

4.9.2.  Description du produit et décomposition en matières 

ou compotanti  relevant dei 3 filières et de» induitries 

en amont 

Dans   chaque lampe   électrique portative on retrouve les piè- 

ces  suivantes   : 

- boftier , 
- interrupteur , 
- contacts , 
- ampoule , 
- réflecteur , 
- verre de protection . 

Le   boftier réalisé  d'une seule pièce avec charnière,   ou de 

deux pièces  qui   s'emboîtent est réalisé en tôles   fines  embouties et 

pliées ou en matières plastiques,   l'interrupteur est fixé   sur le boftier 

Les  contacts   en  cuivre permettent de relier   les deux pôles de la pile 

ou accumulateur  à ceux de   l'ampoule entourée  d'un réflecteur qui  cen- 

tre la lumière   .   La lampe   est   protégée par  un verre  . 

gombert 
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Importance  relative  de chacuc Dì fee e 

L'importance  relative de  chaque pièce   peut être exprimée 

en   %  du poida  : 

- boîtier 
- interrupteur 
- contacts 
- ampoule 
- réflecteur 
- verre  de protection 

Matériaux employée 

88  % 
1   % 
4 % 
1 % 
2 % 
4 % 

Le boftier  est en tôle    ou feuillard    d'acier,   chromé  ,   émail- 

lé     ou peint    ou en matières  plastiques,   plus  rarement en aluminium . 

Les contacts  sont en lamelles de cuivre  ou de laiton,   le 

réflecteur est réalisé par  emboutissage de feuillards d'aluminium ou 

de  tôles    chromées  par la suite . 

Les autres  pièces   (interrupteur,   ampoule) sont généralement 

achetées en tant que produit fini . 

4. 9. 3.   Demande  de  matières de base et de  composants pour la 

production de lampes électripues portatives 

La demande potentielle  réelle est nulle  en  1973 vu  l'absence 

totale  de production locale .    Nous  pensons qu'elle   restera nulle en  1977 

car nous n'avons   relevé aucun projet à court terme  .   Par contre elle 

pourrait être égale  à la demande  potentielle totale  en  1982,   la produc- 

tion  de   ce type de  produit ne  posant pas de problème  particulier  . 
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Evolution de  la domande de matière» de bai* et  de 

comooiinf pour la production de lampee portative? 

(t) 

Demande 

(t) 

TOle 
acier 

Laiton 
Feuillard 

a lu 

Demande potentielle totale 

1973 
1977 
1982 

296 
398 
586 

178 
239 
352 

12 
16 
23 

15 
20 
29 

Demande potentielle  réelle 

1973 - - - - 

1977 
1982 586 352 23 39 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

4. 9. 4.   Peeré" actuel d'intégration et de ooue-traitance 

Vu l'abeence actuelle  de production locale dano  chacun des 

3 paye,   cet aspect eet iene objet à l'heure actuelle . 
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4.10.   ELECTROMENAGERS 

On entend par électroménager toute une  série  d'appareils 

utilités  par lei  ménages  .   Les  appareils   repris   ici  comprennent  notam- 
ment : 

- les  appareils pour la   préparation des   repas   : 

. réchauds  camping   , 

. réchauds  plats   , 

. cuisinières  à  gaz   , 

. cuisinières  électriques   ; 

- les  appareils  de  chauffage  domestique 

. poêles   à mazout   , 

. poêles   à gaz   , 

. radiateurs à gaz   , 

. radiateurs électriques   ; 

- les appareils pour la  climatisation et la ventilation  : 

. climatiseurs   , 

. ventilateurs   , 

. frigos   à usage  domestique   , 

. chauffe-eau et  chauffe-bains  à gaz   , 

. chauffe-eau et  chauffe-bains  électriques   ; 

- les   petits   appareils   électroménagers   : 

. sèche-cheveux  , 

. fers  à   repasser   , 

. grille-pain  , 

. rasoirs   électriques   , 

. moulins  à café  , 

. mixer   , 

. presse-fruits   ; 

- les  gros appareils  électroménagers  : 

.   machines à laver   ; 

.   lave-vaisselle  ; 

.   aspirateurs de poussières  . 

Ces appareils   les  plus répandus     ont été  regroupés  en 

5 classes   (tableau  1) en fonction de  la nature de leurs   composants 

L gombtrtl 
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4.10.1.   Marché actuel et futur 

La  demande actuelle  et future  d'appareils  électroménagers 

a   été  étudiée   par le  CEIM  (1)  .   Nous  reprenons  au tableau 4.10.1. 

les   principaux   résultats   de   cette   étude  .    L'évolution  prévue   est très 

rapide,   elle   prévoit que  la   demande  de  gros   électroménagers   passera 

de   177.000 unités  en   1974  à  355.000 en  1978  pour atteindre  724.000 

unités  en  1982   . 

Tableau 4. 10. 1.   - Evolution de la demande d'électroménagers au Maghreb 

(1. 000 unités) 
1 

i 
1 

1974 1977 1982 

j Gros électroménagers 177 355 724 
i dont - cuisinières à gaz 82 150 282 
!            - frigos 85 187 404 
1            - machines à laver 10 18 38 

i Réchauds plats 262 476 852 
i 
Petits électroménagers 48 80 146 
dont - petits ventilateurs 18 24 35 

- sèche-cheveux 16 31 62 
!            - rasoirs électriques 14 25 49 

Poêles à mazout 72 97 167 

Electroménagers moyens 229 397 644 
dont - radiateurs à gaz 110 192 337 

- radiateurs électriques 37 66 128 
- climatiseurs 24 40 45 
- chauffe-eau gaz 45 81 100 
- chauffe-eau électrique 13 18 34 

.source : C.E.I. M. 

4.10.2.   Description du  produit et décomposition en  matières  de   base 

ou   composants   relevant des  trois  filières   et des   industries 

en  amont 

Vu  le  grand nombre  de  types  d'appareils  et  la multitude  des 

pièces   des  constituants,   on  a  décomposé   les  appareils   électroménagers 

selon  la matière  utilisée  et  la  méthode  de   fabrication   . 

(1) Etude sur les pièces et ensembles d'appareils électroménagers au Maghreb . Fev. 1975 
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En   règle  générale,   le«  électroménager!  comportent : 

- une carcasse  en fine tôle  d'acier  (4/10 mm) pliée  ou 
emboutie et soudée puis  décapée,   peinte ou émaillée   ; 

- pour  les petits  électroménagers,   cette  carcasse est  sou- 
vent en matière plastique  mise  en forme  par moulage 
(carcasse  de   sèche-cheveux,   de  mixer,   d'aspirateur, 
support de  ventilateur,   moulin  à  café)   , 

- des tôles et tubes   en laiton (groupe hermétique de frigo, 
échangeur de   chauffe-eau)   ; 

- des pièces  estampées en laiton  (robinets,   petites pièces 
diverses)  ; 

- des pièces  diverses  en alliages  légers ou en aluminium  ; 

- du fil d'acier  (claiettes  de frigo,   protection de radiateurs, 
supports  de  réchaud)  ; 

- visserie,   boulonne rie en acier dans  tous les appareils   ; 

- des pièces de  fonte  (groupe hermétique de frigo,   contre- 
poids  de machine à laver,   support de  plat des réchauds 
et cuisinières,   plaques de fer  à repasser,   pièces de  potles 
à mazout)  ; 

- des accessoires  électriques  :  moteurs,   lampes,   cordons, 
relais,   thermostats  ; 

- des autres matières  : matières  plastiques moulées  par 
injection,   isolations  thermiques,   accessoires divers, 
steatite des   résistances  électriques,   briques  réfractaires 
pour poêles,   rondelles  en caoutchouc  . 

L'importance  relative de  ces différentes  matières de base 

et sous-ensembles  est donnée au tableau 4. 10.2.   La  tôle fine  peinte 

ou émaillée  prend en moyenne  plus  de la moitié du poids de l'appareil, 

les matières   plastiques  et les briques  réfractaires  en prennent un  cin- 

quième tandis  que  le solde est réparti entre les  différentes matières 

(tableaux 4. 10. 2.   à 4. 10. 5. )  . 

4.10.3.   Demandes de  matières de base  et de  sous-ensembles 

pour la production d'électroménagers 

Aux tableaux 4. 10.3.   à 4. 10.5.,   la demande des matières 

de base et de  sous-ensembles a été calculée respectivement pour   1974, 

1977 et 1982  . 

I gombtrt | 
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Tttl flat 
La demande passera de 12.055 T en 1974 à 39.880 T en 

1982 . Cette tôle doit être découpée, pliée ou emboutie, peinte ou 

ém aillé e .   Son épaisseur est inférieure à 1 mm . 

Taie« et tubes en laiton 

La demande de l'ordre  de 223  T en  1974 atteindra 852  T en 

1982 .   Notons que 80  % environ sont destinés aux groupes hermétiques 

des frigos . 

Petites niece« en laiton 

Il s'agit pour près de  50  %,   de la  robinetterie et partie 

de brûleurs pour cuisinières à gas et réchauds et pour le solde de 

petites pièces mises  en oeuvre par estampage suivi d'usinage . 

Petites pièce« en aluminium ou allia g« I léger« 

Pièces très diverses dont les plus importantes  sont : 

- partie  de brûleurs   (aluminium) moulage  sous pression ; 

- plaquettes diverses  obtenues au départ de tôles en alumi- 
nium ; 

- petits  objets en aluminium ou samak     obtenus par moulage 
sous pression . 

fils et barres acier 

Essentiellement clayettes et grilles  de protection (4/5) acces- 

soirement petits axes usinés au départ de barres . 

Viterie,   boulonne ri e : en acier 

fonte 

Le gros  débouché est constitué par les pièces pour poêle 

à mazout (700 T  en  1974),   les  pièces pour groupes  frigo  (255  T  en 

1974),   les  contrepoids de machines à barres   (200 T  en 1974) et les 

supports pour plats   (250 T) . 
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Assiiiflirn fitstrimti 
Il s'agit essentiellement des petits  moteurs électriques et plue 

accessoirement des relais,   thermostats,   cordons  électriques,   lampes   . 

4.10.4. Degré actuel d'intégration et sous-traitance dans la 

nroduction des électroménagers et projets de sous- 

traitance 

ALGERIE 

La  situation en ALGERIE est fortement dépendante des pro- 

jets   de SONELEC  .   En effet,   le complexe  de  TIZI OUZOU  prévoit la 

production en  1977 de  : 

- 200. 000  réfrigérateurs   ; 
- 100.000 chauffe-bains  et chauffe-eau à gaz  ; 
- 100. 000 cuisinières à gas  ; 
- 250. 000 réchauds  plats à gas  ; 

30. 000 climatiseurs  ; 
25. 000 machines  à  laver  . 

Ce complexe  sera  très  fortement intégré et ne   recourrera 

pratiquement pas  à la  sous-traitance . 

En plus  de SONELEC,   SAFAM  et SAFAR  à ALGER  réalisent 

la  production ou  le montage  de divers  électroménagers  .   Ces entrepri- 

ses   deviendront  très marginales lorsque  TIZI OUZOU produira  à pleine 

capacité .   Il est  probable qu'alors,   ces unités seront reconverties  ou 

effectueront du  montage pour  le compte de la SONELEC  . 

MAROC 

La production d'électroménagers  est assurée par  les sociétés 

suivantes 

- MADISON  à CASABLANCA  ; 

- MAFEC à CASABLANCA   ; 

- SINGER  à  CASABLANCA   ; 

flembtrt 
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- SODIPI à CASABLANCA  ; 

- SONAGAZ à FES ; 
- STRAFOR à CASABLANCA «t MOHAMMEDIA . 

MADISON produit dei frigo«  pour le marché local et exporte 

des  frigos  à encastrer vers l'Europe  .   Sa  capacité est de l'ordre de 

30. 000 unités  en  1   équipe et peut donc  être  portée  à 60. 000 unités  en 

adoptant le travail en deux équipes  .   La  production a atteint en  1974 

11. 125 frigos  . 

Les  groupes motopompes  sont achetés ches UNITAD  ER- 

METICA en Espagne et la majorité de la  boulonnerie-visserie  en 

France .   Les clayettes chromées sont également achetées  en France 

mais MADISON envisage de les fabriquer lui-même . 

MAFEC produit des chauffe-eau  électriques (± 4. 800 par an 

pour une capacité de 9.600) .   Cette société achete les thermostats 

et les tôles  en Europe  et fait galvaniser  à façon à SOMAGAL . 

SINGER ne fait que le montage des machines à coudre et 

un« sous-traitance local« est difficilement envisageable étant donné 

les  faibles quantités . 

SODIPI  et SONAGAZ font des   réchauds  .   SONAGAZ  démarre 

la production de cuisinières à gaz .   Presque tous les composants 

sont fabriqués  sur place à l'exception des   robinets,   des brûleurs, 

des  grilles en fonte . 

STRAFOR fait des cuisinières  à  gaz et des réchauds  (8. 500 

cuisinières  en 1974 et  100.000  réchauds   3  feux) .   Cette  société im- 

porte la robinetterie gaz  de France  et  d'Italie ,    les brûleurs  en alu- 

minium  de France et les brûleurs  en cuivre  d'Italie . 

TUNISIE 

La production d'électroménagers  est assurée par  : 

- LE CONFORT à TUNIS  ; 

- SACEM à MENZEL BOURGUIBA  ; 

gombtrtl 
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- SINGER   à MEGRINE  ; 

- SOTACER  à MENZEL BOURGUIBA   ; 

- SOTAL à TUNIS ; 

- STIET   à TUNIS . 

LE CONFORT importe environ 70  %  dei besoins tunisiens 

en électroménagers  «oit pour  1974  : 

± 22. 000 réfrigérateurs  ; 

- et ¿ 10.000 cuisinières à gai . 

En outre,   elle a produit 7 à 8.000  réchauds  plats et 180 radiateurs au 

gas .   Tres prochainement,   ses productions atteindront : 

- 20. 000  réchauds plats   ; 

- 30. 000  radiateurs au gas ; 

- 25. 000 frigos  (capacité ultime :  80. 000) . 

La  société importera  50   % des pièces et notamment : les 

groupes hermétiques,   les robinets  à gas et les brûleurs . 

SACEM produisait des  chauffe-eau électriques  (4. 000 en 

1973) .   En 1974,   elle a restructuré  sa ligne  de production pour porter 

la capacité à  10. 000 pièces par an .   Les cuves ne sont pas   galvani- 

sées . 

SINGER  fait uniquement le montage des machines  à coudre . 

SOTACER fait des  : 

- cuisinières à gas 
- réchauds plats 
- radiateurs à gas 
- poêles  à pétrole 
- lampes  à pétrole 

5. 565 en 1974 
16.832 en 1974 
1.918 
4. 194 

562 

SOTACER  achète la majorité des  composants en Europe 

(brûleurs,   robinets,   etc . . . )  . 

SOTAL fait de remaillage à façon . 

L 
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STIET filiale tunisienne de PHILIPS mont« des petits élec- 

troménagers .   Elle achète lei cordone électriques à CHAKIRA .   Le 

reste est importé .   STIET a essayé de trouver des sous-traitants 

locaux pour les pièces en plastiques thermodurcissables mais ses 

recherches n'ont rien donné . 

L gomfcert| 
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4.11.  MATERIEL TE^EPHQNIQVE ET TELEGRAPHIQUE 

Leg  télécommunications  concernent toute  transmission,   émis- 

sion ou  réception  de  signes,   de  signaux,   d'écrits,   d'images,   de  sons 

ou de  renseignements  de toute  nature,   par  fil,   radio-électricité,   optique 

ou autres   systèmes  électromagnétiques  . 

Mais   cette  rubrique  se limite plus  spécialement aux   : 

- centraux téléphoniques   ; 

- centraux télégraphiques   ; 

- terminaux  de centraux   : 

postes  téléphoniques   , 
vidéophonie , 
télécommande  (valves,    vannes,   ... )  , 
tableau  synoptique de   commande , 
télé-affichage . 

4.11.1.   Marché açtue} ft fu^ur 

4. 11. 1. 1.   ALGE_RLE 

La  demande  actuelle   globale  est  entièrement  satisfaite par 

recours  à  l'importation .   Il n'y a  aucune  fabrication locale  présentement 

La  demande peut  donc  être considérée  comme identique   aux importations 

L'évolution de   celles-ci est donnée  au tableau 4. 11.1. 

Tableau 4. 11. 1.    -  Evolution des importations de matériel télégraphique 

î\ tfléplWHque 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Matériel  télégraphique   et 
téléphonique 315 629 580 681 506 

Source : Documenti ttatiitiquet sur le Commerce Extérieur de l'ALGEWE 

gombert 
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L'ALGERIE  connaît actuellement un   sérieux problème  de 

• ous-équipement  en  matière d'équipement téléphonique .   D'une part 

les   centraux  actuels   sont assez anciens   et tres   largement insuffisants 

et d'autre  part de   très nombreux nouveaux centraux  doivent être   cons- 

truits à travers  tout le  pays et de façon prioritaire   dans les nouveaux 

pOles industriels   .    On peut donc admettre que   ce  produit connaîtra   un 

taux de  croissance   annuel très  élevé,   qui  sera   au  moins  égal à   25   % 

jusqu'en  1977   .    Ensuite,    le retard étant  comblé   la   demande  progressera 

au  rythme  du PIB   soit  10   % .   On utilisera   comme   base de  projection 

la moyenne  arithmétique   des importations  des   3  dernières années   soit 

589  T .   Les  estimations  de la demande   future   établies à partir   de   ces 

hypothèses   sont données   au tableau 4. 11. 2. 

Tableau 4. 11.2.    -   La demande de matériel   télégraphique et télépho- 

née  en ALGERIE   à  l'horison  1982 

(t) 

Matériel télégraphique  et télé- 
phonique 

1973 

589 

1977 

1. 438 

1982 
—i 

2. 315 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 11. 1. 2.   MAROC 

La  demande  est constituée principalement  par les importations 

et également par   la production locale   .   Il  s'agit en fait de montage 

d'éléments   importés  en  pièces détachées  par   ITT   MAROC  . 

Ces éléments font partie des chiffres d'importation . On peut 

donc dire que la demande actuelle est identique aux importations dimi- 

nuées des exportations . L'évolution de celles-ci est donnée au tableau 

4. 11. 3.   ci-après   . 

gombert 
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Tabieau 4.11.3.   -  Evolution dea importation» de matériel télégraphique   et télé- 

Panique *u MARQÇ 

1969 1970 1971 1972 1973 1974     1 

Matériel télégraphique  et 
téléphonique 

importations 163 213 280 214 218 392 

exportations - - - 11 " 6 

demande nette 163 213 280 203 218 386 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur du MAROC . 

La  demande future  connaîtra une  croissance modérée   . 

En  effet,   l'équipement du pays  n'est  pas  encore   suffisant mais 

a   été créé et  modernisé progressivement  et  régulièrement  ces  dernières 

années   .   Le  Plan  de  Développement Economique  et Social  1973-1977 a 

prévu de nombreux investissements  dans   ce  secteur  pour  chaque  année   . 

On peut  donc   admettre l'hypothèse   suivant laquelle  la  demande  croîtra 

grosso  modo  au  même  rythme que  le PIB  c'est-à-dire  de  7, 5   %  par  an 

de   1973   à  1977   et  de  8,5   %  pour  la période   1977-1982  .    Les   estimations 

de  la  demande   future   établies  à partir de  ces  hypothèses  sont données 

au tableau 4. 11.4.    ci-après   . 

La   base  de  projection utilisée  est la   moyenne arithmétique 

des importations  des   3  dernières  années   . 

Tableau 4.11.4.    -   La demande de matériel télégraphique et  téléphonique 

au MAROC  à l'horizon  1982 

(t) 
I 

1973 1977 1982 

Matériel télégraphique  et télé- 
phonique 269 3 59 540 

1 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

gombert 
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4.11.1.3.   TUNISIE^ 

La demande  tunisienne  est totalement satisfaite  par  recours 

aux importations  .   Il n'y a présentement ni  fabrication ni montage de 

matériel sur place  .   On peut donc dire que  la  demande est identique 

aux importations  diminuées  des  exportation»   .    L'évolution  de   celles-ci 

est donnée au tableau 4. 11. 5. 

Tableau 4. 11. 5.   -  Evolution de  la demande de matériel télégraphique 

et téléphonique au MAROC  à l'horison  1982 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

•Matériel télégraphique   et 
téléphonique 

importations 

exportations 

demande nette 

134 

134 

392 

392 

449 

1 

448 

271 

271 

304 

2 

302 

Source : Stauitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La  situation de  l'équipement téléphonique  de  la   TUNISIE  se 

rapproche  de  celle  du  MAROC   .    La   croissance  de  la  demande   en  équi- 

pements  téléphoniques   et télégraphiques  sera   donc  assez  proche  de  celle 

du Produit Intérieur   Brut  (PIB)  .   Nous  avons   donc   retenu  comme  réa- 

liste  un taux de  6,6   %   sur la  période   1973-1977  et de  8,5   %   sur la 

période  1977-1982  . 

La base  de  projection  retenue est la moyenne arithmétique 

des importations des   3  dernières années disponibles  soit 341   T . 

Les estimations  résultant de ces  hypotheses  sont données au 

tableau 4. 11.6. 

gotnbtrt 
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Tableau 4. 11.6.   -  La demand» de matériel téléaraphicue et télépho- 

nique   en  TUNISIE  à l'hori«on  1982 

(t) 

1973 1977 1982 

Matériel télégraphique  et 
téléphonique 

341 440 660 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4. 11. 1. 4.   MAGHREB 

Lei estimations de la demande future qui ont été faites pour 

chacun des 3 pays sont synthétisées dans le tableau synoptique 4.11.7. 

ci-après  . 

Tableau 4. 11.7. La demande de matériel télégraphique et télépho- 

nique  au MAGHREB  à l'horixon 1982 

(t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1973 

589 

269 

341 

1.199 

1977 

1.438 

359 

440 

2.237 

1982 

2. 315 

540 

660 

3. 515 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4.11.2.   Description du produit et décomposition en matière«  ou 

composants  relevant des 3  filière« et des industries  en 

¿msaL 

Ainsi que  cela  a  été précisé,   cette   rubrique  concerne   les 

centraux téléphoniques  et télégraphiques,   publics ou privés,   le«  ter- 

minaux de  centraux,   les postes téléphonique«  d'abonnés  . 

gombert 
^    mociit ion   momentini» , sebemap 



181 

On peut subdiviser grossièrement le réseau  en trois parties 

selon l'emplacement de l'appareillage et des équipements dam ce 

réseau : 

1) le poste terminal ches l'abonné ; 

2) le central téléphonique  rural ou urbain  ; 

3) l'appareillage qui  relie  centraux et abonnés . 

Composition des produits 

Le central téléphonique se compose essentiellement de : 

- relais  ou mini-s électeurs  ; 

- composants  électroniques  (circuits intégrée»   diode,  transis- 
tor,   condensateur,   résistance,   redresseur)  ; 

- composants électriques (redresseurs dm  batteries, batteries, 
supports de fusibles) ; 

- pièces plastiques  ; 

- pièces métalliques   ; 

- tûlerie  ; 

- visse rie,   boulonne rie ; 

- cables et fils ; 

- isolants ; 

et le poste  terminal est composé de  : 

- pièces métalliques   (sonnerie, vis se rie,    chassie, ...) ; 

- pièces plastiques  (boîtier,   disque,   fourche,   .,,) ; 

- composants  électroniques  (résistances«    capsulée d'émission 
et de  réception,   circuits imprimés,   . . . )  ; 

- composants  électriques (résistances,   capacités, transfor- 
mateurs) ; 

- isolants . 

Les  câbles  et fils  relient les  centraux aux abonnée   . 

U gombsrt I 
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L'importane« dei différents)  composants  «st donnée au tableau 

4. 11.8.   pour : 

- les  centraux (publics  et privé«) ; 

et   - les  terminaux (postes  d'abonnés) . 

Le poids total est réparti d'après les différents types  de 

pièces . 

Tableau 4. 11. 8.    -  Répartition du poids total d'après les  différents types de  pièces 

Í 
!                       Typ« 
! 

Importance 
relative 

Com posanti 
électrique* 

et 
électronique) 

Pièce! 
métallique! 
(tôlerie) 

Pièces 
plaitiquM 

Fillet 
cibles 

Viiierie, 
boulonnerie 

Autrei 

¡Centraux 

¡Terminaux 

60 % 

40 % 

50  % 

60 % 

20 % 

5 % 

10   % 

30   % 

5   % 

1   % 

2  % 

2   % 

13   % 

2   % 

i Total 100 % 54 % 14 % 18   % 3,5 % 2   % 8,5 % 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

4.11.3.   Demande de matières de  base et de composants pour la 

production de matériel télénhonioue 

La demande  potentielle totale est donnée au tableau  4.11.9. 

Elle   suppose que  toute  la demande de matériel téléphonique  serait 

couverte  par les  industries maghrébines  .   Cette  hypothèse n'est pas 

réaliste dans la  période étudiée .   Il  est plus  réaliste d'admettre l'hy- 

pothèse  suivant laquelle les  besoins  seront couverts à  raison de  10   % 

en   1977  et de  25   %  en  1982  . 

La demande  potentielle  réelle qui en  résulte est également 

donnée au tableau 4. 11.9. 

Qombert 
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4.11.4.   Degyé actuel d'intégration et de  sous-traitance 

Au  MAROC,   seul pays  où il y a  actuellement une  activité  de 

production,   on note la fourniture d'armoires  et de  coffrets  par  la 

société M. A. B. O.   et de cibles  électriques par la CGE à ITT MAROC  . 

ITT ne trouve pas actuellement d'entreprises capables  de faire 

en  sous-traitance de  grandes armoires,   aucune entreprise ne dispo- 

sant de plieuses de  grandes dimensions  . 

La  société ITT  serait entièrement disposée  à envisager de 

monter et fabriquer  sur place en partie les  équipements  téléphoniques 

destinés au MAGHREB .   Deux obstacles freinent la  réalisation de  ce 

développement  :  d'une part la  réticence des pays où sont installés 

actuellement ces centres de production et de montage à les voir quitter 

le  pays et d'autre part le peu d'enthousiasme montré par l'ALGERIE  . 

Rappelons que  celle-ci vient d'ailleurs d'entamer la construction d'une 

usine de matériel téléphonique à TLEMCEN . 

gombtrt 
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5.   INSTRUMENTS ET APPAREILS D'OPTIQUE,  DE MESURE 

ET  DE MEDECINE CHIRURGICALE 

Ce   chapitre  90 de la  NDB intervenait en 197 3 pour 3,8 % 

dam le total  des importations maghrébines. 

L'évolution des tonnages de ce chapitre eat  retracée au tableau 

5.0.1.   La progression a été tree lente de  1969 à 1972  plus  rapide en- 

cuite. 

La ventilation des importations est détaillée au tableau 5.0.2. 

Un  seul groupe,   celui des appareila électroniques de mesure, 

dépasse les 20.000.000 d'unités  de compte mais il eet très hétérogène 

•t il nécessite une technicité avancée.   De plus il n'y a pas de produc- 

tion locale ni de projet à moyen terme. 

En fait le  aeul groupe qui soit à la fois  relativement homo- 

gène et important eat les compteurs d'eau (chapitre 5.1.).   Ces  compteurs 

d'eau sont d'ailleurs produits actuellement au MAROC et ils sont montés 

en TUNISIE. 

I gombertl 
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5.1.   COMPTEURS  D'EAU 

Nous n'étudie.rons dans   ce  chapitre  que  les  compteurs 

d'eau  d'abonnés et non les   compteurs  industriels.   De  même   sont exclus 

les  compteurs  à liquides   "divers"  et les  compteurs   à gaz qui  sont des 

compteurs  industriels. 

5.1.1.   Marché   actuel  et futur 

5.1.1.1.   ALGERIE 

La  production  de compteurs   d'eau est actuellement inexis- 

tante  en ALGERIE.    La  demande  est donc  satisfaite  uniquement  par 

les  importations  dont l'évolution  est donnée dans  le  tableau   5.1.1.   ci- 

après. 

Tableau   5.1. 1.   -   Evolution  des   importations  de   compteurs   d'eau 

en ALGERIE 

(t) 

1969 1970 1971 1972 i    1973      ¡ 
¡                   ; 

Compteurs d1 eau 81 118 94 130 
!                     1 
!       120      ' 

Source : Document* statistiques sur le Commerce exténeu. «Je l'ALGERIE. 

Les  compteurs   d'eau  font  partie  de   l'équipement  de   base  du 

bâtiment.   Il  est donc   raisonnable  de  penser que  ce  marché  évoluera 

parallèlement  à  celui des   constructions   d'habitations   et d'immeubles  de 

bureaux.   Le   2ème   plan quadriennal  prévoit un  taux  de croissance   de 

20   %   par an.   Ce  taux  est  explicable  par  le   retard  pris  par   l'ALGERIE 

dans   la  construction   des   logements.   Nous  avons  donc   retenu,   par  hypo- 

thèse   ce taux de  croissance  comme  prévisible  pour  les  compteurs  d'eau. 

Nous  avons  d'autre  part choisi comme  base de   projection 

l'année   1973  et  retenu une  valeur  moyenne corrigée  pour   1973  à 

savoir la moyenne   arithmétique  des 2  dernières  années  disponibles. 

Les  prévisions découlant de  ces  hypothèses  sont données au  tableau 

5.1.2. 

gombtrt i ••locution   momentané* sobtmap 
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Tableau   5.1.2.   -   La  demande Algérienne  de  compteurs  d'eau 

à l'horizon  1982 

(t) 

1973          |       1977 
i 

1982 

Compteurs   d'eau 125*           !        260 64 5 

t Valeur Moyenne 
Source : GOMBERT-SOBEMAP 

5.1.1.2.   MAROC_ 

La  production locale  de  compteurs  d'eau   se  situe  pour 

1974 à 95 tonnes  environ  si on prend comme  poids  moyen d'un  comp- 

teur  1,9 kg.   Ce  chiffre correspond à  la  production  de  la  seule  entre- 

prise  productrice du  MAROC  la S.M.C.V.   soit  50.000 unités. 

Ajoutons qu'il  s'agit de  montage uniquement à partir  de 

pièces détachées  provenant  de  la maison-mère française. 

Les  importations   sont très  faibles.   Leur   évolution  est 

donnée au  tableau   5.1.3.   mais nous   supposerons  par   la  suite  que  la 

demande  effective  est  équivalente  à  la   production dans  le  pays. 

Tableau   5.1.3.   -  Evolution des  importations  de  compteurs d'eau  au MAROC 

it» 
• 

1969 1970 1971 1972 1973 I974 

Compteurs   d'eau 
, 

- - 0,97 
 1 

0,46 

source : Statistiques du Commerce extérieur 

En nous  basant  sur le même  raisonnement que  celui  élaboré 

dans  l'exposé   consacré à  l'ALGERIE,   nous avons  estimé  réaliste un 

taux  de  croissance  de   15,2   %  sur  la  période  1973-1977  et de   16,2   % 

pour  la  période  1977-1982,   chiffres  conformes  à ceux du plan  de 

développement  1973-1977  du  MAROC.   Les estimations  qui en   résultent 

sont données  dans  le  tableau   5.1.4. 

gombfrt L ttocution   momintinat sobtmap 



b   - 

Tableau   5.1.4.   -   La  demande marocaine de  compteurs  d'eau à 

l'horizon 1982 

1974 1977 1982 

Compteurs   d'eau 95 145 310 

Source : GOMbbki'-SOBEMAP 

5.1.1.3.   TUNISIE 

La Société  COMPTO participe  systématiquement aux  appels 

d'offres  lancés  par  les   sociétés  installatrices  de  compteurs d'eau 

et   d'électricité     respectivement la SONEDE  et la  S. T. E.G.   li   s'agit 

dans   ce  cas  uniquement  de montage  des  compteurs,   les  pièces   étant 

fournies  par  les   sociétés  adjudicatrices.   Les  données  de  production 

de la  société  COMPTO  sont les  suivantes   : 

Tableau   5.1.5.   -   Production de  compteurs  par  la   société  COMPTO 

(t) 

1973 1974 

Compteurs  d'eau 5.000 10. 000 
• • 

Compteurs  d'électricité 13.000 3.000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

D'autres   sociétés  tunisiennes  (FONDERIES REUNIES)   sont 

concurrentes de COMPTO sur  le marché  qui  peut être  estimé  pour 

I973  à 40. 000 compteurs  d'eau  soit  80T.   environ.   Ces  quantités   sont 

incluses  dans  les   statistiques  d'importation de  compteurs  divers  dont 

l'évolution  globale  est donnée au tableau  5.1.6. 

Tableau   5.1.6.   -   Evolution  des  importations   tunisiennes  de  compteurs 

divers 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Compteurs  de  gaz 
liquides  et électricités 

140 103 148 132 185 

Source : Statistique» du Commerce extérieur de la TUNISIE 

gombfrt L association  momontanoa tobtmip 
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Le raisonnement exposé pour l'ALGERlE  et le MAROC 

reste applicable pour la  TUNISIE.   Les  compteurs connaîtront une 

croissance  grosso-modo   semblable au  marché  de bâtiment. 

L'hypothèse  de travail devient donc un taux  de  croissance 

de 14,2   %  sur la  période 1973-1977 et  surtout de  16   %  de  1977  à 

1982.   Les   estimations  qui découlent de   ces  hypothèses   sont données 

au tableau   5.1. 7. 

Tableau   5.1.7.   -  La  demande  de  compteurs  d'eau en   TUNISIE  à 

l'horizon 1982 

Compteurs d'eau 

1973 
(t) 

1977 

80 135 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1982 

285 

5.1.1.4.   MAGHREB 

Le tableau synoptique  ci-après synthétise  les  prévisions 

relatives  aux trois   pays. 

Tableau   5. 1.8.   -   La  demande Maghrébine  de  compteurs  d'eau k 

l'horizon  1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

(1; 1974. 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

1973 

150 

95(1) 

80 

355 

1977 

260 

145 

135 

540 

(t) 

1982 

645 

310 

285 

1.240 

g*mbtrt i ••asciatisi!  mamastania , ssbtmap 



5.1.2.   -   Description  du  produit et décomposition en matières 

ou composants  relevant des trois filières  et des 

industries  en  amont 

Les  compteurs   classiques  comprennent essentiellement 

- un carter le   plus   souvent  en  bronze 

- un organe de  mesure  (en  laiton) 

- un dispositif de transmission  (engrenages  estampés) 

- un indicateur  à aiguilles. 

Les matières  les  plus utilisées 

- le  bronze 

- le  laiton 

- les  autres matières  (verre) 

55 % 

35 % 

10 %. 

5.1.3.   -  Demande de  matières de  base et de  composants  pour  la 

production de  compteurs  à eau 

La demande potentielle réelle tient compte des productions 

effectives pour 1973. Pour 1977 et 1982( nous avons estimé que 30 % 

des  pièces  en  laiton estampées   seront encore  importé*  d'Europe. 

Tableau  5.1.9.   -  Demande  de  matières  de  base  et de  composants  pour  la 

production  de  compteurs  d'eau 

(t) 

Demande Bronze Laiton 
compteurs moulé* estampé 

Demande  potentielle totale 
i 

1973 355 195 124                 ! 
1977 540 297 190              : 
1982 1.240 682 435 

Demande  potentielle  réelle 

1973 180 99 44 
1977 540 2 97 132(a) 
1982 1.240 682 304(a) 

M.jurcc  : GUMBEKT-SOBEMAP 

ii) : plus 30 * importés 
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5.1.4.   Degré  actuel d'intégration et de  sous-traitance  en ALGERIE 

En ALGERIE la question est  »an» objet à  l'heure  actuelle   vu 

l'absence  de  production locale. 

Au  MAROC,   la S. M. C.V.   produit une  partie  des   pieces 

de   compteurs  et importe le   solde  de la maison-mère  française. 

En  outre,   elle  assure   le montage   (15.000  pieces   en   1974) 

d'ensembles qui  lui   sont fourni»   par MESURMA. 

En   TUNISIE,   la   société  COMPTO n'exerce  qu'une   activité 

de  montage de  compteurs d'eau.   Les éléments  démontés  sont achetés 

par  la SONEDE  et  livrés  pour  montage  à  la  société  ayant obtenu le 

marché   suite  à  adjudication.   Cependant,   la   société  achete  également 

de»  compteurs  non montés  et le»  revend montés  pour  son  propre 

compte.   D'après  COMPTO,   une  étude  récente entreprise  en  TUNISIE 

a  montré  que   30  %   des pièces   pourraient  être  fabriquées  en   TUNISIE. 

Elle  a  aussi précisé  qu'un projet de compteurs  à  eau a  été   repris 

par  les  FONDERIES REUNIES  et est à  l'étude. 

L gombtrt 
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t.   NAVIGATION MARITIMA  ET FLUVIALE 

O chapitre a fait S, 4  % eu total dos importations des trois 

filieret on 197). 

Los Importation!   -   ut tres  variábaos et la livraison d'un »au! 

groa bêtimant    loa iníluancant fortomont (taoloau 6.0.1.). 

La vontilation des importationa aat donnas au tableau 6.0 2. 

lot bata aux,   éocka  at remorqueurs font la quasi-totalis! dos importations. 

Aucun produit de ca chapitra  n'a été   rat«nu car  la production 

do bata aux an aciar n'ast pas anvisagdo à moyan tarma.   Ajoutons que 

la criaa mondiala qui affecta actuollamont co aactour rend catta construc- 

tion fort pou intdroeaante mémo  à moyon torme.   Enfin,   la tonnage acheté 

oat trop faibla ot roa tara trop faible pour  roatabiliaer un chantier naval. 

garnit rt 
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7     MATERIEL DE CHEMIN DE  FER ET 

APPAREILS DE SIGNALISATION 

O  «hapitrc   *b  <ie la NDfl intervient pour 1,2  % dan«   1«» 

importations do«  trots  filiere* 

Le H  variation! d'annfe on année  a ont fort«« «t tont du« a  au« 

variation« d«  commandea do matériel naui das  «oc 14té» à«  chemin do 

for (te ele eu 7  0 1   ). 

La  ventilation do«  importation«  eet donné« au tableau 7   0 i 

La group«  afe. 09 parti ff f>  véhicula« oui rap rand  eeaentiaUa- 

mant loa etaieua.   lea boggie a,   laa  rouae da) wage« oat traili  on même 

lampo quo io groupe  **>  °7  y MOTI t "filialiTU 

Pa- contre,   iea  groupe,  fé  02  at ëé 01 locomotiva.«  éiactM- 

Que«  non* paa été   rate au« pour le«  raiaon«  auivaate« 

-  demanda  insuffisant«  , 
pa« da projet à moyen lärm«  ; 

•   technírit*   'ri p tancée 

Le natami  ferroviaire do voi« a ••» traili daña   ce  chapür 

bim o,u'U  tatiM« partie   iu chapitra 7 3  pour donner an mêm«  t«mp* 

tout ce e,ui aa  rapporta au tranaport ferroviaire. 

M  mtaaaitaé« 
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'  l    WAüPNS L'è MAKUìAéNPISES M Lfckftfi PAflìsfcfi 

("fiie Pibnqu*- ' uniprftui l'ensemble de volturas et wagon» 

pour voies fcréei, dtp* u¡vues d'organes moteurs, et présentant la 

caraeteristic,   p  n'entr» r   dans   !<i   composition  cíe   trains   de   marchandises 

Le.^   vt'hii . *      r.titicin      (lmomotivei)   sont   exclus  de   cette 

rubrique 

Les  wagons   marchandises   peuvent  être  d«   types   divers   plate 

forme,    citerne,   isotherme,   tngoriiique,   trémie,    ... 

7.1.1.    Mar^¥  actuel   et  iuU|r 

7. 1. 1. 1.    ALGERIE 

L'ALGERIE  importe  une  quantité  p«u important«  de  wagons 

complets   .    Une  grande   partie   est  fabriquée   sur  place   à   partir de   cer- 

taines   pièces  importées   et   en   y  ajoutant  une   partie   de   fabrication   pro- 

pre   .    Jusqu'à  présent   its   importations   sont   constituées   de  wagons   spé- 

ciaux   et  parfois de  wagons  qui   ne   peuvent  encore   être  fabriqués   sur 

place   vu  le  manque  de   * ipacité   .   Nous   donnerons   dans   le   tableau  7. 1. 

Li-desbûub   l'ovOiUtion   u< s»   inportationa   de   wagons   menu's   .linai   que 

celle   de   pièces  détachées   classées   en   catégories   . 

Tableau  7. i. 1.    -   EvoiiiUon  dee   importations   de  wagons   marchandises  et 

sHèÇS»  détachées  en AMi^fUE 

(t) 

1. 

1%9 1970 1971 1972 197 3 

Wagons   montés   divers   gunite s) 133 314 32 IU 
Essieux   et   boggies 694 542 717 3. 268  ¡     1. 911 

Roues   et   pa rties 68 3 395 648 164        1.1 22 

lioftes   d'essieux   et   parties 

Autres   pièces   détachées 

17 11 1. 144 1. 019 149 

62 152 352 840 364 

-.ource .   Documents  Statistiques si r le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

yamüsft 
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La   production algérienne  de  wagons  neufi  a   été de   900  unités 

pour   les   années   197"i   et   1974  dont   700  pièces  ont  été   construite»  en 

1973   tandis  que   cette   mime  année   26S  pièces   étaient   réparées 

1 »    deuxième  plan  algérien   1974-1977   prévoit  l'acquisition 

de   5. 500  wagons   de   marchandise«   ou  minéraliers  dont   Î00   à  titre 

d'achèvement   du plan  précédent   et   1   300  wagons   pour   le   remplacement . 

2.500   wagonb   ont   été   commandé»   :   1.590   à SN   Métal   et  910   à  l'étranger 

pour  des   raisons  de   délais   .    Les   1.700  autres   restent  en  suspens   .   Ils 

seront  peut  être importés  mais   plus vraisemblablement  reportés  au 

plan  suivant  . 

Ce   2e  plan  prévoit  également  l'achat  de   250   voitures  voyageurs 

diverses   et  fourgon«   marchandises   ou  postaux  . 

Au-delà  d«;   1977,   nous   supposerons  d'une  part que  l'on  enta- 

mera   la  fabrication  des   1. 700 wagons   reporté«  du deuxième  plan   et que 

le   troisième   plan  comportera   la   fabrication de  4.000   wagons  destinés 

à  compléter  l'équipement de  la  S. N. C. F. A.   Cela donne une quantité 

globale  de  5. 700 wagons  sur  5  ¿ni   soit   1. 140  wagons   par  an .   La  de- 

mande  annuelle pour   1977 et 1982  sera donc évaluée  à  1. 100 unité«  . 

7.1.1.2.    MAROC 

La  demande de  wagons   e«t  satisfaite  par  la  production locale 

de  la  SCIF qui importe  certaine«   pièce«  et fabrique  le   re«te   (principa- 

lement  la  carrosserie)  et par  l'importation de wagon«   entièrement 

monté»   .   Nous  donnons  dans  le  tableau  7. 1. 2.    ci-après  l'évolution  des 

importations   de  wagons  ainsi que   celles   des  familles   de  pièces  les   plus 

importantes   . 

gombertî 
I       association   momantané«      «nhsmsn 
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Tableau  7. 1. 2.    -   Evolution  dei importation!  marocain««  d«  wnoni  diver. 

et nifec««  détachéei divtnii 

i.t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 
i 

Wagons  monté«   diver» (unité«) 5 55 148 144 
"I 

337 

Essieux  et  boggies 973 1. 284 261 860 697 2. 425 

Roues  et leurs  parties 746 648 397 
Ì 

921 1. 279 632 

Boftee  d'e««ieux  et partie« 53 47 4 1 0 20 5 

¡Autres   pièce«   détachées 321 59 37 24 40 78 

Total pièce«   détachées 2. 0«3 2. 038 699 1. 806 2. 016 
•    \ 

3. 340 j 

Source : Commerce Extérieur du MAROC . 

La  production marocaine  a  été de  81   wagons neufs  en   1974 

et de  86  wagon«   régénérés   . 

Le plan de développement marocain a  prévu l'acquisition de 

1.000  wagons   divers,   de  325  wagons   trémies   destinés  aux industries 

d'extraction  et  de  transformation  des  phosphate«   ainsi que   32  wagons 

citernes   .    En  outre 45   voiture«  voyageurs  doivent  être   également  ache- 

tées  au  cours   de   ce  plan  .    La  plupart de«  wagon«   marchandises   seront 

fabriqués  par  la  SCIF  au moyen de  demi-produit«  aluminium pour  la 

carro««erie,   fournis par la  société française  UFALEX-PECHINEY. 

Le  plan  suivant  continuera   la  politique   d'équipement  destinée 

à  satisfaire  les  besoin«  de  transport des  industrie« nouvelles   . 

Ce«   be«oin«   peuvent   être  e«timé»   à 400  wagon»  par  an  envi- 

ron  «oit  2.000  wagons   sur  la  période   1978-1982,    la quantité produite 

en  197 7  étant estimée  à  300  pièce«  environ  . 

yombtrt 
t      associât ion   momsntinee sobemap 
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7.1. 1. 3.   TUNISIE 

La production tunisienne étant ine sia tante actuellement,   1rs 

besoins  tont  couverts  par  Ica  importation!  .    Le  tableau  7. 1. \     rtoM.r 

lai importations  de wagons  montés «t les importations et pie» es   d. u 

chées qui  sont reprises de  façon globale dans   lea  statistiques ofluiel- 

le s  . 

Tableau  7.1. •Artie«  sn  TUNISIE 

it) 

1969 1970              1971 1M7¿ .»-.   i 

Wagons montés  divers (unités) 9S 17                 1 Oi ) 
r                    1 

Parties  de wagons (t)                            469           396 )•) •42 é4<*       ! 

Source :  Sutiitiquei d.i Commerce Extérieur d* 1« TUMSU. 

Le  plan tunisien  prévoit  des  investissements (Uns  If   aomunr 

des  transports  ferroviaires  dont  16 millions  d«  DT  seront  consacrés 

au transport  .    Cette  somme   sera  consacrée   à   l'achat d'environ   1.000 

wagons  marchandises,   3 5  voitures voyageurs   et   24   lo< emotives 

Ce  budget  correspond  à environ  250   wagons par an jusque 

1977  .    On peut admettre que   tette  demande   se   maintiendra  dan«   le* 

années  suivantes  étant donné d'une part las  boeoina  du pays et d'autre 

part le  vieillissement du parc   . 

7.1.1.4.    MAGHREB 

Les  besoins annuels das trois paya  aont synthétisés  dans  le 

tableau  7. 1.4. 

flfmètrt 

^    miocution   mo minti«!« lobimsf) 
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Tableau 7. 1.4. maaoina  aiumela  «Ua  «ave du MAGHREB 

tn wiiaai tfi mirihialiifi 
hinitpg 

,«_-_————______________—, 

1973 1977 
1 

198¿ 

ALGERIE 965 I. 100 1. 100 

MAROC 167(a) 300 400 

TUNISIE 3 250 2S0 

MAGHREB 1. Hi 
IM 

1. 650 1. 7S0 

(a) tri 1§74 . 

Source : OOMIEKT-SOiEMAP . 

7.1.2.    neV__v._«iti_. du  produit tn matières   ou  comaoianti 

relayant des  l  filières et ¿a« maust ri« s in amont 

Vu la diversité das   produits tt la multitude  de  pièces qui 

interviennent dans  la  construction de  wagons de  marchandises,   nous 

avons   tenti  de  regrouper   les  différentes  pièces  en  sous-ensembles 

choisis  d'après  les matières  utilisées  et  les  méthodes  de  fabrication 

Pour   chaque   sous-ensemble   nous   cite roi.»>  qu. ¡que. t x < ' 11 

de  pièces 

- pièces  moulées  en  fonte   (semelles  de  frein,   machine   eu 
freins, bottes de   roulement,   poulies  et beaucoup  de petites 
pièces  de  moins  de  20  kg)  ; 

- pièces  moulées  en acier (boftes  de  roulement,   engrenages, 
disques de freins, coussinets Sto s axes)   ; 

- pièces forgées   (rotules,   chevilles  ouvrières,   crochets 
de   traction,    tiges   de   traction,   pivots,   butée   latérale 
destinée à   recevoir l'attelage automatique)  , 

- emboutis   à  chaud   (longerons  et fonds  pour  wagons   citer- 
nes)  ; 

- tôles  d'acier  estampées,   pliées  (citerne,   carrosserie  de 
wagons de marchandises)  ; 

- e starr page  de  profilés   (ferrure,   charnière,   porte-signaux, 
poignée,   tendeur d'attelage et environ 700  petites pièces 
variant sntre  2 «t  10 kg) ; 

l ••••Cialis«  meatssttsét 
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- profilé! assemblés pour mécano-soudure  (châssis,   eque- 
lotte de la car roti« rie)  ; 

- pièces obtenues  par laminage circulaire   (roues et bandage 
de   roues) ; 

- boulonnerie,    vie se rie  ; 

- produits électriques  (éclairage,   signalisation,   câble«   élec- 
triques) ; 

- parties non métalliques   (vitree,   caoutchouc,   . . . )  . 

Importane« relative  de chaque  Partie 

Noue  avons exprimé l'importance de chaque partie en   % 

du poids total  .   Cette répartition est  donnée au tableau 7. 1. 5. 

Tableau 7. 1. 5.    -  Répartition dea produite   aar matières  utilisée» 

at méthode« de fabrication 

- Moulage   de  fonte 

- Moulage   d'acier 

- Pièces  forgées 

- Emboutis   à  chaud 

- Tôles d'acier estámpeos,   pliées 

- Estampage  de profilés 

•  Profilés   assemblés par  mécano - 
soudure 

( -   Pièces obtenues par laminage circu- 
laire 

- Boulonnerie   -  visserio 

- Produite   électriques 

- Partie«   non  métallique e 

En % du poids 
total 

Total 

4 % 

5 % 

14 % 

10 % 

10 % 

• % 

40 % 

7 % 

1 % 

1 % 

100   % 

En  kg 

480 

600 

1. 680 

1. ¿00 

1. 200 

960 

4. 800 

840 

120 

120 

12. 000 

Source : GOMSERT-SOIEMAI' 

"l liutisti««   «teoeatisés ttktmtf 
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7-13- Pf mimte dt mitrò rti dt fein tt dt tompoumi 
wir U production dt WüBBI mirçhindiiti 

Le tableau 7.1.6.   donne  let demandes potentielles totale 

•t réelle de matières de base et de sous-ensembles pour la produc- 

tion de wagons de  marchandises  .   Il incorpore également les besoim 

en sabots de freins des trois sociétés de chemin de fer . 

La demande potentielle   réelle se ventile comme  suit entre 

les trois pays : 

(unités) 
—————— 

1973 1977 1982 

ALGERIE 700 1. 100 1. 100 

MAROC 100 300 400 

TUNISIE - 250 250 

MAGHREB 800 1.650 1.7 50 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

L ••itciatiSR   meettittaiiéi tobemip 
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7.1.4.   Dtirá  actual d'intá«ration at d«   ,mi..t,»U,flrf 

En ALGERIE,   l'unité SN METAL ALLELICK pratique déjà 
1A sous-traitance  : 

P  au  sein  da  la Société Nationale  elle-même  puisqu'elle 
confie  la   réalisation da fonda  bombés de wagons  citernes 
à d'autrea unités SN METAL  ; 

2*  il y  a  une art-v.té  de   sous-traitance au  niveau  maghrébin 
puisque   SOFOMECA  fabrique   également des   pièces moulées 
de  wagons   pour  SN  METAL   .    De   plus,    le   CEIM a   mis   en 
contact  cette année   la  S. N. C. F. A.   avec   les   différentes 
fonderies   maghrébines  afin  de   proposer   la   fourniture   éven- 
tuelle   de  pièces  moulées  en  fonte aux  services  d'entretien 
de la   S. N. C. F. A.   Enfin,   la  direction  de  SN  METAL 
ALLELICK  cherche  d'autres   sous-traitants  en  fonderie 
et usinage  .   Les  boggies  sont  également intégrés  à 
l'unité   . 

Au MAROC,   la  SCIF ne  pratique   pas  de  sous-traitance  dans 

•on activité wagons  .    Elle achète les chàssis,   boggies  et autres  pièces 

ainsi que la tôle d'aluminium et d'acier et exécute elle-même le mon- 

tage et la chaudronnerie . 

En TUNISIE,   SOFOMECA  et FONDERIES REUNIES fabriquent 

des  pièces moulées   en fonte  et en acier  pour  la  S. N. C. F. T.   ci  1^ 

S. N. C. F. A.   De plus  des pièces  de  rechange  sont usinées par diverset 

sociétés  et les artisans  locaux . 

U |Mtè«jrt^ 

macisti»«  mssisstssés Mètftttf 
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7.2. EBBQVIAJBE  DE  VÛUC1 

C«   secteur comprend la maté ri« I  fix« d« voi««   ferries  u*l 

qu«  les   voies,    lei  acceuoirei,   les   butoir«   et Iti   gabarit«   a   iVxre-p- 

tion de«  ouvragei  de  gante   civil  . 

7.2.1.    Le   marcha «ciuci  «t filiar 

7.2.1.1.   ALGERIE 

Il n'y « actuellement aucun« production locale   .    Le*   be- 

soins du pay«  «ont latisfait«  principalement  par l«i  importation»   ¡ 

U production local« •• limitant à quelque«  pièce« moulée*  er,  ion te   . 

C«ll««-ci,   ain«i qu'«n témoigne  1« tableau  7.2.1.,   «ubi««ent des 

fluctuation«   énorm«« .   Ceci  ««t aisément  explicable vu  le  fom tienne - 

m«nt du marché  :  pri«e  de  décision d'achat  de 1 équipement par  le» 

autorité«  compétente•  ;  lancement d'appel d'offres,   choix et execution 

des commande«  .   Ce marché e«t fonction de« décisions  d'équipement 

et de la libération des  crédits  . 

Tableau  7. 2. 1.    -   Evolution  de«  importation«   algérienne«   de  matériel 

aour voie«  fer réti 

V-) 

Matériel  pour  voi«« 
ferrées 

1969 

1.017 

1970 

6.821 

1971 

8.981 

1972 

30.683 

197 i 

14. 352 

Source : Document» itatUtiquel sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La  demande  futur«  de matériel  de  voies  est  mal  connue  et 

à défaut de   renseignement«  plu«  probant«  nous admettrons qu'elle   se 

développera  au  rythme  du  PIB  soit  10   %  par an .   Etant donné  le» 

très    forte«  fluctuation«,    la val«ur r«t«nue  pour 1973  e«t la moyenne 

des cinq dernière« année«   (tableau 7. 2. 2. )   . 

I ISHCIItlSA    mtlMNtSMI ««••map 
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Tableau 7. 2. 2.   -   Evolution dt  U dimana« «l«á,i«nna d« «y**^ 

MM Yaití it frati 

1973 

Demand« de   matériel de   voie» a   .  . 
ferrée. 12.184(a) 

 L 

1977 

18.080 

1982 

29. 109 

(a) Moyenne de« cinq dernièrei années . 
Source : GOMlERT-SOiEMAP . 

7.2.1.2.    MAROC 

Le  cas   du MAROC «at  lamblabl«  à calui  dt l'ALGERIE   :  la 

production locale eat tree  faible et lea  importation«  connaissent de 

grandes  fluctuation«  .   Le  tableau 7. 2. 3.   en donne  l'évolution 

dleau 7.2.3.    ' Evolution des importations marocain«« de matari«i 

pour  voie«  farrees 

(t) 

atenei pour voies férreas 

1969 

13.414 

iiirre . Siauwiquet du Commerce Extérieur. 

1970 

4. 830 

1971 

831 

1972 

1. 018 

197 3      j     1974 
   _ _i 

1 . rfiu    ;   i i   us*1"1 

Nous admettrons que la demande future évoluera au rythme 

du PIB soit 7,5 % par an de 1973 a 1977 et 8,5 % par an de 1977 à 

1982   (tableau  7. 2. 4. )  . 

Tableau 7. 2. 4.   -  Evolution de la demands marocaine d« maté rie j 

pour voies  férreas 

(t) 

Demande  de   matériel pour 
voies   ferrées 

1973 

5. 502(a) 

1977 

7. 351 

1982 

10. 556 

(a) Moyenne Jes six  dernières années   . 

source : GOMBEKT-.SOBEMAP 
|t#nb«rt 
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7.1.1.3.   TUNIME 

La situation da la TUNISIE  dang  et marché aat tres  simi- 

laire à calle  dea  deux autraa   pays  maghrébins  :   la  production   ioialt. 

aat  très  fai Hie  et  l'equi pâmant  ta fait  par   à-coup«:   c'est  bien   ce que 

montrant las fluctuations de la demanda que l'on  peut assimiler aux 

importations  .    L'évolution de   celles-ci  est   retracée au  tableau  7. 2. 5. 

Tableau 7. 2. 5.    -   Evolution das  importations  tuniaiennes   de matèrie^ 

pour  voies   ferrée« 

it) 

1969 1970 
i 

1971 1972 197 3 

Matériel de  voie a  ferrées 2.622 8. 127 22. 573 14.662 1. 346 

Source : Sutiitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La  demande  future  a  été  calculée en admettant un  taux de 

croiasance analogue à celui du PIB   (tableau 7.2.6.) . 

Tableau 7. 2.6.    -   Evolution da  la demande  tuniaiamne  de  matériel pour 

yofes   ferrées 

Demande  de  matériel pour 
voies  ferrées 

1973 

9.866(a) 

197 7 

12. 924 

19O¿ 

20.420 

(à) .Moyenne des cinq dernièrei année» 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

7.2.1.4.    MAGHREB 

La demande totale des troia paya du MAGHREB est  évaluée 

au  tableau  7. 2. 7. 

"L •socialis*  mimeatMi« aafeamaa 



Lai demand«•  reelles  pourront ttre   tres  différente«  des 

prévisions   étant donné Ici  fluctuation«   constaté«!  dans  le  passe  .    11 

e«t probable  également que   la   demande   calculée  pour   le  MAROC    e.st 

trop faible   tandis que  la  tunisienne  e«t  trop  élevée  .   Nous   peinons 

toutefois   4ue  la  demande   globale   calculée  pour   les   trois  pays   ett   une 

bonne  approximation   . 

Tableau  7. 2.7.   -  Demande  maghrébins  de matériel de voieu  fériées 

lt) 

1973 197 7 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

12. 384 

5. 502 

9.866 

18. 080 

7. 351 

12. 924 

¿9. 109 

10. 556 

20. 420 

MAGHREB 27. 752 38. 355 
i 

60. 085 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

7. 2. 2.    Decomposition en magres ou yomB9t#fttl  rivant des 

3 fiU*r«f et 4et wrôwtrifi tu iman* 
Dans  le   matériel pour   voie«   ferrées,    on  peut distingue-       c 

série  de   pièces  ou   éléments  différents  par  exemple   : 

- rails,    contre-rails,   aiguilles,   pointes   de  coeur,    croise- 
ments,    etc  ...    ; 

- accessoires permettant la  fixation  des voies,   telles   éclisses, 
selles   d'assises,   plaques  de  serrage,   ...    ; 

- traverses   ; 

- boulonnerie,   visserie   ; 

- accessoires  pour  croisements,   aiguillages,   sections 
courbes   . 

Les   raijs   en profilés   spéciaux d'acier  sont  fixés   avec   dea 

boulons  aux traverse» ou entretoises  . 

gtmbtrt 
^     ItlOCHt ion   msminttnt« sobtmtp 
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Pour  les accessoires  divers  lu  pièces  les plus  importante« 

•ont  Ut  leviers  de manoeuvre,   Ici  contrepoids et mécanisme  d'aiguil- 

lage  . 
«F 

L'importance   relative  de  chaque  type de  pièce  est exprimée 

en % du poids total : 

- rails   : 

- accessoires  permettant la fixation 
des  voies  : 

- traverses  : 

- boulonne ri«,   visserie : 

- accessoires  divers  : 

60 % du poids total   ; 

10 % du poids total 

15 % du  poids total 

5 % du  poids total 

10 % du  poids total 

La plupart des  pièces proviennent de la filière  constructions 

métalliques  . 

Les  rails sont en profilés d'acier,   ils  sont fixés aux traver- 

ses  par des  selles en fonte moulées ou par des plaquettes embouties, 

fixés  avec des boulons  . 

Les traverses   sont en bois,   béton ou tôle» embouties  . 

Une  partie  des  accessoires  sont  forgés   (levit-vs), lUîrc 

sont  en fonte  ou en acier moulé  (supports   pour  boftes  de  dérivation, 

pavés-repères, contrepoids,   pointes  de  coeur)  . 

Le  tableau 7.2.8.   ci-après nous   donne  l'importance   relative 

de chaque  pièce ainsi qu'une  répartition (en  % du poids) d'après  les 

matières utilisées et méthodes  de fabrication . 

L •Mscistian msmtntiiiit tobemap 
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7.2.3.   Dtmtndt dt ma tier t s dt bast ft dt compoiants 

pour la production dt materni! pour voies  ferrée» 

Les besoins  en sous-traitance   se  situent au niveau de  la 

filiert constructions métalliques,   il s'agit de  : 

/   9   %  du poids  total  ; 

3   % du poids total  ; 

61   %  du poids   total   ; 

- moulage en fontt  : 

- moulage en acier : 

- profilés spéciaux  : 

- déformation à chaud (pièces 
forgets,   estampées) : 

- déformation à froid (pliage, 
emboutissage)  : 

- boulonne rie,   vis st rit : 

2  % du poids  total  ; 

18  % du poids  total  ; 

5  % du poids total . 

La dtmandt potentielle totale  ttt égale à la demande poten- 

tielle  réelle car les différentes pièces  tout normalement achetées 

séparément et n'tntrtnt pat  à proprtmtnt parltr dant la production 

de produite finit  . 

X amciation  msminiané« sobtmap 
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7.2.4.    D««r< actual  d'iati«ratina 

Certaines pâte«« d« font« ou d'acier moule  tout fournie« 

par  Iti  principal«!  fondar i« •  du MAGHREB  et an  particulier  par 

SOFOMECA «t FONDERIES REUNIES an TUNISIE,   FONDERIFS  ET 

ACIERIES OU  MAROC  «t FONDERIE DES TABORS au MAROC 

l •••«•ittita   IfttWatttett 
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'•   OUVIAOE« DIVERS EN METAUX CQUMUMS 

Ce chapitre 83 de la NDB n'intervient plus que pour 1, 9  % de 

l'ensemble des importations des trois filières et des  industrieb   en 
amont. 

Elles progressent rapidement mais irrégulièrement (tableau 

8.0.1.) avec un creux marqué  en 1971  suite aux limitations des  impor- 
tations algé riennes . 

La ventilation des importations est donnée au tableau 8. 0.2. 

Les trois groupes : 

- 83. 02  serrures et quincaillerie pour meubles ; 
- 83.01   serrures autres  que pour meubles   ; 
- 83. 09 fermoirs et similaires en métaux ; 

sont très proches les uns des autres et ont été traités simultanément 
(chapitre 8.1.). 

Le groupe 83. 07  : Appareils d'éclairage   nus fait l'objet 
du chapitre 8.2. ). 

Lee autres groupes sont trop peu importants et n'ont pas 
été  retenus  à l'exception du : 

83. 03 : Capsules et bouchons métalliques traités avec  les 

autres  emballages métalliques  ; 

83.04 : Classeurs et matériel de bureaux traités avec le 

mobilier métallique. 

I témbtrt i 
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8.1.   QUINCAILLERIE   -   SERRURERIE 

Ce  groupe  concerne  tout  les  produit«   repris   dans  les   rubri- 

ques  suivantes  de  la  Nomenclature de  Bruxelles   : 

Ci. 01   :   serrures,   verrous,   cadenas   et   clés 

83. 02   :   ferrures   en tous   genres,    espagnolettes,   crémones, 
tringles   et  tubes   de   rideaux,    patères,   charnières, 
paumelles,    équerres,   etc   . . . 

83.09  :   fermoirs,   boucles,   agrafes,    crochets,   ... 

8.1.1.    Marché actuel et futur 

8. 1. 1. 1.   ALG_ERI_E 

La  demande  effective est constituée   d'une part par   les  im- 

portation!   dont l'évolution  est reprise ci-aprè»   dans  le  tableau 8.1. 1. 

et d'autre part par la  production locale  . 

L'évolution  des  importations  est  retracée  séparément pour 

chacun  des  3  groupes   constituant l'objet de   ce   chapitre   . 

Tableau  8. 1. 1.    -  Evolution des importations   en ALGERIE  de 

ouincailleris et   serrurerie 

1969 1970 1971 1972 197*       j 

Gr. NDB   83. 01 897 959 818 7 36 977 

Gr. NDB   83. 02 1.739 2. 379 1.647 2.114 3. 019 

Gr. NDB  8\ 09 300 348 311 338 788 

Total 2.936 3. 686 2. 776 3. 188 4. 784 

Source :  Documenti statistiques sur le Commerce ultérieur de  l'ALGERIE 

gtmkfft 
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li import«  de  rappeler pour la  production locale  en  AI.GKK1K : 

1) que  l'activité appelée  "serrurerie"   pour la   S.N.    MUTAI- 
a   été  considérée   comme  faisant partie du   groupe   menais *- 
rie  métallique   et  rideaux,   volet«,    porte»,    etc J.a   pro 
duction   de   la  S. N.   METAL,    et donc  du  secteur   public,    est 
supposée   inexistante  dans   ce   groupe   , 

2) que   la  production est  donc   limitée   au secteur   privé  +  UKW 
et   composée  de   produits   repris   sous   le  titre   général 
"ferrures"   et  de  produits  du   type   "serrures"   . 

Cette  production algérienne  s'élève à   : 

- 462  T pour   1972  , 
- 519  T pour   1973   , 
- 496   T pour   1974  . 

La demande  effective totale est donc  pour : 

- 1972  :  3. 650  T   , 
- 1973   :  5. 303  T   . 

L'évolution  probable de  ce marché est  très  semblable  à 

celle de   la menuiserie  métallique  c'est-à-dire que le  taux  de   croissance 

probable  de  ce  marché  est  tris  proche  de   celui  prévisible  pour le 

secteur  bâtiment-travaux publics  .   Cette  hypothèse concerne   environ 

90   % du  marché  puisque  le   reste  est plutôt concerné  par  le   sert,:-; 

textile,   le travail du   cuir,   etc  . . .    Nous  avons   donc pris   comir.t   Wy 

pothèse   de travail un   taux de  croissance  moyen  de  18   %,   s'appliquons 

au marché total  .   Les  prévisions  découlant de   cette hypothèse   sont 

résumées  au tableau  8. 1.2. 

Tableau 8. 1. 2. Li titmtndf dt g¥¿ngitÉtirit-ttmrfñe e^ AL^EA^; 

i r to ru on 199S 

(t) 

1973 1977 198 2 

Quincaillerie et  serrurerie 5. 303 10. 280 23. S00 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gcmbtrt 
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• .1.1.2.   MAROC 

La demand« effective «at constituée  principalement par  les 

importations  dont l'évolution  est  retracée au tableau  8.1. 3.    et   par  la 

production  locale qui a  été e «timet  à 10  % des  importations 

Tableau 8. 1. 3.    -   Evolution del importations marocaines   de  serrurerie 

et quincaillerie 

(0 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Groupe  NDB  83. 01 751 716 965 883 9Ö8 1. 414 

Groupe  NDB  83. 02 1. 388 1. 290 1. 197 1.620 1. 517 1.698 

Groupe  NDB  83. 03 315 398 365 435 494 310 

Total 2.454 2. 404 2. 527 2. 398 2. 999 3. 422 

Source : Statùtiquet du Commerce Extérieur . 

La  demande  effective  totale des  trois  dernières  années   s'élè- 

ve  donc  respectivement à 2. 63Í   T,   3.300  T  et  3.764 T 

Nous   retiendrons   pour   le  MAROC   un   taux  dt   crois«ar.k <-   1, ¿, 

rement inférieur  à celui utilisé  pour la  menuiserie  métallique   ¡,t,it 

14   %  .   Les  prévisions  basées  sur  cette hypothèse  sont, données  au 

tableau 8. 1. 4. 

Tableau 8. 1. 4.   -  La demande  tunisienne de cuincaillerie  à l'horizon H>»¿ 

(t) 

Quincaillerie  et  serrurerie 

1973 

3. 234(a) 

1977 

5. 465 

1982 

10. 520 

(a) Moyenne des trou dernières année! 
Source : GOMBERT-SOIEMAP . 

"l ••••ciatian   mom»«UMi sebemee 
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•.1.1.3.    TUNISIE 

La demande  est principalement satisfaite  par  les  importations 

et  la  production   locale   peut  être  estimée   à  environ   15   %   de  ,.,k   im 

porta lion«   , oit  200  T  pour  1972 et  2 50  T  environ  pour   197 3       i/¿vo- 

lution des   importations   est donnée dans le  tableau  8. 1   s.    ci   ipr»-s 

Tableau 8. 1. 5.    -  évolution   ûeS  importations   de ouinraiilerie.gtm.rene 

W TVNISIF 

(t: 

Groupe  NDB   83. 01 

Groupe NDB  83. 02 

Groupe NDB  83. 09 

Total 

1969 

135 

411 

51 

597 

1970 

153 

458 

69 

681 

1971 

293 

Ì97Z 97 5 

332 

97 

722 

Source : Scatutiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

5 5 0 408 

65" 1. 158 

197 148 
+ 

1.  <«4         1.  714    ; 

 1  I 

La demande effective totale pour les trois dernières années 

est respectivement de 830 T, 1. 592 T et 1. 964 T pour 1971, 197¿ et 
197 5   . 

Nous   retiendrons  pour  la  TUNISIE   des  taux  de   croisa u >• 

légèrement  inférieurs  aux  taux  utilisés   pour   la menuiserie   métallique 

c'est-à-dire   :   12   %   pour   la période   1973-1977  et   14   %  pour   la  peno- 

de   3 977-1982   .   On  trouvera le*  prévisions   relatives   à  ces   hypothèses 

au tableau  8. 1. 6. 

Tableau 8. 1. 6.    -   La  demande   de Quincaillerie   en  TUNISIE   a  l'h.-.r.-znn 

1982 

Quincaillerie   et   serrurerie 

(d) ¡VoyeiiiK des trois dernières années 

Source   : GOMBERT-SOBEMAP . 

1973 

1.445(a) 

1977 

2. 273 

(t) 

1 «Í8J 

4.   -4 71 

"l mominlinti stlfmap 
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I. 1. 1.4.   MAGHREB 

Le» previsioni  établies pour Ut  3 pays ont été  rassemblées 

dan«  le   tableau de synthèse   suivant . 

Tableau  8.1.7.   - La demand« maghrébine  de quincaillerie  à  l'horizon 

19*2 

(0 

1973 1977 1982 

ALGERIE 5. 303 10. 280 1',. 50 0 

MAROC 3. 234 5. 465 1 0. S.'0 

TUNISIE 1.445 2. 273 4. Ì71 

MAGHREB 9. 9*2 18.018 
1 

38. 391 

Source : GOMBERT-S01EMAP . 

i. 1.2. Pticriation du produit et décomposition en matières ou 

comaoïant« relevant de« 3 filières «t des industries en 
amont 

Les  serrure«,   verrous,   cadena«   ec  clés  sont   généralement 

construit« au départ de feuillards  pour le«  surfaces planes  et  dt  pi».k cS 

en acier  usinées au départ  de  tiges ou de   barres d'acier  obtenues   par 

laminage  ou par forgeage   . 

Les  ferrure«,   espagnolettes,   clenches,   etc  ...   sont obtenues 

au  départ de feuillard«  d'acier,   de tige«   et de  barres   en acier  .    L'aoe¡ 

forgé   e»t utilisé pour  des   garniture« de meubles,   de portes,    etc 

Les  poignées de porte«  et de fenêtres «ont en bronse,   en laiton et de 

plus  en  plus souvent en samak . 

|tfftt»rt| 
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Ltt fermoirs, boucles at agrafa« utilités dans l'industrie 

textil« ou «n maroquinerie «oat fait« au départ d« feuillard« d'acier 

plu« rarement d« fil« d'acier . 

L« tableau 8.1. S.   donna une évaluation de la  répartition de« 

matière« premiara« utilisée« . 

I •t—«iati— wMMtwé«     «Akfjipjaa 
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8.1.3.   Demande de matière«  de base et de comnoiantf  pour la 

Production d'articles  de Quincaillerie  et de  serrurerie 

La   demande  potentielle   réelle   c'est-à-dire   celle  qui   corres 

pond aux  productions locales  est   évaluée  à 1.050  T   pour  1973   soit 

sensiblement  10,5  % d« la  demande totale .   Elle  se   répartit comme 

suit : 

- ALGERIE 

- MAROC 

- TUNISIE 

500 T 

300 T 

250  T 

En  1977,   la production  locale pourrait atteindre  15   %  de 

la demande   »oit 2.700 T  .   Elle  pourrait passer  à  30   % en  1982 

Pour ces hypothèses,   la demande de matières de  base  est 

calculée au tableau 8.1,9. 

lombtrt 
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S. 1.4.    D««rá actual A<i*támr*ticm «t ám aaua-traJUac« 

La  ««ui« société «x«rçant un« activité dans  c« domain«  a 

déclaré  faire  de  la aoui-traitance   .   Il »'agit  de  la  aociété   ma roi «une 

FAMAQ qui fait exécuUr d«  la  galvanisation  par SOM AG AL,   du 

cadmiag«,   nickalage ou chroma g« d'acc««aoir««  d«  «crrurcrie  par 

MRN-MAROC   ELECTROLYSE  «t  fait fabriquer  d«a  acc«§soireB   d« 

••rrurtri« par  FONDERIE MECANIQUE  à AÏNSEBAA  . 

"L imeni na mawtimwét     toiaiaa 
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1.2.      ARMATURES D'ECLAIRAGE 

C'est  un appareil   servant  à   répartir,   diffuser,   concentrer, 

filtrer  ou   t^niformer   la   lumière   des   lampes  électriques   et  comprenant 

toutes  les   rieres  nécessaires  pour   fixer,   protéger  les   lampes   et  pour 

lea   relier  au  circuit d'alimentation   . 

••2.1.   Marché actuel  ¿i ,utur 

8.2. 1. 1.   ALGERIE 

La  demande effective  est  constituée  par  la production  locale 

(SONELEC   +  PRIVE) et  par  les importations  . 

La  production  locale a  été   estimée  à  environ 294   T  pour 

1973   et 237  T  en 1974 . 

L'évolution des  importations   est donnée  dans  le   tableau 

a.Z. 1. 

Tableau   8.2.1.     - Evolution des importations  d'appareils  d'éclairage 

ft) 
'   ' 

1969 1970 1971 1972 1973      | 
j 

Importations  d'appareils 
d'éclairage 459 675 582 940 

i 
1. 000 

Source :  Documents »tatistiques sur le Commerce Extérieur de l'ALGERIE . 

La  demande  totale   en  1973   est donc   de   l'ordre   de   1. 250   T   . 

Nous   pensons   que   la  demande   d'appareils  d'éclairage  augmen- 

tera   à un   rythme  d'environ   20,1   %   par  an pendant toute  la   période 

considérée   c'est-à-dire  au  même   rythme que  le  bttiment   et  les   tra- 

vaux  publics  .    On trouvera   les  estimations correspondantes   de  la  de- 

mande au  tableau  8 2. 

"L ••••ciati««  mtnuntsMi iifctmip 
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Tableau  8.2.2.     - La demande en ALGERIE à l'horiaon 82 d'appareil» 

(t) 

1973 1977 1982 

Demande d'appareils d'éclairage 1. 294 2.690 6. 725 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

8.2.1.2.    MAROC 

La   demande d'appareili d'éclairage au MAROC 

d'une part par  la production locale qui peut être estimée  à  320  T 

environ pour   1974 et par  le«  importations  d'autre part dont l'évolution 

pour  lea troie   dernières années,   les  seules  disponibles,   est retracée 

au tableau 8. 2. 3. 

Tableau   8.2.3.    - Evolution des importations d'appareils d'éclairage 

au MAROC 

(t) 

1972 1973 1974 

Importations  d'appareils 
d'éclairage 

148 202 264 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur . 

La  demande effective totale pour  1974 est donc de l'ordre de 

584   T  . 

Nous   pensons que   la  demande   d'appareils  d'éclairage  aug- 

mentera au  rythme d'environ  16   % pendant la  période  considérée   sui- 

vant  en cela   l'évolution prévue  du  secteur  bâtiment  et travaux publics   . 

On  trouvera  les  prévisions   correspondantes  de la demande au tableau 

8.2.4. 

gombtrt L ittociilion   msmsstanéi sofetmap 
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Tableau   8.2.4.     -   La ¿«mande  à l'horUoi, 82 au MAROC  d'appareils 

(t) 

1974 1977 1982 

Demande d'appareil« d'éclairage 584 911 1.910 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

8.2.1.3.     TUNISIE 

La demande d'appareils d'éclairage  eat constituée  d'une part 

de la  production locale et d'autre part dea importations  dont l'évolution 

eat donnée au tableau  8.2.5. 

La production locale  s'eat élevée  à   136 T en 1974 et à 114  T 

en 1973  . 

Tableau   8.2.5.     -   Evolution dee importation«  d'appareil«  d'éclairage 

en TUNISIE 

(t) 

1969 1970 1971 
! 

1972 1973     ' 

appareils d'éclairage 146 126 57 166 213 

Source : Statistiques du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

Noua pensons que la  demande d'appareils d'éclairage évoluera 

dana   les  prochaines  années au même  rythme  que le bâtiment et les 

travaux  publics c'est-à-dire de   14   % jusqu'à   1977 et de   16   % de 1977 

à 1982   . 

Lea  résultats de ces  estimations   sont donnea dans  le tableau 

8.2.6. 

gomfcart 
^     IllOCIlt ion   momtntinit sobtmap 
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Tableau    8.2.6.    -  La demand« d'aonaraila d'éclairaas tn TUNISIE 

4 l'horiion Ml 
(t) 

1973 1977 1982 

Demande d'appareils d'éclairage 327 552 1. 160 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

8.2.1.4.     MAGHREB 

La demande atteindra preeque  10.000 T  en 19§2 dont les  2/3 

environ en ALGERIE . 

Tableau   8.2.7. Evolution d« la ¿«manda maehráhine d'aaaareils 

(t) 
,  

1973 1977 1982 

ALGERIE 1. 294 2.690 6.725 

MAROC 584 91 i 1. 910 

TUNISIE 327 552 1. 160 
, 1 

MAGHREB 2. 205 4. 153 9. 795 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

8.2.2.     Description du produit et decomposition ID m,Ufer«!  4f freie 

en comnoaante  relevant dea troia filiares et dea industries 

•R tmwt 
Les  luminaires  ou armatures d'éclairage sont utilisés  dans 

beaucoup de domaines  d'application différents   (éclairage public,   admi- 

nistratif,   industriel,   intérieur,   extérieur,   ...)  . 

"L •Mociatitn  momouné« ••ttntip 
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Etant donné U diversité d'application,  il sst évident que lei 

conceptions de différants  apparsili d'éclairags sont nombr«uiu . 

Malgré 1st multiples  conceptions,   l'armaturt  présent« des 

éléments  communs à tous  domaines d'utilisation : 

- ls réflecteur,   élément principal du système   optique des- 
tiné à répartir,   dans les directions désirées,   le flux 
émis par la   source de lumière   ; 

- le corps ou base qui enveloppe  le  réflecteur  et les autres 
parties internes  du luminaire  ; 

- la vasque qui diffuse la lumière et protège  la   lampe  ; 

• les acesssoires électriques tels que les fils électriques, 
les stabilisateurs (ballasts), les douilles, condensateurs, 
starters,   porte-starters,   démarreurs,   etc  . . . 

Le tableau ci-après  nous donne l'importance de  chaque élé- 

ment ainsi ejue la  répartition du poids total selon les matières utilisées 

st lee méthodes ds fabrication . 

Tableau   1.1.1. Importance des  différente, ma iif il äii semMiinti 
(%) 

! 
Elementi 

j 

Importance 

relative 

Aluminium 

moulé 

Feuille 

d'aluminium 

T81«t 

pliéei 

é maillée! 

Fill 

électrique! 

Accestoires 

électriques 

Plaitique L 

peinture 

t! 

! Réflecteur 5 15 50 10 - - 25 

; Corps 65 20 - 70 - - 10 ! 

Vasque 10 - - - - - 100 

Accessoires 20 - - - 10 90 - i 

•Total 100 14 2 46 I lt IS 

Source : GOMBERT-SOIEMAP . 

Les besoins en  sous-traitance  se   situent au niveau de la 

filière  constructions métalliques,  il s'agit de  : 

• moulage d'aluminium :  14 % du poids ; 
- feuilles d'aluminium 2 % du poids ; 
- tôles  pliées,   é maillées : 46 % du poids ; 
- fils électriques 2 % du poids . 

I sssseistts« asntetsess 
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i.i.i. i. Am  h»«« st da  rnmimiiiti  amir 

li  IftÉïIffttr»  i,1HMtl""   d'«el»ir*«« 

La domanda  potanti«He   réalla  s'est élavéa   »n 1973   à  7 28  T 

dont 2*4 T tn ALGERIE.   320 T au MAROC «t 114  T tn TUNISIE . 

CR 1977,   la demanda  potan tit 11«  reali« tara assimila« tua capacités 

4« production à catta data tendis qua pour 1*J2,   noua avons estimé 

qua la production locala couvrira  7 S  % das besoin a  . 

I 
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•.«••• Burt ifitütl linÉiritis ti éê lam-triUinM 
En ALGERIE,   nous n'avons r«i«vé aucun cas  de  sous-traitance 

dan«  c« domain«  . 

Au MAROC, la société ELECTRO-KOUTOUBIA ne recourt pas 

à U «ans-trattane« st a« dit trou vor aucun Uitértt à r«courir à ce pro- 

céne  . 

Quant à SOMAGEP,   call«-ci r«court à d'autre» sociétés pour 

sJ»«htt>u«s travaux,   à savoir : 

• aaoéàaatioa ds l'aluminium ch«s C. M. A. I. 

• galvanisation chas SOMAGAL ; 

• metallisation ches PROGACIER   . 

D'autr«  part,   SOMACIEL lui confi« la fabrication de certains 

appareils eu piec«s d'appareils d'éclairag«  . 

En TUNISIE enfin,   la société CONSTANTIN ne  recourt pas 

à la non« -trattane« . 

CA BISON déclare en fair« occasionnellement sans citer de cas 

précia mai« a« «ambi« pas motivé . 

I ••••cisti«« ««««•(•«•• 
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9.   OUTILLAGE ET ARTICLES DE COUTELLERIE 

EN METAUX COMMUNS 

Ce chapitre 82 de la NDB intervient pour 1,7  % dan« le 

•étal des importations de« 3 filieret et det industries en amont. 

L'évolution des importations est lento et irrégulitre avec 

un creux merqué en 1971  (tableau 9.0.1.). 

Le ventilation est donnée au tableau 9.0.2. 

Un seul groupe dépasse les 20 millions d'unités de compte 

Magare Unes : il s'agit du groupe «2.05 : Outil de forage et pour le 

travail dee métaux.   Ce groupe est traité au chapitre 9.2. 

Au chapitre 9. I.   on a traité simultanément une bonne partie 

des autres outils qui forment un ensemble  relativement homogène  :   il 

• 'agit ées groupes  : 

•2.01 : outils agricoles à main 

•2  02 :   scies 

•2.03 : tenailles,   clés de serrage,   cisailles,   limes 

•2.04 : étaux,   enclumes,   postes à soude)r. 

•«  ma*tatMét •tfctinae 
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9.1. OUTIU AGRICOLES BT A MAIN 

Nous  reprenons «oui catte  rubrique  : 

- Us outils à main utilisée essentiellement pour les travaux 
agricoles, horticoles et forestiers tels que bâches, pelles, 
pioches,   pics,   houes,   etc ...   ; 

- les  scies  à main montées,   les lames de  scies de toutes 
sortes ; 

- les  tenailles,   pinces,   clés de serrage,   emporte-pièce   ; 

- les autres  outils  à main (enclumes,   ¿taux,   lampes  à souder 
et à braser,  meules,   marteaux,   etc ...). 

9.1.1. Mir chi iettiti ft fatar 

9. 1.1. 1.   AU3ERIE 

Les différentes documsntations dont nous disposions ne citent 

que très peu de firmes produisant ce genre de matériel .   En outre au- 

cune publication statistique officielle ne fait état de la production globale 

de ce secteur .   Il est toutefois certain que la production artisanale 

est importante  surtout pour les outils agricoles et forestiers  .   Cette 

production ne peut être qu'évaluée très grossièrement .   Nous admet- 

trons qu'elle est constante et se situe au niveau de 1.000 T/an soit 

grosso modo la moyenne des importations d'outils agricoles à ma in  . 

L'évolution des importations est donnée au tableau 9.1.1. 

On y a repris  séparément quatre catégories d'articles  spécifiques,   à 

savoir les groupes NDB : 

• 82. 01   : outils à main utilisés pour travaux agricoles, 
forestiers  ; 

- 82. 02 : scies à main montées et lampes pour dito ; 

• 82. 03  : tenailles,   pinces,   clés de  serrage,   emporte-pièce, 
cisailles,   limes,   rapes ; 

- 82. 04 : autres outils à main non compris dans les groupes 
01  à 03 . 

I ••sscisttsi sisetsiitseés sfètmss 
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TabUau 9. 1. 1.    -   Evolution d«a   importation«  algériennes   d'outil«. 

ay ricota g  ft  a main 

Groupe NDB   : 

82.01 
82.02 
82. 03 
82.04 

Total 

1969 

1. 229 
155 
431 
702 

2. 517 

1970 

1. 316 
205 
505 
847 

2.873 

197 1 ) 0 7,! '< ",' 4 

555 
112 
341 
586 

1. 594 

,4,     |    . 
]8h    | 

-i i -i 

4 1 0 

h •• 

H< 

± 1 f>b 

Source : Documenti lUtUtique» sur le CommerceExtérieur Jt l'ALGERIE . 

La demande  total« évoluerait comme indiqué  au  tableau  M. 1. ¿. 

TabUau 9. 1. 2.    -  Evolution da  la ¿«manda algérienne q'outtls aançoUb 

1969 1970 1971 197 2 4 

¡ 

] Q7ï 
! 

Production 

Importation 

1. 000 

2. 517 

1. 000 

2. 873 

1. ooo 

1. 5 c,4 

i. :-. 

Ì 

:    -:•••'     ; 

Total 3. 517 3. 873 2. 594 2.    >; ^    Si- •      : 
i 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La  demande  future   évoluera  en fonction de  l'activité  agruo'u- 

et industrielle   .   Nou«  pensons   donc que  la  demande  d'outilla^-   ^ onnaf- 

tra  un développement  régulier  dan«  la  période  con»idérée   mais  que   soi, 

taux de  croi««ance  »era  légèrement intérieur  à  celui  de«  <n.tiviies 

secondaire«   .   Nou«  l'e«timon«   à  10   %   «oit  le  taux de   croiss.iiue  du 

PIB  .   Le«   prévision«  qui résultent de  ce«  hypothèses  de   travail   aoni 

résumée«  dan«  le tableau 9. 1. 3.   ci-après   . 

"L •iiociition  momsntinM ifitmap 
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Tableau 9. 1. 3.   -  EYBUUQÏÏ dt li 4fmftP4? fl&ér^ur^e dWiii«.^ 

à nu» tt jgrìcgUi 

Outils  à main et agricoles 

(a) Moyenne ties troii dernièrei annéei . 
Source : GOMBEFT-SOBEMAP . 

1973 

2. 952(a) 

197 7 
--+-- 

4. 510 n. 94-J 

"1 
! 

-J 

9. 1. 1. 2.    MAR OC 

La  seul  producteur  marocain industriel   ri'outiu-igt -   <-M   '. 

société ROMED qui fabrique  entre  autres  des  pelles   metallic .<. ?   .    Sa 

production  1974 peut être estimée  à  50  T  .   Pour   le   reste,   ii  en  est 

du MAROC   comme  de  l'ALGERIE   .   Une  bonne  partie  des  tu.nia   agri- 

coles   sont fabriqués  par des  artisans  .    La produciiou  totale   d^n   être 

de l'ordre de  1.000  T  et équivalente  grosso modo  aux impo:\...;.uus 

de ce type de matériel .   L'évolution de celles-ci est  retracée au ta- 

bleau 9.1.4. 

Tableau 9. 1. 4. Evolution des  importations  marocaines  d'punis _a g r i r m e s 

tt à nuii 

1969 1970 1971 1972 i 97 a 

Groupe  NDB  : 

82.01 
!                      82.02 

82. 03 
82. 04   (partie) 

1. 134 
124 
214 
160 

1. 078 
147 
264 
606 

474 
121 
208 
417 

759 
128 
23 9 
498 

1. I8(i 
t 17 
¿ Su 
42* 

Total 1.632 2. 095 l. 220 1. 6 24 
,. ....   

1. 970 

I      M ' 

4- 

b S 9 
loi 

-.4 4 

1. 8n0 

Source : Scatittiquet du Commerce Extérieur . 

M ien   meituntmtt sobemap 
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La  production totale  marocaine   évoluerait comme indiqué 

au tableau 9.1.5. 

Tableau 9. 1. 5.   -  Evolution de la demande marocaine  d'outils agricole: .1     11 ici 11 i 

1969 1970 1971 1972 1973          1974 

Production 

Importation 

1.000 

1.632 

1.000 

2. 095 

1, 000 

1. 220 

1. 000 

1.624 

i                     I 
1.000     ¡     1.000 

! 
1. 970    !     1   86 0 

1 

Total 2.632 3. 095 2. 220 2. 624 
1 

2. 970    j     2. «6 0 

ÁÜ. 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La  demande future  dépendra  pour une large part des  investis- 

sements  des  agriculteurs   et de  l'activité  industrielle  .    Nous  pensons   que 

le taux de  croissance de cette  demande  sera du même ordre  de  grandeur 

que  le taux de croissance du PIB soit 7,5   % par an entre  197 3  et  \97~ 

et 8,5  % de   1977 à 1982  .   Les prévisions  en résultant  sont présentées 

au tableau 9. 1.6. 

Tableau 9.1.6.   - Evolution de la demande marocaine d'outillages  à 

main et agricoles 

1973 1977 1^2            | 

Outils agricoles  et à main 2.820(a) 3. 768 S. 410          i 
Í 

(a) Moyenne dei 3 dernières années . 
Source : GOMBERT - SOBEMAP. 

9.1.1.3.    TUNISIE 

La  demande effective totale est  constituée d'une  part par 

la  production  locale estimée  à 400  T  dont  200 T  par des  entreprises 

industrielles   et d'autre part  par  les  importations dont l'évolution détail 

lée par groupes  est donnée au tableau 9. 1. 7. 

gomhtrt I 
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Tableau 9.1.7.   -  Evolution dei importations d'outillages à main  et agricoles 

fffí TUNISIE 

Groupes  NDB 

82.01 
82.02 
82. 03 
82. 04 

Total 

1969 

18 
20 
70 

102 

1970 

210 

50 
82 

110 
14 

256 

1971 

34 
93 
68 

139 

334 

1972 

10S 
66 

121 
262 

552 

197:5 

144     J 
172     \ 

 i 
o 9-. 

1 
Source : Statistique! du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

L'évolution de  la demande  totale  est retracée  au ta ni eau 

9.1.8. 

Tableau 9.1.8.   - Demande tunisienne d'outils agricoles  et ,-i man. 

ti 

Production 

Importation 

L Total 

1969 1970 

200 

210 

410 

250 

256 

506 

1971 

300 

3 54 

1972     !    197 3 

—H  
3 50 

S '-2 

400 

634 90. 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La  demande  future  a  été  évaluée   sur base  du  taux ue  crois 

sance du PIB (tableau  9. 1. 9. )  . 

Tableau 9. 1. 9.   -  Evolution de la demande  tunisienne  d'outils  à main 

et d'outils  agricoles 

ft v, 

Outils  à main agricoles 

1973 

877 (a) 

1977 

1. 149 

J V« ¿ 

7S8 

(a) Moyenne des S dernières années. 
Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

Qombsrt 
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9.1.1.4.   MAGHREB 

Tableau 9. 1. 10.   -  Evolution ds U demandi maghrébine d'outils   a  main 

tt d'aitili agrisrtfi 

1973 1977 1**8 2            ! 

ALGERIE 2. 952 4. 310 t. 940 ! 

MAROC 2. 820 3. 768 u. 41 0 

TUNISIE 877 1. 149 1 . 7 e*« | 

MAGHREB 
            

6.649 9. 227 14. 108 
! 
i 

1 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

9. 1. 2.   Description du produit et décomposition en matières,  qe   uà si- 

gli  ggmgQlintt  fflfYiftt dtl  ttïti  ftitórtl  ft 4ef  industries 

en amont 

Lee outil«  agricoles tels que  bêche»,   pelles,   piocher   SOM 

obtenue  par  estampage de feuillards  ou de façon artisanale  par   tor- 

geage   .   Lea   bâches,   pics,   serpes  sont forgés   .   Le fil intervient  dans 

la  fabrication  des   râteaux,   des   fourches   .   Les   autres matières   sent 

essentiellement le   bois utilisé pour  les  manches   . 

Les  lames  de  scies sont produites   au départ de  feuillards 

Ceux-ci servent également pour  la fabrication  des  montures où  toute- 

fois  le  bois   reste très utilisé . 

Les  tenailles,   pinces,   clés  de  serrage et les autres  outils 

à main sont  le plus  souvent en acier forgé,   plus  rarement en acier 

moulé  . 

Le  tableau 9.1.11.   donne la  ventilation des matières  utilisas 

pour  la fabrication d'outils à main . 

gombert 

L iMociation  momintssès tobimap 
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9.1.).   [gMIT^ ** -.«tu•, Am 
—ponction d'outil«   à  mala 

LA domanda pottntielle réélit correspond aux production ttti 

meet pour  1973  toit : 

- 1.000 T en ALGERIE ; 

- 1. 000 T au MAROC  ; 

400 T «n TUNISIE . 

Rappelons qut ctt production! toat •• ton Ut Ut ment artttana- 

Ut  .   L«t aclart utilité« tont ach«tét tout  form«  dt ftuiHardt,   et 

tifftt ou do barre» . 

En 1977 «t 1912,   nout ••timoni que la  production loca it 

couvrira rttpectivement $0 % tt 75  % dei botoin« notamment avtc 

l'implantation d'un projtt algérien . 

La domanda d« matterai dt baat  rétultant dt cot hypotktttt 

tat détaillée au tabltau 9. 1. 12. 

a. 1.4.   Offra actuel d'intégration tt dt »QUI-tritanti 

La production a e tut Ut tat ttatntiolitmont a r titanalt,   l'inté- 

iration ot la tout-traiunc«  tont actutlltmtnt négligea blet . 

L •WWvwetvôl    VMWtnNtvtPa^W 
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9.2.   QtlTlLl  »QUI   LEI MACHIME» BT   L* rOimt 

Cette rubrique reprend les outil• interchangeable« pour 

machine«-outil« tt pour l'outillage à main «t loa outil« dt forage . 

9.2.1.   Haliti iStall tt latir 

II. 1. 1.   ALGERIE 

La production algérienne «ft null« at la demand« oot satis- 

fait« entièrement par las importation» (tablaau 9.2.1.) . 

Tablaau   9. 2. 1.    -  tmaortitim» e.l«éri«nn«.  d'antiU  «^^  ""-»"If 

•if it tirili 

19*9 1970 1971 1972 1973 

forata at outiU da per- 
faga 27 25 19 62 53 

Tarauda at a lé toi r a 21 36 26 27 49 

Outil do iraiaaga 11 IS 12 44 33 

Outil da tournage 5 4 3 10 17 

FUuratt,  outil da io raga 
•n métaux 759 326 275 271 224 

Autre«   (a) 439 796 293 635 459 

Total 1.262 1. 202 62« 1.049 • 35 

(a) Outib au câtbure.  diamant,  filier« et outia non di finii . 
Source : Documenrt «atiNtque« tur le Commerce Ex li rieur de l'ALGOtlE . 

La demanda futura auivra 1« développement d« l'industrie 

mécanique et de l'industrie des mines qui interviennent chacune pour 

moitié dans  la  consommation de«  outils  .   Noua   retiendrons  un taux 

d« croissance de 23   % par an (intermédiaire entre le développement 

d«i industrie« mécaniques (22 %) et des minea   (24« 4  %) (tablaau 

9. 2. 2. ) 

L 
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Tableau  9. 2. 2. Ewvlutim» Am u damâHda a arianne d'outila  pour 

mifihtoii it war It term 
(t) 

1973  (a) 1977 19*2 

Forets   at outils de foraga 45 100 268 

Tarauda  at alésoirs 34 75 201 

Outil da  fraisags 30 66 177 

Outil d« tournaga 10 22 59 

F lau rata,   outila da foraga 251 571 1. 530 

Autraa 460 1.020 2.734 

Total • 37 1.154 4.969 

(a) Moyenne dei trois dernières armé« . 

Source : GOMKRT-SOIEMAP . 

9. 2. 1. 2.   MAROC 

La production marocain«  aat négligeable at la demande aat 

aatiafait« entièrement par las importations  (U bla au 9. 2. 3. ) . 

Tableau 9. 2. 3.    -  Importation« marocain«* d'outils Pour ma chill il et pour  le fgrage 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974     | 

Forets et outils  de  parcage 12 15 10 7 9 12      I 

'. .i.   uds et aléaoir a 7 9 5 5 6 10 

Outils  de fraisage 2 4 2 1 1 1 

<"-uli¡:¡   de tournage 5 5 3 3 2 5 

Ou'ii   d2 fera?« 24 62 41 21 40 30      J 

A.ut-es   (a) 104 185 9S 83 143   j 159 

Toi-il 154 280 159 120 201 217 

(;ii rl.iirets de mines en carbure, outil pour machine! diverte!, filière* 

^ ijf     • GOV.BtRT-ÄODEMAP. 

\ 
•MSSiStiM   SMSMRttSéS 



La demand« futur«  évoluera au rythm« d'aceroi«a«m«nt d« 

l'activité d«« min«« (+  13  % par an) «t d«« industri«« mécani^u«« «t 

électrique«   (13,2   % par an d«  1973  à 1977  puis 14,2  %)  .   La d«mand« 

futur« ««t calculé« sur  ba«« d'un taux d«  13,1   % pour la  période 

1973-1977 pui« d«  13,6   % «n«uit« (tableau 9.2.4.)  . 

Tableau 9. 2. 4.   -  Evolution d« la demande marocain« d'outil« Pour 

Hfrr^in««  «t »nur  la   fora«« 

(t) 

Foret« «t outil« d« perçage 

Taraud«  «t aléaoir« 

Outil« d« fraisa g« 

Outil« d« tourna g« 

Fl«ur«t«,   outil« d« fora g« 

Autres 

Total 

1973  (a) 

9 

7 

l 

3 

30 

121 

17S 

1977 

15 

11 

2 

5 

49 

20Ì 

290 

19*2 

28 

20 

4 

9 

91 

315 

537 

(•) Moyenne del trait dernières »nnéei . 
Source : GOMMRT-SOIEMAP. 

9.2.1.3.   TUNISIE 

La production tunisienne «et tre«  faible et la demande peut 

•tre assimilée aux importations (tableau 9. 2. 5. ) lesquelles malheureu- 

sement «ont regroupé««  en doux postas s«ul«m«nt . 

Tableau 9. 2. 5. Importation« tuniaianna« d'outils nour  machin«« 

«t nour 1«  forte« 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 

Outil de forag« et d« 
sondage 

Outil pour 1« travail da« 
métaux 

45 

64 

37 

49 

SO 

65 

87 

84 

91 

69 

Total 109 86 145 171 160 

Sou ice : StatiKlquei  du Commerce Extérieur de U TUNISIE . 

I ••sesietis« *>e«tMU«és ••btMtf 
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On peut admettra que la demande futur« des industri«! 

minier««  augmentera au rythm« d« 3, 9  % par an tendi«  que la de- 

mand« d'outil»  progressera commi  1«« activités des industries méca- 

niques «t  électriques . 

Le tableau 9. 2. 6.   donnant   l'évolution futur« a  été* construit 

•A admettant une  répartition de« outil« pour machines analogues  à 

la répartition marocain« . 

T«bl«eu 9. 2. 6.    - Evolution d«  U demande tuni«i..m. d'Alitili 

d« machin««  «t de foraye 

1973 1977 1982 

Forets et   outil«  de forage 8 13 25 
Taraud« «t  alécoirs 6 10 19 
Outil« d«  frai «a g« 2 3 6 
Outils d«  tournage 3 5 10 
Fleuret«  en métaux commun«, 
outils d« fora g« 28 33 80 
Autr«s fleuret« S8 67 3»         ! 
Autres outil« 54 87 167         Í 

Total 159 218 346          ¡ 
Source : GOMKRT-SOKMAP . 

9. 2. 1. 4.    MAGHREB 

La demand« maghrébin« ««t évalué« au tableau 9. 2. 7. 

I áMse«>ei séti áéaál     «M«MMea#*««**iâi •Jrf^e7«JfJ W •»»«•       ftfVt«?V*S V VVfwfJ 
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(t) 

1973 1977 1982 

Forets  «t outils de fora g« 62 128 321 
Tarauds  et alésoirs 47 9© 240 
Outila d« fraisa g« 33 71 187 
Outils d« tourna g« 16 32 78 

Flsursts,   outils ds forags 316 653 1.701 
Autres 700 1. 382 3. 325 

Total 1. 174 2. 362 5.852 

Source:  GOMMRT-SOMMA P 

9.2.2.   Dticriatipn du Brodait tt décomposition en matières de baae 

tttt ComPPSânU relevant des trois filières et des induatriet 

tn imo». 

rage 

tota le 

On peut distinguer  trois types d'outils  et de  fleurets  de fo- 

ies outils en métaux communs c'est-à-dire en aciers 
alliés  ; 

- les outils  à base de carbures métalliques   ; 

- les  outils  à base de diamant ; 

- les  outils  à base  d'autres matières  (céramiques) . 

Les  premiers interviennent pour environ 60   % de la  demande 

Les outils à base de  carbures métalliques   représentent 3 5   % 

de  la demande  tandis que les  deux autres classes font respectivement 

3,5  % et  1,5  % du total .   Les carbures métalliques,   les diamants  et 

les  céramiques ne constituent qu'une partie de l'outil 

Au total,   on peut  évaluer  la part des aciers  alliés  à près  de 

95   %  de  la demande totale  . 

I SSSSSIStiM   SMSMMtSSM 
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*• 2. 3.   Demande da miti^ti da baaa 

Catte demande te limite aux aciers spéciaux . 

Tableau 9. 2. 8.   - Demande de matières de base et de composants 

«mg la production d'outils de machines  et de forage 

Demande Aciers 
spéciaux 

Demande potentielle totale 

1973 
1977 
19*2 

Demand« potentielle réelle 

1973 
1977 
19t2 

1. 174 
2.362 
5.852 

400 

1.468 
2.952 
7.315 

500 

Source : GOMKRT-SOKMAP . 

9. 2. 4.   Degré actuel d'inté« ration et de sous-traitance 

La production étant actuellement nulle,   les problèmes d'inté 

g ration et de sous-traitance ne es posent pas . 

L iWvMlvInM   fflvMwYwWPB 



[ It.   COIVM 



-  7Î 

10.   CUIVRE 

Lee Importations ém cuivre (chapitre 74 da la NDB) intervien- 

nes* peur 1,5 % dans 1« total dee importations maghrébines. 

Cas importations 4« cuivre portent essentiellement sur des 
metieres premieres (cuivre brut) et dee demi-produits,  elles ont été 

¿toutes avec lee consommations du cuivre au chapitre 4.2.   de la par- 

ila : rHieres et Industries en amont. 

Les pos sibiliti s de production et leur adaptation à la demande 
dans la troisième partie (volume 7) . 

L 
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11. NAVIGATION AERIENNE 

Ce chapitre 88 de la NDB est intervenu pour 2, 3  % du 

total das importation» du MAGHREB dont l'évolution eat rat racé e au 

tableau 11.0.1. 

Aucun poeta da ce chapitre n'a été   retenu pour lea deux 

raleona suivantee : technicité tré e avancée et marché totalement ineuf- 
fiaant. 

1 aHMMM W* WÄ   NMMMftt •(!#• 
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11.  ALUMINIUM 

Le« Importation« é'aluminium (chapitre 76 da la NDB) font 

1,3  % du total de« importation» Maghrébine« étudié«« «n deuil au chapi- 
tra 4.2.3.  de l'Etudo da« troia filiera« «t da« industria« an amont.   La« 
produit« importé« «ont dant lour quasi-totalité da« dami-produit«.   L'évo- 

lution da« posibilité« da production et leur adaptation à la demande «ont 

étudiée« dan« U troieieme partie da catte étude (volume 7) 

L 
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13. MOBILIER METALLIQUE ET DE MEDECINE CHIRURGICALE 

Lee importation* 4« meublée,   mobilier do médecine chirur- 

gical« (chapitre 94 do la NDB) n'intorviennont plut que pour 0, 3 %  des 

importation* totales dei troie paye du MAGHREB dont l'évolution eet 

rot racée au tableau 13.0.1. 

Lo groupe le plue important de ce chapitre eat :  Meubioe me" 

talliques .   Noue l'avons regroupé avec deux groupes du chapitre 83. 

•S. 04 : classeurs, fichiers en métaux communs 

•S. 05 : mécanisme pour reliure en métaux communs. 

Cot ensemble eet traité au chapitre 13.1.   ci-après. 

L aeeeeiette« swneetseé« 
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13.1.   MOBILIER METALLIQUE 

Par meubles  ou mobiliers métalliques,   nous  entendons les 

objets qui servent à garnir,   dans un but principalement utilitaire,   les 

logements,   hôtels,   théâtres,   cinémas,   bureaux,   églises,   écoles,   cafés, 

restaurants,   etc ...   et qui sont réalisés  exclusivement ou en grande 

majorité  en matériaux métalliques  . 

13.1.1.   Marché actuel et  Jutur 

13. 1. 1.1.   ALGERIE 

La demande effective est constituée principalement par la 

production locale,   les importations ne jouant qu'un rôle très accessoi- 

re dan« la satisfaction des besoins  . 

Rappelons d'abord les valeurs de la production algérienne 

étudiée  dans  la partie filière : 

- 1972  :   5. 573   T 

- 1973   :  4. 063  T 

- 1974 :   5. 110 T 

L'évolution des importations est donnée au  tableau  13.1.1. 

Tableau  13. 1.1.   -  Evolution des importations algériennes de mobilier 

métallique 

(t) 

Mobilier métallique 

1969 

196 

1970 

272 

1971 

286 

1972 

487 

1073 

1. 221 

Source : Document» itatiitique» lut le Commerce Extérieur de l'ALGEiUE . 

La demande effective  totale est donc  de 

- 6.060  T  pour  1972  ; 

- 5. 284 T  pour  1973 . 

1 tu»«iatiM  siSMMtseée 
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La valeur moyenne de ces  2 dernièrei années est de  5. 672  T 

(cette valeur moyenne a servi de base au prévisions du paragraphe 

suivant) . 

Nous  pensons que  la demande de  mobilier métallique ne 

devrait pas dépasser un taux de  croissance de  10  % parce que la 

consommation de   ces produits est induite et dépend du rythme d'activité 

dans  les  secteur«  secondaires et tertiaires   .   Son taux de   croissance 

devrait être du même ordre ^ue  le  taux de  croissance du PIB 

Sur base de cette hypothèse,   les  prévisions de  la demande 

ont été calculées  et sont rassemblées dans  le tableau 13. 1.2.   ci-après . 

Tableau 13.1.2. La demande de mobilier métallique en ALQER¡p 

à l'horiaon 1082 

(t) 

1973 1977 1982 

Mobilier métallique 5. 672(a) 8.281 13. 333 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

(a) Valeur moyenne. 

13. 1. 1.2.   MAROC 

La situation du MAROC est similaire à celle de l'ALGERIE 

et de la TUNISIE : en effet la production locale a une part prépondé- 

rante dans la satisfaction des besoins du marché marocain . Les im- 

portations ne jouent qu'un  rôle secondaire 

La production locale de  1974 est  de   1.600 T 

L'évolution des importations  est donnée au tableau 13.1.3. 

L •UMÎStite   MSMtStSSél ttktmap 
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Tableau 13. 1.3.    -  FWution d«« imnortations marocain«!  de mobilier mftilttW 

(t) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 

Mobilie i métallique 107 97 96 86 145 95 

Source : iuttttiquei du Commerce Extérieur 

La demande effective totale est donc de  1.695 T pour  1974 . 

Elle  était sensiblement égale en 1973  . 

Noua pensons que ce marché connaîtra un taux de  croissance 

identique à celui du PIB  «oit 7.5   % de 1973  à 1977 puis 8,5   %  de 

1977  à 1982  .   Sur baie  de  cette hypothèse, les  estimations de  la demande 

ont été calculées et sont rassemblées dans  le  tableau  13.1.4. 

Tableau 13. 1.4. La demande de mobilier métallique au MAROC 

k l'horiaon 1982 

(t) 

r 
L 

Mobilier métallique 

1973 

1.695 

1977 1982 

2. 265 3. 252 

icjir.e . C'OMBERT-SOBEMAP . 

13  1.1.3.   TUNISIE 

La  production tunisienne constitue  le principal élément de la 

con alternation de mobilier métallique,   les importations jouant un  role 

>>ñT¿  important . 

La  production locale de  1974 se monte à  1.400 T environ . 

L'évolution des importations  est donnée au tableau  IV 1.5. 

r.i-.n>res   . 

"L •tMCtttifl*    IMMtntMSS •tfctmip 
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Tableau 13.1.5.   - ^vo^tion des importation« tunisienne» de mobilier 

(t) 

Mobilier métallique 

1969 

i 
58 

1970 

137 

1971 

134 

1972 

144 

1973 

87 

Source : Statiitiquei du Commerce Extérieur de la TUNISIE . 

La demande effective  totale pour  1974 eet donc de  1. 500 T 

•i on admet l'hypothèse que lei  importations   1974 aeront d'environ 

100 T  .   En 1973,   cette demande  était du même ordre . 

Nous pensons que la demande  évoluera de la même façon 

qu'en ALGERIE et au MAROC soit à un taux identique à celui du PIB, 

•oit 6,6  % de 1973   à 1976 et de  8,5  % ensuite . 

On trouvera au tableau  13.1.6.   les  prévisions  de  la demande 

qui découlent de cette hypothèse  de travail . 

Tableau 13. 1.6.   -   La demande  tunisienne de mobilier métallique 

fr t'*Wr**9n j98j 

(t) 

Mobilier  métallique 
I 

1973 

1. 500 

1977 

1.96! 

19Ô2 

3. 006 

Sourre    GOMBERT-SOBEMAP . 

13   1.1.4.   MAGHREB 

Nous avens  synthétisé  dans  le tableau 13. 1.7.   iss previsione 

rßlaüves aux 3 paya  . 
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Tableau   13.1.7.   -  La demandi de mobilUr métallinu« au MAGHREB 

à l'horiaon 1Q82 

(t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 6. 182 8.281 13. 333 

MAROC 1.695 2.265 3. 252 

TUNISIE 1. 500 1.965 3.006 

MAGHREB <». 377 12. 511 19. 591 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

13.1.2.   Décomposition en matière« ou composant«  relevant des 3 

filière!  et de« induit riet en amont 

Pour chaque type de meuble* métallique«,   on retrouve le« 

partie«  suivante«  : 

- squelette métallique ; 

- habillage  métallique ; 

- accessoires permettant la mobilité de  certaines  pieces 
(glissières) ; 

- quincaillerie et «errurerie   («errure«,   poignées,   roulettes, 
charnières,   .. . )  ; 

- partie«  non métalliques  . 

L'importance relative de chaque type de pièce est donnée 

wi-iifiBsous en   £, du poids   total : 

- squelette métallique :  30  %  ; 

- habillage métallique :  45   %  ; 

- élément de décoration 3   %  ; 

- accesso?.rea permettant la  mobilité 
de  certaines  pièces 5  %  ; 

- boulon«,   vie,   écrous,   cloup, 
pointe« 2   %  ; 

- quincaillerie et  serrurerie 5  %  ; 

- partie«  non métallique« :   1Q   %  . 

L Bssetistisa m««sst«»«« 
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Le  squelette métallique eat  réalité en tubes  (carrés ou 

ronds) en acier,   en profilés ou en tOles pliées  . 

L'habillage métallique est essentiellement en tôle  ou en 

feuillards en acier .   Les éléments de décoration sont généralement 

métalliques  (aluminium,   acier  chromé,   cuivre) . 

Les accessoires tels que glissières permettant la mobilité 

de certaines pièces  sont réalisés par découpage de tôle et de cor- 

nières en acier ou aluminium .   Un large  éventail d'articles  de bou- 

lonnerie,   vis se rie,   quincaillerie et de serrurerie intervient dans  la 

fabrication de meubles métalliques .   Les parties non métalliques  sont 

essentiellement en plastique,   bois ou textile  (fauteuils,   sièges) 

Le tableau 13. 1.1.   nous donne l'importance relative de cha- 

que pièce ainsi qu'une répartition d'après les matières premières 

utilisées . 

'L ssssttetiss »sawststéi 
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L'assemblage est réalité par soudure (mécano-soudé) ou 

par fixation avec des vis,   boulons ou  rivets . 

La partie assemblage représente 50 % environ du coût total 

du produit,   l'assemblage comprend en plus    le montage et l'achèvement. 

13.1.3.   Demande de matières de base et de composants pour  la 

production de mobilier métallique 

Les  besoins en sous-traitance se situent au niveau de la 

filière construction métallique,   il s'agit de  : 

- feuillerds en tôles en acier      :  53  % du poids total ; 

- tubes en acier 7  % du poids total ; 

- profilés en acier : 11  % du poids total ; 

- feuillerds et cornières en 
aluminium 

- pièces en acier chromé 

- boulonnerie,   vis serie 

- quincaillerie,   serrurerie 

Los parties non métalliques  représentent 10  %. 

Los travaux de montage représentent 50 % du coût total 

du produit. 

La domande potentielle réelle est dès à pré sont très proche 

do la domando potentielle totale puisque la production maghrébine 

assure la plus grande partie dos besoins.   Pour 1977 et 19*2,   nous 

admettrons que la production locale assure la totalité dos besoins. 

Los demandes potentielles sont détaillées au tableau 13.1.9. 

8 % du poids total 

4 % du poids total 

2 % du poids total 

5 % du poids total 

1 •••Mittles mesttettsét 
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13.1.4.   Paare actusl d'inté«>ation et do loui -trattane« 

13.1.4.1. ADDERIE 

Aucune de« entreprises interrogée« n'a fait état de pratique 

de sous-traitance dans ce secteur actuellement .   Les sociétés achètent 

à l'étranger  les éléments qu'elles ne peuvent pas fabriquer et fabriquent 

elles-mîmes tout le reste . 

13.1.4.2. MAROC 

Au MAROC»  le principal producteur STRAFOR pratique la 

sous-traitance .   Ainsi STRAFOR achète chea TUBES ET PROFILS ses 

tubes d'acier «oit 1.200 T an 1974 .   Elle achate une grossa partie d« 

•a vis serie ches SOMETAL (2 T) et le raste an France .   Elle achète 

•as pièces da  serrurerie an France . 

FAMAQ de son cdté,  fabriqua das sous-ensemble« pour mo- 

bilier métallique .   L'outillage et les matériaux sont fournis par la 

client lui-mtme . 

13.1.4.3. TUNISIE 

La eociété CIEMEX pratique égalemant la sous-traitance . 

Elle «ou«-traita à LE METAL la fabrication da piétement« an inox 

mai« importa sa serrurerie .   Ella acheta les tubes dont ella a besoin 

à SIM ET (200  T environ) et sa visserie aux AMS mais slle importe 

•es tôle« et la quincaillerie . 

IMAL recourt parfois à la sous-traitene« (chss R EC TIF) 

mais c'est uniquement comme dépannage . 

LE  METAL a signalé qu'elle disposait de capacité« disponi- 

ble« pour la sous-traitance .   Ella possède notamment une prasse à 

emboutir les  éviers  . 

1 SlvMvIvIiM    MvfpMHlwllvv 
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Cotta société acheta ••• tub«» cht« SCI tt ta vii««rU au* 

AMI .   EU« confi« 4«« travaux «n aous-trattane e  à la SOCIETE DES 

AITISANS DU BOIS (fabrication da parti«« en boi«),  à la SOCIETE 

J. B. SCIANO itali miroita ri« CHELLY . 

Dana un autr« domain«,   LE METAL fabriau« pour C AMI LIEU I 

•to« paaaaaux «t da« pupitro« d« tabUaux d« command« . 
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14.   HORLOGERIE 

Las 

0, )  * eu total aas 

14.9.1. 

• éa ea cfcaaitM 91 éa la  NDB at feat «.IM 

état l'évolution oat  ratraeio au UoUau 

Aucun g roua« 

paar jut tifiar una étuaa 

»voir aucwa »rojat 4' 

éa ca chapitra n'atteint ua montant luffiaant 

»tua approfondi«.  Ajoutons   qu'il na »amala y 

tavaatUaaaaaat aaai •• tactaur. 
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IS.   ZINC ET PLOMB 

Cat deux chapitres de la NDB (79 et 78) font respective- 

ment 0*3  %   at 0,2 % du total das importation! maghrébines. 

Las importations da sine at dt plomb sont esssntieilsmtnt 

das matiàras premieres ou da dami-produits.  Ellas ont été examinées 
dans la chapitra 4.2.   da l'étude das trois filières at dat industries 

an amont. 

Las pot sibili«! s da production futuras at laur adaptation à 

la damanda sont examinées daaa la troisième partie (volume 7) . 

L sttetietiet 
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1ère   partie   :   Elude   fies   trois   filières   et 
de.-;    indust r ¡es   en   .1 mont 

Volume ¿    :   Industrie-,   met ,1 11 iqm s 
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Volume   5   :   Aciers,    matériel   de 
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e lee 1 r ique 
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Volumi'   7 

IVerne  partie   :   Elude  des   projets 

l 

Volumi.'   H   :   Aciérie,    la m ino i r.-. ,    . n.,  1- 
d renne rie 

Volume   ')   :    Forile,    fonderies 

Volume  10:   Outillage,    non-le r rtaix , 
coins truc t ions   e K cl r ii,ue> 

Ann- 'Xes Volume  l 1 

Ee   présenl    volume   est   le   volumi.'    7 
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Cotte troisième   partit dt l'étudié de  la loui -traitante dana 

le« branches  métalliques,    mécaniques et  électrique«  et  dam  Iti indu« 

triti •« amont comprend  doua sections   regroupée« dan«  te volume   7   : 

-   la   rompa rai »on  de  l'offre  «t   de   la  demand*  de   produite   et 
d'activités   relavant da  la   sous-traitante  et   lee   programme* 
ém  tout-traitant e 

L'offre a  été   obtenue  par   l'étude  dei troia   filières  et des 
industries  en  amont  (1ère  partie   :  volumes   2  et   \)  ;  la 
¿«mande par   l'étude des  produits  finis fabriqués ou montés 
dans 1« MAGHREB ou susceptibles de lttre   (2eme prtie   : 
volumes 4,   S  et 6) . 

•   l'anely«« Qualitativ« de la  soue-traiUnce actuelle . 

Cotte analyse   regroupe tout d'abord dane  Ica  tableaux lea 
examples d«   aous-traitante   rencontrés lora  des enquête a 
•t détaillés  dana  l'étude produits,   puis regroupe les  remar- 
que« des entreprises concernant les problème«   rencontrés, 
les solution«   préconisées,   loa  facteurs favoriaant et les  t'at- 
tours défavorisant la sous-traitance . 

I •ssecistiw wsanstsaée      gahaaiia 



r.ftiiPAiAHflii as L orris ST Bë LA BSMANBI, 
DE  PMQDUIT«  ET   D ACTIVITE*  DE  LA  IQUB- 

miTAHfT. ET PitYiBAiiMSl QS mUiíhAÜA^^ L 

Dans  cette  première   section,   l'offre  de   produit«  et d'activiti» 

pouvant  #tr«  sou«-traités   (matières  de  bate,   composants,   sous-enscm 

bles,   travail à  façon) .obtenue  per l'étude filière  est comparée   à   la 

demande de ces  produits et activités  calculée par  l'étude des produits 

ani« . 

Le programme de sous-traitance est ensuits élaboré  . 

Ces deux points seront traités produit par produit . 

Les différents  produits sont rsgroupés  dans les  trois   rubri- 

ques suivantes  : 

- produits et  composants  en fonte,   fer  et acier,   qu ile   res- 
sortant de  la première transformation de l acier ou de 
transformations ultérieures ; 

- produits et  composants  en métaux non-ferreux  ; 

- autres  composants et sous-ensembles   (électriques,   électro- 
niques,   etc  . . . ) . 

I • •••Ctltlttl   tMSMMtlMiC 
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I,   »J«imTi ET rnymiMTi ru ffliiTt.   rr«  ET Arie» 

Noua «s*minons euccessivemant dan« e« chapitra : 

• la  font« at l'acUr moulé i  ; 

- l'aciar at la  (onta d'affina gè  ; 

- laa produit»   résultant da la  prämiere transformation  da 
l'aciar  : produits plata,   produita longa,   profilai,   raila tt 
accessoires ; 

• laa produit!  résultant da la  deuxième transformation  de 
l'aciar :  tolas at fauilUrda  lamânéa à froid,   tréfilés  et 
dérivés,   tuba«,   produits forgé« «t estampés,   produit« chau- 
dronnés «t gro« emboutis,   char pan ta s métalliques at pylônes 

l ••••cistiss  iMmtatiné« •»ta m Bf 



1.1.    FONTE   ET  ACIER   MOULES 

Ce  group«  compranti les  pièces moulées  en font«  grise, 

malléable  et nodulaire,   les  pièces  moulées en aciers  ordinaires  et 

spéciaux,   les   pièces  moulées  en acier  inoxydable   . 

1   1.1.   Comparaison de  l'offre  et <te   la geman^e 

La  demande de  pièt es  de  fonte   résulte  de  l'étude des  pro- 

duits finis  . 

Le  tableau   1.1.   donne  l'évolution de  la  demande de   pièces  de 

fonte  .   Les   principaux secteurs  où elle  sera  consommée sont   : 

- les  tubes   et tuyaux  ; 
- les  pièces  de  voirie   ; 
• los  accessoires  pour  tubes   et tuyaux   ; 
- les  véhicules  utilitaires   ; 
- les  véhicules  particuliers   ; 
- les  tracteurs   agricoles   . 

Les   trois  premiers produits   sont liés  au développement des 

investissements pour  l'infrastructure,   les trois  derniers  à la   motorisa- 

tion du transport et de l'agriculture  . 

Le  tableau   1.2.   donne  l'évolution de  la   consommation  de 

pièces  en acier moulé  .   Cette  consommation,   nettement moins   impor- 

tante que  celle  des  pièces  en fonte,   est aussi plus  dispersée   et il  faut 

noter  l'importance  du poste autres  produits qui  consiste pour  une  large 

part en pièces  de   réparation .   Notons   aussi que  les  exportations ne 

sont pas  reprises  dans  ce  tableau  . 

Le tableau 1.3. donne l'évolution de la consommation de 

pièces moulées en acier inoxydable . Cette consommation se situe 

surtout dans   les  secteurs  vannes,    robinets,   pompes  et  compresseurs  . 

L'équipement de production dépendant fortement de la gamme 

de poids unitaire , le tableau 1.4. regroupe la demande en fonction du 

poids  unitaire. 

lomëert 
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Tableau   1.1. 

(») 
r                              —- - 
1 1973 19T7 1*82 

___________ _  
Remarques 

, Moteurs   diesel   etationnairee 3 50 655 7.021 
r-1- -"• - ••"•     

pieces  de moins  de   100 kg 

¡ Machinan -outila - 2. 750 S. 844 j 75   %  entre  100  kg  et   1.000 
i 10   %  de plus de   1. 000 kg 

kg 

1 Vannes   et   robinet« 

! 
211 2. 262 7.801 | 20   1,  de»  piece»   entre   100  et   1.000  kg 

(    5   %   de»  pièce»   de   plu»   de   1.000  kg 

i Pompe»   et  lomprtiieun 
Ì 

700 1. 405 9. 152 145   la   de»  pièce»   entre   100  et   1. 
{ 15   %  de  plu»  dé   1. 000  kg 

000  kg 

• Miténel!  agricoles 705 1. 785 5. 733 30   %   des  pièces   de  plus  de 100 kg 

| K.xtim teuri,   pulvériiateure - 24 123 pièces   de  moin»  de   100  kg 

i Eùigrena^ea  et  réducteurs 10 136 735 10   Vt   de  plu»  de   100  kg 

| Grues 3 30 82 50   %   de»  pièces   de   plu»   de 100 kg 

: Ponts   rculanti   et   portiques 15 34 102 50   %   de»  pièce»   de   plu»  de 100 kg 

¡Transporteur!  mécaniques   continus 2t 64 184 pièces  de moins  de   100 kg 

Matériel  de  génie   civil  et de travaux publics - - 2.273 ( 50   %  entre  100  kg  et   1.000 
f 30   1.  de plus de   1. 000 kg 

kg 

Bétonnière! - 16 80 pièces  de moins  de   100 kg 

iVéhiiulee  particulier! 
j 

2.4)1 6.409 20. 460 très  grande  série »pièce»  de 

kg 

20   %  de» pièces  de  plu» de 

moins  de   100 

! Véhicules  utilitaire» 3.595 5. 712 25. 474 100 kg 

Carrosserie!,   bennei,   remorqua» 164 201 542 10   % de» pièce»  de  plu»  de 100 kg 
1 Tracteur»  agricole» 1.125 7.031 14. 344 30  % de» pièce»  de  plu» de 100 kg 

! Moteurs  et génératrices  électriques 1° 57 484 10  %  de» pièces  de plus de 100 kg 
1 Appareillage  basse  tension - - 250 pièces  de moins  de   100 kg 

t Kils   et   cible»   électriques 273 440 1.037 pièces  de moins  de   100 kg 

Kiectroménager» 1. 514 2. 516 4.697 pièces   de  moins   de   100  kg 

Wagons   de  marchandiie»   et   leurs  parties 5.384 8. 794 10.840 pièces  de moins  de   100  kg 

Matériel   de voie 2.49« 3. 452 5.408 pièces  de moins  de   100 kg 

Outils   à  main 86 167 381 pièces  de moins  de   100 kg 

Tabes   et   tuyaux 11.400 21. 318 46. 686 fonte GS 

Accessoire» pour   tube»  et   tuyaux 5.150 9. 63i 21.092 10  %  des pièces  de  plus  de 100 kg 

Poeies,    réchauds   et  autres   apparsila   (a) (7. 924) p. m p. m. 

Chaudières,   radiateur» 4.777 P. m. (b) P.m. (b) pièces  de moins de   100 kg 

Articles  de ménage  (baignoires surtout) 2. «52 4. 027 6.202 20   % des pièces  de  plus de 100 kg 

Autres   ouvrages   en  fonte 3.420 6. 735 13.477 10  % de» pièces  entre  100 kg et   1.000 
10  % des pièces  de  plus  de   1.000 kg 

k* 

Articles   de  voirie 9.000 17.406 41.051 10  % des  pièces  de  plus  de 100 kg 

Total 
i 

55.730 103. 057 249. 555 

'.il  Compri! en partie dans   électroménagers  «t ne concernent pas uniquement les produits en fonte 
ib)  Pourraient Ctre  remplacés par das produite  en tole  . 
Source   :  GOMBERT-SOBEMAP . 

I association  momantanèi sobtmap 
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Tal.leau   1   2. Otmtndf i nit s trami* 

Moteurs  di  sel  etationnaires 

Machines -outils 

Vannes   et   robinets 

Pompes   et  compresseurs 

Matériels  agricoles 

i Engrenages  et   réducteurs 

| Matériel  de génie   civil et travaux publics 

;  Bétonnières 
j 

! Véhicules   particuliers 

! Véhicules  utilitaires 

Bennes,    remorques 

| Tracteurs  agricoles 

I Moteurs   et  génératrices  électriques 

i Appareillage  basse  tension 

i Wagons  de marchandises  et leurs parties 

¡ Matériel  de voie 

; Outils  à  main 

1971 

Total 

Source   :  GOMBERT-SOBEMAP 

42 

300 

94 

24 

U7 

100 

104 

45 

8 

480 

833 

10 

1977 

2.427 

65 

161 

411 

530 

238 

272 

6 

493 

476 

201 

282 

24 

681 

1. 151 

18 

1982 

5.011 

702 

221 

1.418 

3.453 

764 

1   470 

568 

40 

1. 574 

2. 123 

542 

574 

288 

100 

1.050 

1.803 

42 

16. 732 

Remarques 

série moyenne  petites  pièces 

petites  piétés 

20   % de  plus  de  100  kg 

30   1,  entre   100  kg  et   1.000  kg 
10   % de  plus  de  1. 000 kg 

10   1. de  plus  de  10C  kg 

10   %  de   plus   de   100   kg 

40   %  entre   100  kg  et   1.000  kg 
20   1. de plus  de  1. 000 kg 

pieces de  moins  de   100 kg 

grande  série,    pieces  inférieures   à   100   Vu 

moyenne   série   20   %   de   plus  de   100  kn 

5   % de  plus  de  100  kg 

20   % des  pièces  de  plu«  de   100  kg 

10   % des  pièces de  plus  de   100  kg 

pièces  de moins de   100 kg 

20   % de  plus  de  100  kg 

pièces de  moins de   100 kg 

pièces  de moins de   100 kg 

fgWfnMri l associatisi!  momanUnèa tobtmap 
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9   - 

im   d.m^nde   Am   font,   ml  d'acitr   «n  ionctJon 

Èia aailâirf 

¡t) 

: 
197* 197 7 

! 
1982 

! 
1 

¡Pièces   de   moms   de   100  kg W. 8*9 69. 279 168.808 

| Pièce«   comprises   entre   100  k«  et 
1   000   kK 15. 382 i 2. 50* 

! 

76. S70 

, Pièces  de  plus  de   1.000  kg 459 1.27^ 4. 177 

ì 
ToUl 55. 730 101. 057 249. ^55      i 

ATI KM    UOLLt. i 

Pièces  de   moins   de   100  kg 2. 117 4. 377 13.697      , 
i 

| Pièces     emprises  entre   100 kg et 
11   000  kK 2t0 581 2. S7b 

! Pièces   de   plus  de   1   000  kg 
! 

30 
63 

1 
454 

> ; 
i 

ToUi 2.427 5.011 16.732 

272 1. 0«9 '. Pitres  de  moins  de   100  kg 4.84S 

: Pints   comprises  entre   100  kg «t 
1.000   kg - - 

Pline»   de   plus  de   1.000  kg - - 

Total 272 1. 099 4.84S 

! FON TL   KT   ACIER   MOU LEI 

42. 27« 74. 755 

i 

PiW es   de   moins   de   100  kg 187. 350      l 

! 

! Pietés   comprises  entre   100 kg et 
, 1. 000  k»- 15.662 33. 066 79. 14c      i 

; Pietés  de   plub   de   1.000 kg 489 1. 326 4.6 3b 
j 

Total 
1 -, 

58.429 109.167 271.1 M 

.viuite . GuMstKI'-MiKMAP . 

\ 
•lisciai IM   *••)•*! IMI Ite*«** 
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Tableau  1.5.    -  Evolution dei  capacité» de  production de fonte  et d'acie i r 

(t) 

1973 1977 

FONTE 

ALGERIE 7.684 44. 000 

MAROC 7.800 15. 100 

TUNISIE 

MAGHREB 

7. 500 11. 000 

22. 984 70. 100 

ACIER  MOULE 

ALGERIE 500 2. 500 

MAROC 1. 510 2. 520 

TUNISIE 

MAGHREB 

1.800 2.800 

3.810 7. 820 

FONTE  ET ACIER   MOULE 

MAGHREB 26. 794 77. 920 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Après   1977,   les   projets   sont moins  bien  connus   et   moins 

bien défini«   .    La  demande  de  pièces  de  fonte passe  à plue  de   186. 000 T 

• oit  près  de   120.000  T  supplémentaires  et  celle  d'acier  à plus  de 

16.000   T   (11.000   T  supplémentaires)   . 

Face  à cette demande,   on note   : 

-   des  projets algériens  portant  sur un total de   105. 000  T   : 

15. 000  T à   TIARET   , 
20. 000  T à  ORAN  , 
4.200  T à   TIZI  OUZOU   (électroménager)  , 

40. 000  T à  un  emplacement  non  défini  , 
10.000  T fonte  GS,   emplacement non défini  , 
8. 000  T :   BATNA  , 
8.000  T :   BOUIRA   ; 

-   des  projets  marocains   portant   sur   28. 000   T 

18.000 T 
8.000 T 
2. 000  T 

SOMAFOM   (pour   l'exportation)  , 
SOMAVOME   (pour  l'exportation) , 
SIMEF  (moteur»   électrique«) ; 

fpmbtrt 
llMOCISt ion   momtntin«« sobimap 
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- des  projets  tunisiens  portant sur  20. 000 T  environ  : 

.   porter  la   capacité  de  production de  SOFOMECA  à  25. 000 T 
(en partie  pour  l'exportation)  . 

Ces  projets   s'ils   se   réalisent tous   suffiront à  satisfaire  la 

demande  supplémentaire de fonte  et d'acier  moulé  .   Toutefois,   la plu- 

part ne  sont encore qu'au stade  de  l'idée  et plusieurs  seront  probable- 

ment abandonnés   ou sensiblement modifiés   .    De   plus   certains   sont 

prévus   pour  l'exportation  .    Pour  ces   raisons   et  étant donné   l'importance 

primordiale que   revêt  la  fonderie  dans la   sous-traitance,   nous  avons 

étudié  trois projets  : 

- une   fonderie  mécanisée  de   18. 000   T  destinée   à   la   produc- 
tion  de  petites  pièces   (< 100 kg)  en  grande   série   :  automo- 
bile,   tracteurs,   véhicules industriels,   semelles   de freins, 
contrepoids  pour  machines  à laver   ; 

- une  fonderie assez  mécanisée  de   5. 000 T  en   1   équipe pour 
la  production de  pièces moyennes   (100 à  1. 000  kg)  en 
moyenne   série   .    Ces   pièces  trouvent  leurs   débouchés  dans 
la   construction  de   machines-outils,   de vannes   et   robinets, 
accessoires  de   grosses  tuyauteries,   véhicules  utilitaires, 
wagons  de  chemin  de  fer  ; 

- une  fonderie  peu  mécanisée de   5. 000  T  en  2  équipes  pour 
la  production de   pièces   moyennes   et  grosses   (jusqu'à   5   T) 
en  petite   série   .    Ces   pièces   sont  destinées   à   la   production 
de  machines-outils,   vannes   et accessoires   de   tuyauteries 
de   grande  dimension,   pompes  et  compresseurs,   véhicules 
industriels   . 

Les   capacités   retenues   correspondent  à des unités   considérées 

comme  pouvant  être   rentables   en Europe  . 

gombtrt 

L association  momtntanas sobemap 
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1.1.2.    PROGRAMME  DE  LA SOUS-TRAITANCE 

En  Europe,   la  fonderie   sur  modele   représente  un  très   gros 

pourcentage   de  l'ensemble  de  la   sous-traitance  .   En  effet,    la  plupart 

des   gros   consommateurs   de fonte   :  constructeurs  de   véhicules  particuliers 

ou industriels,   de   tracteurs agricoles,    de  machines -outils,    d'électromé - 

nagers   recourrent   à des  fonderies  indépendantes  pour  assurer une   partie 

plus  ou moins  importante   de  lev.r   approvisionnement  .   On  a   pu  constater 

qu'au   cours   des   années,   la  part   des   fonderies  indépendantes  a  augmenté 

sensiblement  et  on  a noté  une  tendance   nette   à la  diminution du  taux 

d'intégration  et cela  pour  des  raisons   économiques   . 

Par  contre,   dans  les   pays   du  MAGHREB,    les  fonderies   actuel- 

les  ne   sont  pas  intégrées,   elles   produisent  essentiellement   pour   la  voirie 

et pour  la  production de   pièces   de  rechange   et pour  des  utilisateurs 

relativement  peu  importants  (pompes  en ALGERIE,   chemin  de  fer)  . 

Cette   situation   évoluera   sensiblement avec   la   réalisation  des 

projets  annoncés   :   tous   les  gros   consommateurs  de   pièces   de  fonte 

auront  leur   fonderie intégrée  .    Ce  sera  notamment   le  cas   pour   les 

complexes  algériens   :  véhicules   industriels,    pompes   et vannes,   véhicu- 

les  particuliers,    électroménagers   mais   aussi  pour   le  projet marocain 

de production de  moteurs   (SIMEF)  . 

Cette   évolution   se justifie dans  la   mesure  où les   fonderies 

envisagées   sont assez importantes pour   être   rentables  .   Elle ne   se jus- 

tifie  aucunement  lorsque  les unités  sont  petites  (moins de   15.000   T/an 

pour  les  fonderies  mécanisées  ou moins  de   5. 000  T/an pour les   fon- 

deries   peu  mécanisées)   . 

Nous   croyons  notamment que   : 

-   la  SIMEF devrait   renoncer   à  la   fonderie  de  fonte dans   le 
cadre   du projet moteurs   électriques  et  s'approvisionner  en 
bruts   de  fonderie  auprès  d'une   fonderie   existante  (par   exem- 
ple   :   la  FONDERIE     DES   TABORS) ou  en  cas   de manque   de 
capacité auprès d'une   fonderie   à   créer   (SOMAFOME   ou 
l'unité   d>- fonderie   de   18. 000   T   que nous  préconisons)   ;   en 
contre   partie,   SIMEF   devrait  pouvoir usiner   les  pièces 
brutes   de  ces  fonderies  et   ainsi   réduire   ses   excédents   de 
capacité  en usinage. 

I 
l      allocution   momintin«« 
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dt  mim«,   la SONÉ LE C ne  devrait pai inclure  de fonderie 
de fonte dam ion projet d'électroménager! à TIZI OUZOU 
maie devrait recourir  à la   eoui-traitance avec  la fonderie 
d'ORAN,   la fonderie de  TIARET  ou d'autrei fonderie!  ma- 
ghrébinei exiitantei ou en conatruction . 

ftmètrt i •Mtciitian mementenée , ttNmtf 
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1.2.   ACIER   ET   FONTE  D'AFFINAGE 

1.2. i.   Demande 

La  demande  totale  d'acier  et de  fonte  ne  pouvait être  évaluée 

que  globalement  puisque  seules  les  industries  mécaniques,   métalliques 

et électriques   faisaient  partie  de  cette  étude mais  que  par contre  des 

secteurs   industriels  importants  y  échappaient tels  la  construction,   les 

travaux  publics,    l'agriculture,   etc   . . . 

La  demande  future  d'acier  et de  fonte  a  été  calculée   selon 

plusieurs   méthodes   : 

- progression au  rythme   des industries  mécaniques  et  élec- 
triques   ; 

- progression au  rythme  des industries   mécaniques  et  élec- 
triques  mais  pour  l'ALGERIE  on a   retenu après   1977  le 
taux de   14   %  ; 

- progression liée  à  l'augmentation du   PNB  ; 

- enfin extrapolation des   consommations  passées . 

1.2. 1. 1.   Progression au  rythme  des  industries  mécaniques  et 

électriques 

Les   consommations  totales  d'acier  et  de  fonte  sont  calculées 

au tableau   1.6.    en admettant que  la   consommation d'acier suit  le  déve- 

loppement  des  industries  mécaniques,   métalliques  et électriques   soit   : 

- 22, 0   %   en ALGERIE   ; 

- 13,2   %  au  MAROC jusqu'en  1977,    14,2  %  ensuite   ; 

- 12,7   %  en TUNISIE jusqu'en  1976,    14   %  ensuite  . 

Les  données  de base  sont  les  consommations   réelles  en   197 S 

y  compris  les  produits  et ouvrages   faisant partie  du chapitre  73  de   la 

NDB . 

Qombtrt 
Imotiit ion   momtntan«! sobtmap 
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Tabl.au 1.6.   - Evolution de la  demande d'acier et de  fonte au 

MAGHREB  (1ère  hypothèse) 

(1. 000 T) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

978 

339 

140 

2. 171 

557 

226 

—— 1 

5.870 

1.082 

435 

MAGHREB 1. 457 2. 954 7. 387 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Cette méthode nous  paraît donner  dei  consommations  trop 

élevées  en 1982 . 

1.2.1.2.    Progrèssionau  rythme  des  industries  mécaniques  et 

-1.e.c_t.ríSxí!!.ínaÍ8  avec   ralentissement  pour  l'ALGERIE 

Nous  avons  admis que   le  taux de progression   de  la   consom- 

mation   se  ralentira  en ALGERIE  après   1977  et qu'après   cette  date, 

il  sera   sensiblement  égal   aux  taux  de   croissance  marocain  et tunisien 

soit   14   %   ;    on obtient alors   le   tableau   1.7. 

MAGHREB   (2ème   hvpothimiO 

(1. 000 T) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

978 

339 

140 

2. 171 

557 

226 

 ! 

4. 179 

1. 082 

435 

MAGHREB 1. 457 2.954 5. 696 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombtft 
LiMOCIii ion  momintané» sobemap 
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1.2.1.3.    Progression au rythme de   l'ensemble des  secteurs indus- 

triels 

Les taux de progression de  l'ensemble des  secteurs  industriels 

sont  respectivement de  : 

- 19,7   %   pour   l'ALGERIE   ; 

- 11,0   %   pour  le MAROC  de   1973   à  197">  puis   12   %   ; 

- 10,2   %  pour   la   TUNISIE  de   1973   à 1976  puis   12   %   . 

Les   consommations  d'acier   sont  calculées   sur  ces  données 

au tableau 1. 8. 

Tableau 1.8.    -  Evolution de la  demande d'acier et de  fonte au 

MAGHREB  (3eme hypothèse) 

(1.000 T) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

978 

339 

140 

2.000 

515 

206 

4. 910 

906 

36 3 

MAGHREB 1. 457 2. 721 6. 179 

Source: GOMBERT-SOBEMAP . 

1.2.1.4.    Progression  liée  au PIB 

On  a  constater  depuis   longtemps  que la  consommation  d'acier 

est  liée au niveau  du produit national  brut par habitant  (voir notamment 

"La   Sidérurgie de   1970  à l'an  2000 dans  le  Monde"  de J. ASTIER   et 

Ch. ROEDERER)  . 

La   figure   1  lie   la  consommation d'acier  et le   PNB  .   On peut 

y constater que  cette consommation augmente  rapidement lorsque  le 

PNB  passe  de  200   à 800   $  . 

gombtrt i association   momtntanot sobcmsp 
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Le tableau  1. 9.    retrace l'évolution du PIB que  nous avons 

retenu  à défaut de  donnée«  précises   relatives  au PNB  pour  chacun des 

trois  pays  et  pour  l'ensemble du MAGHREB  en tenant   compte  des  popu- 

lations   respectives   et de   leur  évolution  (tableau 1. 10. )  . 

Tableau  1.9.    -  Evolution  du PIB  dans   les trois oavs  du  MAGHREB 

4»/hab. 

1973 1977 
! 

1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

410 

260 

377 

600 

347 

487 

966 

522 

733 

MAGHREB actuel 341 475 740 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 
Marchés Tropicaux et Méditerranéens . 

Tableau  1.10.- Evolution  de la  population des trois  pava  du MAGHREB 

1. 000 hab. 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

5. 509 

15. 772 

16. 301 

6. 198 

17. 956 

18. 568 

7. 18} 

21.026 
í 

21. 74^         ; 

MAGHREB 37. 590 42. 722 
____________ 

49. 952 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
The Middle Eau and North Africa 1974/1975 . 

gomitrt L sssciatisn   mima«tsué • sobimap 
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Tableau  1. 11.   -  Evaluation de ia consommation totale d'acier  et de 

fonte  au  MAGHREB  en  197 3   et évolution  prévue 

Population   (1. 000. 000 hab. ) 

PIB   ($   prix  1973) 

PIB   ($   prix  1970) 

Consommation par habitant 
(kg/hab. ) 

Consommation totale d'acier 
(1.000 t) 

1973 

37,6 

341 

230 

35 

1.310 

1977 

42, 7 

475 

320 

72 

3.080 

1982 

50,0 

740 

500 

150 

7. 500 

Source:   GOMBERT-SOBEMAP . 

Dans  le  tableau  1.11.,  le PIB est  donné  en valeur  1973  tandis 

que   dans   la  figure  1   reliant  le   PNB   à  la   consommation,   il  s'agit du 

dollar  de   1969 qui avait une   valeur  plus   grande  que  le   dollar   1973 

(dévaluation du   $   et inflation)   .    C'est  la   raison  pour  laquelle   le  PIB 

a   été  recalculé   .    Les   consommations  d'acier  en   résultant   sont   légère- 

ment  plus   importantes   en   1977  et en  1982  que   les   consommations   calcu- 

lées   par   les  autres  méthodes   . 

1.2.1.5.   Extrapolation des   consommations^ passées 

Nous   reprenons  ici  les prévisions   reprises  par  la   revue 

"L'Economie des  Pays  Arabes"  d'avril 1974  . 

Tableau  1.12.    -   Evolution des  consommations  d'acier dans   les  trois pays  du  MAGHREH 

1.000   t 

1965 1966 1967 1968 1969 1970 1971 1980 1 98e. 

ALGERIE 269 203 226 497 704 736 711 1. 442 2. 87 ', 

'MAROC 176 213 251 259 316 334 306 1. 492 ¿. 926   | 

TUNISIE 155 132 154 130 171 173 237 461 862  ! 

MAGHREB 
1                        1 

600 548 631 886 1. 191 1. 243 1. 254 3. 395 6.661   | 

.vmrce : L'Lconomie de* Pays Arabes, avril 1974 n* 196 . 

gombfrt 
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Selon  ce  tableau,    les   taux d'accroissement   constatés  et   pré- 

vus  sont  les   suivants   : 

- période   1965-1971   :   +   19, ?   % 

- période   1971-1980  :   +   12   % 

- période   1980-1985  :   +   14,4   % 

Selon   ces   taux,    les  besoins  en   1982   s'élèveraient   à 4.450.000 

T   soit  moins   que  les   résul. .is   obtenus   par  les   autres   méthodes   .    La 

ventilation  entre  les   trois   pays  donne  des   résultats   très  éloignés   de   ceux 

que nous   avons   obtenus   ;   la   raison  en  est   simple,   l'auteur   a   estimé que 

la   consommation par   habitant  serait identique   dans   les  trois   pays   ce 

qui  revient  à  dire  que   les   PIB   rapportés  par  habitant   seraient identiques ; 

ceci  est  en  contradiction  avec  les   niveaux actuels des   PIB   et  leurs   taux 

de  croissance  différents  . 

1.2. 1.6.   Conclusions 

Le   tableau   1.13.    reprend  les   résultats  des   cinq approches   . 

Tableau   1.13.    -  Comparaison des   estimations   de  consommation d'acier 

et de   fonte   dans   le  MAGHREB 

'1. 000   : 

Hypothèses   sur la   croissance i 

de  la  demande  de  fonte et 1973 1977 1982 
d'acier 

Taux des   industries   métalliques, 
mécaniques   et   électriques 1.457 2. 954 7. 387 

Taux  des   industries   métalliques, 
mécaniques   et   électriques 1.457 2. 954 5. 696 
corrige ! 

Taux  de   croissance  du  secteur 1 
industriel 1.457 2. 721 6.179      ; 

Corrélation  avec   PIB 1. 310 3. 080 7. 500 

Littérature   (a) 1. 540   (b) 2. 420 4. 450        ! 

Sources : (a) L'Economie des Pay» Arabes, avril 1974 n* 195 . 
(b) Calculé lur baue de la coruommauon 1970 (moyenne de 1969 à 1971) avec le taux d'expansion 
de 12 % par an . 
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L'approche  "Littérature" donne  leg   résultats  les  moins fiables, 

la méthode  suivie  par l'auteur   est des   plus   rudimentaire   .   Les   autres 

méthodes  donnent  des  résultats  assez   comparables   mais   par prudence, 

nous  avons   retenu  ceux de  la  seconde  hypothèse qui aboutissent  à la 

consommation la  plus  faible en   1982   . 

1.2. 2.   Evolution de   la  production  d'acier 

Seules  l'ALGERIE et  la  TUNISIE  produisent actuellement  de  la 

fonte  d'affinage  et  de l'acier  . 

L'ALGERIE  dispose  de deux unités  de  production : 

- la  sidérurgie  classique  intégrée  de  EL HADJAR  dont la 
capacité passera  de 400.000  T   à  1.900.000   T vers   1980   ; 

- une  aciérie  MARTIN de  45.000  T  à ORAN  produisant des 
ronds   à  béton au départ  de ferrailles   ; 

- EL FOULADH  en  TUNISIE  va  porter  prochainement  sa   capa- 
cité  de   160.000 T   à  180.000   T   et va  acquérir un  four   élec- 
trique  de  30.000  T   . 

Le  MAROC n'est pas  producteur  de fonte mais  la SONASID 

est chargée  de  la   réalisation  du complexe   de NADOR  .    Le capital de   la 

SONASID  est   réparti  entre  l'Etat Marocain   (70   %),   l'ODI,   le   BRPM   et 

la  SEFERIF  pour   10   %   chacune .   Le   coût  initial  estimé  par  le  plan  à 

2 milliards  de Dh pour  une  capacité   de   1   million  de T/'an est   susceptible 

d'être  ultérieurement  réévalué   .   Les  approvisionnements  du  complexe 

seront assurés  par   : 

- la SEFERIF  qui y  fournira tout son minerai de fer  ; 
- la  C. N.A.   pour  le  charbon de  JERADA . 

D'autre  part SOMETAL va  acquérir une  aciérie électrique  de 

80.000  T  . 

L'offre  totale  est résumée  au tableau  1. 14. 

gombert L •iiociation  momtnUnaa sobsmap 
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Tableau 1.14.   -  Evolution des  capacitai dt production dt fante it d'acitr au 

MAGHRfiB 

.Ti 

Production Capacité 
! 

Capacité (    rt (».I l   1 t 1 

1973 197 3 1977 19».! 

Fonte  d'affinage 

360. 343 400. 000 400. 000 EL  HADJAR   (A) 1. 900   OOd 

NADOR   (M) - - - 1 . 000. 00D     , 

EL  FOULADH   (T) 157. 500 160. 000 ISO. 000 180   000     , 

Acier MARTIN ou électrioue 

39. 321 45. 000 45. 000 

, 

SNS-ORAN   (A) 45. 000 

SNS-Aciers   spéciaux   (A) - - 100. 000 100.000     ' 

SOMETAL   (M) - - 80. 000 80. 000 

j EL  FOULADH   (T) - - 30. 00Û U). non    ' 
l 

• 
1 Total 
I                   , 

557.164 60S. 000 835. 000 *,, •H£<   000 
i               .   —i 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1.2.3.  Programm? 4* IQ»»-tritons« 

La  comparaison  de  la demande  et  de  l'offre  montre que   ct;te 

dernière   restera insuffisante   (tableau  1. 1 5. )   . 

Nous  préconisons  la   construction   d'une   aciérie   électrique   ut 

400.000   T   (Projet n*   1)   et  l'étude de   la   réalisation  en  commun  d'une 

sidérurgie   intégrée  de   l'ordre  de  10.000.000   T  approvisionnée   par   lt 

minerai de GARA  DJEBILET  et implanté«   «oit au MAROC,   soit  en 

ALGERIE   . 

La   capacité  de   l'aciérie électrique,   400. 000   T,   a   été   retenue 

car  elle   correspond actuellement à la  taille   optimum  pour  te  type   d'ina 

tallation  .   A  long terme,    cette aciérie pourrait  être  spécialisée  dam 

la  production d'aciers   spéciaux . 

Cette mini-aciérie  pourrait  »tre  implanté«  à  MENZEL   HOUR 

GUIBA  à proximité du chantier dt démolition de navires  . 

garniert 
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Tablaau  1.11.    .  C—i—raiai»  of ir«  ai dinunái  áa  font,   at d'ari« r 

1.000  T 

1973 197? 1982 

Damane« 

Capaciti  d«  production 

1.457 

605   (a) 

2. 954 

S35 

5. 696 

3. 335 

Déficit -   152 -2.119 -2. 361 

(a) ftaéuctton M7 MT . 

Saufet : OOMMOtT-aOMMAP 

^     unenti •*   miWMtiM« sobtmap 
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1.3.    PREMIERE  TRANSFORMATION  DE  L'ACIER 

Le   tableau 1.16.    ventile  la   consommation totale de   fonte 

et  d'acier  entre les  différents  produits   . 

Tableau 1. 16.    -   Evolution   ae   la demande  totale  d'acier   au  MAGHREB 

1973 1977 1982 

1. 000 T % 1. 000 T % 1.000  T % 

Produits  plats 398 27, 3 886 30 2. 278 40 

Produits  longs 483 33, 2 886 30 1.423 25 

Profilés 181 12,4 355 12 684 12 

Rails  et accessoires 26 1,8 59 2 114 2 f- 

Tubes 194 13,3 355 12 570 10 

Autres  y compris   fonte 
moulée 175 12,0 413 14 627 1 3 

Total 1.457 100,0 2. 954 100,0 5.696 100,0 

jrce : GOMBERT-SOBEMAP . 

La   ventilation   des   consommations   en  1973   est calculée   sur 

base  des  consommations   réelles tandis  que  les  ventilations  pour   1977 

et   1982 se   rapprocnent  progressivement de  la  ventilation de   la  produc - 

tion  de  la   C. E. E.   La  part   relative  des   produits  plats   augmentera   sen- 

siblement au  détriment  des  produits   longs  et des  tubes  .   Les  parts 

relatives  des   autres produits,   des   rails  et des  profilés   resteront assez 

stables  . 

1.3.1.    Produits plats 

La   demande  de  produits  plats  a  été  évaluée   globalement au 

tableau 1.17.    Aux produits  plats  proprement dits  nous avons   ajouté 

les   2/3 des   tubes  . 

gombert 
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TabUau 1.17.   - Adéquation de l'offre et de la demande de produits   plats 

(1. 000   T) 

Demande 

Produits  plats 

2/3   tubes 

Total 

Offre 
EL HAD JAR 

Déficit 
Unité  à  créer 

1973 

398 

129 

527 

400 

-127 

1977 

886 

236 

1. 122 

400 

-722 

375 

1982 

2. 278 

380 

2. 658 

1. 300 

•1. 3 58 

1. 000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Les  consommations   de tôles  dans   les trois  filières  sont   détail- 

lées  au  tableau  1.18.   obtenu  par  la méthode analytique   sectorielle 

La différence  entre   les deux approches,   l'approche  globale   et 

l'approche analytique  est due   au fait que   cette dernière  ne  couvre  qu'une 

partie  des  débouchés  des  tôles  . 

gombirt l association  momantanse sobemap 
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Tableau 1. 18. Evaluation de   la demande  de tôles d'acier pour la   production de 

PïgMtB finit 

1973 1977 198 2 

Matériel agricole 

Pulvérisateur,   extincteur 

Grues 

Ponts   roulants   et  portiques 

Transporteurs  mécaniques  continus 

Matériel de   génie  civil et de   T. P. 

Bétonnières 

Emballages   métalliques 

Radiateurs 

Véhicules   particuliers 

Véhicules   industriels 

Bennes,    remorques 

Tracteurs   agricoles 

Cycles  et motocycles 

Moteurs  électriques 

V ran s formateur s 

Armoires   de   commande 

T.iectronique   grand public 

Lampes  électriques portative» 

électroménager 

Matériel téléphonique et télégraphique 

Wagons  de   marchandises  et  leurs piëcei 

Matériel  de   voie 

Armatures   d'éclairage 

Mobiliers   métalliques 

1. 175 

38 

35 

45 

567 

5 

78. 399 

10. 098 

11.385 

8. 218 

225 

217 

32 

384 

3 96 

8; 943 

960 

5. 550 

335 

4. 200 

2. 97 5 

312 

330 

104 

1. 279 

248 

116.489 

26.622 

18. 088 

10.040 

1.406 

551 

96 

527 

1. 140 

15. 992 

31 

1. 980 

7.671 

619 

6.631 

9. 555 

1. 600 

907 

304 

3. 674 

1. 136 

1. 208 

177. 723 

652 

84. 986 

80. 608 

27. 682 

2. 869 

823 

1. 152 

2. 07^ 

2. 568 

352 

29. 591 

123 

2. 100 

11. 017 

3. 379 

10. 383 

Total 131. 207 213. 131 456. 467 

source   :  GOMDERT-SOBEMAP 

gombert 
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Le  tableau  1.17.   montre  que  le déficit  à  combler  par  les 

importations  ira  fortement  croissant .   Pour cette   raison,   nous  préconi- 

sons  la  construction d'un  laminoir  à  chaud dont  la   capacité  est  de 

1.000.000  de  tonnes  pouvant être portée  à 1.800.000  tonnes  moyennant 

certaines adaptations   .    Ce  laminoir  peut dans  une  première  phase   tra- 

vailler au  rythme  de   3 75. 000  T/an  . 

1.3.2.   Produits   longs 

La  demande  totale de produits  longs   (barres,   ronds  à  béton, 

fil machine  et aciers  marchands)  a   été  évaluée  au tableau  1. 16.    (métho- 

de   globale)  . 

Les  résultats  de  l'étude   sectorielle   sont   regroupés  au  tableau 

1.19.    Les  consommations  ainsi obtenues ne  sont qu'une très   faible  par- 

tie  de  la  consommation  totale  obtenue  par l'approche   globale  .   En  effet, 

tous  les   ronds  à béton  et le   fil machine  échappent  à  l'approche  sectoriel- 

le  ainsi que  les  aciers  marchands  utilisés dans   les   secteurs  industriels 

ne  faisant pas partie  de  l'étude  . 

L'offre   se  limite actuellement à l'unité  de  la SNS  d'ORAN  et 

à  EL  FOULADH  .    En  1977,   on peut y ajouter   l'unité  "aciers  spéciaux" 

de  la  SNS,   SOMETAL  au MAROC   (ronds  à béton)  et la capacité  de 

production d'EL FOULADH . 

Pour  1982,   la  SNS y ajoutera  540.000  T  de l'usine d'EL 

HAD JAR  .   Il faudrait   tenir  compte   également  de NADOR dont  le   pro- 

gramme n'est pas  connu,   mais  dont nous  suggérons  qu'il soit  le   suivant 

- aciers  marchands 
- gros profilés 
- rails 

400.000 T 
500.000 T 
100.000  T 

Si  cette   suggestion est acceptée,   les   importations  ne  devront 

plus  couvrir en 1982 qu'une faible partie des  besoins maghrébins   . 

gombert 
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Tableau 1. 20.   - Adéquation de l'offre et de la  demande de produits 

lona«  au MAGHREB 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
(a) en fonction de la répartition suggérée 

(1.000   T) 

1973 1977 1982 

£> emende 463 

45 

886 

45 

1.423 

45 
QMîï 
SNS-ORAN 

SNS-EL HAD JAR - - 540 

SNS-Acier» spéciaux - 100 100 

SOMETAL - 80 80 

NADOR - - 400(a) 

EL FOULADH 

Total 

160 210 210 
i 

205 435 1.375 

Déficit -278 -451 

gombtrt 
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Tableau  1.19.    - Evolution de la demande  d'acier» marchand»  pour la production de 

produit»  finia au MAGHREB 

(T) 

1973 1977 1982 

Moteurs  diesel   stationnaires - 65 702      > 

Machines -outils - 436 586 

Pompes   et   compresseurs 45 80 518 

Matériel  spécial 940 2. 380 7. 640 

Engrenages   et   réducteur» 18 204 1. 103 

Grues 220 2. 100 5. 775 

Ponts   roulants   et portique» 1. 110 2. 560 7. 506 

Transporteurs   mécaniques   continus 1. 134 2. 557 7. 348 

Matériel de  génie civil et  de  T. P. - - 3. 750 

Bétonnières 8 389 1. 893 

Serrurerie   -   menuiserie  métallique 2. 338 3. 138 6.300      1 

Véhicules   particuliers 
i 

187 493 1. 57 3       ! 

Véhicules   industriels 7.490 11. 900 53.071        ! 
i 

Bennes,    remorques 4. 931 6. 024 16.600 

¡Tracteurs   agricoles 225 1.406 2. 86Q 

¡Cycles  et motocycles 145 367 54b       ! 

: Transformateurs 136 186 732       ! 

Armoires   de   commande 333 960 2. 162 

Electronique   grand public 

Wagons  de  marchandises  et  leur»  pièce» 3.840 7. 920 8. 400 

Mobiliers  métalliques 792 1. 251 1. 959 

¡Total 23.892 44.416 131.044 

Source  :  GOMBERT-SOBEMAP 

Bomber t 
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1.3.3.   £raíilí£ 

La demande  de  profilés   (palplanches,   poutrelles  à  larges ailes 

et profilés  divers  de  plus de 80  mm) est  évaluée  au tableau   1.21. 

L'approche  sectorielle  n'a décelé  pratiquement aucune   consom- 

mation  de  profilés   . 

L'offre   se   limite  à l'unité  de   la  SNS  à  REGHAIA qui produira 

des  profilés  à froid obtenus au  départ  de  tôles  .   On peut y ajouter la 

production que nous   suggérons   pour NADOR   soit  500. 000  T  .   Dans  ces 

conditions,   le déficit  à  couvrir  par  les  importations  serait de  l'ordre  de 

15  %   des   besoins   . 

Tableau   1. 21.   - Adéquation de  l'offre  et de  la  demande  de profilés au 

MAGHREB 

(1. 000  t) 

Demande 

Offre 

NADOR 

SNS-REGHAIA 

Excédent  ou déficit 

1973 

181 

1977 

80 

285 

1982 

684 

500 

80 

104 J 
Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

1.3.4.    Rails  et  accessoires 

La  demande  de  rails  et accessoires  augmentera  rapidement 

passant  de   26.000   T  en   1973   (moyenne  de   1969  à   1973)  à  114.000   T  en 

1982  .    Rien n'est actuellement prévu  pour  satisfaire  cette  demande et 

nous   suggérons que  NADOR  soit  équipé pour  produire   100.000  T/an de 

rails   . 

gombert 
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Tableau  1.22.    - Adéquation de l'offre  et de  la  demande de  rails et 

accessoires au MAGHREB 

(1.000  t) 

1973 1977 1982 

Demande 26 

-26 

59 

-59 

114 

100 

-14 

Offre 

NADOR 

Déficit 

Source: G« M BERT-SOBE MAP . 

1. 3. 5.   Programme  détaillé de  sous-traitance 

L'usine de NADOR au MAROC  pourrait,   si notre suggestion 

est suivie,   satisfaire une   grosse  partie  des  besoins maghrébins  en gros 

profilés   et en   rails   .   Elle   pourrait  également  couvrir,   en plus  du mar- 

ché national,   une  partie des  besoins  des   deux autres  pays  en aciers 

marchands   (petites   cornières,   etc  . . . )   . 

Par   contre,   le  MAROC  importerait d'ALGERIE  ou du  pays  ou 

serait implanté  le  laminoir   à chaud, ses   produits  plats  .   Il importerait 

également son fil-machine   et une  partie  de  ses   ronds  à béton  . 

L'ALGERIE importerait  les  profilés  et les   rails   du  MAROC 

et exporterait des aciers   spéciaux . 

Enfin,   la  TUNISIE exporterait  du fil-machine . 

Qombtrt 
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1.4.   DEUXIEME   TRANSFORMATION  DE   L'ACIER 

A  partir  des  produits  laminés   à  chaud  traités  dans   le  chapitre 

3,   on obtient par une  deuxième transformation  les  demi-produits  ou 

des produits   finis  tels que   : 

- tôles  laminées  et  feuillards  laminés   à froid  ; 
- tréfilés   ; 
- tubes   ; 
- profilés   à froid obtenus  au  départ des  feuillards   ; 
- pièces   forgées   ; 
- pièces  embouties   . 

1.4.1.   TOles et feuillards  laminés  à froid 

La  part  relative des  tôles  et feuillards   laminés  à froid est 

de  l'ordre  de   55   %  de la demande totale  des  produits   plats  dans  les 

pays  industrialisés   . 

Cette quote-part peut également  être  retenue  en première 

approximation  pour  les  pays  du MAGHREB   (tableau  1.23.)  . 

Pour   faire  face  à   cette demande,   on ne  trouve que   l'unité 

d'EL HADJAR   dont  les  possibilités  de production actuelles  de   150.000 

tonnes  seront portées   à  700. 000 tonnes  vers   1979  . 

Tableau  1.23.    -  Adéquation  de  l'offre  et  de  la  demance  de  tôles  et  de 

feuillards  laminés  à froid 

(1. 000   T) 

1973 1977 1982 

Demande 220 487 1. 253 

Capacité  de  production 150 150 700 

Déficit -70 -337 -   553 

Unité  à   créer 

laminoir  à  froid  tôles . _ 715 
laminoir  à  froid  feuillards 

  
25 25 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 
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Pour réduire cea déficit«,   noue suggérons deux unités  : 

- un laminoir à froid de  715.000 T nettes  ; 
- un laminoir à feuillarda de 25. 000 T . 

Pour le re laminage à froid dea tôle a,   noua avona  examiné 

tout d'abord un laminoir de  300. 000 T pour une  production nette de 

267.000 T maie ce laminoir n'eat  paa  rentable  .   Par contre,   un lami- 

noir de  715.000 T   serait  plus  rentable  même  lorsqu'il travaille  au- 

deaaoua  de  aa  capacité .   En 1982,   la  capacité de production inatallée 

aérait légèrement trop importante  maia  dèa  1984,   la demande  rejoindrait 

l'offre  . 

Le  laminoir à feuillarda produirait également dea feuillarda 

galvaniaéi 

1.4.2.   Tréfilée et dérivéa 

Dana lea paya induatrialiaéa,   on con ata te que la demande de 

tréfilée et dérivéa eat senaiblement de  l'ordre de  10  %  de  la  consom- 

mation totale d'aciera  .   Au MAGHREB,   elle eat actuellement de  l'ordre 

de 4  %  .   Noua admettrons qu'elle passera à  5  % en 1977  et à 6  % en 

1982  (tableau  1. 24. )  . 

La demande de tréfilés  pour la production de produite finia 

des  3  filières  est recencée au tableau  1.25. 

Tableau 1. 24. Adéquation de l'offre et de la demande de fils tréfilés 

et dérivéa 

(1. 000  T) 

Demande 

Capacité de  production 

EL FOULADH 
SNS (EL EULMA) 
SNS (TIARET) 

Exporta tiona 

Déficit (importationa) 

Unité  à créer 

- tréfile rie 
- etblerie 

1973 

58 

19 

9 

48 

1977 

148 

25 
30 

10 

105 

1982 

342 

25 
55 
35 

10 

-   239 

50 
10 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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Pour combler c« déficit,   nous avons  prévu une trafilerie de 

50.000 T 

Nous nous sommes  limités   à cette  capacité car au-delà de 

cette  capacité,   l'effet de taille ne joue pratiquement plus  . 

Le problème est identique  pour la cftblerie   (tableau 1. 26. )  ; 

au-delà de  5. 000  T l'effet de  taille joue tres  peu et il est préférable 

de créer deux unités plutôt qu'une  grosse . 

ftmbtrt L asssciition   mantMttné« - sobtmap 



34 

«1 ^ 
H 

CO 
• H 
c ir> N o PO o in o M m PO PO 

evi vO O va Is- o in m PO ÍM vO 
«<H 00 

a* *"" M 00 rt iTi >£) -vf ir PO 

It <-< ¡ V V« PO l\J* PO 

•i 
-o 
0 
li 

•""' f\l 

o 
V 
-0 

o •t IT) 00 o ro 00 r- m O r~ vO co 00 *f vO I—1 vO 00 sO r~ in vO o m e O 
0 >-< 00 <\ï t\J 

'•*-> 

u 
3 

1 
^ 
a 

.3 vO ifi vO 00 CT« •«¡r o vO 1* 
(M o 0^ Psi o ao 

u 
lT> 1 *• o 1 (Ni M 

3 
0 

-, m' 
-• sO 

a 
V 

u 
4) 

1—« 

VI 
*a> 

M 
•J 

V 
"0 

4> 
CO 3 
V O* 

—1 u -fi 
• H a 
*J m h 
* 

0) 
4> 

4) 
T5 

(4 

(0 
o 
3 

fi 
0 10 

4) 

\4i 
i—i 

•M 

fi 

e 
Si 

CO 
••H 
0 

0* 
•H 

U 

i to 
4> 

fi 
4> 

3 
er 

• H 
h 

4-> 

3 

4) 
ki 
3 
u a. 

Q 
i 

u 
o 

co 
co 

*> 
1—1 
\4) 

C 
0 

a» 
ce 

S 
co 0 

4-1 
IT) 

co 
IH 
CU a ? ir! fi 0 

CU 
oc 

>-l 
x> 

oc 

fi 
« 

fi 
• IH 

E 
LU 

1-4 3 ,,_, (fl « \qj *J 
V S 

0 4> ^J u e 
o 
u 

*-> 
u 
V 

, 2 
3 

4> 
3 
Vi 

u 

co 
4-> 
fi 
0 

CO 

4> 
10 

u 
>> 

•M 
cu 
Vi 

& 
a. 

4¡ 
IA 

• M 

4> 

Vi 
*4) 
*J 

Iti 

•H 

m 
u 
fi 
3 

«n 
•—« 
••* 

3 
"ifl *-> 
o 

8 
u 

H 1 Ü a, Ü u < u* U 2 a * 

gombtrt L siocution   momtntanèt 
sobemap 

à 



-   35   - 

Tableau  1.26.   -   Adéquation de  1 offre  et de  U demande   dt  it Ulti W 

acicra 

CD 

197 3 1977 1982 
-                        — 

Demande 5. 526 8. sas 14. 850 

Offre - - - 

Déficit -5. 526 -ê. 5i5 -14. 850 

Unité  à   créer 5. 000 10. 000 

Source : GOMïERT-SOBEMAP . 

1.4. 3.   Tube« 

La  demande  de  tubes   progressera   relativement moin»  vite que 

l'ensemble  de  l'acier   :   194.000   T  en  1973  et  570.000  T  en   19«2  .    La 

quote-part des  tubes   dans  la   consommation  totale passera  de   13,3   % 

en   1973   à  12   %   en  1977   puis   à   10   %   en  19§2   . 

Les   capacités  de  production   progresseront   rapidement mais 

resteront insuffisantes   (tableau   1.27.)   . 

Tableau   1.27.    -   Adequation demande-offre  de  tufres  au  MAGHRËS 

il . 000   7 

Demande 

Offre 

ALGERIE   (SNS) 
MAROC (TUBES ET PROFILS^ 
TUNISIE   (SIMET) 

Déficit   ou  excédent 

Unité  à   créer 

tuberie   à  soudure 
tuberie   sans   soudure 

1973 

194 

166(a) 
15 

7 

-   6 

1977 + 
1982 

355 

346 
15 

7 

•   13 

570 

446 
40 

7 

-    77 

3 5 ou 6 e. 
6 

(a) Production . 
Source : GOMiERT-SOiEMAP 
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Le détail des capacités de production est donné au chapitre 

4. 1.7. de la 1ère partie : "Etude des trois filières et des industries 

•n amont"   Tome  II  . 

Une   unité  de  production  de  tubes  à  soudure  hélicoïdale   de 

35. 000   T  a   été   prévue,   cette  capacité   correspond  grosso  modo  aux 

besoins   non  satisfaits  en   1978  ou   1979  .    En   1982,   les   besoins  non 

satisfaits  qui   seront de  l'ordre  de   77. 000   T   pourront  être   couverts 

en  augmentant   la   capacité   de   l'unité  à   créer,    cette   augmentation  de 

capacité  entrafhera   un investissement   supplémentaire   de   l'ordre   de 

20   lo   . 

Une   seconde  unité   a   été   prévue   ;  elle   se   rapporte   à  la   pro- 

duction   de  tubes   sans   soudure  en  acier  doux  et en  cuivre  de   faibles 

dimensions  .    La   capacité  est de   : 

- 3. 000   t  de  tubes   en acier   ; 
- 3. 000   t  de  tubes   en  cuivre   . 

Cette   capacité  peut être  doublée moyennant un investissement 

supplémentaire  de   25   %  environ  . 

1-4. •*.   Forge  et estampage 

1.4.4.1.   Demande  de  pièces  forgées  ou estampées 

La  demande de  pièces  forgées  ou estampées  est détaillée  au 

tableau   1. 28.    regroupant les  demandes  pour  les  différents  produits 

finis 

Les  principaux  secteurs   sont  : 

- les   véhicules   utilitaires   ; 
- les   véhi<ules   particuliers   ; 
- les   wagons  de  marchandises  et les  pièces  détachées   . 

Ces  trois   secteurs   interviennent pour  55   %  environ dans 

la  demande totale   . 

"I ViMSCISt ion  msmtntattét sobtmap 
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1.4.4.2. Capacité»  de  production deg  pièces  forgées   ou  estampées 

Les  capacités  de  production actuellement très   limitées  aug- 

menteront  fortement avec  la  construction de  deux  grosses   forges  en 

ALGERIE   (tableau  1.29.)  . 

Malgré  cela,    le   déficit   restera   important  et nous   suggérons 

l'implantation de deux  ou  trois unités  de  production de   10. 000  T/an 

chacune  de  préférence   à  une  seule  unité  de  25.000  T  car  l'effet de 

taille  joue  peu à partir  de   10.000   T/an  . 

1.4.4.3. Programme  détaillé  de  la   sous-traitance 

Le  forgeage  et  l'estampage  viennent immédiatement après  la 

fonderie  dans  l'ordre  d'importance  de«  activités  de  la  sous-traitance  . 

Tout comme  pour  la fonderie,   on constate  en  Europe que 

les  principaux utilisateurs   -  les  producteurs  de véhicules  utilitaires 

et de  tourisme  -  ont tendance  à augmenter la  part des  achats aux 

forges  non intégrées  . 

Au  MAGHREB,   la  forge  est  le plus   souvent intégrée 

(ALLELICK pour  le  matériel ferroviaire,   CONSTANTINE   pour  les   mo- 

teurs   et  tracteurs,   DOULONNERIE  ALGERIENNE,    etc   . . . )   et  cette 

intégration  se justifie  lorsque  les  consommations   sont très  importantes 

Par  contre,   lorsque  les   consommations   sont faibles,   il  y a  intérêt  à 

sous-traiter  les travaux de  forge   . 

Les  programmes  algériens  prévoient deux forges  de  ce  type : 

BORDJ   BOU  ARRERIDJ  près  de  SETIF  et SAIDA dans   l'Ouest . 

Les  unités   suggérées   pourraient être  localisées,   l'une au 

MAROC,   l'autre  en TUNISIE  à  proximité des   gros   consommateurs  que 

sont  SOMACA,   BERLIET   MAROC   d'une  part  et STIA,   SOTUMO d'autre 

part  . 
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Tableau   1.29.    -  Adéquation offre-demande  de   produits  forgés   et 

estampés  au MAGHREB 

1973 1977 
i 

1982 

Demande 14. 110 32.661 83. 297 

Capacité  de  production  : i 
ALGERIE 

SN METAL 

ALLELICK 1. 500 1. 500 1. 500 
BORDJ   BOU  ARRERIDJ - - 15. 000 
SAIDA - - 8. 000 

SONACOME 

BOULONNERIE ALGE- 
RIENNE 800 1. 800 1. 800 

CONSTANTINE - 5. 000(a) 5. 000(a) 
BOULONNERIE ì 

AIN KEBIRA - 5. 200 10.400         ! 
OUED RHIOU - - 2. 200        | 

Privés   et UEW 1. 500 1. 500 1. 500 

MAROC 

FONDERIE   DU  MAROC 2. 500 2. 500 2. 500 
SOME TAL 6.000 6.000 6. 000 

TUNISIE 

AMS 500 1. 500 1. 500 

Capacité  totale 12. 800 25. 000 55. 400 

Déficit -1. 310 -7.661 -27. 897 

(a) Capacité évaluée sur baie de« équipements disponibles 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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1.4.5.   Chaudronnerie et groa  emboutissage 

1.4. 5. 1.   Demande 

Le   calcul  de   la demande   totale   de  pièces   chaudronnées   est 

rendu diffidile   par  l'absence de données   statistiques   complètes  sur   le 

Commerce   Extérieur   de  ces  produits   .    En  effet,    les   pièces   chaudron- 

nées  se   retrouvent  dans  plusieurs   rubriques  et   sont   le   plus   souvent 

mélangées  avec   d'autres  produits   (NDB   73. 22   :   réservoirs,   73. 18   tubes, 

73. 21. 90   construction  et parties  en  fonte,   fer  et  acier  et  enfin  dans   le 

chapitre   84  sous   forme  d'appareils   ou  de   pièces   pour  diverses  indus- 

tries)   .    A  défaut de   statistiques  précises,   les   importations  ont  été   éva- 

luées au tableau  1. 30. 

Tableau   1. 30.    -  Estimation de la  demande  de  pièces   chaudronnées 

(1973) 

(T) 

ALGERIE MAROC 
1 

TUNISIE          ¡ 

Production 

Importations   de   réservoirs 

Importations   de  pièces  chau- 
dronnées  diverses 

9.980 

3. 977 

10.000 

11. 20C 

11 

5. 000 

3.100           ¡ 
i 

1.090           | 
i 
i 

2. 000 

Total 23. 957 16.211 6. 190 

Source: GOMBERT-SOBEMAP . 

La   demande  future a été   évaluée en admettant un taux  de 

croissance  semblable   à celui de l'ensemble des  activités industrielles 

soit : 

- 19,7   %   pour  l'ALGERIE   ; 
- 11,0   %  puis  12  % pour   le  MAROC ; 
- 10,2   %  puis  12  % pour  la   TUNISIE  . 

Sur  ces  bases,   on obtient les  données du tableau  1.31. 

gombert l association   momintants sobemap 
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Evolution de  la demande de  pièces  chaudronnées 

M MAGHREB 

(T; 

1973 1977 
i 

1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

23. 957 

16.211 

6. 190 

49. 112 

24. 576 

9. 130 

120.324      ( 

43. 254 

16.070 

MAGHREB 46.358 82. 818 179.658 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La demande  totale   comprend également  le  gros   emboutissage 

(fonds  de   réservoir,   emboutis   spéciaux) qui  exige  un matériel  puissant 

Le   volume  de  la   demande  de   gros   emboutissage   a   été   évalué,    à  défaut 

de   données  statistiques,    sur   base des productions   française  et   belge 

connues  par des   études  que  nous avons réalisées   récemment  (tableau 

1. 32. )  . 

Une  comparaison des  productions   maghrébine   et  belge   montre 

que   pour   beaucoup de   produits,   la  demande  maghrébine   estimée   pour 

1982  se  situe entre 60   et  100   % de  la demande  belge actuelle   (1970   . 

Tableau  1.32.    -  Demande de   gros  emboutissage   (fonds  de  réservoir 

et emboutis   spéciaux) 

(T) 

Années Quantités 

France 197 3 100. 000 (a) 

Belgique 1973 8. 000 (b) 

MAGHREB 197 3 500 -   1. 000   (a) 
1977 2. 000 -   3. 000   (b) 
1982 5. 000 -  8. 000   (b) 

(a; Production gonflée par dis exportations importantes . 
(b) Demande . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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1.4.5.2.    Offre 

L'évolution des  capacités  de  production  est  donnée au tableau 

1.33.   pour   l'ensemble  de la  chaudronnerie  et au  tableau   1.34.   pour  le 

gros  emboutissage  .   Les détails  ont   été donnés au  point   1.9.   et au 

point 1.4.    de  l'étude des trois  filières  et des industries   en amont  . 

Tableau  1. 33.    -   Evolution des   capacités de production en  chaudronnerie 

<T) 

1973 1977 1982 

Offre 

15. 100 57. 100 85. 100 ALGERIE 

MAROC 18.420 17. 370 17.370 

TUNISIE 

MAGHREB 

6.040 6. 040 6. 040 

3 9. 560 80. 510 108. 510 

Demande 46. 358 82.818 179.658 

Excédent ou déficit de  capacité 
-6.798 -2. 308 de production -71.148       ! 

Source :  GOMBERT-SOBEMAP . 

Le  manque  de  capacité de  production est   faible  et le   restera 

jusqu'en  1977, par  contre il s'amplifiera ensuite  . 

Malgré l'importance relative des capacités de production, les 

importations restent très fortes . Cette importance résulte en grande 

partie du fait que les grands projets sont commandés le plus souvent 

clés en main et que les fournisseurs étrangers ne connaissent pas ou 

n'ont qu'une confiance limitée dans les capacités des chaudronneries 

maghrébines . Il manque donc une unité importante dotée d'un bureau 

d'études  de  haut  niveau  . 

Les   capacités  en gros  emboutissage  sont  actuellement  limi- 

tées au groupe   SIMET-SGI en  TUNISIE mais  SN  METAL  aura prochai- 

nement deux  lignes d'emboutissage  l'une à ORAN,    l'autre  à ANNA HA 

(tableau  1. 34. )   . 

gombtrt 
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Evolution des capacité«  de production pour   le  groa 

erofrputifligc 

(T) 

1973 1977 198 2 

Offre 
ALGERIE - 4. 000 4.000 

MAROC - - - 

TUNISIE 200 200 200 

MAGHREB 200 4. 200 4. 200 

Demande 500-1. 000 2.000-3.00C 5. 000-8.000 

Excédent ou déficit de capacité -300  à 
-800 

+1.200  à 
+2. 200 

-  800   à 
-3.800 de production 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

La   comparaison de l'offre et de  la demande montre qu'il  y a 

place  pour des unités  importante«   dotée«  de bureaux d'études  de  haut 

niveau  .   Ce«  unité«  pourront prendre du moins   partiellement  la   relève 

des  importations de   chaudronnerie  destinées   à  être incorporées  dans 

des usines  clés en main . 

La   sous-traitance  au niveau intermaghrébin et entre  le 

MAGHREB  et  l'Europe   restera  très faible  sauf  pour des ouvrages   spé- 

ciaux tels les   gros  emboutissage«  . 

En  fait,   nous  préconisons les  unités   «uivantes  : 

- une unité  de  20. 000  T/an dotée d'un bureau d'études  im- 
portant  à  créer  immédiatement  ; 

- une unité  de  gros  emboutissage de   2. 000  T de capacité 
en une  équipe  ou de  4. 000  T  en deux équipes .   Cette 
unité pourrait  être  créée immédiatement  ; 

- une ou des unités de   chaudronnerie   plus  légère  (S. 000   T/ 
an) à créer plus  tard  . 

fombtrt 
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1.4.6.   Charpente»  métallioues et pvlOnes 

1.4. 6. 1.   Demande 

Le calcul de  la demande totale de  charpentes  est présenté 

au  tableau  1.35.    Pour   les importations,   nous  n'avons   retenu que  le 

poste 73. 21  estimant que les  ouvrages autres que  les  charpentes  sont 

compensés  par  des charpentes   reprises dans   le   chapitre  84 de  la  NDB 

sous des  postes  tels que : installations pour diverses industries . 

Tableau  1.35.   -   Estimation de la demande de  charpentes métalliques 

(1973) 

(T 

ALGERIE MAROC TUNISIE 

Production 

Importation (NDB  73.21) 

29.450 

23.196 

14. 950 

1. 126 

9. 250 

1. 954 

Total 52. 646 16.076 11. 204 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

L'évolution de la  demande   (tableau  1.36.) a   été  estimée  sur 

base des  taux de  croissance de l'ensemble  des  activités  industrielles 

(voir 4. 5. 1. ) . 

Tableau  1.36.    -  Evolution de la demande de  charpente»  métalliques 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

52. 646 

16.076 

11. 20'4 

107. 924(a) 

24.371 

16. 526 

264.414(a) 

42. 893 

29.086 

MAGHREB 79. 926 148.821 336. 393 

(a) Dans la préparation du 4e plan, la SN METAL avait évalué la demande respectivement .i 120. 000 I* vi 

268.000 T pour 1977 et 1982 . 
Source : GOMBERT-SOBEMAF . 
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1.4. 6. 2.   Offre 

L'offre détaillée au point  1.7.   de l'étude des  trois  filières 

et des industries en amont  était supérieure à la  demande en  1973   . 

Par contre,   elle  sera insuffisante  en 1977  et surtout en 1982   (tableau 

1. 37. )  .    Néanmoins,   en 1973   et en   1974,   les  importations  étaient  très 

importantes pour les  deux raisons   suivantes 

- le   glissement de   grands   projets algériens  avec  comme 
conséquence un  taux de   charge insuffisant une partie  de 
l'année  et une  surcharge  à un autre  moment  ; 

- le  principe  d'acheter  les unités  clés   en main,   le  fournis- 
seur étranger préfère   généralement travailler avec  des 
constructeurs de   son pays plutôt qu'avec des  producteurs 
locaux qu'il connaît   moins bien ou pas du tout . 

La  comparaison de  l'offre  et de  la demande montre qu'il  y a 

place pour une  ou des  unités  de charpente importante  (20. 000  T/an) 

dotées de  bureaux d'études   suffisamment étoffés que pour inspirer 

confiance aux fournisseurs  étrangers d'unités clés   sur porte  . 

Tableau  1.37.   -  Evolution de l'offre de charpentes métalliques 

(T) 

1973 1977 1982 

Offre 

ALGERIE 48.750 88.750 138. 750 

MAROC 21. 900 23. 200 43. 200 

TUNISIE 

MAGHREB 

12.700 15. 000 15. 000 

83. 250 126. 950 196. 950 

Demande 79. 926 148.821 336. 393 

Excédent ou déficit de  caaacité 
+3.324 -21.871 -139. 443 4e   production 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 
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2.    PRODUITS  ET   COMPOSANTS EN METAUX NON-FERREUX 

Dans  ce deuxième chapitre sont examinés  successivement   : 

- les produits moulés en métaux non-ferreux et notamment 
les alliages cuivreux et les alliages  légers  à base d'alumi- 
nium ; 

- les fils  et câbles en cuivre  et en aluminium ; 

- les tubes  en cuivre ; 

- les produits plats en cuivre et laiton ; 

- les tôles  et dérivés en aluminium ; 

- les profilés en aluminium ; 

- les tôles  en cinc . 

I gembtrt I 
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2.1.   SEMI-PRODUITS MOULES EN   METAUX NON-FERREUX 

Ce groupe  comprend tous   les produits  moulés en aluminium, 

bronse,   laiton,   sine  et alliages  . 

La  demande   sectorielle de   pièces moulées  en bronze  et en 

laiton est donnée au  tableau 2. 1.   Le   débouché principal de ces demi- 

produits  est constitué  par la fabrication de vannes  et  robinets  et  secon 

dairement par la  fabrication de compteurs d'eau et de semi-produits 

divers parmi lesquels  des pièces entrant dans les  accessoires pour 

voitures  . 

La demande  sectorielle de   pièces moulées en alliages  légers 

d'aluminium est donnée au tableau  2. 2. 

Les principaux secteurs  où  ces pièces   sont utilisées  sont  : 

- véhicules   particuliers  , 
- armatures  d'éclairage  , 
- pompes  et  compresseurs   , 
- matériels  agricoles , 
- moteurs  diesel stationnai res . 

L allocution  momtntanii , sobtmap 
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Pour   rencontrer  lea   besoins  en produits moulés   en  bronze 

ou laiton,   comment  se  présente   la  situation  des  capacités   à  moyen 

terme   ?   D'après   les données  des  enquêtes   reprises au tableau 2. 3. , 

les   capacités   semblent devoir   évoluer assez   rapidement mais  néanmoins 

nettement moins   vite que  la  demande et en 1982,  le manque de capacité 

dépasserait   17. 000  T . 

Tableau 2. 3.    -   Evolution dea   capacités  de  fonderies de bronze et  laiton 

(T) 

1973 1977 1982 

Demande de  pièces  moulées  en 
bronze ou laiton   (a) 321 1.955 6. 588 

Demande de   pièces  moulées  en 
alliages légers 

Demande totale 

1.872 5.055 17. 733 

2. 193 7.010 24. 321 

Capacités totales 
1 
! 

alliages   cuivreux  (a) 750 2.000 3. 200 
alliages   légers 100 2. 100 3. 750         , 

Capacités  manquantes -1. 343 -2.910 -17.371 

(a) Y compris la robinetterie . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Nous  avons  prévu deux projets  permettant de  réduire  ce 

manque de  capacité  : 

-  une  unité de  robinetterie de  capacité de  5. 000   T   de pro- 
duits   finis  ; cette unité produirait principalement de la robinet- 
terie sanitaire et de la robinetterie de chauffage.   La capacité 
retenue correspond à du travail en deux équipes.   Dans les 
premières années on commencera par l'équipe et l'on adaptera 
progressivement la capacité à la croissance des basions.   De 
plus,   si une ouverture se présente à l'exportation la capacité 
retenue permettrait de s'adapter rapidement grâce à la deuxième 
équipe.   L'effet de taille jouant peu pour la capacité retenue,   il 
est peu intéressant de doubler la capacité de production et il est 
préférable de créer une autre unité de production; 

flombert L itoculion   momintanét _sobemap 
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- une  fonderie non-ferreux de  2.000  tonnes  (en deux équipes) 
dont  600 T  en premiere  analyse  seraient constituées  de 
pièces en bronse et en laiton et  1.400 T d'alliages  légers 

Cette   fonderie  pourrait notamment produire des  compteurs 

d'eau et des  pièces de  quincaillerie,   serrurerie,    et autres 

A partir de  2.000   T/an,   l'effet de taille joue peu et il est pré- 

férable de  créer   de nouvelles  unités  plutôt que   d'augmenter  la  taille de 

celle-ci .   Les   capacités  de   ces unités  correspondent à des  modules  pou- 

vant  être considérés comme  rentables en Europe  . 

"I ••••dation  momsnttnè* tofetmtp 
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2.2.    FILS ET CABLES   EN METAUX NQN-FERREUY 

Ce groupe  comprend le fil machine et  les fils  divers en 

cuivre,   bronze ou aluminium . 

La demande   de ces  différents fils  et   câbles  est donnée au 

tableau  2. 4. 

Le débouché   principal pour  les fils  de»  divers  métaux  et 

alliages  non-ferreux  est bien entendu la fabrication des  fils et câbles 

électriques  ,   Cependant,   pour le  fil  et les  barres de  cuivre,   il y a 

d'autres  débouchés  importants par exemple  : 

- les moteurs  électriques   ; 
- les transformateurs  . 

I iombirtl 
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La  comparaison  entre  les  besoins  et l'offre a   été  faite au 

niveau global . 

Nous  avons  regroupé  dans  le  tableau 2. 5.   la   demande pour 

le  fils  de  cuivre,   de  bronze   et d'aluminium  étant donné  que   les tréfi- 

leries non-ferreux tréfilent  à  la  fois  du  cuivre,   du bronze  et  de l'alu- 

minium  . 

Tableau  2. 5. -  Evolution globale des  besoin»  en fil de  métaux  non-ferreux 

(T) 

Fil et  barres  de  cuivre 

Fil de  bronze 

Fil aluminium 

Total fils non-ferreux 

1973 

9.059 

341 

1.979 

11. 379 

197 7 

14.822 

550 

3. 173 

18. 545 

198 2 

36. 390 

1. 295 

7.6 26 

45. 311 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La demande ayant été globalisée, comment se présentera la 

situation de l'offre c'est-à-dire quelle est l'évolution des capacités de 

production des tréfileries à moyen terme . Le tableau 2. 6. synthétise 

l'évolution de  ces  capacités   à moyen terme  . 

Tableau  2.6.    -  Evolution des   capacités  de   tréfilage de  métaux non- 

1973 1977 

Tréfileries  non-ferreux 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

12. 000 

3. 800 

4. 000 

12. 000 

3. 800 

6. 000 

19. 800 21. 800 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

gombert 
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Les  tableaux   2.5.    et  2.6.    montrent que  jusqu'en   1977  la 

couverture  des   besoins   peut être assurée   sans  problème  par  les  pro- 

ducteurs   locaux mais  qu'il pourrait  y avoir  un déficit important  en 

1982  .   Ce   déficit à lui   seul ne justifie pas   l'implantation  d'une nou- 

velle unité   parce que   l'adaptation des  capacités  ne présente  pas  de 

problème   dans   les unités  existantes   et qu'elle peut facilement  se   réa- 

liser par   étapes   . 

Le  producteur  tunisien CHAKIRA   prévoit un doublement  de   sa 

capacité qui atteindra   12.000   T  en   1980  . 

Au  MAROC,   la  CGE-MAROC  est  en train d'adapter  ses   ins- 

tallations   et  ces  nouvelles installations permettent des   extensions 

progressives  de  la capacité  par achat de  nouvelles machines  qui aug- 

menteront  la  capacité  par tranche  de  500   à   1.000  T . 

Quant  à l'ALGERIE,   il est fort  probable que   dans   le  cadre 

de  l'implantation de  ses  nouvelles  unités  de  câble rie,   on  prévoie ra 

l'augmentation de la  capacité  de la   tréfilerie SONELEC   ou  l'intégration 

d'une tréfilerie  dans  les  nouvelles  unités   . 

gombert 
l       associati on   momentanee sobemao 
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2.3.  TVBES PN ÇVIVRP 

La demande de tubes  en cuivre peut être  évaluée  par les 

importations   : 

- 1.041   T en 1971   ; 
- 1.447  T  en  1972   ; 
- 1. 030  T  en  1973  . 

Le  niveau des importations de  cette  dernière  année a  été  for- 

tement influencé par  la  chute  des  importations  algériennes   .   De  ce  fait, 

nous  estimons que  les   importations normales  de   1973  auraient dû être 

de l'ordre  de  1. 171   T  . 

Nous   calculerons  la  demande  future  en admettant que  le  taux 

de  croissance de  la  consommation  de tubes  de   cuivre  suit  la  croissance 

de l'ensemble des activités  secondaires  soit  : 

- 11,7   %  pour l'ALGERIE  ; 
- 11,0   %  puis  12   %  pour le  MAROC   ; 
- 10,2   %  puis  12   %  pour la  TUNISIE . 

Les  résultats  obtenus   sont très  proches de  ceux  évalués   par 

l'étude  non-ferreux d'A. D.    LITTLE  . 

îaDieau  L. I. 

en  cuivre au MAGHREB 

(T) 
~~\ 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

817 

200 

154 

1.280 

303 

227 

2. 230 

535 

400 

1. 171 1.810 3. 165 

Cette  demande n'est  satisfaite actuellement que   par  les  impor 

tations  et nous  suggérons une unité qui produirait 3.000  T/an de  tubes 

en  cuivre  dont le  diamètre  serait  compris  entre 6   et  18  mm et  l'épais- 

seur  entre  0, 5  et  2 mm .   Cette   capacité  pourrait être doublée  moyen- 

nant un investissement très  limité  . 

gombtrt L iiocution   momtwtinéi      »«bBllliO 
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2.4.   AUTRES  PRODUITS  EN CUIVRE  ET  EN  LAITON 

Ce  groupe   comprend tous  les   produits  intermédiaires  obtenus 

à partir   de tôles  de   cuivre  ou de  laiton   c'est-à-dire  des  pièces  de   toles 

ou des   tôles  estampées,   etc  . . . 

Les  débouchés  les  plus  importants  de  ces  produits  en laiton 

sont 

- électroménager  , 
- appareillage basse tension , 
- pulvérisateurs  de liquides  ou  de poudre  , 
- quincaillerie  et  serrurerie  , 
- artisanat  . 

La demande induite par  ces  différents  produits est donnée  au 

tableau  2. 8. 

Tableau  2. 8.   -  Evolution de la demande  de composants et de produits 

intermédiaires en tOle  de laiton 

(T) 

Produits  finis 1973 1977 1982 

Electroménager 737 1. 360 
1 

2.491        ! 

Piles  sèches 27 136 208 

Appareillage basse  tension - - 1. 000 

Pulvérisateurs - 120 615 

Lampes   électriques  portatives - - 23 

Quincaillerie et serrurerie 21 54 230 

Compteurs  d'eau 44 140 318 

Autres   (artisanat) 

Total 

1. 700 2. 100 2. 900 

2. 529 3. 910 7. 78S 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombert 
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Quant à la production de  tôles  de  cuivre elle  est inexistante 

actuellement et nous n'avons  relevé aucun projet d'investissement dans 

ce  domaine   .    La demande donnée au tableau 2.8.   constitue donc  le  déficit 

net qui doit  être comblé par les  importations . 

L'évolution prévisible de  la  demande de tôles  de laiton et 

de   cuivre n'est pas  suffisante pour  envisager  la  production de  tôles  de 

cuivre actuellement et il  esi fort probable que  cette production ne 

pourra être  envisagée qu'à partir des années   1985-1990  . 

Quant aux activités  de transformation des tôles  de  cuivre   et 

alliages elles  ne posent aucun problème et il n'y a pas  de sous-trai- 

tance dans   ce  domaine  .   L'infrastructure  industrielle actuelle  et future 

permettra d«  satisfaire la demande dans de  bonnes  conditions  . 

gombtrt 
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2.5.    AUTRES  PRODUITS  EN  ALUMINIUM 

Ce  groupe  comprend les  produits intermédiaires obtenus  à 

partir  de tôles  ou  de profilés  aluminium  . 

Les  débouchés  les   plus  importants de  ces  produits   sont   : 

- emballages  métalliques  , 
- bennes   et  remorques  , 
- menuiserie  métallique   , 
- quincaillerie   , 
- mobilier  métallique  , 
- appareillage  basse  tension  , 
- armatures  d'éclairage  , 
- etc   . . . 

La  demande induite  par  ces différents  produits est  donnée au 

tableau  2.9.   pour  les tôles  et au tableau 2.10.    pour  les profilés  . 

Tableau  2. 9.    -   Evolution de  la  d emande  de comoosants et produits 

intermédiaires en tôle  d'aluminium 

(T) 

1973 1977 1982 

Emballages métalliques 200 1. 000 4. 000        ; 

Bennes,   remorques 410 500 1. 380 

Appareillage  basse  tension - - 500 

Lampes  électriques  portatives - - 3 9 

Articles  de  ménage 3.400 4.830 7.463 

Bâtiment 100 200 400 

Armatures  d'éclairage 15 27 147 

Mobilier métallique 634 1.001 1. 567 

4. 759 7. 558 15. 496 

Source:   GOMBERT-SOBEMAP . 

gombert 
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-  Evolution de  la  demande  de  composants  et  produits 

intermédiaire»  en profilés  d'aluminium 

(T) 

1973 1977 1982 

Serrurerie   -  menuiserie métal. 

Bennes,   remorques 

Appareillage  basse tension 

Quincaillerie 

1.817 

41 

52 

3. 715 

50 

135 

9. 754 

138 

500 

575 

Total 1.910 3. 900 10. 967 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La production de produits intermédiaires tels que la tôle et 

les profilés aluminium est inexistante actuellement dans le MAGHREB 

Un seul projet d'investissement a été relevé : il s'agit d'un projet de 

produits  aluminium  extrudes   S. N. S.   de   2. 800  T   . 

L'évolution prévisible  du déficit est donnée  au tableau  2. 11. 

pour  les  tôles  et au tableau  2.12.   pour   les  profilés   . 

Tableau  2.11.    -  Evolution du déficit de   consommation prévisible 

en tôles  d'aluminium 

1973 1977 1982 

Besoins  totaux 

Capacité de  production 

4. 759 7. 558 15. 496 

Déficit -4. 759 -7. 558 -15. 496 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

gombtrt 
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Tableau 2. 12.    -  Evolution du déficit de  consommation prévisible 

?R MVñUt dominium 

(T) 

1973 1977 1982 

Beaoina totaux 

Capacité de  production 

1. 910 3. 900 10. 967 

2. 800 

Déficit -1. 910 -3. 135 -8. 167 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Pour  faire  face  à  la demande de tôles  d'aluminium nous   sug- 

gérons un laminoir  d'une  capacité  de   10.000  tonnes   .   Cette  capacité 

peut être facilement augmentée par  des  investissements moins  que 

proportionnels   à l'augmentation de  capacité  . 

Pour  ce qui  concerne  l'extrusion de  l'aluminium le  projet 

S. N. S.   s'avere être  de  dimension trop faible   . 

Nous   préconisons  un projet de  capacité de   5. 000 tonnes  en 

deux  équipes  de  travail  .   Cette  capacité pourrait être  doublée   sans 

grand problème ni  grand investissement pour   satisfaire  l'ensemble  de 

la demande  si  le projet de la S. N. S.   était abandonné  . 

gombtrt L association  momantanaa , tobimap 
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2.6.    AUTRES   PRODUITS  EN  ZINC 

La  tôle de   «ine  est écoulée  principalement dans   la  fabrication 

des   piles   sèches  et dans  l'industrie du bâtiment à  raison  grosso  modo 

de   50   %  dans   chaque   secteur  .    L'évaluation  des  besoins   futurs  a   été 

réalisée  dans   l'approche  par produits  finis  d'une part et  à  l'aide  des 

données de  l'étude  sur  les non-ferreux  réalisée  par  le  CEIM en  colla- 

boration avec  la  firme  A. D. LITTLE  d'autre  part  (tableau  2.13.)   . 

En  outre  la  production  de tôles  de  zinc  est actuellement  nulle 

dan»   le MAGHREB et aucun projet d'investissement dans   ce domaine n'a 

été   relevé  . 

Tableau 2. 13.    - Evolution de  la  demande et de la production de  tSUl  de 

isfic. 

(T) 

1973 1977 1982           1 

Demande de tôles pour   : 

- piles sèches 
- bâtiment  (a) 

Capacité de  production 

432 
680 

2. 217 
900 

i 
3. 330 
1. 250 

Déficit -1. 112 -3. 117 -4. 580 

(a) Source : A.D. LITTL£ - CEIM . 

Nous  proposons donc de répondre  à cette absence de  production 

par   l'implantation d'une  unité de   laminage  de  »ine de  3. 500 T  en une 

équipe pouvant  être  portée  à 7.000  T  en deux équipes  sans  grand problè- 

me   . 

gomfctrt 
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3.  COMPOSANTS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES 

Dani ce troisième chapitre,   les composants suivants  sont 

examinés 

- matériel électrique pour véhicules , 
- moteurs  électriques  , 
- composants et sous-ensembles pour l'électronique 

l Hfflbtrt 
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3.1.   MATERIEL ELECTRIQUE POUR  VEHICULES 

Le  matériel  électrique  pour  véhicules  comprend essentielle- 

ment : 

- l'équipement pour  le   démarrage  des  moteurs   à  explosion 
ou  à combustion     interne   (démarreurs,   dynamos  ou   alter- 
nateurs,   allumeurs   (delco),    bobines   d'allumage,   bougies, 
volants   magnétiques   ; 

- l'équipement pour la signalisation (lampes, commutateurs, 
câblage, etc ...) et l'équipement divers (relais, interrup- 
teurs  avertisseurs   sonores,    essuie-glaces)  ; 

- accumulateurs   . 

3« !• *•    Equipements   pour  le  démarrage  des  moteurs   à   explosion 

ou   à  combustion interne 

Le   tableau   3. 1.   ventile   la   demande  de   ces   équipements   obtenue 

par  l'étude  des   produits  finis   .   Celle-ci  augmente   rapidement suite  aux 

progrès   des   trois   principaux  produits   exigeant  ce  genre  d'équipement   : 

- les   véhicules   particuliers   , 
- les   moteurs   diesel  stationnaires   , 
- les   véhicules   industriels   et  agricoles 

Pour  faire   face  à   cette   demande,   un  seul   projet  est  envisage 

à  l'heure  actuelle dans  le  MAGHREB   ;   c'est  celui  de  la SONELEC  unite 

"Matériel  Electrique  pour véhicules"  qui  serait implanté  à  MASCARA 

A l'heure actuelle, ce projet n'est pas défini et la date de 

mise en chantier n'est pas déterminée. En fait, ce projet dépend de 

la   réalisation  du projet véhicules   de   tourisme  de  la  SONA COME 

Une augmentation de la taille de ce projet adapté au marché 

algérien permettrait de couvrir l'ensemble du MAGHREB . Cette aug- 

mentation   devrait être   de  l'ordre   de  40   % 

IsMocisti 
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3.1.2.   Equipement pour la  signalisation,   lampea,   relais 

et acceiioirei diver« 

La demande   eit ventilée  par  produits   finis  aux tableaux  3.2. 

et  3.3.   Les  principaux  secteurs   consommateurs   sont les  véhicules   par- 

ticuliers   et industriels   . 

La partie  de   cette  demande   concernant les  ciblages   est  satis- 

faite  dès   à présent par  divers   câbleurs  au Maroc  . 

Par contre,   pour les  autres   équipements,   il n'y a   pas  actuel- 

lement de  production  et à l'exception  du  projet SONACOME  à ORAN 

nous   n'avons  pas   connaissance  de  projet  d'unité  de  production  . 

Le projet SONACOME  n'est  pas  encore  défini .   Etant donné 

que   l'Algérie  sera  le  principal  preneur,   nous  suggérons  que   la  capacité 

de   l'unité  SONACOME   soit élargie  pour  pouvoir  couvrir l'ensemble  de 

la  demande maghrébine  . 

L gombtrt I 
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3. 1. 3.   Accumulateur de démarrage de véhicules 

La  demande d'accumulateurs  de  démarrage augmentera forte- 

ment  dans   les  prochaines  années  . 

Tableau 3.4.   - Comparaison de la demande et de l'offre d'accumulateurs de 

démarrage 

(nombre) 

Offre 
1977 

Demand 
1977 

e totale 
1982 

Demande  non 
1977 

satisfaite(a) < 
1982         : 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

830. 000 

222. 000 

210. 000 

348.000 

218.000 

106. 000 

913.000 

278.000 

149. 000 

+ 482. 000 

+      4. 000 

+ 104. 000 

- 83. 000 

- 56. 000 

+    61.000              ; 

1. 262.000 670. 000 1. 340.000 + 590. 000 - 99.000      ¡ 

(a) • otire excédentaire 
- öftre in*ufftiante . 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Les   capacités   en  1977   seront suffisantes   pour   la   demande 

prévue  à   cette   date  .   En   1982,    la  demande   sera   supérieure  à   l'offre 

partout sauf  en   TUNISIE   .    Toutefois,   les   déficits   seront   faibles   et 

des   augmentations   marginales   de  capacités   et des   échanges  inter- 

maghrébins   suffiront à  équilibrer  l'offre  et  la demande   . 

3.1.4.   Accumulateurs   industriels   au plomb 

La  demande  d'accumulateurs  industriels  au  plomb se  dévelop- 

pera   rapidement au cours   des   prochaines  années   avec   le   développement 

des   activités   industrielles   et   le   renforcement des   infrastructures  des 

trois   pays   du  MAGHREB  (tableau  3. 5. )  . 

L'offre,   actuellement  nulle,   pourrait satisfaire   les   besoins 

algériens   si   un   projet éventuel   de   la  SONELEC  se   réalise   . 

gombtrt 
llMOCiit ion  momtNUnM 

sofaemap 



70 

Tableau 3.5.- Comparaison de la demande et de l'offre d'accumulateur« industriels 

au plomb 

(t) 

Offre Demand e totale 
i 

Demande non satisfaite 
1977 1977 1982 1977 1982(a) 

ALGERIE - 602 1.090 602 -lb)   ! 

MAROC - 100 182 100 182         j 

TUNISIE 

MAGHREB t 

- 61 110 61 110 

- 763 1.382 763 292 

1. 000 AH - 10.682 19.348 -  10. 682 - 4. 090         ! 

(a) + offre excédentaire 
- öftre insuffisante . 

(b) en admettant la réalisation du projet SONELEC . 
Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

La demande   non  satiifaite   en  1982 en admettant la   réalisation 

du   projet SONELEC   est  insuffisante   pour  justifier   la   création  d'une 

autre unité de  production  .   Nous  préconisons  d'augmenter la  capacité 

de   l'unité SONELEC   pour  couvrir  l'ensemble   du   MAGHREB   .    La  demande 

totale atteint le   seuil  minimum de   rentabilité  qui   se   situe  entre   15   et 

20  millions  d'AH   si  on admet que  les  bacs   et les   séparateurs   sont 

achetés  à l'extérieur  . 

3.1.5.   Accumulateurs industriell  au nickel-cadmium 

La demande   d'accumulateurs  industriels  au nickel-cadmium 

augmentera   rapidement avec  l'industrialisation des   trois   pays   du 

MAGHREB  et le   renforcement des   infrastructures   telles   que   les   cherrvns 

de   fer et  les  téléphones   (tableau  3.6.)  . 

Par  contre,    la   production   locale  actuellement  inexistante, 

restera nulle à  moyen  terme  .   Notons  toutefois  un  projet SONELEC 

destiné à  couvrir   les   besoins   algériens   . 

gombtrt 
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Tableau 3. 6.   - Comparaison de la demande et de l'offre d'accumulateurs industriel 

au nickel-cadmium 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB t 

1.000 AH 

Offre 
1977 

Demande totale 
1977 

140 

25 

15 

180 

2.520 

1982 

252 

45 

28 

325 

4.550 

Demande non satisfaite .a; 
1977 

140 

25 

15 

- 180 

- 2.520 

1982 

- (b)¡ 

45 

28 

73 

1.020 

(aj + offre excédentaire 
* öftre iruu ff liante . 

(b) en admettant la réalisation du projet SONELEC 

Source ; GOMBERT-SOBEMAP 

La demande  non satisfaite   en   1977  et en  1982   si  on  admet 

la   réalisation du  projet SONELEC,   est insuffisante  pour  justifier la 

création d'une unité  de   production  .    La  seule  possibilité   est  d'augmenter 

la   production de  l'unité  SONELEC  pour  couvrir l'ensemble   du  MAGHREB. 

Le   seuil de  rentabilité   sera  dépassé   pour  autant que le  taux  d'intégration 

reste  assez bas  . 
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3.2.   MOTEURS  ELECTRIQUES 

La   demande de  moteurs   et génératrice«  électriques   est  ventiler 

au tableau  3. 7. 

Tableau 3.7.   - Demande de moteurs électriques pour la production de 

produite finis 

(t) 

1973 1977 1982 

Machines-outils - 507 703 

Grue 5 45 124 

Ponts roulants et portiques 30 69 203 

Transporteurs mécaniques 
continus 141 320 918 

Bétonnières 1 41 201 

Véhicules particuliers 224 592 1.889 

Véhicules industriels 161 255 1. 137 

Tracteurs agricoles 15 94 191 

Electroménagers 830 1. 563 2. 926 

Autres industries 2.099 3. 118 6. 644 

Total 3.507 6. 604 14.93b 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Les principaux utilisateurs seront l'industrie,  l'électroménager, 

les véhicules de tourisme et industriels . 

Pour faire face  à  cette  demande,   nous  aurons  en   1977  la 

SACEM (Tunisie) avec une   capacité  de  250 t environ  et à  partir  de 

1979,   la SONELEC   avec une   capacité  de   3.000  t  environ  se   répartissant 

- 50. 000  moteurs   industriels   (2. 000   t)   , 
- 75. 000  moteurs   pour   machines  à  laver  (700 t)   , 
- 30. 000 moteurs   pour  climatiseurs   (300  t)   . 

ffomàwt 
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Tableau 3. 8.  - Evolution dea consommation« de moteurs électriques. 

des capacité» de production et des déficits 

(t) 

Demande totale 

dont véhicules divers 
électroménagers 
industriels < 10 km 

> 10 km 

Capacité totale 

dont véhicules divers 
électroménagers 
industriels ^-10 km 

>10km 

Capacité manquante totale 

dont véhicules divers 
électroménagers 
industriels <10 km 

>10 km 

1973 

3.507 

400 
830 

1.227 
1.050 

100 

100 

3.407 

1977 

6.604 

1982 

14.936 

941 
1.563 
2.311 
1.789 

400 
830 

1. 127 
1.050 

250 

250 

6.354 

3.217 
2. 926 
5.228 
3.565 

3.750 

941 
1.563 
2.061 
1.789 

1. 000 
1. 500 
1. 250 

11.186 

3.217 
1.926 
3.728 
2. 315 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Le  déficit  en démarreurs,   génératrices  et alternateurs   pour 

l'industrie automobile  pourrait être comblé  par un projet d'unité  de 

production à  implanter près   d'ORAN en même  temps  que  l'unité  de   pro- 

duction  de véhicules   de  tourisme  .   Toutefois,   la demande  est  insuffi- 

sante   pour  rentabiliser un  tel  projet . 

La  demande  de   moteurs  pour  l'électroménager est  également 

insuffisante  pour  rentabiliser une  unité  de  production  .   On  admet  en 

effet  que  l'unité de   production  doit produire  au  moins   500. 000  moteurs 

par an,   or la demande  en   1982  ne  dépassera   pas  180.000 moteurs   . 

gombertl 
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Lei petits  moteurs industriels  présentent plus d'intérêt 

et nous  suggérons une unité  de production de 20.000 moteurs  de 

moins de  10 kw  soit environ  500t. 

Par contre,   le marché  des  gros moteurs présente  moins 

d'intérêt car il exige une technologie  plus  avancée et on devrait  se 

limiter dans un premier  stade au montage. 

Toutefois un projet de montage n'est pas à rejeter  à 
priori. 

L association  momtntanès sobemap 
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3.3.   COMPOSANTS ET SOUS-ENSEMBLE ELECTRONIQUES 

La demande en   1982   pour la production de téléviseur  et 

de  radio   est  détaillée au tableau  3.   Elle  y est comparée  à  la produc- 

tion de    SONELEC prévue à  partir de  1978. 

Tableau  3.9.   - Demande   et  capacité de  production de  composants  électroniques 

(pieces] 

1 

\   

Demande 
maghrébine 

1982 

Production 
SONELEC 

1982 

Demande 
non 

satisfaite 

i Canons à électrons 385.000 261. 000 124. 000 

Tubes cathodiques 350. 000 230.000 120.000 

Circuits imprimés 85. 000m2 51. 000m2 34. 000m2 

Circuits intégrés 1.275. 000 704. 000 511. 000 
Bobines filtres 15.000. 000 9.976.000 5. 024. 000 

Transformateurs 4.000. 000 2.960.000 1.040. 000 

Transformateurs de   balayage 400. 000 2 52. 000 148. O00 

Bobines  de deflection 400.000 2 52. 000 148. 000 

Haut-parleurs 1. 500. 000 812.000 688. 000 

Diodes 15.000.000 8.896. 000 6. 104. 000 

Transistors 14.500. 000 8. 546.000 5.954. 000 

Condensateurs 100. 000. 000 58.600. 000 41.400.000 

Résistances 150.000. 000 58. 540. 000 91.460.000 

Rotentiomètres à résistance 
variable 7.000.000 4.000.000 3. 000. 000 

La  demande totale   de   ces  composants pourrait  être 

assurée   soit  en augmentant  la   capacité  de SONELEC  de  30 à  50   % 

selon  les   composants soit  par   la   création d'unités  de   production   capa- 

bles  de   satisfaire la demande  maghrébine non  couverte  par  la produc- 

tion de   SONELEC.  Deux projets  ont été étudiés  : 

-  une unité pour   le   montage  de  diodes,   de  transistors   et 
de circuit intégré   et une  deuxièmeunité   pour  le  montage  de 
résistances. 

gombtrt 
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Des unités d«  production ou de montage pour  les autres 

composant! paraissent à priori moins intéressantes. 

"I y     associati on   momantanaa sohpmar 
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¿SKIS  SECTION   -  ANALYSE QUALITATIVE DE   LA SOUS-TRAITANCE 

Cette  partie de  l'étude a pour but  essentiel d'examiner   la 

sous-traitance  actuelle ,   de  recenser puis   d'étudier  les  facteurs  favorisant 

ou au contraire   limitant la  sous-traitance  en  vue de dégager  les   recomman 

dations permettant de la développer. 

fombtrt 
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INTRODUCTION 

Le  but de   cette introduction  est de  décrire   brièvement  dans 

le  contexte  de  cette  étude  ce que,   nous   entendons  par   la  sous-trai- 

tance  et quel  rôle  elle  peut jouer  dans  le  développement économique 

du MAGHREB. 

Plusieurs  auteurs ont définis   la  sous-traitance,   mais  il 

manque   d'unité,   semble-t-il,   dans   leurs   interprétations,   selon qu'ils 

l'envisagent à  l'échelle  nationale ou internationale,   sous  l'angle  de 

développement économique   dans  les   pays  en  voie   d'industrialisation 

ou industrialisés. 

Précisons d'abord que, selon la terminologie économique 

d'expression française, qui semble s'imposer, la sous-traitance est 

une forme particulière de l'impartition. Cette dernière a été définie 

par P. Y.   BARREYRE   (1)  comme  suit  : 

"Système  économique   consistant à  se  procurer  à  l'extérieur des 

services  ou  des  biens  matériels  constitutifs  d'un ensemble,   au  lieu 

de tout faire   soi-même". 

Remarquons  aussi que  l'actuel  projet de  l'ONUDI  réf. 

dp/rem/66/072  avant  d'être  lancé  portait  la  réf.   dp/rem/66/572   et 

le titre   "Etude  sur  les  possibilités   d'importation   au  MAGHREB  dans 

les  secteurs  des  industries  intermédiaires". 

Ensuite,   tentons   de  préciser   en quoi   consiste  la   sous- 

traitance,    en  tant que   forme   de  l'impartition.   Selon  nous,   il  s'agit 

des accords   conclus   entre  firmes   productrices  au   sujet  de  la  fabri- 

cation  par  un   "sous-traitant"   pour  le  compte  d'un  "traitant"  de   pro- 

duits   répondant aux   spécifications  établies   par  ce  dernier.   Ces   pro- 

duits   sont  destinés   à  être   substitués   en   partie  ou  en  totalité   à  la 

production  du   "traitant"  qui  en assure  la   commercialisation. 

(1) P. Y. Barreyre - L'impartition, politique pour une entreprise compétitive - Hachette-Paris 1968 
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D'autres définitions de la sous-traitance, ont été élaborées 

par R. Holtz, A. Huybrechts, A. Saliez, M. Sharpston, S. Watanabe, 

S.   Zampetti et autres. 

Parmi  les  organismes  officiels   la  CEE a  établi  sa   défi- 

nition de  la  sous-traitance.   Elle  figure en  annexe  à  la"Décision du 

conseil de  la  CEE  du  1 5 juin   1965 relative  au   régime   applicable dans 

les  domaines  des   garanties  et  des  financements   à l'exploitation,   à 

certaines  sous-traitances  en  provenance  d'autres  pays   membre  ou 

de  pays non membres  de  la  CEE   (65/312/CEE)".   Voici  cette   définition 

qui  est cependant orientée  en  fonction des   considérations propres aux 

problèmes  d'assurance-crédit. 

Il  convient  d'entendre  par  sous-traitance  la   situation  résul- 

tant d'un  contrat  conclu  par  une  entreprise   appelée  "contractant prin- 

cipal" avec  une  entreprise  dénommée  "sous-traitant"   en vertu  duquel 

il  e6t convenu qu'en  exécution  d'un autre   contrat  intervenu  entre  le 

contractant  principal  et une   entreprise  tierce  appelée   "acheteur",   le 

sous-traitant doit livrer  des  éléments ou  exécuter des   prestations que 

le   contractant  principal  doit  incorporer ou   utiliser  dans  la  fourniture 

de  l'ensemble  ou des   ensembles  qui  lui ont été   commandés  par  l'ache- 

teur,   étant entendu que   : 

a) (Plan juridique) 

L'entreprise  dénommée  "sous-traitant" n'est pas   consi- 

gnataire  du marché  conclu entre  le  contractant  principal et l'acheteur 

et  le  contractant  principal demeure   seul   responsable   de  l'exécution du 

marché   à  l'égard  de   l'acheteur  et conserve   la  totalité   des   risques 

susceptibles  d'être   garantis   sur   ce  dernier. 

b) (Plans   techniques   et économiques) 

L'entreprise  dénommée  "sous-traitant" n'a   pas à   fournir  : 

-  des  produits ou  des  prestations utilisables  séparément 
par  l'acheteur  et qui font l'objet du marché intervenu 
entre  le  contractant principal et l'acheteur 
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llMlCIII ion   momentanea sobemap 



80  - 

ou 

-  des matières  premières  ou des demi-produits. 

Et pour  le  Conseil économique  et social   français 

"La   sous-traitance  peut  être définie   comme le fait,    pour entreprise, 

d'effectuer  une  commande   pour une  autre  entreprise   conformément 

aux  directives  de   cette   derrière.   Elle   se  distingue   ainsi de   la  four- 

niture   de  matériels   vendus  dans  le  commerce.   D'autre   part,   il  est 

d'usage   de   distinguer  la   sous-traitance   de  capacité,    destinée  à 

relayer une   grande  entreprise  pour  une   fabrication  qu'elle  ne peut 

assurer momentanément  et la  sous-traitance de  spécialité  qui  pro- 

cure   à  l'entreprise   principale  le6 éléments  de  fabrication que  celle-ci 

ne  produit  pas elle-même". 

Pour  répondre  à l'attente   du  CEIM,   nous   avons élargi   la 

notion de   sous-traitance   pour les besoins  de l'étude,    d'autant plus   que 

les   termes   de   référence   prescrivent  de   traiter  les   industries  en   amont 

en  plus  des   3  filières   industrielles   considérées.   Nous   n'avons  donc 

pas   limité   l'étude  aux   produits  de  sous-traitance   répondant uniquement 

aux   spécifications  établies   par  les   "fournisseurs   principaux".   Nos 

investigations  ont été  étendues  aux  produits   standardisés,   entrant   dans 

les  chaînes  de fabrication  des  "fournisseurs principaux".   Ces  produite 

peuvent provenir   soit des  filières  considérées,   par   exemple moteurs 

électriques  normalisés  ou   réducteurs   de   vitesse,   soit  des  industries 

en amont  par exemple  tôles  d'acier ou  tubes en cuivre.   Dans  ces   cas 

il ne   s'agit  plus   d'une   sous-traitance   pure,   car  les   firmes  qui  achètent 

ce  genre  de   produits  acceptent les   spécifications  indiquées  dans   les 

catalogues   des  fabricants. 

La  notion  élargie  de   la   sous-traitance  que   nous  appliquons 

dans   l'étude  qui   suit  fut   définie au  cours   de  la   réunion   tenue  les   2 0 

et 21.3.75  au  siège  du  CEIM  :   "le  terme   sous-traitance   se   rapporti;  .tux 

produits,    sous-produits   et  matières   qui   sont destinés   à   être incorporés 

dans   une   chaîne  de   fabrication ou dans   un  produit  plus   complexe". 
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Il est important pour notre étude de faire la distinction 

entre deux types de sous-traitance : conjoncturelle (ou de capacité) 

et  structurelle   (ou  de   spécialité). 

La   sous-traitance   conjoncturelle  est un moyen  de   pallier 

une  insuffisance  partielle  (soit  provisoire,   soit constante)  potentiel 

de  production du  traitant. 

Ce   genre  de   sous-traitance   se   passe   entre   les   sociétés 

qui   sont ou  peuvent devenir   concurrentes,   indépendamment  de   la  dif- 

férence  de  leurs  grandeurs.   En cas  de  basse  conjoncture  le   volume  de 

cette   sous-traitance  aura  tendance   à  baisser  et inversement   en  période 

de  haute  conjoncture.   Le   sous-traitant dépend fortement  du  traitant 

et leurs   relations  n'ont pas   de  grande  stabilité  puisqu'elles  dépendent 

entièrement des  fluctuations  de  la   conjoncture. 

La   sous-traitance   structurelle  est un moyen  de  compléter 

la  compétence  du  traitant. 

Cette  catégorie  de  la   sous-traitance  est basée   sur  une 

division   rationnelle   du  travail  entre   entreprises.   Le  traitant   sous- 

traite  les  productions  ou  des   travaux que  d'autres   peuvent  accomplir 

dans   de  meilleures   conditions.   Il  concentre   ses  moyens   propres   sur 

ce  qui   constitue   sa   vocation   spécifique.   Citons  F.   Peugeot,    (* )  qui 

à  ce   sujet a  dit notamment  :   "La   conséquence  immédiate  de   cette  pro- 

motion  de   la   sous-traitance   est une  amélioration   sensible   du   rendement 

des   investissements.   En  effet,   dans   la mesure  où  les   entreprises,   par 

un  large  appel à  la   sous-traitance,   consacrent  leurs  efforts   de  dévelop- 

pement  à  ce  qui  fait  "l'originalité"   de  leur  activité,   les   investissements 

intellectuels   et  matériels   peuvent  être  eux-mêmes   réservés  aux  do- 

maines   où   leur   rentabilité   sera  maximale. 

Dans   la  mesure  où  il  en   résulterait un  supplément  de  ren- 

tabilité   tent pour  les   donneurs   d'ordres que  pour  les   sous-traitants, 

la  productivité  et la  compétitivité   des  entreprises   sont accrues". 

(»;    Kran«, 

gombert 
^    association   momtntaneu 

vainques (Krance) 

sobemap 



-  82 

A  l'échelle  du MAGHREB  les   efforts de   la  Communauté 

maghrébine et de chacun des  Etats doivent être concentrés  à pro- 

mouvoir  la   sous-traitance  structurelle   en  tant qu'instrument de   ratio- 

nalisation et de   développement des  industries. 

Il  en   est autrement dans   les   relations   entre   le   MAGHREB   et 

la  CEE.   Les  entreprises   sous-traitantes   spécialisées   sont  suffisam- 

ment nombreuses  en  Europe   et leur  niveau technique  est  suffisamment 

élevé.   Les  traitants  ne  rechercherons   donc  pa6  fréquemment de   spé- 

cialistes outre  Méditérannée.   Dans  ces   conditions   ie6  contrats  de 

sous-traitance  confiés  aux entreprises  maghrébines   seront  en  grande 

majorité  de caractère  conjoncturel.   Les   autorités   du  CCM et des  3 

pays  auront l'intérêt,   à notre   sens,   à  considérer  avec  réalisme   cette 

situation et prendre  des  mesures favorisant ces  opérations,   qui   sont, 

malgré  des inconvénients  évidents,   très   souhaitables  pour  le  dévelop- 

pement industriel  du MAGHREB. 

Remarque  concernant la  terminologie 

Dans  le  présent  rapport,   nous  utilisons   les  termes   "sous- 

traitant"  et "preneur  d'ordre"  pour désigner  l'entreprise  chargée 

d'exécuter une  commande.   Ces termes   sont utilisés   par  tous  les  états 

et  par toutes  les  organisations nationales   et internationales   s'expri- 

mant  en langue  française. 

Par  contre,   il manque d'unité   pour désigner  l'entreprise 

qui   passe  commande  à un  sous-traitant.    Les  termes   suivants   sont 

couramment utilisés   :   "donneur d'ordre",   "traitant",   "fournisseur 

principal"  et  "contractant principal". 
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ANALYSE QUALITATIVE DE  LA SOUS-TRAITANCE ACTUELLE 

Le présent chapitre a pour  objet d'analyser la  sous- 

traitance  actuelle  sous  divers  aspects  qualitatifs.   Pour  chaque  pays, 

on décrira  très  brièvement,   dans  quel  cadre  institutionnel  se  déroule 

l'activité  industrielle  et quelles  en  sont  les  implications   sur  la  situa- 

tion  et les  possibilités   de   enveloppement de  la  sous-traitance.   Ensuite 

on exposera quels   sont  les  problèmes   et les  préoccupations des  indus- 

triels  au  sujet de  la   sous-traitance  et  quels   sont les  facteurs  qui 

freinent ou  limitent le   recours  à  cette   pratique.   Enfin on  examinera 

les   suggestions éventuelles  des  entreprises  qui permettraient de  cata- 

lyser  le  développement  de  la  sous-traitance  dans  les  industries 

étudiées  et les facteurs   généralement  considérés  comme  favorables 

au  recours  à la  sous-traitance. 

Après  l'analyse  de  la  sous-traitance au niveau  des  pays, 

on  exposera brièvement  les  problèmes   de la   sous-traitance au niveau 

de  l'entité   maghrébine. 

On fera  enfin  le  point de  la   situation actuelle  et prévisible 

de  la  coopération industrielle  entre le   MAGHREB  et les  pays  de  la 

Communauté Européenne. 
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1 .   LES ASPECTS QUALITATIFS PS LA SOUS-TRAITANCE 

NATIONALE 

1.1.   ALGERIE 

1.1.1.   Généralités 

Les  facteurs  dominants   de l'exercice  de  la  sous-traitance 

en ALGERIE  sont d'une   part l'organisation  de la  production  et  d'autre 

part la  doctrine officielle  des autorités  en  ce qui  concerne l'intégration, 

la  sous-traitance et le montage. 

La  production dans  les   secteurs  qui nous  concernent est 

concentrée dans  les  mains  de  sociétés publiques  autonomes   et  les 

sociétés nationales  à  capitaux d'état. 

Les  facteurs   de production des   secteurs  métalliques, 

mécaniques et électriques   sont aux mains  des  3  grandes  catégories 

de  "propriétaires" 

Io)   Les   sociétés nationales,   sociétés   à  capitaux détenus 
par  les   autorités   centrales   et  dont  les  activités   sont 
fixées   par la loi.   Leurs objectifs   sont  déterminés par 
le  pouvoir  central mais  leur  gestion est autonome. 

2°)   Les  unités  économiques  de  WILAYAS  :   ce  sont   souvent 
d'anciennes  firmes   privées,   passées  par un  stade d'au- 
togestion  et qui ont  été mises   sous  la  tutelle   des dif- 
férentes  WILAYAS.   L'objectif est de  créer un  tissu 
de petites  sociétés   souples,   aptes  à réaliser  des 
travaux  de  faible  et moyenne  importance.   La   gestion 
de  ces  unités  est autonome  mais  des   comptes   doivent 
être   rendus  régulièrement  par  les   responsables  à 
l'autorité   de  tutelle   de  la  WILAYA   .   La  base   consituée 
par  des   sociétés   privées   est  élargie   par  le   plan  de 
création  prévu  d'un  nombre  important de petites  et 
moyennes   entreprises  dépendant des  WILAYAS. 

3°)   Les   firmes  privées,   à  capitaux  nationaux,   mixtes ou 
étrangers. 
Le   -roisième  groupe  comporte  un  grand nombre  de 
petites   et moyennes   entreprises.    Les   plus  importantes 
ont été  ou   seront absorbées   par  les   sociétés  nationales. 

gombert L ssociation   momentané« sobemap 



85 

Les deux premières catégories constituent le groupe le plus 

important qui  assure  plus de  80  %  de la production des  3  secteurs 

é tudié s. 

La   politique   de l'ALGERIE  en  matière  d'intégration  et de 

sous-traitance   peut  se   résumer  en  peu de  mots   :  intégration maximum 

maximum au   sein de  l'entreprise   d'abord.   De   là la  conception  des 

complexes où   le partenaire  industriel qui  participe  à  la  conception, 

à  l'érection et  au lancement du complexe,   a  pour mission de   réaliser 

le   taux d'intégration  le   plus élevé   possible,   en tout cas   supérieur  à 

70   %. 

Cette intégration au  sein de  l'entreprise  est  complétée 

ensuite  par une intégration nationale via  les  autres  sociétés  nationales 

quand cela  s'avère  possible ou  les  unités   de  WILAYA  et les  sociétés 

privées.   L'intégration  nationale  porte le  plus   souvent  sur  des  produits 

ne   relevant pas des   3   filières nous intéressant  (emballages,   peintures, 

etc. ..). 

Ce   qui ne   peut être  intégré  à  ce   deuxième  échelon  est 

alors importé   par l'intermédiaire  des  services  "monopoles" des 

sociétés  nationales  ou  par le truchement des  AGI c'est-à-dire  le  plus 

souvent par  appel d'offres international. 

L'interaction  de  la  doctrine  d'intégration et du  système  de 

propriété  collective  des  facteurs   de production ne  constituent pas  des 

facteurs  très   favorables  au développement  de   la  sous-traitance.   Les 

sociétés  nationales   suivent la  doctrine et ne   recourent à la  sous- 

traitance qu'en  de   rares  cas.   La   sous-traitance que  l'on   rencontre 

présente  le  plus souvent un caractère uniquement conjoncturel. 

Ce   choix a  bien entendu  ses  avantages  et  ses  inconvénients. 

Les cadres   rencontrés  au cours  de  l'enquête  ont  souligné 

que   cette  politique  résulte  du choix d'une   stratégie  permettant à 

l'ALGERIE  d'accéder   rapidement au degré  d'industrialisation  suffisant 

pour  garantir   une certaine autonomie économique.   Nous  y voyons 
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également une voie propice à la formation professionnelle des cadres 

et des travailleurs.   Leur  mutation rapide,   depuis  les travaux  simples 

du  secteur agricole vers   une activité   plus  exigeante  dans   l'industrie, 

crée  à  la  longue  les conditions  nécessaires  à  l'instruction,   à  la  for- 

mation aux modes  opératoires  de  plus  en plus  perfectionnés  et, 

finalement,   à  la  croissance du niveau  de  la  vie. 

Ce  choix permet également une  économie  de  cadres  car 

une  grosse  unité  exige moins  de  cadres  supérieurs  que  plusieurs 

unités  dont  la  capacité  est équivalente  à celle  du complexe. 

Cependant les   caractéristiques  de   l'industrialisation  cor- 

respondant au  principe  de   l'intégration  poussée  sont telles  que   la  charge 

pour  la nation devient très  lourde.   Les investissements  très  coûteux 

risquent de  ne  pas  avoir   le  rendement  suffisant à  cause  de  l'exiguïté 

relative du marché  et du  manque  de  main-d'oeuvre qualifiée  au  niveau 

des  cadres,   de  la  maîtrise    et de  l'exécution.   Dans  un tel  système, 

la division internationale   du travail,   n'a pas   l'occasion d'être  déve- 

loppée  au profit du  pays  qui n'y  prend pas  une  part active. 

Enfin,   le  risque  d'échec   est plus   grand et les  cadres 

supérieurs doivent assumer d'énormes  responsabilités. 

1.1.2.   E^f^P^es  de   sous-traitance  rencontrés 

Le  tableau 1   synthétise   les   cas   de   sous-traitance   rencontrés; 

ils ont été  détaillés dans   la partie de  l'étude  "Produits finis". 

La   sous-traitance entre  sociétés  nationales   s'exerce  le 

plus   souvent  de  gré  à gré,   parfois  par appel  d'offres  international 

mais   si la  société   nationale concernée  par  les  activités  faisant l'objet 

de  l'appel d'offres   peut repondre dans  les délais  prescrits,   elle a 
priorité. 
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Peu de   sociétés  travaillent  sur  la base  d'accords   de  li- 

cences et brevets.   Citons  la   société  "Pompe Algérienne"  société  de 

droit  algérien   ex-filiale  des   Pompes GUINARD  et produisant  sur base 

de brevets GUINARD.   Cette   situation donne à la   société  de  grandes 

latitudes  d'importation. 

Les  relations  de   filiale  à maison-mère   se   font  de   plus 

en plus   rares   du fait que le   gouvernement nationalise  toutes   les 

filiales de firmes  étrangères   importantes.   Un grand  train de  nationa- 

lisation a  eu  lieu  en novembre  1974.   D'autres  sont  prévues  notam- 

ment  celle de   la firme   MISCHLER  prévue  pour   1976. 

1.1.3.    Facteurs   limitatifs   et problèmes   rencontrés 

Il   a été   demandé   aux  entreprises de   préciser quels   sont 

les  problèmes   les   plus   importants   dans   le  cadre  de   leur activité   et 

plus   particulièrement ceux rencontrés  lors  du  recours  à  la   sous- 

traitance. 

Les  réponses  données  peuvent être  résumées  en  cinq 

problèmes  principaux. 

1. Approvisionnements  et importation  :   Primo on   souligne 
les   difficultés   d'obtenir  les  autorisations  nécessaires 
et  secundo  la   durée  de  mise  à disposition des   mar- 
chandises  en  raison de facteurs  divers   :   formalités 
pour obtenir  les  autorisations d'importer,   attente  des 
navires,   encombrement des  ports,   longueur  des  dédoua- 
nements. 

2. Délais  de  fourniture   :   Ce   problème   est  lié   à   l'encom- 
brement  et au   sous-équipement actuel   des  industries 
face   à  l'explosion  des  besoins  et  à   leur  diversité. 

3. Insuffisance  des   transports   :   Ce  point   souligne   le 
retard de   l'infrastructure   laissée  au  deuxième   plan  par 
rapport  à  la  création de   la   capacité   de   production. 
L'infrastructure   de  de  transports   est   encore  insuffisante 
face   au   besoin.    Cet élément est  parfaitement  connu  des 
responsables  qui   s'évertueront à   rattraper  le   retard 
dans   le  cadre  des  investissements  du  2e  plan quadri- 
ennal. 

I      associati 
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4. Manque de  personnel qualifié  dans la maîtrise et le» 
bureaux d'étude«. 

5. Insuffisance  des   capacités   en  fonderie. 

Une   unité  de   société   nationale   a   suggéré   de   développer 

la   sous-traitance  algérienne   pour  les  pièces   importées  afin  de  dimi- 

nuer   les inconvénients  dus   à   la   lourdeur  des   procédures   d'importation. 

Parmi  les facteurs   freinant   le   développement  de   la   sotis- 

traitance,   les   facteurs  suivants  ont été   cités   le plus   souvent  : 

1. Prix de  revient  des  preneurs   d'ouvrage   ;   élément dû 
principalement  à   la faible   productivité   de   la   main- 
d'oeuvre et au  prix de  revient  des  matières   de base 
importées. 

2. Délais non   respectés  :   facteur   dû en ordre   principal 
aux difficultés   de   transport  et  aux problèmes   d'ap- 
provisionnement  en matières   de  base   .   importation  de 
fournitures   des   sociétés   nationales, 

3. Manque de   finition  des   produits   :  Ceci  est   un  phéno- 
mène  courant  mais  temporaire,   les   structures  indus- 
triels  et  l'outil  algérien   sont   en  plein   renouvellement, 
la  main-d'oeuvre   qualifiée   et   expérimentée   est encore 
peu nombreuse.   Ce problème   ne  peut   se   résoudre 
qu'avec le   temps   et la  volonté   d'arriver. 

D'autres  facteurs   ont été  cités   de   temps   à  autre   sans 

precision. 

Il   s'agit notamment  de  : 

- Etat actuel  de   la   technologie 

- Code   des  marchés 

- Manque d'information 

- Produits  trop   spéciques 

- Début de démarrage  des   complexes. 

Il   est   peu  intéressant  de   s'attacher  à  les   interpréter  vu 

qu'ils ont été   cités  sans  commentaire  par   les  personnes  interrogées. 

I Qombertl 
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1.1.4.   f^Çt^uri^iajfoj^aJale^ «t^rnesures   sugMérécs  par   les 

entreprises 

Le«  facteurs   le   plus   souvent  cités   comme  ayant  un  eilet 

de  catalyse  de  développement  sur  la  sous-traitance  sont  les   suivants   ; 

1. Dispositifs  légaux   favorisant   le   recours  a  la   sous- 
traitance. 

2. Une   grande   spécialisation des   entreprises   (preneur 
d'ordres)  permettant à  celles-ci  d'être  imbattables   sur 
le  plan de   prix  de   revient,   de   la qualité  et  des  délais. 

3. Une   plus  grande   standardisation   des  produits   fabriqués 
afin   de permettre   la fabrication  de   séries   suffisantes 
et  rentables. 

4. Politique  gouvernementale  de   promotion de  la   sous, 
traitance. 

5. Agressivité   commerciale  des   sous-traitants. 

Il a  également  été   demandé  aux   entreprises   si   elles 

avaient  des  idées   ou des   suggestions  concernant des  mesures   suscep- 

tibles   d'avoir  un  effet positif  sur   le développement de  la   sous-traitance. 

La  première   suggestion formulée   concerne  l'extension ue 

la   gamme  des   produits   sidérurgiques  commercialisés  par   la   SNS.   Ctu 

s'explique  par  le   fait que   cette   gamme  est  encore  relativement  étroite 

et que   par  conséquent certaines   pièces  ne   peuvent être  produites   sur 

place   actuellement   faute   de  matières  de  bases.   Ceci oblige   les   entre- 

prises   à recourir   aux importations  avec   les  aléas que  cela   entrarne 

au  point de  vue  autorisation,   allocation  de   devises  et délais.    Ces  pro- 

blèmes   sont  difficiles  à  concilier   avec   la   souplesse  reprise   par   la 

sous-traitance. 

Une  autre  suggestion   consiste   à   demander  la  création de 

nouvelles fonderies   en raison des   délais  demandés  par  les   fonderies 

de   la   place.    La   satisfaction de   ce  besoin a   bien  entendu  déjà   été 

prévu   par les   responsables  dans   le deuxième   plan quadriennal  et  se 

fera   progressivement. 

gombertf 
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Dana  et cadre-là ,   des   responsables  tí'unité»   souhaitent 

un«   plu»   grana«  intégration  nationale daña   la  fabrication  de  wagon 

par  exemple et  demandent  que  l'on  lavori se   ..a   fabrication   sur  pia« e 

de   plus leu--   piece» de  tonte   par exemple   bofte»  d'essieux,   distri* 

buteurs   de lremage etc..    . 

Un  autre   souha.t   .res  important  est  de  multiplier   le» 

rencontres  entre   les  dirigeants et  responsables   des   différentes  unite» 

de   productions   nationales   et   régionales  afin  ce   faire   connaître  murs 

besoins   respectifs.   Ce   souhait peut itre   satisfait  de   différentes   façon» 

réunions  de travails,   foires   industrielles,   périodiques,   etc..   . 

Ces divers moyens seront cuscutes» plus en détail dans íes   recomí..anaatiuns.. 

1.2.   MAROC 

1.2.1.   Généralités 

Le   régime   économique  du  MAROC   s'apparente  au   régime 

libéral où l'initiative  privée   est invitée  à   prendre  en  charge  la  plupart 

des  activités   de   production   et de  la  commercialisation   de   celle-ci. 

L'Etat  intervient dans   les   activités  à  caractère   vital   pour   i' inte ret 

des   pays  et en  cas  de   carence du  secteur   privé.   Il intervient  en as- 

sociation avec   les industries   privées   pour   les  nouveaux   projets  de   de - 

veloppement de  dimension  nationale. 

De   l'ensemble   des  commentaires   et des  informations  qui 

ont été   donnés   par les  industriels marocains,   un  problème  de dimension 

nationale  et dépassant  le   cadre de  la  sous-traitance  mérite  d'être 

souligné   :   c'est  la  question  de  la qualification  de  la  main-d'oeuvre  et 

de  l'encadrement. 

L'encadrement  étranger à connu  ces  dernières  années une 

nouvelle  vague  de départs,   causée  selon  certains  par  les  nouvelles 

orientations  de   la  politique   économique   et   la  marocanisation,   mais   qui 

d'après   d'autres  devrait  être  attribuée  à   bien  d'autres   raisons.   11 ne 

nous  appartient  d'ailleurs   pas  dans  le  cadre   de   cette   étude  de juger 

gombirt 
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cat ¿tat «1«  t*it  mail  de   constatar qua  c'ait  l'objet  da  préoccupation 

da  beaucoup d'industriala. 

La   vagua  da   départs  a  donné   hau  à  un    urge  manque   do 

cadras  torn os   pour  la   maîtrisa,   da  technicians,   da  dessinateurs, 

d'ouvriers qualities. 

Las technicien» ouvriers qualifiés provenant Oes cir- 

cuits de iormaUon proíesaionnelle marocain manquent encore d'ex* 

périence. 

Cet état de   lait engendre  une  lai ble  productivité   de   la 

main «d'oeuvre en  général  qui  contrebalance    parfois  la  bas  niveau 

du co4t de  la main-d'oeuvre 

l.i.l.   Ç*,n^0i**. **•   sous-traitance  rencontrés 

On  trouve  au   MAROC de  nombreuses   sociétés  ayant  des 

liens financiers  avec  de»   sociétés  étrangères   surtout française».    Dan.s 

le  cadre  des  dahirs   relatifs  à  la  marocamsation,    ie  dt^re   ae   eti 

participations  est en  pa^se  de  changer  mais  un  uen  subsister*   cer- 

tainement.   On   peut  citer   les  accords   de   soub-traitance  ae   ¿a   tuuie 

ae  BERL1ET qui  a  même   ae ve loppe   au   MAROC  un   moaèle  de   carraón 

qui n'est  pas  commercialisé  en Europe.   Citons  encore  le  cas   de   ia 

SOM A V OME,   fonderie  qui   sera  créée  en  commun  et qui aura   une  véri- 

table  vocation de   sous-traitance en ayant des  liens  financiers  avec 

l'une des   sociétés  fondatrices  BER LIE T. 

Le   cas   le   plu*   fréquent   reste   le   contrat  commercial   a 

court ou  moyen  terme   et   limité  au  produit  à  fabriquer ou  au   »ervice 

à   rendre.   Ainsi   BENNES   MARREL a   sous-traité   complètement   la 

fabrication   de  bennes   un   raison d'un   manque de   capacité   à   CARROSSKKI l-J 

INDUSTRIELLE  DU  MAROC. 

De  nombreux   autres  exemples   sont  synthétisés   au   tableau   - 

et décrit*  en détail dans   la  partie  de   l'étude  intitulée  "Produite   finis". 
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1.2.3.   Facteurs   limitatifs   et  problèmes   rencontrés 

On   trouvera   ci-dessous   la   liste   dei»   iacteurt   Limitatifs 

du   recours   a   ia   sous-traitance   entre  entreprises  du   pays.   L'ordre   des 

facteurs   correspond  a   des   fréquences   décroissantes   suivant  lesquelles 

les  facteurs  ont été  cités. 

Nous  avons  écarté     les   facteurs   cui ont été   cités   dans   un 

contexte  trop   lié   à  une   entreprise   et qui  n'ont  pas  de   portée   générale. 

- Spécialisation  insuffisante   :   ceci  concerne   surtout  les 

preneurs   d'ordres  donc   généralement des   PME.   Ces   entreprises 

disposent  en   général  d'un équipement  relativement vétusté,   universel 

et  peu  performant,   toujours   trop  peu  productif  pour   permettre  d'arriver 

à  des   prix  compétitifs   par   rapport  à   l'importation.   On   peut dès   à 

présent  faire   remarquer que   la   compétitivité   des  prix   est  i'éiément 

le   plus   souvent  cité   et  souhaité   comme   facteur  favorable  au   dévelop- 

pement  de   la   sous-traitance.   Spécialisation  insuffisante   signifie  aussi 

que  les  capacités  de  production  sont insuffisantes. 

- Délais   eie   l'ourniture   non   respectés   et  délais   trop  lon^s 

Ces  deux  éléments  ont été   cités  un  grand nombre  de   fois,   lis   tra- 

duisent  le   fait que   (trop)   souvent  ies  industriels  preneurs  d'ouvrage 

ne   respectent  pas  les   délais  qu'ils  ont acceptés.   Cet  état de   fait  peut 

être  dû  à  de   multiples  causes   d'ordre  psychologique  ou  technique   : 

approvisionnements   en matières  de  bases .productivité   de  la  main- 

d'oeuvre,   fiabilité   insuffisante   de   l'équipement qui tombe   souvent 

en  panne,   capacité   insuffisante   etc. . .   . 

- Prix trop élevé   de   la   sous-traitance  par   rapport à   la 

fabrication  propre , 

- Prix d'achat local trop élevé par rapport à l'importation 

Ceci traduit le fait que les sous-traitants ne sont pas des spécialistes 

dans leur domaine et sont insuffisamment équipés pour oeuvrer à prix 

de  revient compétitif  et que  la modicité   du  coût de  la  main-d'oeuvre 

gombert 
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n'ait pas  süffisante  pour  contrebalancer ces  faiblesses. 

- Capacité  de   production  trop faible 

L'insuffisance   de   la  capacité   est  particulièrement   ressentie au  niveau 

d«s   productions  de  base   (fonderie  par  exemple).   Cet élément  est lié 

au non  respect  des  délais   de  livraison. 

- Qualité   insuiü&ante  des   produits  locaux 

Cet élément  a  été   cité  de  nombreuses   fois.   11 est  certain que   la 

qualité  des   produits  fabriqués  au ivlAROC  n'est pas  irréprochable 

mais  elle  est  certainement meilleure   que   certaines   critiques   ne   pour- 

raient le  laisser  supposer.   Les  insuffisances  de  la  qualité  doivent 

être  attribuées  au manque  de  maturité   de   l'industrie marocaine   et  à 

l'insuffisance  et la jeunesse  de   l'encadrement.   On peut  dire qu'il  s'agit 

d'une  crise  de   croissance.    La   vétusté   de   l'outil de   production   ne 

plaide  pas  non plus  pour  une qualité   impeccable. 

Une  autre  série de  facteurs  peut  être   regroupée  sous  le 

qualificatif de  facteurs  administratifs   et financier^. 

- Modalités   de  paiement   :   Ce  qui  est  mis   en  cause   ici 

est  le  fonctionnement  général du  circuit financier.   Il est important 

de   le mentionner mais  il  sort quelque  peu  du cadre  de   l'étude. 

- Fiancement de  l'outillage   :  Il   s'agit  ici des  difficultés 

que  rencontrent  les  industriels   pour  obtenir  avec  facilité  et souplesse 

les  crédits  nécessaires  au  renouvellement  des outillages. 

- Difficultés   des  transports   :   Les  tarifs  commerciaux de 

l'ONCF   ne   semblent pas   assez  favorables   aux yeux  des   industriels. 

Nous  donnons   enfin   sans   commentaires  une   série   de   fac- 

teurs   limitatifs   cités  par  les   entreprises   de  façon  très   occasionnelle 

et  probablement liés  à des  ca6  d'espèces  et à des  problèmes   très 

particuliers. 

- Législation  restrictive 

- Formalités  administratives  trop lourdes,   longues   et pé- 
nibles 

gombert 
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- Absence de   bureaux d'études  nationaux 

- Manque de   spécifications  nécessaires 

- Manque de   confiance dans  la  qualité   des  produits  locaux 

- Volonté  d'être  totalement indépendants 

- Monopole  de   certains  sous-traitants 

- Faiblesse  des   séries. 

1.2.4.   Facteurs  favorables et_mes_ur_e_s_/jyy^.'*-" Jia-r--l55- 

entreprises 

Les  facteurs   considérés   par les  cadres  d'entreprises 

comme  pouvant avoir un   rôle  moteur   sur  le  développement de  la   sous- 

traitance   sont en général  les  opposés   des  facteurs  limitatifs. 

Les facteurs favorables et les mesures suggérées sont 

cités sans beaucoup de commentaires. Nous y reviendrons dans le 

chapitre des   recommandations. 

- Prix plus   compétitifs   :   C'est le  facteur  le  plus   souvent 

cité.   C'est  certainement  le  problème   qui  préoccupe  le  plus   les  indus- 

triels mais  le  prix ne  pourra  s'améliorer que  pour autant que   l'on 

institue un  cadre favorable  au jeu des  autres  facteurs  positifs. 

- Excédent  de  capacité  de   production  :  Il est clair qu'à 

l'insuffisance  actuelle  des  capacités,    l'un des  facteurs  importants 

devrait être   l'augmentation des capacités  et la  disponibilité  de  cer- 

taines d'entre  elles pour  des  travaux  de  sous-traitance. 

- Outillage   spécialisé  :   Est aussi un élément pei mettant 

d'abaisser   les  prix de   revient. 

- Main-d'oeuvre   spécialisée  :  Facteur  lié  à l'amélioration 

du prix de   revient. 

- Amélioration de  la qualité   :  Facteur qui est également 

sous-tendu  par  l'acquisition  d'outillage  performant et l'amélioration de 

la  compétence  de  l'encadrement et  des  exécutants. 

gombert j 
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• Respect des délais de  livraison, 

• Rapidité  d'exécution et d«   livraison. 

- Spécialisation  das  entreprises. 

- Assouplis sèment des  formalités  administratives. 

- Création d'ur.t   »tvut  périodique  avec  information   "sous- 
trantance. 

-  Abaissement des tarifs  douaniers. 

En outre,   des  mesures  plus  ou moins  concrètes  ont été 

suggérées  pour améliorer  la  situation existante et développer  les 

courants de  sous-traitance  dans le pays.   Parmi celles-ci nous  retien. 
drons  : 

- Amélioration  des  communications,   notamment  par  voie 
ferrée. 

- Introduction des  techniques   de  compensation  notamment 
dans  les échanges  avec  l'étranger. 

- Standardisation de  la  production. 

- Revoir  le   régime  douanier   de   certains   produits,   aum> 
des   sens  divers   soit plus   grande  libération pour  ics  un», 
meilleure  protection pour   les  autres. 

- Intervention  plus   grande  de   l'Etat  et d«   1 ODI  dim qu'une 
plus   grande  partie  des  équipements  des   nouvelles  usine» 
soit fabriquée   sur  place. 

- Amélioration des contacts  entre  i Administration et la 
fédération des  Industries  métallurgiques. 

1.3.   TUNISIE 

1. 3. 1.   Généralités 

La  situation de  la TUNISIE  est complètement différente  u< 

celle  décrite   pour  l'ALGERIE,   mais  asse,  semblable   à celle  du  MAKOC 

Le   syskme  économique   est  un   système   a   économie   libé- 

rale  dans  lequel le  gouvernement intervient par  le  biais des  plans  Uc 

L 
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développement,   par  l'appropriation  de  certaine»  entreprises  dont 

l'activité   est vitale  pour   le  pay* et  par  le  lancement d'activités 

nouvelles  dan»  de«  socie té •   »oit à  capital  public   «oit  a  capital  mixte. 

La   sous-traitance  y est  déjà met  développée  au  niveau 

du  pays  et également  au  niveau international. 

1.3.2. Exemple»   de  sous-traitance   rencontrés 

Le  tableau  3   résume  les  principaux exemples  de   sous- 

traitance.    La  plupart  du  tempe  la   eous-traitance   s exerce  entre   entre- 

prises  tunisiennes  dans   les  cadres  d'accords commerciaux  à  durée 

limitée  à  l'exécution de   la  commande.   Cependant,   on trouve  également 

des   contrats commerciaux à  longue   durée  avec  des  firmes  européen- 

nes.   Ceci  sera développé  plus  loin. 

D'autres modalités   sont  encore   rencontrées   :   liens   de 

il lia le  à maison-mère   dans  les  cas  ou des   entreprises  tunisiennes 

ont  créé   des   filiales  à   gestion  autonome  qui exercent une  activité 

de   sous-traitance   pour   ¿a  maison-mère  et  développent  le   reste   de 

leur  activité  pour  leur   propre   compte. 

C'est  ie  cas   de  la  SGI   et  de  la  SIME T. 

Certains  travaux  sont également confiés  à des  preneurs 

d'ordres   sur base  des   résultats  d'appels  d'oJfres  lancés  par  ie   don- 

neur.   Citons en  particulier le   cas  de  la SONEDE  et de  la  STEG qui 

achètent des  compteurs   d'eau  et d'électricité  en  pieces  détachées  et 

adjugent le  montage  à  des  entreprises  tunisiennes. 

1.3.3. Facteurs   limitatifs»  et   problèmes   rencontrés 

L'un   des  problèmes   cités   est  d'ordre   psychologique   :   les 

investisseurs ont  plutôt  une  mentalité   de   commerçants   intéressés   par 

un  profit  rapide  plutôt que par  leur   rentabilité industrielle qui ne 

s'acquiert qu'à la longue. 

^    iiiscmion   msmtntiMi 
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Une autre constatation est que  la   sous-traitance n'est 

utilisée  qu'à titre de dépannage.   Elle s'exerce   souvent avec  des 

artisans  locaux.   Les séries  sont donc faibles   et  les  prix de   revient 

prohibitifs. 

Les deux autres  problèmes  les  plus   souvent  rencontrés 

sont  la  qualité des produits  locaux et le  respect  des  délais  de  livraison. 

Enfin,   l'exiguité  du  marché tunisien   est  ressentie   comme 

un frein  très important au développement de  la   sous-traitance  entre 

entreprises  tunisiennes.   Cette étroitesse de  marché  entrarne  des 

conséquences en cascades. 

Un marché  trop petit limite l'équipement qui peut être 

rentabilisé   par les sociétés  et crée un état de   sous-équipement. 

Ce sous-équipement entrarne un manque de  technicité. 

Un marché trop petit entrafne  des   séries  de fabrications 

faible s. 

Des petites  séries  de fabrications  amènent l'industriel 

à être  équipé d'un matériel  simple ou vétusté.   Il  ne  pourrait amor- 

tir un équipement sophistiqué   et performant que   sur  des  séries 

importantes  en raison du  prix élevé  de ces  équipements,   les   sociétés 

ont  souvent  cité  ce  sous-équipement et un manque   de  technicité  qui 

en est le   corollaire comme  des freins. 

Le  sous-équipement va également  de   pair  avec  des  prix 

de  revient  élevés et non  compétitifs  des  travaux   sous-traité s,   non 

compétitifs   par rapport à  l'importation de  pièces   fabriquées  à  l'étran- 

ger  par  des  fabricants  spécialisés et bien équipés. 

Le manque  de  technicité  et le  sous-équipement ont éga- 

lement  souvent des conséquences  sur la qualité   des  produits  des 

industries   de   sous-traitance. 

Le sou8-équipement des industriels   signifie aussi  faible 

capacité  de  production et donc  peu de souplesse   dans  les délais. 

I ̂
    mociition   momentan»« 
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L.. é,uip.ment. di.ponibie. „e permettent 8ouv«nt  pas 

une grande  rapidité  d'exécutmn  ~* - . 

- -uu -Lge„, •:::::t:r
conjonctureiu >-• 

ae to main-d oeuvre;  cependant cet élément a été 
...naie  avec  beaucoup moi„6 d,„.u,a„ce qu. ^ 
Pay«  du  MAGHREB. autres 

En  ré8Umé,   le facteur  "frein" fondamental est !.exiKuité 

<iu marché local,   n ,trafh. tou8  le8  autre8  .   ^ ; ««»* 

- manque de  spécialisation des industriels 

- capacité  de  production insuffisante 

- équipements insuffisants  et peu performants 

- prix de  revient non compétitif 

- délais  de livraison trop long, et non  respectés 
- qualité aléatoire. 

Quelques autres facteurs ont aussi été  cités «.... 
lement et notamment : occasxonnel- 

- absence d'information  sur les oosaihin^« A 
traitance possibilités de   sous- 

- approvisionnements 

- manque d'initiative des  product«,,• „   • 
pas Producteurs qm  ne prospectent 

- manque  de stock pour  les  aei-r«  a~¿   • 
de  long.  déiai. d^cu^Tï ¡Ä"n "  ^ »,",h« 

- carence  des bureaux d'études 

- problèmes administratifs  à  l'importation 

* 2\T°  d'intérêt deS  "*»'*•'• Asiens  pour l'usi- 

- procédures  d'homologation  des prix 

- préjugé   défavorable  sur  la   f2K.'     «.• 
«or, certas . c*«•^•?" to"'«  ««««,  „n 
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i. 3.4.   f^f^urs favorables   et mesures  suggérées par les 

entreprises 

Parmi les  facteurs  les   plus  favorables au   développement 

de  la sous-traitance,   le plus  fondamental  n'a été  que   rarement cité 

par les   entrepreneurs.   Il s'agit bien  sûr   de l'élargissement du mar- 

ché  potentiel.   D'une  part le  marché   peut  être  élargi  pour  les  preneurs 

d'ordres   grâce   à une  meilleure information des   possibilités  des  pre- 

neurs d'ordres   et des  besoins  des   donneurs  d'ordres  mais  cela n'abou- 

lira qu'à un élargissement partiel  des marchés   et ne   suffira  pas  à 

supprimer les  obstacles  structurels   du  développement  de  la  sous- 

traitance.   Il  s'agit surtout dans  ce   problème d'élargir  le marché  au 

niveau géographique. 

Ce  point sera traité par la  suite. 

Les facteurs qui ont été cités par les responsables des 

firmes interrogées comme pouvant avoir un effet favorables sur le 

développement de la sous-traitance peuvent être classés en 3 caté- 

gories  : 

1. Facteurs d'ordre purement  commercial ou industriel 

2. Facteurs d'ordre administratifs 

3. Facteurs d'ordre psychologiques. 

Parmi les  facteurs pouvant être classés dans la première 

catégorie ont été cités  : 

- le   développement de   l'information 

- la   production de   séries  importantes 

- l'amélioration  des équipements  (équipement suffisant et 
valable) 

- le   bon assortiment des   stocks  (au  niveau  du pays) les 
matières  de base assurant une exécution   rapide  et le 
respect  des délais 

- des prix plus  compétitifs 

l      associano 
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- une meilleure maftriße des techniques de fonderie 
permettant une production locale valable, des prix 
compétitifs  et des   résultats  à  l'exportation 

- un  développement  des bureaux  d'études  nationaux  (privés 
ou mixtes) 

- une  amélioration  de  la technicité 

- une  amélioration  de  qualité  de   la  main-d'oeuvre. 

2. Facteurs administratifs 

- meilleure protection douanière  augmentant le  marché 
potentiel 

- mesures d'encouragement  des  contrats  de  sous-traitance 
sur  le plan fiscal  et douanier 

3. Facteurs  psychologiques 

- création d'un label de qualité 

- désir de développement des industries   secondaires 

- développement de   la qualification 

- création d'un environnement industriel développant  les 
relations entre  preneurs  et donneurs   d'ordres. 

Certains  responsables ont plutôt mis   l'accent  sur  les 

avantages  du   recours à la   sous-traitance  par  exemple  : 

- non investissement personnel  en  machines  de  fabrication 

- économies  d'investissements ou  meilleure orientation  à 
donner aux  capitaux disponibles. 

Parmi  les mesures  à envisager  pour  développer  la  sous- 

traitance au  niveau national,   sans  conteste  la  plus   souhaitée  est   le 

développement de  l'information tous azimuths.   Développement par 

tous  les moyens   :   plusieurs  ont été  suggérés   :   création de   grouperret¿t£ 

professionnels  éventuellement  a'une  bourse  de   sous-traitance,   création 

de moyens  d'informations  nouveaux et  spécifiques   :   foires,   périodiques, 

etc.. .   . 

'I ̂   isiocution   nomgntane» 
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Une autre meiure  suggérée  consiste  à  rédiger  les 

cahiers   de  charge«   des  appels  d'offres  internationaux de  façon telle 

que   la   plus   grande   partie  possible  des   travaux   soit confiée  à  l'indus- 
trie   locale. 

Citons  enfin  l'idée  de   la  création  d'une   société  possédant 

un  "pool"  de machines  ouiiib permettant d'entreprendre des  productions 

dont   l'absence constitue  actuellement  des  goulots  d'étranglement.    La 

société   pourrait être  constituée  de  l'ensemble   des  producteurs  au 
prorata  de  leur besoin. 

On souhaite  également  des  contacts   directs étroits  entre 

producteurs  et utilisateurs afin de mieux évaluer l'importance des 

besoins,   des marchés,   des problèmes  et de faciliter leur  satisfaction 

si les   marchés s'avèrent valables. 

On peut  conclure de  toutes   les opinions  émises  et des   ré- 

ponses   données par  les  industriels  tunisiens  que  l'obstacle  le  plus 

important au développement de  la   sous-traitance  nationale  est l'exi- 

guité   de  marché tunisien.   Tous  les  autres facteurs  et problèmes   sont 

des   conséquences de   l'étroitesse  du marché.   Sans  conteste  la  TUNISIE 

est  condammée à exporter et peut être   comparée  à  la  situation qu'oc- 

cupent   les  pays du  Benelux en Europe  qui n'ont dû  la poursuite  de 

leur  développement qu'à l'ouverture des  grands  marchés de  leurs 
voisins. 

gombert 
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1.2.   LA SOUS-TRAITANCE  INTERMAGHREBINE  AUJOURD'HUI 

Généralités 

Les  échanges  industriéis entre  pays   du MAGHREB   sont 

actuellement faibles.   A  fortiori   les   contrats   de   sous-traitance   conclus 

entre  des entreprises   des  trois  pays du  MAGHREB   sont très   peu 

nombreux  (voir  tableau 4.).    La  coopération à  ce  niveau est à  l'état 

embryonnaire.   Les   raisons   en  sont multiples. 

D'abord,   les économies des 3 pays  se sont développées de ibço.i 

parallèle  et   sont devenues   plutôt  concurrentes   que  complémentaires.   De 

plus,   chacun de  ces   pays  s'est d'abord tourné   vers   ses anciens   parte- 

naires   pour assurer   son développement.   Ainsi   la  France occupe-t-elle 

une  position prévilégiée  suivie  par  certains autres  pays méditerranéens 

tel6 que  l'Espagne  et  l'Italie.   Cette  situation  est  cependant en cons- 

tante  évolution  et les   gouvernements ont diversifié  leurs accords   de 

coopération. 

A  ces  causes  d'ordre   très  général   viennent s'ajouter   des 

causes   plus particulières  qui  peuvent être  résumées  en disant qu'il y 

a  absence quasi totale  d'intégration économique.   Ceci   sera  détaillé 

ci-dessous.   Les   remarques   que  nous présentons   résultent aussi   bien 

des  enquêtes   effectuées auprès des  entreprises   que  de l'analyse   générale 

exploitant d'autres   sources  à  caractère  économique ou administratif. 

Facteurs   limitatifs  et   problèmes  rencontrés 

Cette absence  d'intégration économique  se  présente   sous 

plusieurs aspects que  traduisent les  problèmes   et les  difficultés  que 

peuvent   rencontrer  les  agents  économiques des   3   pays  dans   leur 

volonté   de coopération  et qui  font   ressortir les   facteurs qui   limitent 

et  freinent de   développement  de   la   sous-traitance  maghrébine. 

L'infrastructure   des  transports  est   également très  insuf- 

fisante.   Les  transports intermaghrébins  par mer   sont peu ou  pas 

organisés;  par  fer us   sont  en voie  d'organisation    et par  route, 

malgré   des accords  bilatéraux,   cela ne   semble   pas  être satisfaisants 

aux yeux des  producteurs  interrogés. 

I      association 
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De  plus  on a   cité   souvent   la  carence d'accords  bilatéraux 

concrets   sur  des  points  précis   permettant d'ouvrir  la voie  à une 

coopération  au niveau industriel,   qui  soit pragmatique  et efficace   et 

dont  les  effets  bénéfiques  ne   sont pas  annihilés   par   les  contraintes 

administratives.   D'après   l'étude   effectuée  en  mai   197 5 par   Monsieur 

Hassan SQALLY,   expert au  CEIM à TANGER,   sur  la  coopération 

bilatérale  intermaghrébine  en matière  économique   (document N°2) 

il n'existe   outre les  conventions  douanières  que  deux accords  bilatéraux 

de  coopération économique  au  MAGHREB. 

L'un est le  traité   conclu le  6 janvier  1970 entre  l'ALGLRIE 

et la   TUNISIE,   completé   par l'accord  sur la   création d'un comité  mixte 

pour  la  coopération économique,   culturelle   scientifique et technique 

signé   le  6 janvier  1970.   L'autre  est l'accord  de  coopération  signé   le 

30 avril  1963  entre  l'ALGERIE  et le  MAROC,   suivi  par le  traité   du 

15 janvier  1969,   ce  dernier  completé  par  l'accord  sur l'établissement 

d'un   comité   mixte  algéro-marocain pour  la   coopération.   L'étude   de 

Monsieur SQALLY   ne  fait  mention d'aucun accord de   coopération 

économique  entre  le  MAROC   et  la  TUNISIE. 

Les  régimes   fiscaux des  3  pays  ne   sont pas harmonisé s. 

Notamment au  sujet des  taxes   sur les  produits, les   régimes   sont  dif- 

férents   : 

- L'ALGERIE  pratique un  système  moderne  TUGP équi- 
valent à ce  qui  dans la CEE  s'appelle  la taxe  à  la 
valeur ajoutée   (T.V.A.). 

- Le  MAROC   et la   TUNISIE  pratiquent le  système  des 
impôts  indirects   basés  sur une  taxe en  "cascade". 

Dans  le  dernier  cas  tout transfert  de produits finis  ou 

semi-finis   d'entreprise  à   entreprise  est imposé,   ce  qui a   pour   consé- 

quence  une  augmentation  du   prix  de   revient  pour les   entreprises   qui 

ne  disposent  pas d'intégration  verticale  mais   sous-traitent une  partie 

des  fabrications. 

gombertl 
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Par  contre  la  taxe   à la  valeur  ajoutée,   combinée  avec  le 

système de   déductions  des  taxes  pour des  opérations  effectuées en 

amont par  des   sous-traitants,    supprime  l'inconvénient  de   la   taxe 

générale  sur   les   recettes  et met  sur le même pied l'influence  de 

l'impôt pour  les   cas de   sous-traitance et de la production  intégrale 

chez le traitant. 

Un  autre facteur        est d'ordre  financier.   Les  modalités 

de paiements, les   règlements   de  transferts  financiers  sont  lourds, 

compliqués  et  longs.   Une  société  mettra beaucoup de  temps   à  être 

payée par   son  client ce qui  peut poser aes  problèmes   de   trésorerie. 

Les monnaies  ne   sont pas  convertibles  entre elles  et il  y  a   passage 

obligé  par  des  devises  internationales  ce qui pose  de  nombreux pro- 

blèmes dans   chaque pays.   Des  lignes  de  crédit ne  semblent  pas avoir 

été mises  en  place entre  les  banques des  3 pays. 

D'autres facteurs   sont d'ordre administratif ou infrastruc- 
ture!. 

Ainsi  les législation douanières  jouent-elles   encore un rôle 

de frein sur  les   échanges  malgré  des  accords  bilatéraux  ponctuels 

conclus il y  a quelques  années.   En nous  référant à l'étude   effectuée 

en 1975 par  Monsieur Hassan  SQALLY,   expert à CEIM  à   TANGER, 

sur les aspects  juridiques  de   la  sous-traitance  (document N°2) il 

ressort que   des   conventions  douanières bilatérales  existant  entre les 
3 pays : 

- entre  la  TUNISIE   et le   MAROC,   la  convention  du  19.6.73 

- entre  l'ALGERIE   et le   MAROC,   la  convention  du  17.3.73 

- entre  l'ALGERIE   et la   TUNISIE,   la  convention  du 17.2.73 

Ces   conventions  définissent les  conditions  de   franchise  dou- 

anière  pour  un  nombre  très   limité  de  produits industriels,   dont cer- 

tains  sont  soumis   au contingentement et d'autres  pas.   Il n'existe pas 

de mesures   de  coordination  des   régimes  douanier  de  perfectionnement 

actif  et passif  entre  les   3   pays. 

gombert 
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Le  dernier  aspect  important et   p   ~çu  comme  un  frein 

par les  industriels est celui  de l'absence totale  d'information  sur les 

besoins  et les problèmes des  industries  des autres pays,   en d'autres 

mots  sur  le cloisonnement des  économies. 

On  signalera  enfin  que  certains   regrettent  le  volume uni- 

taire trop important des appels  d'offres de l'ALGERIE  qui  souvent 

empêche  des  pays voisins  de   répondre  pour des   raisons  de  dimension. 

Nous ne parlerons  pas  ici des aspects  psychologiques et 

parfois quasi politiques qui  selon certains  peuvent présenter un carac- 

tère inhibiteur  sur le  développement de la  sous-traitance. 

Facteurs favorables  et mesures  à envisager 

Du point de  vue  financier,   une organisation  souple et 

efficace  des règlements  de  transferts et de change  s'avère indispen- 

sables  de l'avis  général des  agents  économiques.   Les  3 Etats  devraient 

généraliser la  pratique   de  l'assurance-crédit à  l'exportation et créer 

les  conditions  favorables  à  l'ouverture  des  lignes   de  crédit entre les 

banques.   Les  trois  pays auraient l'avantage  d'harmoniser  les   systèmes 

d'impôts  indirects sur  la base  de  la  T.V.A. 

L'harmonisation des législations douanières   respectives et   i 

libéralisation tous azimuths  des échanges de produits  industriels  sont 

ressentie, comme un facteur  favorable à la  sous-traitance et en parti- 

culier en ce qui concerne le  perfectionnement actif (à l'exportation), 

passif (à  l'importation),   ainsi que  le régime de  l'importation tempo- 
raire. 

On  souhaite  également la   signature  d'accords  bilatéraux 

efficaces  et concrets  permettant de  réaliser une  intégration économique 

progressive. 

lasiociatit 
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Un autre  facteur pourrait ¿gaiement exercer  une influence 

positive,   la  scission  des  appels d'offres   de   l'ALGERIE   en  plus  petites 

parties afin de  donner   la  possibilité  aux  autres  partenaires  de  parti- 
ciper activement. 

Enfin,   le   développement et l'échange  d'informations  jouerait 

un  rôle capital dans   le   développement des   échanges  de  produits  et 

activités de la   sous-traitance.   Cette  information  se  fera   suivant de 
multiples aspects   : 

- envoi de  missions commerciales 

- création  de  revue maghrébine  avec informations  "sous- 
traitance 

- contacts   entre  industriels 

- activité   plus  grande et plus aggressive des  représenta- 
tion»  commerciales 

- création  d'expositions de  sous-traitance 
- etc.. .   . 

La  promotion  de  la  sous-traitance   à l'échelle  du  MAGHREB, 

et  en faveur des   entreprises maghébines   est  pour l'instant assez  limi- 

tée.   Outre  l'initiative   prise  par le Centre   d'Etudes  Industrielles  du 

MAGHREB dans   ce  domaine on peut citer  les  initiatives   suivantes   : 

- création  d'un  salon de  sous-traitance  à la  Foire  d'ALGER, 
au mois   d'août 75,  avec  l'appui  du Ministre  du  Commerce, 

- participation  régulière de  la   TUNISIE à la Foire  "MIDEST" 
en  France, 

- liaison de chacun des 3 pays avec l'ONUDl pour suivre 
les travaux entrepris par cette organisation au suiet de 
la  sous-traitance, 

- organisation il y a 2 ans  à  CASABLANCA,   avec  la  parti- 
cipation  d'une  école  supérieure   française,   d'un  colloque 
sur  la   sous-traitance MAROC-France. 

En  résumé   un  décloisonnement  profitable  aux  trois   pays 

permettant à terme  de  jouir des avantages   de  la  division  internationale 

du  travail et d'orienter   les  économies  vers  une  complémentarité  fruc- 
tueuse. 

gombertl 
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1. 3.  LES RELATIONS AVEC LA CEE 

1.3.1. Accords officiels 

L'article   113  du traité  d«  Rome   stipule que   la  Communauté 

Européenne  Economique  pratiquera  une   politique  uniforme  du  comme re * 

extérieur,   appliquée  en particulier aux  tarifs  douanier*.   Cependant, 

les  anciennes   relations des  membres  de  la   Communauté   peuvent être 

reconduites;   il existe  en  particulier  un  protocole   relatif au  produits 

industriels.   Les accords  algéro-français   par  exemple  entrent  dans 

cette catégorie. 

Aucun accord  global  n'existe  entre  ie  MAGHREB  •* ttstt 

que  Communauté  et  la CEE.   A   notre  connaissance,   il n'existe  d'ail- 

leurs  aucun organisme maghrébin qui  pourrait itre habilité  à   entre- 

prendre  au nom des  3 pays  des   négociations  et conclure  des   accora» 

commerciaux,   douaniers  ou autres.   Dans   cette  situation  le  MAROC 

et la   TUNISIE  ont  conclu   séparément en  1969 des  accords  d'associa- 

tion avec  la  CEE  complétas  par  une   série  des  règlements  tarifaire». 

Il n'existe pas  d'accord semblable entre ¿'ALGERIE  et  ^ 

CEE. 

Actuellement les  3  pays négocient séparément avec   la CEE 

des nouveaux accords pour  remplacer  les anciens accords de  la 

TUNISIE  et du MAROC et pour  résoudre définitivement le cas  de 

l'ALGERIE. 

Les  3 accords   tiendront compte   davantage  que   ie»   anciens. 

de  l'intégration maghrébine.   Pour le  moment,   octobre   197 5,   toutefois 

les négociations  se  trouvent dans  l'impasse   à  cause  de  la  divergence 

des  vues  des   parties au  sujet des  produits  agricoles  et  de  l'artisanat 

traditionnel,   alors  qu'il ne   semble  pas  exister de  difficultés  pour 

aboutir  à un accord dans  le  secteur industriel. 

Qombtrt| 
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1.3.2.   Réalisations concrète» de   sous-traitance  MAGHREB/CEE 

Jusqu'à  présent  c'est  la   TUNISIE qui   semble  totaliser  la 

plus  riche expérience en  sous-traitance avec la  France,   (voir  le 

tableau  5 ). 

Comme nous  l'avons  déjà  dit,   la  TUNISIE  participe  d'ail- 

leurs  régulièrement au  sôion annuel de  la sous-traitance  MIDEST. 

En ALGERIE,   la Direction de  la  Foire d'ALGER a organisé  avec  le 

Ministère du  Commerce  un   salon  de   sous-traitance.   Les  investis- 

sements importants dans  les industries  mécaniques,   métalliques et 

électrique» algériennes amèneront  sans  doute  progressivement  ce  pays 

à  chercher de  la   sous-traitance   pour   le  compte   des   sociétés   étran- 

gères  aün de   saturer la   capacité   de  nouvelles  usines,   compte  tenu 

des  limites actuelles  du marché   national. 

Le  MAROC  possède  à   son   actif quelques  affaires   de   sous- 

traitance avec   l'étranger   (France,   Espagne,   Italie,   Belgique,   USA). 

Une  écoie  supérieure  française  a  asses  récemment organisé   k 

CASABLANCA  un colloque   sur  la   sous-traitance  entre  le  MAGHREB 

et  ia  France.    L'ODI  prône   d'ailleurs   une  politique   de   utveiopperr.ent 

ûe  la   sous-traitance  et du  travail à  façon au  MAROC  pour  le   compte 

des   sociétés   européennes.    Cette   politique  semble   surtout orientée   vers 

l'investissement  européen  au  MAROC   en vue des   travaux à  façon  et 

ce   surtout dans  les  industries  alimentaires  et textiles. 

Dans  le  domaine   des   banques,   il y a   trop peu  de   lignes 

oe   crédit organisées  pour   les opérations  commerciales  courantes 

entre   le  MAGHREB  et les   pays   de  la   CEE.   Pourtant  sans  ie   support 

bancaire  de  part et  d'autre,   et  des   procédures   simples  de  financement 

on  ne   peut pas   s'attendre   à   un  courant  d'affaires   commerciales   sur- 

tout quand il   s'agit d'affaires  plus  complexes,   comme  ia  sous-traitance 

et  compte tenu  des  procédures  monétaires de  change en  vigueur. 
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Lea  lignei existantes,   suivant  les renseignements que nous 

avons  pu obtenir,   sont principalement : 

- Allemagne  :  crédit subsidié   par l'Etat,   chez  "Kreditans- 
tallt fuer Wiederaufbau"; en  direction  :   MAROC et 
TUNISIE. 

- Belgique : crédit d'un consortium de banques privées 
en direction de l'ALGERIE (BAD) et crédits d'Etat à 
Etat Belgique/MAROC  et Belgique/TUNISIE. 

- France  :  lignes   de  crédits  mixtes;  direction ALGERIE, 
MAROC et TUNISIE.   Nombreux crédits  documentaires 
entre les banques françaises. 

Cependant,  bon nombre de ces  lignes de  crédit sont créées 

pour assurer le   financement des opérations dans le   sens exportation 

vers  le MAGHREB,   surtout des biens d'équipement,   sans être par- 

faitement adaptées aux opérations de financement de  la sous-traitance 

effectuée au MAGHREB. 
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1.3.3.   Mesures   prises en Europe  pour la   promotion de  la 

sous-traitance 

A  titre   indicatif voici  un   rapide  résumé   des méthodes   de 

promotion de  la   sous-traitance  dans   la CEE.   Tous   les 9  pays  et 

les  organes  communautaires accordent de l'intérêt  à  la  sous-traitance. 

Le   système de taxation  de  la production   sur la base   de 

la  valeur ajoutée   (T.V.A.) a été   introduit dans   tous   les  pays,   la 

libre   circulation  des   produits est   généralisée   et  les  mesures  d'har- 

monisation des   régimes douaniers   de  perfectionnement actif et  passif 

ont été  mises  au  point par la  commission. 

Les  autorités  gouvernementales privinciales,   les  associa- 

tions  professionnelles  déploient diverses mesures  avec  plus ou  moins 

de   succès.   Il faut  cependant se   rendre à l'évidence  que les  résultats 

sont  en dessous   des  espérances.    Les  nombreux  traitants   sont déçus 

des   sous-traitants,   à cause du non   respect des   délais  et des  défauts 

de   qualité.  Il  semble que les  PME   manquent   souvent de moyens 

intellectuels  pour   préparer et  réaliser correctement  les  contrats   ue 

sous-traitance.   De   plus,   il ne   se   manifeste   pas   en  Europe  des   9 

d'orientation appropriée du chef  de   grandes  entreprises  vers   le   re- 

cours  à la  sous-traitance,   comme   c'est le  cas  aux  Etats-Unis 

d'Amérique,   au  Japon et même   dans   et entre   les  4  pays   Scandinaves. 

Trop  souvent les   traitants ne   s'adressent aux   sous-traitants  que  quand 

ils   sont dépassés   par les problèmes  de la production,   au lieu  de 

poser  le problème   à  l'envers  en   gardant pour   soi  la  production  qu'il 

n'est  pas possible   de  sous-traiter   '. 

Examinons  pays par   pays  comment  est assurée  la  pro- 

motion de  la  sous-traitance . 

I 
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CEE 

hS.^IB-^.-6. rapprochement des   entreprises fonctionne 

auprès de  la Commission;   c'est un organe intermédiaire d'information 

et des  contacts   (voir en annexe  les  formulaires   utilisés  par  ce  bureau;. 

La Commission organise  des  réunions avec  la  participation des  orga- 

nisations   communautaires   et nationales pour  la  mise  au point des 

mesures   à prendre   pour  développer  la  sous-traitance   et pour  définir 

les données de  collaboration de  la  Commission  dans  ce  domaine. 

Parmi les organisations  communautaires citons   : 

- La  Commission de  la  Communauté   et en   son   sein  la 
Division des   PME  de  la III Direction Générale,   qui 
organise les   réunions  précitées, 

- UNIC_E,   Union des  Industries  de  la   Communauté  Euro- 
péenne  à Bruxelles qui publie  régulièrement des  rapports 
sur  l'évolution des  problèmes  de  la   sous-traitance, 

- OIIGAL.IME,   Organe  de  Liaison  des   Industries  Métal- 
liques   EÂIropéennes  à  Bruxelles,   qui  élabore  des  indi- 
cations  concernant les  points  délicats  des   contrats  de 
sous-trantance  :  coordination des   commandes   et des 
liaisons,   adaptation des  prix,   contrôle  et   essais  tech- 
niques,   outillages   spéciaux,   garanties,   répartition des 
responsabilités entre  le traitant et  le  sous-trantant, 
etc.. .   . 

Foires   internationales 

Ouatre  foires  internationales annuelles  sont  consacrées à 

la sous-traitance  : 

- MipjSST,   Marché  International pour  la Diffusion Euro- 
péenne  de  la   sous-traitance 

Parc   des  expositions 
BP  593 
NANCY   (France) 
Tél.   :   (28)   52.09.01 

- VAT, 

Koninklijke Nederlandse Jaarbeurs 
Jaarbeursplein 
UTRECHT  (Hollande) 
Tél.   :   (030)  91.49.14 
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- FOIRE  DE..MUNICH. 

exposition  permanente   "Sous-traitants, artisanaux  eie 
l'industrie". 

- DRIE   LANDEN   TOELEVERING__TEN_T00N5TE_LLING, 

(exposition de la   sous-traitance  de  3  pays) 

à MAASTRICHT   (Hollande) 

De  plus   la  SICRAS,   Small Industries   Council   for   Rural 

Areas  of Scotland,   annonce l'ouverture en   1976 d'une foire d'artisanal 

et de   sous-traitance   en Ecosse. 

A ces  foires, les  sous-traitants  ont la  possibilité  d'étaler 

leurs  produits et prendre des  contacts directs avec les   grands  fabri- 

cants. 

Allemagne  (RFA) 

Dans  ce   pays très   industrialisé   l'organisation en faveur 

de la   sous-traitance   est très  développée.   Plus de   80 chambres  de 

commerce et d'industrie  et 45  chambres  artisanales financées   toutes 

par  les   cotisations   des  membres   diffusent   les  renseignements   sur   la 

sous-traitance nationale.   Les   chambres de   commerce   groupent   surtout 

les traitants et les   chambres  artisanales,   les  sous-traitants.   De  plus, 

il existe  dans chaque   "Land"  un  certain nombre  de  "Auftrager-Beraïun- 

gestellen"   (Centres   d'informations  sur les   adjudications)  financés  par 

les  chambres de   commerce  et  les  chambres  artisanales   et dont le 

fonctionnement ressemble à celui des bourses de   sous-traitance  fran- 

çaises. 

ki  chambres artisanales  établissent   les  listes  et   les 

catalogues  des  entreprises artisanales de   sous-traitance  jugées   dignes 

de  confiance.   Elles   disposent,   en  plus des   conseillers   d'entreprise 

qui  sont en contact  avec  les   entreprises   et   les   conseillers  en  matière 

technique,   de gestion  et d'établissement des  contrats. 

gombertl 
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Belgique 

L'institut économique  et  social des  classes  moyennes   s'oc- 

cupe   de  la   sous-traitance  accessoirement à  titre ae   la  promotion  aes 

PME,   en organisant à une vaste  échelle  les   cycles  de  formation   sous 

diverses  iormes. 

FABRIMETAL (Fédération des  Entreprises  de  l'Industrie   des labricatior.: 

métalliques)  concentre   son intérêt  sur  la  sous-traitance  dans  les   in- 

dustries  métallique,   mécanique  et électrique;   son action  se  développe 

via les   sections provinciales. 

Deux bourses   de  sous-traitance   (Liege  et Charieroi)   sont 

actives  et  fonctionnent  sous  les  auspices et avec les   subsides des 

autorités   provinciales. 

Les conseils   économiques  de  3  provinces   (Gand,   Bruges 

et Hasselt)  ont des  services similaires aux bourses  de  sous-traitance. 

Les Foires   commerciales  de  Liège  et de  Gand ont des 

services orientés  vers   la   sous-traitance. 

Danemark 

Une bourse de sous-traitance fonctionne dans le cadre ¿ 

Sammenslutningen of arbidsgivere inde for Jern-og metallindustnerm 

à Copenhague. Cette bourse est très active tant sur le plan nation.a 

qu'avec   les   3 autres  pays  nordiques. 

France 

La FIFTM   (Fédération des  Industries Françaises de 

Transformation des   Métaux)    a   créé   la   CENAST   (Centre  National   eie   Li 

sous-traitance,   11   av.   Hoche à  Paris)  qui a  élaboré  une   "Charte   de 

sous-traitance" et un   "Guide  contractuel des   relations   de   sous-traitance.'" 

documents  d'une utilité   indéniable  aux  PME,   mais  d'une  diffusion 

limitée.   D'autres organismes à  caractère  professionnel doivent être 

mentionnés   : 

gombert 
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- Union  d'action internationale  PME   à  Parie 

- Syndicat national des   industries  d'équipement M TPS 
à Paris 

- Union  de  la métallurgie   du Rhône   a   Lyon 

- Groupement des Industriels  de la  Région  Parisienne 
à Montreuil 

- Institut nation.,   pour   ia   sous-traitance  et l'assistance 
technique   (INSTAT)   à  Meylan 

- Association industrielle  du Nord  de   la Franche-Comté 
à Belfort 

- Centre  Interprofessionnel Technique  et Economique  du 
Nord  à  Roubaix. 

Plusieurs  bourses de   sous-traitance   ont été  crées   à  partir 

de   19 58 et  subsidiées  par les organismes officiels.   Il y a  eu jusqu'à 

30 bourses en fonctionnement au  cours  des années  60.   Mais   la   sup- 

pression des   subsides  vers  1966   et  le  peu de   succès  qu'elles   avaient 

dans   les  régions  faiblement industrialisées ont   ramené  ce nombre   à 

quelques unes  et notamment celles   de Nancy,   Tours  et Marcq-en- 

Baroeui. 

Dans  plusieurs  régions   l'on constate   que   les  PME   sou--- 

traitantes dans les  mêmes  spécialités   se  groupent en we  de   pouvoir 

procéder avec des   moyens accrus   à  l'indispensable  marketing. 

Grande-Bretagne 

Une  sorte  de  bourse   de   sous-traitance a  été créée  à 

Londres  sous  la  dénomination de   The  Engineering Capacity   Exchange. 

D'autres organismes  actifs  sont   ; 

- Central Production  Information Register Ltd à  Stoke- 
on-Trent 

- Engineering Industries  Association  à Harrow 

- The   Production Engineering Research Association  a 
Metton  Mowbray 

- European Components  Service  a   Londres 

- Council for   small  Industries in   rural areas  à   Londres 

- Smali Industries  council for rural areas of Scotland 
à Edinburgh. 

gombert 
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Hollande 

Une  bourse   de  sous-traitance active a   été  créée en   1963 

sous le nom de  Fondation BOTU (Bevordering onderlinge  Toeievenng 

en Uitbestedmg)  à Biithoven.   En plus   de  la Foire   d'Utrecht citée 

plus haut   retenons encore la  chambre   de  commerce de   Maastricht. 

Irlande  (Rép. ) 

3 organismes   sont actifs   dans  ce domaine,   tous les   trois 

à Dublin  : 

- Industrial  Development  Authority, 

- Institute  for Industrial  Research and  Standards, 

- Engineering Industry Association. 

Italie 

Il ne semble pas que des bourses ou des chambres arti- 

sanales existent en Italie, La sous-traitance entre dans les attribu- 

tions de   : 

- Commissione  Centrale   per  la  pìccola   industria à   Ron.c 

- Institut pour l'aide au   développement  du  Mezzogiorno 
(IASM) 

- Associazioni Metallurgici Meccanici  Altini   à Turin 

et  surtout   la COFINDUSTRIA  (Confederazione Gen.   dell   Industria 

Italiana)  à  Rome qui a   élaboré  - entre autres- une   série de clauses- 

types destinées   à être   incorporées  aux contrats   de   sous-traitance 

Luxembourg 

Dans   ce petit  pays une  bourse   de  sous-traitance est   en 

activité  avec  le   rayonnement vers  les   régions limitrophes d'Allenta gm 

de  Belgique et  de France. 
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3.4.   Expérience   de   la   sous-traitance   à  l'échelle   européenne 

Sur  la   base   de  l'expérience  actuelle  on  considère   géné- 

ralement  en  Europe   des   9 que   ; 

- les   sous -traitants   sont   en  majorité   des   PME,    tenais 
que   les   traitants   représentent  de   grandes   ou  assez 
grandes   entreprises, 

- la   sous-traita-    ...   eie   capacité   pourrait  être   estimée   à 
plus   de   3/4   ta volume   total  der   contrats   et   ia   sous- 
traitance   structurelle   à  moins   au  1/4.   Cependant  ¿i 
manque  de   statistiques   permettant de  citer   des  chiffres 
formels; 

- pour  assurer une  diffusion  efficace   des  informations   îi 
faut  effectuer  une  analyse  fine   de   tous   les   facteurs   con- 
cernant  les   produits   à   sous-traiter  et les   entreprises 
susceptibles  de   les  fabriquer; 

- le   fonctionnement des   bourses   de   sous-traitance   basées 
sur   ia  collecte   des  informations   et la   simple  mise   or. 
contact n'a   pas  donné les résultats   escomptés.   Le   ser- 
vice  offert   par   les  bourses   est  trop  succinct   compte 
tenu  de   ia   faculté   des   PME   sous-traitantes   d'exploiter 
les   contacts   suggérés.    Les   moyens   pécumers   el   humain ..-> 
dont  disposent  ies  bourses   en   générai  sont   trop  faible o 
et   en  conséquence  leur   rayonnement géographique   e si 
trop   restreint  et  le  nombre  d'affaires   réalisées   trop 
limité ; 

- ies   mesures   d'assistance  et  de   formation   en  faveur   c.e^ 
PME   intéressés   par  la   sous-traitance  doivent  être   ...„.- 
tipliées,   à   l'instar  des   chambres   artisanales   alterna r.i.c;:, 
de   l'Institut  des   Classes   Moyennes   en  Belgique, 

- les     foires   et  expositions  de   sous-traitance   constituent 
une   nouvelle  voie  de  marketing,   préférée   à   l'action  ües 
bourses; 

- ia   basse   conjoncture   actuelle   fait  forteme.it   diminuer   le 
volume   des   fabrications   de   sout.-traitance   de   capei e ¿te; 
ceci   démontre   l'intérêt   ae   développer   la   ¡sous-traitance 
structurelle   et  de   former   des   sous-traitants   aux   tech- 
niques   de   marketing, 

- le   groupement   des   PME   de  meine   catégorie   pour   ut 
recherche   et  id   réalisation  en   commun  des   contrats   de 
sous-traitance   devrait   être   encouragé. 
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1.   INTRODUCTION 

Les différentes études de marché  que noua avons  réalisées, 

nous ont permis de détecter toute une  gamme de demi-produits  impor- 

tés au Maghreb et destinés à être incorporés dans des produits finis   et 

dont la fabrication pourrait Stre envisagée  au Maghreb. 

Nous avons étudié  37  avant-projets ainsi que 4  variantes 

afin de déterminer les éléments de factibilité des différentes unités  de 

production proposées. 

Nous nous sommes limités uniquement aux projets d'investisse- 

ments dépassant les possibilités normales  des entreprises actives dans 

ce secteur.   C'est ainsi que nous n'avons  pas retenu des  petits projets 

d'investissements tels que les achats  de machines-outils  complémentai- 

res ou l'installation d'une xieme ligne de tréfilage estimant que ces 

investissements  restent dans le cadre normal du développement de l'en- 

treprise et doivent être étudiés par l'entreprise concernée. 

Pour chacun des avant-projets étudiés,   l'évaluation de la   renta- 

bilité a été  calculée au départ d'un même plan de base décrit ci-dessous 

Nous donnons dans un tableau  récapitulatif,   pour chaque  unité 

de production,   la rentabilité des capitaux investis.   Figureront dans   ce 

même tableau,   différents éléments de factibilité  permettant aux autori 

tés Maghrébiennes ou aux investisseurs éventuels d'effectuer le choix 

des investissements à réaliser. 

•i- 
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2.   METHODOLOGIE 

Pour revaluation de la rentabilité,   nous avons  contacté  divers 

fournisseurs des différentes machines ou installations  et leur avons 

demandé  une offre de principe pour les matériels  rentrant dans leur 

gamme de production et s'approchant le plus possible des  capacités 

évaluées  par une première et rapide étude de marché.   Cette méthode 

était la  seule qui pouvait nous fournir en temps utile des  cotations  étant 

donné  le temps  nécessaire aux fournisseurs pour remettre  offre  (une 

demande d'offres datée du 15 juin n'a  reçu une  réponse valable que le 

1er octobre) et cela malgré des contacts  directs  chez  les fournisseurs. 

Notons  encore   - et cette  remarque  est tres importante   - que les  offres 

reçues  ne peuvent être considérées  comme des offres  fermes mais doi- 

vent uniquement être  considérées  comme  des offres de principe. 

Pour la présentation des   résultats,   nous avons  suivi systéma- 

tiquement le plan ci-dessous : 

1.   Description et nature du produit 

1.1. Produit« 

Nous nous   sommes efforcés  de définir les produits,   demi-fini s 

ou finis pour chaque unité de production. 

1.2. Mattò res crémières 

Nous énonçons ici,   une liste de matières premières entrant 

dans la fabrication du ou des produits définis au paragraphe précédent, 

en indiquant leur origine maghrébine si cela est le cas. 

1.3. Consommations _divejrses_ 

Nous avons  donné une liste de pièces finies  ou demi-finies, 

matières plus  ou moins élaborées  entrant dans la composition du pro- 

duit final ainsi que les matières nécessaires à son élaboration (y com- 

pris les fluides et l'énergie). 

I ftmttrt! 
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2. fiftrô? <te marché 

Nous avons explicité   succinctement l'évolution des consomma- 

tions  de chacun des produits étudiés en regard de la production locale 

des années   197 3 jusqu'à l'horizon 1982.   L'analyse de  cette évolution 

nous  a permis de définir le volume de production de l'unité de fabrica- 

tion et la possibilité d'augmentation future de  cette production en fonc- 

tion d'investissements supplémentaires.   Ces  chiffres ne tiennent pas 

compte des   besoins de la sous-traitance qui pourrait être développée 

pour le compte des pays  de la CEE. 

3. Description des différents  procédés utilisables et justification 

du procédé  retenu 

Ce  chapitre comporte la description du ou des procédés 

utilisables. 

Dans certains  cas,   il n'existe qu'un procédé  ou bien  souvent 

une suite d'opérations bien définies  à réaliser pour arriver aux pro- 

duits finaux. 

Lorsque plusieurs procédés existent,   nous les avons  décrits 

brièvement et avons justifié notre choix. 

4. Capacité et description des installations 

4.1. Capacité 

Dans ce paragraphe nous définissons  la capacité des  installa- 

tions prévues,   le nombre de postes de travail,   les quantités par gam- 

me de produits ainsi qu'une estimation de la perte de matières  premiè- 

res en cours de fabrication. 

4.2. Description    des  installations  et prix estimatifs 

Nous décrivons   les  équipements  principaux et les  installations 

complémentaires  nécessaires  à la fabrication des  produits. 

Nous nous sommes  efforcés pour chaque équipement de  donner 

les  caractéristiques essentielles,   la puissance installée et,   le cas 

échéant,   les  consommations de matières. 

Qomitrt i 
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En regard,   de chacun de  ces  équipements  nous   avons  fait 

figurer un prix estimatif. 

Ce paragraphe se termine  par une  évaluation des  surfaces 

de  bâtiments  à construire ainsi que  du terrain à aménager. 

Enfin il  nous  est apparu nécessaire de  terminer par  une  ré- 

capitulation des   consommations  de matières  premières,    de matières 

diverses  et des  consommations nécessaires  au fonctionnement des équi- 

pements.   En regard des quantités,   nous  avons fait figurer les  prix 

unitaires  qui ont actuellement cours   soit  sur les  marchés  mondiaux 

soit qu'ils  aient été  obtenus après  enquête  auprès   d'organismes  ou fir- 

mes  spécialisées  maghrébines ou étrangères. 

Les 4  chapitres  suivants ont trait à la phase  de calcul afin 

d'aboutir à la notion de  rentabilité  de  l'unité  de production. 

5.   Montant    des  investissements 

Le montant des investissements  est décomposé   en 5  points 

principaux 

le terrain  ainsi que  son  aménagement  ; 

les  bâtiments y compris  les  frais d'étude   ; 

les  équipements  FOB y compris  les  frais   d'étude,   les  fi •••.a- 
de fret maritime,   de transit,   de manutention,   les  frais   de 
montage,   des  installations   électriques   et de   mise  en ser- 
vice et les  frais d'achat de matériel  roulant  et de  l'équipe- 
ment des bureaux ; 

les  autres  dépenses  notamment  la valeur du   stock de pièce« 
de  rechange    pour  le  démarrage  de l'usine  et les  frais  de 
1er établissement imputables sur le compte   capital  à pré- 
voir avant le démarrage  de  la  production  ; 

le fonds   de   roulement  représentant les besoins en capital 
circulant basés sur le niveau   normal de  production prévu 
après  l'achèvement de l'usine  et son démarrage. 

I ̂
     IMOCHtl 
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6. Tableau des  effectifs  et montant de»  appointements et  salaires 

annuels 

Nous évaluons dans  ce chapitre  le personnel nécessaire  au 

fonctionnement de  l'usine en distinguant les   appointés  des   salariés.   Le 

terme employés   regroupent en principe  tous   les  appointés  dont  le  tra- 

vail est à fonction administrative.   Nous   avons   regroupé   sous   le   terme 

ouvrier« les ouvriers  qualifiés,   les  spécialisés  et les manoeuvres. 

7. Frais d'exploitation annuels 

Sont repris dans ces frais annuels : 

- la valeur des achats de matières premières que nous avons 
séparée de la valeur des pertes en matières premières,   ces 
pertes entrant en ligne de compte pour le calcul du taux de 
transformation ; 

- les consommations diverses c'est-à-dire toutes les pièces, 
matières entrant dans la fabrication autres que fuel,   électricité 
et eau ; 

- l'emballage groupant les dépenses relatives à l'emballage des 
produits finis ; 

- fuel,   électricité et eau : dépenses de consommation de ces 3 
produits principaux ; 

- matières d'entretien : valorisation des dépenses recouvrant 
l'ensemble des pièces détachées ou fournitures dont auront 
besoin les services d'entretien pour assurer l'entretien nor- 
mal des équipements et des bâtiments ; 

- appointements et salaires : valorisation annuelle des dépen- 
ses pour paiement des appointements et salaires y compris 
les charges sociales ; 

- frais d'administration .  Cette rubrique comporte les fourni- 
tures de bureau,   la publicité,   les frais commerciaux,   les pri- 
mes d'assurance,  les communications,  les voyages du person- 
nel et autres frais administratifs ; 

- amortissement .   Valeur annuelle de la dépréciation des bâti- 
ments,  des équipements et autres .   La durée d'amortissemtnt 
figure en regard de chacun des cas envisagés . 

I gombert] 
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8.   Evaluation économique 

Dana ce dernier  chapitre,  en partant dei prix de vente et de 

revient noua établissons   la valeur du coefficient de rentabilité   ainsi que 

la période de récupération des  capitaux investis.   Noua y avons   joint 

certains facteurs qui nous  ont paru intéressants tels que coût de  trans- 

formation,   taux de valeur  ajoutée,  chiffre  d'affaires et chiffre   d'affaires 

par personne occupée. 

Un bref commentaire termine ce   chapitre. 

En annexe,   nous  avons joint une  documentation sur  les prix 

estimatifs et un schéma de principe de fabrication de l'unité  de produc- 

tion. 

t •••sciatien   mtmsstinii sobemap 
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3.   rT.vfMgNTS  CO^MTTMS n-ETABT TSSFMF.NTS PES  PfilX 

Aucun élément de prix n'intervenant dans  les premiers  cha- 

pitres,   nous  commencerons de  suite au paragraphe  4.2. 

4. 2.   Description^ _de_ lWalUt^ 

En  règle  générale,   les  prix  résultent des  estimations  et n'en- 

gagent aucunement les  fouisseurs  et constructeurs.    Les  prix  s'enten- 

dent départ usine  sauf mention spéciale.   Us sont exprimés  en dollars 

USA. 

Pour ramener les prix en dollar. US,   les  taux de change 

suivants ont été  utilisés. 

1 dollar US 
1 dollar US 
1 dollar US 
1 dollar US 
1 dollar US 

38  frs  belges 
67 9  lires italiennes 
2, 56  D.  Marks 
0,47   livre sterling 
4,3 dinars algériens 

1 dollar US 
1 dollar US 
1 dollar US 
1 dollar US 
1  dollar US 

4, 318  frs  français 
2,7 0 florins hollandais 
2, 58  frs   suisses 
4, 3  dirhams 
0,43 dinar tunisien 

Les  prix unitaires  des  diverses matières   premières,   demi- 

produits,   produits  fluides   sont  ceux  en cours   sur  les  marchés  mondiaux 

et pour certains   tels  que boulonnerie    -soudure    - propane - oxygène - 

azote,   les  prix pratiqués  sur le marché maghrébin. 

Pour le fuel,   l'eau et l'énergie électrique,   les  prix conven- 

tionnels   suivants  nous  ont été   donnés   : 

- fuel 
- eau 
- électricité 

94   $/tonne    (1) 
0,0966   $/m3 (1) 
0,0362   $/kWh (1) 

5.   Mfîïltflnt de« investissements 

5.1.   Coût et aménagement du terrain :  6  $/m2   (1) 

5 2     Bâtiment.  :  le coût de la construction a été  pri.  convention- 

nellement égal à 80  $/m2  (1). C'est un prix que  nous   consideren,  conv 

me un prix de base auquel nous  avons ajouté un prix unitaire supplé- 

mentaire  qui tient compte de  la complexité  de l'unité  de production et 

UIM;,  modification des taux de change,   etc.. 



de  son équipement.   Ce supplément varie  de 80  $/m2  à plus  de  160 

$/m2.   Ainsi pour la mini-aciérie nous   avons prévu un supplément de 

163   $/m2   alors  que pour la fonderie  de   grosses  pieces   (jusque   5  tonnes) 

nous  avons  prévu 90  $/m2.   La différence provient du fait que pour la 

mini-aciérie  le  prix  au m2  doit tenir   compte de fondations   en  béton ar- 

mé  beaucoup plus  importantes,   une  ossature des halls  métalliques  per- 

mettant de  soutenir des pon:,   roulants  de  150 tonnes  de  charge,   des 

caves,   etc. . . 

Frais d'études  sur bâtiments.    Ils   représentent 8,5   %  de la 

valeur des  bâtiments  (prix de base  et supplément compris). 

5.3.    Equipement FOB :    les  prix  départ usine    ont été  majorés  de 

7   %  pour tenir compte des frais  d'emballage,   de transport,   de charge- 

ment dans un port européen et de mise   à bord. 

Fret   maritime  - transit   -   manutention.   Ces   frais   représen- 

tent  5   %   du prix FOB et comprennent  le  transport par  bateau jusqu'au 

port de  destination,   le déchargement  et  le  transport à pied  d'oeuvre. 

Montage,   mise en route,    installation électrique  :   ces  frais 

représentent de 7   à  10  %  du prix  des   équipements   rendus,    la  variation 

du coefficient étant  rendue nécessaire   par la complexité  de   certains 

équipements.   Sauf pour ies  gros   consommateurs  d'électricité   nous 

n'avons  pas  prévu dans  l'équipement,    le  transformateur de   courant. 

Matériel  roulant et équipement de bureaux    :  nous  avons  donné 

chaque  fois   en  regard du matériel   roulant le prix unitaire.    Pour  l'équi- 

pement des  bureaux,   le forfait a été   calculé  sur la base de 2.000 $/ 

bureau pour un nombre de bureaux  déterminé  en fonction des   cadres ot 

du nombre  d'employés  de l'unité   de  production. 

Frais d'études sur équipement  :  il représente 2,5   %  de  la 

valeur des équipements FOB. 

gombtrt I 
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5.4. Autres  dépanses d'investissement 

- Stock de  rechanges   :   sa valeur a été   estimée  à  10   %   des 
équipements  rendus et du matériel  roulant  - équipement 
bureaux. 

- Frais  de  1er établissement  :   représente  3   % de   la  valeur 
bâtiments,   équipements   rendus,   matériel   roulant  et équipe- 
ment de bureaux  et stock de   rechange. 

5.5. Fonds  de  roulement   :   il a été estimé   à  3 mois de frais   d'exploi 

tation et se calcule en prenant comme base le*  frais  d'exploitation 

annuels diminués  des  amortissements. 

5.6. Nous   avons donné  le  montant des   capitaux investis   rapportés 

à l'unité produite annuellement. 

6. Tableau des effectifs  et montant des appointcmeatl et  salaires 

iûjliieli 

Les   appointements   et  salaires   annuels   se  décomposent   en 6 

rubriques   regroupant chacune  une   série  de qualifications.   Les   salaires. 

mentionnés  tiennent compte  de  l'évolution  récente de  la conjoncture  so- 

ciale et économique  dans   les   pays   du Maghreb.    Ils   comportent   íes   cha : 

ges   sociales  estimées   à 35   %  des   appointements  et  salaires   brutb 

Nous   faisons   figurer  le  montant total  de  l'effectif  ainsi   que    > 

montant des  capitaux investis   par  personne occupée. 

7. Frais  d'exploitation annuels   :  en   $   000 

7.1.   Coût des matières  crémières ciue_ nous_ ayons _•<»**$__ f*e_ la 

valeur des perte_s_ 

Les  quantités et les  prix  sont   renseignés  dans le  chapitre 4 

au niveau des   récapitulations  de  consommation annuelle des  matières 

premières. 

"I mscistion  msmsntsMt soeemip 
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7.2.   Consommations diverses 

Nous  avons  valorisés  les  coûts des  semi-produits,   produits, 

matières diverses,   fluides nécessaires  à la production prévue. 

7. 3.   Emballage   :   représente  le  coût des matériaux d'emballage. 

7.4.   Fuel 
I 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

Coûts  chiffrés  séparément basés   sur les prix uni- 
taires  en vigueur au Maghreb (voir chap.   4.2.). 

Ces  coûts  ne tiennent donc aucun compte de  barèmes  préfé- 

rentiels  ou dégressifs  qui pourraient être appliqués  à des unités  de pro- 

duction gros  consommateur notamment d'électricité  et d'eau.   Dans  ce 

cas,   nous pensons  que les prix doivent être discutés  entre les  parties 

intéressées  au niveau supérieur. 

7.7. Matières d'entretien 

• Equipements  : nous  avons estimé  un taux variant de   5  à 10 
afin de  tenir compte  des différentes fiabilités des équipement 
prévus.   Par exemple  :  la mini-aciérie et les  laminoirs  or, 
un taux de  10  %  alors  que pour la robinetterie en bronze 
un taux de 7,5  %  a été prévu ; 

-  Bâtiments      taux de  1   %  sur valeur bâtiments. 

7.8. Appointements  et salaires   :  le montant total annuel a été   calcule 
au chapitre 6. 

7.9. Frais d'administration  :   10  % du chiffre précédent. 

7.10. Amortissements 

Durée d'amortissements : bâtiments : 20 ans 
équipements :  10 ans 

autres     : maté riel roulant et 
équipement bureaux :    5 ans 

'L •Mocittun   moimntinM        -^ _ 
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En fin de chapitre noua totalUon« les frai« d'exploitation 

annuels    et pour obtenir le coût de transformation noue  en soustrayons 

la valeur des matières premières (sans les pertes). 

Cette valeur globale divisée par la production annuelle,   donne 

le coût unitaire de transformation. 

8.   Evaluation économique 

8 1    Coût unitaire de transformation :  se référer en fin de chapitre 7 
($/unité). 

8.2.   Prix de  revient  :  frais d'exploitation annuel«  divisés par  la pro- 
duction prévue ($/unité). 

8. 3.   Taux de valeur ajoutée : rapport du coût de transformation au 
prix de  revient.   Nous pouvons presque le définir comme  étant 
le taux de valeur ajoutée par  rapport au prix de revient.    C'est 
un taux maximum .   En fait il faut parfois en déduire la valeur des 
demi-produits et produits d'importation ne subissant aucune trans- 
formation sur place et venant grever le taux de valeur ajoutée 

(%). 

8.4.   Prix de  vente  :   en cours  sur les marchés mondiaux ou obtenus 
après  enquête et auprès d'organismes ou firmes  spécialisées 
($/unité). 

8. 5.   Chiffre d'affaires  :  obtenu par la multiplication du prix de 
vente et de la production prévue ($). 

8 6    Chiffre d'affaires par personne occupée :  chiffre d'affaires divi- 
sé par le montant de l'effectif total de l'unité  de production 
($ /homme). 

8.7.   Bénéfice avant impôts mais  après amortissements obtenu en 
faisant la différence entre prix de vente (8.4.) et prix  de  re- 
vient (8.2.) ($/unité). 

8 8.   Total bénéfice avant impôts  mais  après amortissements      diffé- 
rence obtenue en 8.7.   multipliée par la production annuelle 
prévue  ($). 

1 •uscisti«»   WBtsMmé«      iflluiuia 
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8 9    Rentabilité avant impôts et apri» amortissements des capitaux 
investie.   Rapport du bénéfice total (8. 8. ) au montant global 
des investissements (total chapitre 5) (%). 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements. 
C'est le bénéfice obtenu au 8.7. augmenté du coût unitaire des 
amortissements (chiffre en regard de 7.10. divisé par la pro- 
duction annuelle prévue) ($/unité). 

8.11. Bénéfice total avant impôts  et amortissements. 
Chiffre unitaire obtenu en 8.10.   multiplié par la production 
annuelle prévue ($). 

8 12   Période de  récupération des  capitaux investis. 
Rapport du montant global des investissements au bénéfice 
total avant impôts et amortissements  (8.11) (ans) . 
Il détermine le temps qu'il serait nécessaire pour récupérer 
le montant des capitaux investis. 

\ 
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DES AVANT-PROJETS 
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4.    COMPARAISON GLOBALE  DE   L'ENSEMBLE  DES AVANT-PROJETS 

Nous donnons  dans ce  chapitre un tableau récapitulatif de tous 

les  avant-projets et pour certains leurs variantes,   ainsi qu'une série 

de  tableaux où nous  avons classé   les avant-projets par critère.   Ce clas- 

sement a été établi dans un ordre décroissant ou croissant  suivant que 

la valeur du critère  choisi doit-être maximum ou minimum. 

Tous  ces tableaux et classements   représentent un outil de 

travail qui devrait permettre aux  autorités  maghrébines ou aux investis- 

seurs potentiels de  sélectionner le ou les projets intéressants en fonc- 

tion de facteurs politiques et économiques propres au Maghreb ou à cha- 

cun des  pays du Maghreb. 

Le choix établi,   les valeurs calculées dans les  avant-projets 

doivent être corrigées   en fonction de la localisation du projet et de fac- 

teurs variables dans  le temps tels qus le prix de vente des produits 

finis. 

Le tableau I   regroupe  pour tous les   avant-projets  et les 

variantes 

- la production annuelle prévue ; 
- l'effectif prévu pour   cette production ; 
- le montant des  capitaux investis   ; 
- ce même  montant par personne  occupée  ; 
- le chiffre   d'affaires   annuel que  l'unité peut espérer obtenir   ; 
- ce même   chiffre par personne occupée  ; 
- la rentabilité des capitaux investis   ; 
- la période  de  récupération des   capitaux investis   ; 
- le taux de  valeur ajoutée ou de  valeur de transformation ; 
- la consommation électrique annuelle ; 
- la consommation d'eau annuelle. 

L'analysa de  toutes  ces données montre que dans  les  conditions 

d'établissement dss  avant-projets  et notamment des prix d'achat des ma- 

tières premières et des prix de  vente,   une  bonne dousaine  de ceux-ci 

ne  sont pas  rentables   ou sont à  la limite de   la rentabilité. 

Nous avons   considéré   que le plancher du taux de  rentabilité 

est de lt  %. 

I •iMcutitn   NWRintiflés setenta 
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En général,   U cauae d'an« mauvaiae  rentabilité d'un projet 

•at à »cherchar bian aouvant daña la faible..e da la production annuelle. 

Nous nous permettons d'ineister tur le fait que ai un projet 

ait rentable lea conditiona ne sont toutefois paa   .uffi.antee  pour .ubdi- 

vi.er cette unité en 3  ou 2 unité, plu. petite..   En ce fai.ant,   on  risque 

fort de creer de. unitée non rentable..   On s'aperçoit d'ailleurs (et les 

variantea  le prouva) que  lorsque la production annuelle croît,  la  renta- 

bilité .'améliora même,   ai,  bien aouvant,  l'équipement doit être renfor- 

cé. 

D'autre part,   certaine, unité, .ont de gro. consommateurs 

de courant électrique et d'eau.   En ca. de réalieation,   le. prix de l'éner- 

gie fournie et de l'eau devraient être négociée pour être ramené,  à un 

niveau plu. acceptable d'autant plua  que pour de. que.tion. de facilité. 

da transport entre autre le regroupement de certaine, unité, .'imposera. 

Pour celle.-ci groupée,  ou non le problème de leur localisation .era 

primordial. 

Nou« pen.on. également qu'il faut tenir compte du point de 

vue transport.de. installations portuaires et en  regle générale des in- 

frastructure, eai.tante.  afin de réduire au minimum le. frai, de  trans- 

port. 

I ••».étatisa nuanateaee , lobamip 



E § 
O •£ 

S 
> 
E 

6 *8 

.Uà -•- 

?   i     *   *   — 

i-Sí* 
o E » S 

o     o   o    o     o 
o      o    o    o     <* i  i  i 

I 'S .2,v" 

¿t 

3 

1. _    -.    ^ 

S • • lo 

3á ••* 

iL 
2 ! ! I o     o 

§  2 
^  « 

332 
e 3 

#   # 

*    o 

,«• É •*=. 

§ .2 2 ¡ 

B- 

2 E 

II 
S   » 

53 

¿S 
§ s I I 1 i   i 2     ° 

° § o 

a 
3 3 3 3 s  2   s 2  a nu 3333 

¡ 1 

s 
a 

.ai 
I ìl J 

s 1 i .s  S  9 
•c 

•a 
i 

1 

"H û 
9  . 

u 8 

V 

•c 
1 

a 
•a 
l 
e « 

31 
S3 
h 1 

C 
3 

g 
a, 9 3 

HO Zu 

• « • 
S  B u  . 

a M '3.Ï 

If *S 
IM -• 

sa 
s. s 
ï fi 

0 ï u. S. 

a, 
< 
ui 
a 

1.1 
01 

O 
ü 

«  «  u 

"l •tMcitlien mamiiitiiiéa , lobimip 



o 
a 

iti .-.  . 

0 .-   J    p 
e  ¡ «r; 
o E     o 
U           o 

~ c~ 
.        ¿   « 

? .2 z * g o o <s o f o- 

0
0
0

 k
 

" 
f- - N - N 9 * "• 2 "' - »i "' 

« 
•Ol,* 

3 'S 

3 •« 1 *° S ; .2, 
tj- -o -" f 

t 

* S 

Is- - "-. •». °l f-. 1 "1 • - * * - * » 
m <• 15 m rt Kl m •* » m m m m *" n « o 

ï* 

'S 

f * 
2V" 
e 

& 

v   V   0 

¿•j *r 

0 o o o o o 0 0 0 o 0 o    o 0 o          o 0 0 
§ 5* c 3 * 0 o 

5 s "•<« 
u " 

t * 

T>   « 
0. 

u   1)  O 
¡¡to 

O o          o § o 
O O l-    t 

t 

U -  «v 
ti   - 

e 
y ,. c 

CL >   Q.4A 

o O 

" S S S î S m # ¡n # £ • •r 
•r S 2 ¡S 

» o' ¡r ,.' T' „1 «g r; •»' o' » -o ,_• •0 * f. 

ne 
U •-.   u 

0. 

M
o
n
ta

n
ts

 

$ 
  1

.0
0

0
) 

i f I •Í •r r~ ¿ -à "• " °. 
C 

^ "• T • "". ° ce *" 

c 

i- E 
f f 

¿¡ o 
¡J 

•v «, 

0. c 

u « M ^ 

0. 0. '     T '' T" 
V s g g c ,ï .ï g c 

c g C 
e 

c 
c § c 

c § g g & 
U 5. 0 0 0 0 0 s a 3 

c 
3 

c 
'3 0 «, 

ï !; 
V § i •» 

•V 2 "* 
«i s c 

3 3 £ 

-H 

fi ! s 
fj 1 0. 

.•i 

c 

Í; 
1 ü 

E fi II 
J I; 2 5: í¡ ? S " n ï '£ * « 3 Ü « 

K r   t 

n n M n S * .2 «Í .ri t; * ?1 « "o "é 'ni n 
» S s " .* « ; Jr 

.0 i ^ £ fi E i. s Ë 
SB 

ji S ii t: •n 'i ri   u- ï; .sv 2 
'r" 

H « 2 " C 
.. ,. u U, U _>._ i.i J -1 a 

. '•.. _. _>; ". u. fi i>, n. u, K f' 

^ » 
y 

_ " " " "' 

"L •ittciati«N   m«m«ntanèt , tobtmM 



-   17 

Tableau -  Classement g>s  avant-omtet.  selon l'importance de l'effectif grégu. 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

¿2 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

39 

40 

41 

Démolition  navires   (variante   D) 

Chaudronnerie  lourde 

Laminoir  k  froid   -   tôles   a  froid  (variante   C) 

Robinetterie  en cuivre et laiton 

Laminoir à  chaud   -  tôles  à  chaud (variante  B) 

Démolition  navires   (variante  A) 

Constructions  métallique» 

Laminoir  à  froid  (variante  A) 

Mini-aciérie 

Tréfileric   -   Acier 

Serrurerie   -  Quincaillerie 

Laminoir  à  froid  (variante   B) 

Laminoir  à   chaud   (variante   A) 

Fonderie  pièces  mécanique« 

Fabrication accumulateurs  au Plomb 

Fabrication  outillage 

Fabrication petits  matériel« métalliques 

Fabrication   roues   de  voiture 

Chaudronnerie  légère 

Forges 

Cables  métalliques 

Montage   résistances   électroniques 

Fonderie  pièces  jusque   5   tonnes 

Fabrication  boggies  wagons 

Tubes   soudés  en  spirale 

Fabrication  contacteurs  multipolaires 

Laminage  de  l'aluminium 

Tubes   sans  soudure Atier  - Cuivre 

Extrusion de  l'aluminium 

Montage  de   semi-conducteurs 

Fonderie  zamak,   alu,   laiton,   bron«e 

Profilage  feuillard  a  froid 

Laminage  du  zinc 

Fabrication fil machine    Cuivre 

Fonderie  pièces  de   100  kg  à 4  à  500 kg 

Fabrication  crics  de  voiture 

Fabrication moteurs  électrique» 

Fabrication engrenages   -   réducteurs 

Fabrication fer  feuillard 

Fabrication accumulateurs  Ni - Cd 

Emboutissage  à  froid 

Effoctif prévu 

Total 

400. 000  tonnes 

2 0. 000  tonnes 

71 5. 000  tonnes 

5. 000 tonnes 

935. 000 tonnes 

200. 000 tonnes 

20. 000  tonnes 

267. 000  tonnes 

400. 000  tonne« 

50. 000  tonnes 

5. 000 tonnes 

267.000 tonnes 

37 5. 000 tonnes 

18. 000 tonnes 

20 millions  AH 

400 tonnes 

1. 000 tonnes 

800. 000  pièces 

5. 000 tonnes 

10. 000 tonnes 

5. 000 tonnes 

125. 000. 000  pièces 

5. 000 pièces 

1. 500 unités 

3 5. 000  tonnes 

500. 000  pièces 

1 0. 000  tonnes 

6. 000  tonnes 

5. 000 tonnes 

20. 000. 000  pièces 

2. 000 pièces 

5. 000 tonnes 

3. 500 tonne« 

2 5. 000 tonnes 

5. 000 tonnes 

160. 000 pièces 

20. 000 pièces 

1. 000 tonne« 

2 5. 000 tonnes 

5. 000. 000 AH 

2. 000  t 

1. 84 n 

1.2 00 

1. 060 

1. 049 

955 

95*. 

855 

800 

798 

670 

634 

615 

560 

551 

400 

376 

359 

313 

290 

283 

2 80 

274 

268 

2 52 

2 50 

245 

244 

230 

219 

218 

217 

210 

195 

190 

187 

185 

162 

138 

128 

120 

93 

15.947 

"L •IMCiltiH   Ht«IRMttaéa , sobtmap 
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Quatre avant-projets occuperont plu« de 1.000 pardonne»  : il 

• 'agit da la démolition da navirai,da la chaudronnerie lourde,   du lami- 

noir à froid dans aa troisième variant« (production 715.000 t) et de la 

robinetterie . 

Six autrea projeta ont un effectif compria entre 500 et 

1.000 perionnea.   Cea dix projets pourraient poser un problème de 

localisation d'autant plus comme nous l'avons vu plus haut que certai- 

nes unités devront atre groupées pour des raiaons énergétiques,   et de 

facilitée de transport.   Ce serait notamment le cas pour le laminoir 

à chaud et le laminoir à froid qui enaamble occuperait un peu plus de 

2. 000 personnes. 

Au total,   les 37 avant-projete occuperaient un peu moina 

de 16.000 personnes pour un investissemsnt total de 767.718.000  $. 

I •MM ist ¡M mtMsstaeés 
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Tableau 3  - Classement de. avant-oroiets  selon l'importance des caottiux investi» par per»pnne occupée 

1 Montage de  temi-conducteur! 20. 000. 000 pièces 6.780 $/h 

2 Chaudronnerie   légère 5. 000 tonnes 8.030 $/h 

3 Fabrication  cric«  voiture 160. 000 pièces 8.780 S/h 

4 Montage   resistance* électroniques 125.000. 000 pièces 11.ISO $/h 

5 Constructions  métalliques 20. 000 tonnes 11.510 $/h 

6 Chaudronnerie  lourde 20. 000 tonnes 11.810 $'h 

7 Démolition navires (variante  B) 400. 000 tonnes 14.080 $/h 

8 Démolition navires (variante A) 200. 000 tonnes 14.190 $/h 

9 Profilage feuillard à froid 5. 000 tonnes 16.260 $/h 

10 Fabrication mat.   électriques 20. 000 unités 16. 380 S/h 

11 Fabrication contacteurs  multipolaires 500. 000 pièces 17.140 $/h 

12 Fabrication petits matériels métalliques 1. 000 tonnes 17.450 $/h 

13 Fabrication outillage 400 tonnes 17.930 $/h 

14 Robinetterie  en   cuivre      laiton 5. 000 tonnes 18.450 $/h 

15 Serrurerie   - Quincaillerie 5. 000 tonnes 19. 580 S/h 

16 Fonderie  zamak,   alu,   laiton,   bronce 2. 000 tonnes 20. 960 $/h 

17 Fabrication boggies  wagons 1. 500 unités 23.340 S/h 

18 Câbles  métalliques 5. 000 tonnes 25.260 S/h 

19 Fonderie pièces jusque   5  tonnes 5. 000 tonnes 26. 000 S/h 

20 Fabrication accumulateurs   Ni-Cd 5.000. 000 AH 27.260 $/h 

21 Tréfilerie   -   Acier 50. 000 tonnes 28.800 S/h 

22 Extrusion  -  Aluminium 5. 000 tonnes 32.850 S/h 

23 Laminage du  zinc 3. 500 tonnes 34.550 S/h 

24 Fonderie pièces mécaniques 18. 000 tonnes 37.700 S/h 

25 Fabrication engrenages 1. 000 tonnes 37.830 S/h 

26 Fabrication fer feuillard 2 5. 000 tonnes 38. 000 S/h 

27 Tubes   soudés  en spirale 35. 000 tonnes 40. 840 S/h 

28 Tubes   sans  soudure   Acier  -  Cuivre 6. 000 tonnes 40.950 S'h 

29 Fabrication accumulateurs  au Plomb 20. 000. 000  AH 44. 130 S/h 

30 Fonderies pièces de 100  à  500 kg 5. 000 tonnes 45.910 $/h 

31 Fabrication  roues de voitures 800. 000 pièces 50.290 S/h 

32 Mini-acié rie 400. 000 tonnes 61.750 $/h 

33 Forges 10. 000 tonnes 64.180 S/h 

34 Emboutissage 2. 000 tonnes 72.350 S/h 

35 Laminage de  l'aluminium 10. 000 tonnes 77.960 S/h 

36 Fabrication fil machine  Cuivre 2 5. 000 tonnes 105.840 $/h 

37 Laminoir    à  chaud (variante  B) 93 5. 000 tonnes 157.600 S/h 

38 Laminoir    à froid (variante A) 267. 000 tonnes 158.440 S/h 

39 Laminoir    à froid (variante  B ) 267. 000 tonnes 195.470 S/h 

40 Laminoir     à  chaud  (variante  A) 37 5. 000  tonnes 197. 840 S/h 

41 Laminoir  à  froid  (variante   C) 715. 000  tonnes 220. 9H0 S/h 

1 •••MifttiM   IRtltMtMét > WiWnVjP 
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Laa projeta laa moina coûteux par paraoanea mlaaa 

au travail aont dvidammant lai pronta aa rapportant au montaga ou 

aux production na ndcaaaitant paa da matérial trea coûtaux talla que 

la fabrication da erica pour voltura,   la chaudronnarie,  la charpanta, 
la démolition da naviraa.   Caa projata aont à favoriaar ai laa capitaux 

diaponiblaa aont limitai. 

Laa projata nécessitant la piua da capitaux aont laa indus- 

trial lourdaa tallii qua laa laminaire at la prämiere tranaformation 

da a métaux. 

t •MMiitiM «Mwaataaèa 
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Tableau «• -  Classement des avant-proieta oar chiffre d'affaires  réalité  Bar BCrsonnc gçcupée 

en ordre décroissant (en  $/homme) 

1 

2 

J 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

39 

Laminoir à chaud (taie»  fortes) (variante  B) 

Laminoir à froid (variante C) 

Laminoir à chaud (variante A) 

Fabrication fil machine   -  Cuivre 

Laminoir à froid    (variante  B) 

Laminoir  à froid   (variante A) 

Mini-aciérie 

Fabrication fer feuillard 

Tubes  soudé«  en spirale 

Laminage de l'aluminium 

Tubes  sans  soudure   Acier-Cuivre 

Trefile rie fil acier 

Extrusion de l'aluminium 

Petits matériels métalliques 

Forges 

Fabrication boggies de  wagon 

Fabrication engrenages  +  réducteurs 

Obles  métalliques 

Fabrication  roues  de voiture 

Laminage du zinc 

Emboutissage à froid 

Fonderie moyenne série  pieces 100 kg à 4 à S00 kg 

Accumulateurs  Ni-Cd 

Fonderie  grande bérie pieces véhicules  automobiles 

Serrurerie   - Quincaillerie 

Démolition bateaux (variante  B) 

Fonderie  zamak,   alu,   laiton,   cuivre 

' Démolition bateaux (variante A) 

i Robinetterie en cuivre - laiton 

¡Profilage feuillard à froid 
1 Fabrication outillage 

l Constructions  métalliques 
i 

' Fonderie petites  séries  pieces jusque  5 t 

' Accumulateurs  au Plomb 

' Fabrication moteurs électriques 

Fabrication contacteurs  multipolaires 

Chaudronnerie  lourde 

! 
Chaudronnerie légère 

Fabrication crics  voiture 

935. 000 tonnes 

715. 000 tonnes 

37 5. 000 tonnes 

25.000  tonnes 

267.000 tonnes 

267. 000 tonnes 

400.000 tonnes 

2 5. 000 tonnes 

35. 000 tonnes 

10. 000 tonnes 

6. 000 tonnes 

50. 000 tonnes 

5. 000 tonnes 

1.000 tonnes 

10. 000 tonnes 

1. 500 unités 

1. 000 tonnes 

5. 000 tonnes 

800. 000 pieces 

3. 500 tonnes 

2.000 tonnes 

5. 000 tonnes 

5. 000. 000 AH 

18. 000 tonnes 

5. 000 tonno s 

100. 000 tonnes 

¿. 000 tonnes 

¿tu) 000 tonnes 

5. 000 tonnes 
rv 000 tonnes 

400 tonnes 

2 0. 000 tonnes 

5.000 tonnes 

20. 000.000 AH 

20.000 unités 

500. 000  pieces 

20,000 tonnes 

5.000 tonnes 

160.000 pièces 

2S3. 530   $/h 

244. 310   $/h 

1,1.470  $/h 

158. !,.*n  $/h 

153.640   $/h 

121.150   $/h 

85.310  $/h 

71.110   $/h 

66.500   $/h 

62.660  $/h 

52.330   $/h 

38. 810   $/h 

38. 360   $/h 

37.flOO  S/h 

36.250  $/h 

29. 050  $/h 

29.010  $/h 

27.820  $/h 

24.790  S/h 

24.500  S/h 

22.640  $/h 

22.520   $/h 

22.500  $/h 

21.490   $/h 

21.170   $/h 

20.620  $/h 

20.610  $/h 

19.960  $/h 

19. 320  $/h 

17.260  S/h 

17.020  S/h 

15.390  S/h 

14.730  $/h 

14.250  S/h 

14.160  $/h 

13.680  S/h 

13.160  $/h 

11.800  S/h 

7.270   $/h 

l •MMittiM «•mtittué« , ••fctmap 
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i* «hiifro 4'aííairas par parao*»aa oceupéai ait lavara« • 
mtftt proporttoaaal au taux 4« valour ajout!« ou au tous 4« transforma- 

ti©» (tablaau 7).   Il «at paraculi»ramant tfiavtf pour lai iaduatriaa Iour- 

te   at ¿alala pour loa Uouatria« à fort coafficiaat 4a maia-4'oouvro : 
montage,   chauaronnoria,  charpanto. 

1 VlMVVtWHV^M    MVWVwvvPinPv 
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Tableau 5   -   Pavement dei  avant-arotat« DT  rentabilité décrplssante 

1 

2 

^ 

4 

s 
6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

2H 

¿9 

30 

31 

32 

33 

34 

3 S 

56 

37 

38 

Robinetterie  en  inivrc et laiton 

Constructions   métalliques 

Chaudronnerie   legi're 

Tubos   soudés   on   spiralo 

Fabrication  contneteurs  multipolaire« 

Serrurerie   -  Quincaillerie 

Fabrication  boggies   wagons 

Mini-acié rie 

Laminoir  à  chaud   (variante   R) 

Fabrication   crics   voiture 

Fabrication  petits   matériel»  métalliques 

Extrusion de  l'aluminium 

Fabrication  engrenages  +   réducteurs 

Chaudronnerie 

Cftble«  métalliques 

Fabrication  outillage 

Fabrication  fer  feuillard 

Démolition  navires   (variante   B) 

Fonderie  zamak,    alu,   laiton,   bronce 

Trafilerie   Acier 

Profilage  feuillard   à froid 

Fonderie  pièces   jusqu'à  5  t,   petites   séries 

Démolition  navires   (variante   A) 

Fabrication  moteurs  électriques 

Fonderie pièces   mécaniques   grandes   séries 

Fonderie  pièces   de  100 à   500 kg moyennes   séries 

Forges 

Fabrication   roues   voiture 

Tubes  sans   soudure     Acier   -   Cuivre 

Laminoir  à   froid   (variante   C) 

Laminage  de   l'aluminium 

Laminoir  h  chaud   variante   A 

Emboutissage  à  froid - fd   de   réservoir - longerons 

Laminage du   zinc 

Laminoir  à  froid     (variante   B) 

Fabrication  accumulateur  Plomb 

Fabrication  accumulateurs   Ni-Cd 

Laminoir  à  froid   (variante   A) 

Fabrication  fil  machine cuivre 

5. 000 tonncB 

2 0. 000  tonne« 

5. 000  tonnes 

35. 000  tonnes 

500.000 pièces 

5. 000  tonnes 

1. 500 unité R 

400.000 tonnes 

935.000 tonnes 

160. 000  pièce« 

1. 000 tonnes 

5. 000 tonnes 

1.000  tonnes 

20. 000  tonnes 

5. 000  tonnes 

400  tonnes 

2 5.000 tonnes 

400.000  tonnes 

2. 500  tonnes 

50. 000  tonnes 

5. 000   tonnes 

5. 000  tonnes 

200. 000  tonnes 

20. 000  unités 

1 8, 000  tonnes 

5. 000  tonnes 

10.000  tonnes 

200. 000  pièces 

6.000 tonnes 

715.000  tonnes 

10. 000  tonnes 

37 5.000 tonnes 

2.000 tonnes 

3. 500  tonnes 

2 67.000  tonnes 

20. 000. 000  AH 

5.000. 000  AH 

267.000 tonnes 

2 5. 000  tonnes 

27 at 

26 % 

26 % 

26 % 

26 % 

25 % 

25 % 

24 % 

24 % 

24 % 
24 % 

23 % 

23 % 

22 % 

II % 

II % 

21 % 

21 % 

21 % 

20 % 

19 % 

19 % 

19 % 

19 % 
18 % 
18 "/'<• 

15 "A 
13 % 

12 

11 % 
8 % 
4 % 

4 % 

4 % 

2 % 

2 "*• 

1 % 

\ 
MMciatian  mamut iné« «• stfctmap 
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Remarquons tout d'abord et cette remarque est tre« impor- 

tante que les taux de rentabilité dépendent largement du prix de vente 

du produit fabriqué par l'unité    et que ce prix peut être modifié  par 

la politique économique du pays hôte de l'unité de production. 

De plus,   le prix de vente du produit sur le marché  mondial 

obéit à la loi de l'offre et de la demande et peut varier dans de lar- 

ges limites.   C'est notamment  le cas pour les aciers et les non-fer- 

reux sur base   des prix d'août-septembre 1975,   le« 13 derniers  avant- 

projets ou variantes ne sont pas  rentables mais il est certain que 

d'autres considérations pourraient amener les pays du Maghreb à 

pousser plus loin l'étude de ces projets et admettre   éventuellement 

de payer des surcoûts pour les produits de ces unités de production. 

Comme nous l'avons déjà écrit plus avant,   la scission d'un 

projet très rentable ne donnera pas nécessairement 2 ou 3 unités ren- 

tables.   Nous faisons remarquer d'ailleurs qu'en règle générale,   c'est 

la faiblesee de la production prévue qui est la cause d'un manque de 

rentabilité. 

Ne figure pas dans ce classement,   le montage des  semi- 

conducteurs et des résistances électroniques dont la rentabilité  est com 

prise entre 2 valeurs fonctions de la prime sur coût de transformation 

à négocier entre preneur et donneur d'offres. 

X •ttscistisw  wswMttsét     «ahaïaa 



Tableau  h   -  CU»i«mcnt des  avant-prolcti en fonction1 de la période  de   récupération 

(par valeur croissante) 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

2Î 

24 

25 

26 

27 

28 

2 9 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

i Tubes   soudés  en spirale 

: Constructions métalliques 

• Chaudronnerie légère 

I Fabrication crics   voiture 

j Robinetterie en niivru et Initon 

I Contactcurs multipolaires 

J Serrurerie  - Quincaillerie 

J Fabrication boggies  wagons 

j Extrusion de  l'aluminium 

Mini-aciérie 

Laminoir à chaud (variante  B) 

Chaudronnerie  lourde 

Fabrication petits  matériels métalliques 

Cibles   en acier 

| Fabrication engrenages   -   réducteurs 

Fabrication outillages 

Tréfile rie 

, Fonderies  pièces  mécaniques 

: Fonderies  grossis  pièces  jusqu'à  5  t 

! Fonderies  moyennes   séries 100 à 4 à  500 ka 
l • 
•; Démolition navires  (variante  B) 

j Fabrication fer feuillard 

i Fonderie  zamak,   alu,   laiton,   bronze 

! Profilage feuillard  à froid 

: Démolition bateaux (variante  A) 

! Fabrication matériels  électriques 

I Forges 

Fabrication  roues  de  voiture 

Laminoir à froid (variante  C) 

Tubes   Bans  soudure  Acier - Cuivre 

Laminage  aluminium 

Emboutissage  à   froid 

Laminage  du  /.ine 

Laminage  à  chaud  (variante  A) 

Accumulateurs  au  Plomb 

Laminoir  ,i   froid  (variante   B) 

Accumulateurs   Ni-Cd 

Laminoir  ;i   froid   (variante   A) 

Fil   m;ichine  cuivre 

20 

35.000 

20.000 

5.000 

160.000 

5.000 

500.000 

5.000 

1. 500 

5.000 

400.000 

967.000 

20.000 

1.000 

5.000 

1. 000 

400 

50. 000 

18.000 

5. 000 

5.000 

400.000 

2 5.000 

2. 000 

5. 000 

200. 000 

20. 000 

10.000 

800.000 

715.000 

6.000 

10.000 

2.000 

3. 500 

375. 000 

000.000 

2 67, 000 

000. 000 

267.000 

2 5. 000 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

pièces 

tonnes 

pièces 

tonnes 

pièces 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

unités 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

tonnes 

AH 

tonnes 

Ail 

tonnes 

tonnes 

3, 1 ans 

3, 1 ans 

3, 1 ans 

3,1  ans 

3.1 ans 

3, 1 ans 

3, 1   ans 

3.2 ans 

3,2 ans 

3, 4 ans 

3,4 ans 

3, 4 ans 

3, 4 ans 

3, 4 ans 

3,4 ans 

3,4 ans 

3, 7 ans 

3,7 ans 

3,7 ans 

3, 7 ans 

3,7 ans 

3, 8 ans 

S 8 ans 

3, 9 ans 

3, 9 ans 

3, 9 ans 

4.1 ans 

4, 7  ans 

5, 3 ans 

5, 3 ans 

6.2 ans 

7, 5 ans 

8 ans 

8, 4  ans 

8,9 ans 

10 ans 

10  an« 

12,6  .ins 

35   ans 

'ordre   fie   ce   classement est  pratiquement  identique   au  classement 
ni  essentiellement fie  la  valeur  de  l'amortissement  annuel  et donc 

précédent.    Les  fliffé rences   pio/ien 
«lu  CfiOt  de   l'équipement. 

L aiMciatian  mtm*Ma*4t sobtmip 



Tableau 7   -   Çjaj^emçnt des   .avant-projets  en  fonction  du  tau« rio   tran»formation 

1 

2 

i 

4 

5 

7 

H 

9 

10 

11 

12 

13 
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Fabrir ,ilion   serrurerie   -  Quincaillerie 

Fonderie  pièces  mécaniques   grandes   série» 
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Fabrication   roues  de  voiture 

Chaudronnerie   lourde 
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Fabrication  outillage 
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Mou.* rctrouv, us en-tête d„ classement, les unité« de production 
• ..-.(.ores ce qui est dans la normale de» choses. Les industries 
en   queue   r|e   ce   classement. 

'. 1 "î. 
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i5 /» 
36 % 
36 % 
35 % 
31 % 
30 % 
28 % 
27 % 
26 % 
26 % 
25 % 
23 % 
22 % 
13 % 

9 % 

fabriquant   des   produits   relativement  plus 
lourdes   (aciéries,    laminoirs)   viennent 
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E* conclu« ion : 

L'étude de coi avant-projeta auro permit do detector uno 

•irlo d'untila do production dont l'intérêt oat evident. 

Noua pona on« qua l'dtudo d'un projat choisi dovrait otra poua 

ado plut avant do a la connaia a anca da ion implantation géographique 

afin da déterminer ai aa rentabilité   reato intére a a anta daña dea condi- 

tion« déterminée a.     Toutefois  il aérait irrationnel,   sauf pour un caa 

escoptioanel - la robinetterie,   de ecinder un projet en 2 ou 3 partie« 

à driger dana 2  ou 3 poya du Maghreb. 
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Avant-Projet n' i/Page 1 

MINI-ACIERIE 

400. 000 t/an 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1. Produit 

La production de la mini-aciérie sera essentiellement axée 

•ur la fabrication de bramei en acier dont la section aura 1 50 mm x 

1. 500 mm et la longueur : 3. 700 ou 8. 500 mm 

Ces brames en acier doux sont destinées à assurer la pro- 

duction d'un laminoir à chaud. 

1.2. Matières premières 

Les matières premières nécessaires à la mini-aciérie peuvent 

•tre : 

- la ferraille d'origine locale (chantier de démolition) 

• le minerais pré réduit d'importation ou d'origine locale (à 
partir du moment où les processus d'élaboration seront 
suffisamment évolués). 

1.3. Consommations de matières diverses 

Ces matières sont principalement : le graphite pour les électro- 

des,  les produits réfractaires, les lubrifiants,graisses, fondant en poudre 

d'origine importation et le propane,   l'oxygène,  le sel,  la chaux et l'azoto 

d'origine locale. 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

La demande de produits en acier est largement supérieure à 

l'offre tenant compte de la réalisation des différents projets. 

Selon les sommes et les hypothèses retenues,  la demande en 

1982 sera comprise entre 4 millions de tonnes et presque 5, 85 millions 

de tonnes.   Cette dernière valeur qui résulte des taux de croissance des 

industries mécaniques et électriques des trois pays parait la plus vrai- 

semblable si on admet que les plans de développement des trois pays se 

réalisent conformément aux précisions. 

L'évolution de la demande des trois pays et la demande totale 

•ont retracées au tableau 1 tandis que le tableau 2 compare la demande 

et l'offre pour l'ensemble des trois pays du MAGHREB.    Ce dernier 

tableau montre que le déficit entre la consommation et la production ira 

croissant de 1973 à 1977 pour diminuer légèrement ensuite. 

Tableau 1   -   Evolution de la demande d'acier et de fonte 

(1.000 t) 

1973 1977 1982 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

  

978 

339 

140 

2.171 

557 

226 

4.179 

1.082 

435 

1.457 2.954 5.696 

Source OOMiERT-SOSEMAP 

Nous suggérons une mini-aciérie de 400. 000 t/an de capacité 

alimentée soit par des ferrailles soit moyennant des adaptations légères 
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par dei min«rai« pré-réduits. 

Cette capacité a été retenue car ail« correspond actuellement 

a la taille optimum pour ce type d'installation. 

Tableau 2    -   Evolution de la demande d'acier dan« lee 3 paya du 

MAGHREB 
(l.OOOt) 

1969 1970 1971 1972 1973 1974 1977 1982 

Demande d'acier 

Production 

Importation! nette a 

1.167 

372 

795 

1.226 

579 

647 

1.094 

471 

623 

1.753 

570 

1.183 

1.457 

557 

900 

473 

2.954 

835 

2.119 

5.696 

3. 735 

1.961 

Source GOMIERT-SOBEMAP 

Après quelques années de production,   il sera possible en 

passant de 80 tonnes à 90 tonnes par coulée et par four,  d'obtenir une 

augmentation de) la production de 12,5 % sans investissement aucun. 

D'autre part,  en réduisant la durée de  cycle de marche d'un 

four de 10 %  il serait possible d'obtenir une augmentation de 25 % 

toujours  sans  investissement ; mais cela suppose une tres longue pé- 

riode de  rodage tant pour l'équipement que pour la main-d'oeuvre. 

\ 
sssetistiiit mestsaiseés ttktMef 



1/4 

3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES 

ET JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

La coulée continue d'origine as ses récente a d'abord été 

appliquée, il y a 30 ans, aux métaux non ferreux.   Elle est devenue 

la technique normale de coulée pour cea métaux. 

Let premieri essais de coulée continue d'acier sont plus 

récents et après une période de mise au point, le procédé s'est déve- 

loppé d'une façon accélérée depuis I960,   rendu possible par le déve- 

loppement pris dans la construction des fours électriques de grosses 

capacités et la pré réduction des minerais pour la production de fer 

préréduit constituant en quelque sorte de la ferraille artificielle. 

En fait,  les mini-aciérie s basées sur la coulée continue et 

la fusion au four électrique constituent des ensembles dont le fonction- 

nement est économique d'autant plus,   si elles sont axées sur la pro- 

duction d'un seul produit. 

La machine de coulée continue transforme l'acier liquide 

en demi-produits sans opération métallurgique intermédiaire.    L'acier 

contenu dans la poche de coulée est versé dans une lingotiere en cuivre 

chromé refroidie intensivement en raison de la température de l'acier 

liquide (+ 1 550e C),  en outre la lingotiere est animée d'un mouvement 

oscillant pour éviter que le métal colle à la paroi. 

L'acier sort en continu sous forme de brames.   Celles-ci 

doivent se solidifier à coeur le plus rapidement possible avant d'être re- 

dressées et    sont refroidies par aspersion d'eau.   La brame descen- 

dant dans la machine est supportée par des rouleaux de guidage.   A ce 

moment,  son rayon de courbure est le mime que celui qu'il avait dans 

la lingotiere. 

Au delà de la tour de coulée,   le produit défile dans 3 cages 

entraîneuses.    La 1ère : cage à "rouleaux de réaction", la 3èmc : cage 

L niociitiOB mswsstssée      sabssjiio 
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à "rouleaux de dressage", décintre la brame et la rend   parfaitement 

rectiligne.   Lea rouleaux de la 2ème cage dit "rouleaux de tangence" 

freinent ou tirent la brame eelon le niveau d'acier dane la lingotière. 

La brame e et mise à longueur souhaitée par une machine 

oxycoupeuse automatique puis évacuée sur des refroidie soirs. 

La lingotière est,  en fait,  un moule ayant les dimensions de 

la brame désirée (section) et elle lui donne directement sa section dé- 

finitive.   Les bramee sortent en continu par le fond de la lingotière, 

descendent dans la machine et se solidifient progressivement   à coeur 

•out pulvérisation d'eau dans la tour, à l'air au delà. 

I •tsatêeHtt sttewusés     «afcM>1M 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4.1.   Capacité 

La capacité proposée de production »'élève à environ 400.000 

tonnes annuelles à réaliser en 3 équipes de 8 heures. 

Un four   électrique de 80 tonnes de capacité peut en 24 heures 

•ffectuer 8 coulées (cycle complet de 3 heures)   et compte tenu de 6 

semaines d'arrtts cumulés par an et par four pour entretien et répara- 

tions, la capacité réelle pour 2 fours est de 415. 000 tonnes.    La perte au 

mille est évaluée à 4 % (1. 535 t. à l'oxycoupage - 600 t.  de calamine au 

refroidissement et 13. 865 tonnes à la fusion)   soit 16. 000 tonnes. 

La production de brames en acier doux de 1 50 mm x 1. 500 mm 

de section sera effectivement de 400.000 tonnes. Longueur des brames = 

3, 70 m (6, 5 tonnes)  ou 8, 50 m (15 tonnes). 

Le démarrage d'une installation semblable pourrait éventuel- 

lement se faire avec un four réduisant la production de moitié, le second 

four venant s'ajouter par après. 

D'autre part,  comme les fours ont une capacité maximum de 

96 tonnes et en estimant qu'après 3 ans la capacité par four pourrait 

passer à 90 tonnes 

2 fours x 8 coulées/jour/four x 90 t. /coulée x 32 5 jours = 468. 000 t/an 

perte 4% :   +   18. 000 tonnes 

soit une augmentation possible de la production de 400. 000 t. à 450. 000 
t. c'est-à-dire 12, 5 % . 

4. 2.   Description des installations et estimation des prix 

4. 2.1.   Parc a ferraille : 200 m x 35 m.  balayé par 2 ponts 
roulants ou grues portuaires (avec + 13 m en porte 
à faux) .    Capacité du pont roulant Zb t.  - 
Portée entre appuis : 45 m. 1.225.000 $ 

4.2.2.   Bennes à ferraille 
Capacité : 60 m3   charge : 80 tonnes - 
Vidange par le fond 
Quantité : 3 par four soit 6 au total 230. 000 $ 
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Chariots de transport pour bennes à 
ferraille 
Quantité : 6 au total 220. 000 $ 

4. 2. 3.     Bascules à ferrailles 
pour la pesée des charges : 1 par four 185. 000 $ 

4.2.4.   Hall des fours électriques 
- un pont roulant de 30 m portée - 1 50 t. 53 5. 000 $ 

- deux fours électriques à arc du type 
ultra high power (UHP) de 80-96 tonnes 
de capacité comprenant par four 

.   1  cuve en construction soudée avec 
fond bombé et partie cylindrique 
démontable - partie supérieure d'échange 

.  I plate-forme culbutant avec la cuve + 2 
berceaux et petite plate-forme du bec 

.  1 embase en construction soudée 

.  1 bec de coulée avec plate forme 

.   1 poste de décrassage avec cadre et 
pochette de refroidissement 

.   1 dispositif de manoeuvre pour dito 

. 2 vérins hydrauliques pour le culbutement du four 

. 2 dispositifs pneumatiques pour le blocage des berceaux 

.  1 mécanisme hydraulique relève-couvercle 

.  1 dispositif hydraulique pour pivotement du couvercle 

.  1 porte couvercle en construction soudée 

.  1 plate forme d'accès 

.  3 colonnes porte électrodes mécaniquement déplaçables 

.  3 bras porte électrodes avec conduites de cuivre re- 
froidies à l'eau 

.  3 portes électrodes refroidis à l'eau 

.  3 douilles dans le couvercle,  2 anneaux de couvercle 
refroidis à l'eau 

.  3 équipements complets de rajustement d'électrodes 
avec moteur 

.  1 système hydraulique avec moteur d'entraînement 

l MMciitits mswtssé»     •»hg>mÄÄ 
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.  2 postes de manoeuvre pour la coulée et le décras- 
sage 
divers interrupteurs de fin de course - flexible en etc 
spéciaux - divers ancrages 

1 transformateur triphasé spécial puissance continue 
37,5 MVA refroidi à l'eau - complet,   1 interrupteur 
disjoncteur HT tripolaire - i interrupteur sectionneur 
HT tripolaire - 1  système automatique pour la position 
des électrodes - 1  armoire de commande - les câbles 
HT - matériel d'isolement - supports et consoles con- 
duites à haute intensité 

.  1 compresseur pour l'installation HT 

„   1 équipement de mesurage de la température 

.  1 équipement de ventilation pour les appareillages 

.  3 électrodes graphite 7 m x diamètre 550 mm 

.  Revêtement cuve et couvercle 

Prix unitaire :    1.917.000$ 3.834.000$ 

Période de fusion : +   1 h 1 5' - 45 MVA pendant la fusion 

Consommation d'électrode :   5 kg/tonne coulée 

Consommation d'énergie pour la fusion (1 500°/l 550°C) 
400 à 420 kwh/t 

Surchauffage de 100°C     60 à 80 kwh/t. 

Température de coulée = 1.600 à 1.650°C 

Puissance installée pour commande mec et hydr. 300kw/four 

Diamètre de la cuve   :    5. 800 mm 

Débit d'eau refroidissement : 180 - 220 m3/h à 3 kg/cmî 
eff,   - perte 5 % 
Tension de connexion transió du four : 30 kv   50 périodes 

attaques auxilliaires 380 V   50 périodes 
huile :  12 tonnes/four 

- Poche de coulée : 1 par four + 1 en réserve/four 
et 2 poches à l'entretien et réparation 
•oit 6 poches de coulée 704. 000 $ 

- Bennes à scories et à résidus 
3 bennes 300.000$ 

4. 2. 5.   Hall de coulée continue 

- 1 pont roulant : 150 tonnes - 30 m portée 

- 1 machine de coulée continue licence Concast 

L •uccutmn   wownntswss     gobtIIIM 



modèle S à une ligne pour la coulée de brames 
rayon de courbure 10 m 

Comprenant : 

Construction« métalliques avec 1  charpente métallique 
et 1  chambre de refroidissement 

Equipements de coulée avec 2 distributeurs d'acier 

.   2 chariots du distributeur - 3 bacs à laitier 

.   1 potence pour pupitre opérateur - 2 stations de 
chauffage pour le distributeur -  1 dispositif 
chauffage de tube immergé - 1  dispositif de chauf- 
fage de tetes de mannequin -  1  table de lingotière - 
1 commande pour dito - 1  guidage de la ligne - 1 
dispositif de changement des segments - 1 cage de 
rouleaux d'extraction et de décintrage - 1 ligne de 
rouleaux intermédiaire - 1 dispositif de stockage 
mannequin et 1 mannequin - 2 ventilations cabine 
de pulvérisation - 1 installation graissage central 
- 1 pont auxilliaire - 1 ensemble de gabarit de ré- 
glage - 1 lingotiëre à plaques réglables-1 cadre de 
pulvérisation - 1 tete de mannequin - 1 machine 
d'oxycoupage autogène - 1  table à rouleaux de coupe - 
1 table à rouleaux de sortie - 1  butée fixe - 1  ensem- 
ble de tuyauteries et robinetteries - 1  station hydrau- 
lique 

Equipements électriques avec moteurs et commandes - 
instruments armoires d'appareillage et pupitres de 
contrôle 

Eau de refroidissement lingotière : 300 m3/h 
perte 5 %   circuit fermé 

Eau refroidissement de la machine 240 m3/h 
perte 5 %   circuit fermé 

Eau de refroidissement secondaire 320 m3/h 
pour pulvérisation 

perte 20 %    circuit ouvert 
Eau de refroidissement de la machine 110 mî/h 

perte 20 %   circuit ouvert 
Consommation graisse et fluide hydraulique 2 5 tonnes/an 

" lubrifiants 20 tonnes/an 
fondant en poudre   280 tonnes/an 
têtes de mesure température 5.200 unités/an 
plaques de cuivre lingotières 0,2 $/tonne coulée 
réfractaire + 1200 tonnes (distributeur-bacs- 
(goulottes à laitier)   3 kg/tonne d'acier 
quenouilles et tubes immergés : 1. 625 unités/an 
(distributeur) 
propane pour chauffage distributeur : 560 t/an 
oxygène pour oxycoupage : 390 t. /an 
propane pour oxycoupage : 50 t. /an 
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Puissance installée : 700 kw.    Consommation 3.870. 000 kwh 

Prix : 7.965.000 $ 

4  2  6    Installation double de dépoussiérage des fumées 
comprenant par four électrique : 

.   1 captage refroidi par eau et conduite 0 1 m 50 vers filtres 
.  2 filtres à panneaux - fonctionnement en continu 

et nettoyage automatique 
.  2 dispositifs d'évacuation des poussières 
.  2 dispositifs i;rains câbles - 1 capot de protection 
.   1 ventilateur de tirage et son moteur 
.   1 charpente de support 
.  4 refroidisseurs - échangeurs de chaleur - dispositifs 

évacuation poussières 
.  2 charpentes supports doubles 
.   1 dispositif motorisé d'admission d'air frais de sécurité 
.   1 armoire de commande et de contrôle 
.   12 clapets d'explosion pour filtres et refroidisseurs 

Puissance installée 465 kw . fi.     nnn * Prix : 854. 000 $ 

4.2.7.   Installation de traitement et circulation des eaux 
de refroidissement (40 à 50° à refroidir jusque 20°C) 
Il fauH240m3/h  en circuit fermé avec 5 % de perte 
et 440 m3/h en circuit ouvert (pulvérisation)  avec 20 % 
de perte.    En circuit fermé l'eau doit être adoucie et 
filtrée,   seulement filtrée en circuit ouvert. 
besoins : appoint de 155 m3/h filtrée dont 50 m3 adoucie 

Installation de prise d'eau avec une pompe d'un débit de 
160 m3/h -   eau filtrée par 5 filtres et accumulée dans 
1 citerne par pompe de 100 m3/h 

Installation pour adoucissement de l'eau 50 m3/h 
Circuit arrosage par pulvérisation pour la coulée continue 

2 pompes pour les hydrocyclones à 215 m3/h/unité 
10 pompes pour reprises des eaux décantées,  refoulement 
eaux conditionnées 

Circuit refroidissement captage fumées : 2 pompes à 1 50 m3/h 
Circuit refroidissement lingotières : 2 pompes a 1 50 m3/h 
Circuit fermé de la machine de coulée continue et refroidis- 
sement des 2 fours électriques : 4 pompes de circulation 
170 m3/h et 4 pompes de reprises à 160 m3/h 

Installation de refroidissement de condensation avec pompes 
de circulation (4 x 160 mî/h)  et pompes de reprises (4 x I60m3/n) 

Puissance complète installée _+ 1700 kW . 
Prix : 1.200.000 $ 

Consommation sel :   400 tonnes/an 

"L iMociation  momtntanss tobtmap 



1/11 

4.2.8. Evacuation et stockage dea bramei 

- un pont roulant d'enlèvement dei brames 
20 tonnes - 20 metres go. 000 $ 

- un pont roulant du parc à brames 
20 tonnes - 30 mètres 95. OOO $ 

4.2.9. Installations complémentaires 

- un groupe électrogène de secours puissance 
1. 000 CV (pour la coulée continue) 110. 000 $ 

- deux compresseurs de 56 m3/min/unité 
puissance 370 kw t 37  000 $ 

- deux transformateurs 220. 000 volts/30. 000 volts 
50 MVA chacun, y compris commutateur de 
tension en charge et 1 poste ouvert pour la con- 
nexion à haute tension 

1.097.000 $ 

- Trémies de stockage - extracteurs vibrants - 
machine de pesée pour produits auxiliaires 185. 000 $ 

- Silos de stockage pour évacuation scories 
par wagons + 10 silos 200. 000 $ 

- un atelier d'entretien comprenant: 

1 tour universel : 9 kw 3 3. 000 $ 
1 tour : 3 kw 13. 500 $ 
1 étau limeur : 7 kw 20. 000 $ 
1 Radiale :                             12 kw 20.800 $ 
2 sensitives : 2 kw 7. 200 $ 
1 alèseuse fraiseuse : 4, 5 kw 1 5. 000 $ 
1 pont roulant 10 t. -20 m 21. 000 $ 
4 postes soudure 5 KVA 3. 000 $ 

Installation de prise d'échantillons et de 
laboratoire 

total : 13 3. 500 $ 

250.000 $ 

• Installation de rinçage pour les poches de 
coulée (Asote) Réservoir pour alimentation 
en oxygène,  Azote et propani JQO. 000 $ 

Installation de climatisation et l'alimentation 
d'air frais pour les opérateurs - interphones - 
télévisions et installations pneumatiques - 
avertisseurs d'incendie - extincteurs - instal- 
lations de premier secours IQQ^ QQQ ¿ 
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4.2. 10.   Matériel roulant 

• 5 camions à 32. 000 $/unité 

• équipement de bureaux 

160.000 $ 

100.000 $ 

4.2.11.   Bâtiment» 

- Hall des fours et de coulée     6. 300 m2 (à 500 $/m2) 

- Installation eau - dépoussiérage   1. 800 m2 (à 500 $/m2) 
réservoir Acote, oxygène- Propane 

- Parc à brames   4.000 m2 (à 150 $/m2) 

- Parc à mitrailles   10. 000 m2 (à 80 $/m2) 

• Bureaux - magasins   800 m2 + 800 m2 (à 263 et 160 $/m2) 

- Service Social  800 m2 (à 210 $/m2) 

- Terrain   50.000 m2 (à 6 $/m2) 

Le prix des halls doit tenir compte des fondations importantes 

nécessaires à l'installation   des fours, de la machine de coulée continue, 

des ponts roulants de 150 tonnes,  des cellules du bttiment de l'appareil- 

lage,  des écrans de protection, des caniveaux d'aération , du matériel 

nécessaire au recouvrement de la fosse à scories et des caniveaux à 

cibles et tuyaux et des revêtements refractaires du plancher de coulée, 

de la chambre de pulvérisation et du support de la poche de secours. 

En fait, pour les constructions nous arrivons à un prix de 

243 $/m2 en moyenne soit 163 $/m2 en supplément par rapport à 80 $/m2. 

4.2. 12.   Récapitulation matières premières,  matières 
diverses et consommations diverses 

- matières premières *  ' = 416. 000 tonnes ferrailles (à 75, 30 
$A.) 

• matières diverses : 

.  graphite :   2. 000 tonnes (à 362 $/t. ) 

.   réfractaire :   5. 000 tonnes (à 267 $/t. ) 

.   sel :   400 tonnes (à 26 $/t. ) 

.  quenouille-brique de siège - tube immergé : 1. 300 pièce» 
(à 20 $/p. )  (poche de coulée) 

.  tête de mesure température   10.400 p.  (à 3, 12 $/p. ) 

.  plaque» de» lingotière» en cuivre   0,2 $/t. coulée 

.  lubrifiant«   50 gr/t.   soit 20 tonnes (a 853 $/t. ) 

.  fluide hydraulique 20 cmî/t.   soit 9 t.  (à 320 $/t. ) 

.  fondant en poudre   0, 7 kg/t.  «oit 280 t.  (à 40 $/t. ) 

1 •iMciitian   msm»nt»»i« _ttktmM 
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Consommations diventi : 

EAU :   1.210. 000 m3 (à 0,0966 $/m3) 

Propane :   560 t.  (chauffage distributeur a) • 50 tonnes 
(oxycoupage) (à 167 $/t. ) 

Ouygene :   390 t. (oxycoupage)    (à 30 $/t. ) 

Electricité :   380. 000. 000 kwh (à 0, 0362 $/t. ) 

Aaote :   100 t.  (à 30 $/t. ) 

1 : L'installation dei fours électrique* eu conçue en vue d'une fusion ultérieure d'épongé de fer. 
Si l'on adopte plut Urd le fonctionnement à chargement continu d'épongé de fer, il faudra 
Installer les dispositifs nécessaires pour un chargement sur "point unique". 

note 2 :  Origine prix matières première: = prix mondiaux. 

L •MMiStiM   SHMSMtMef 
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S.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS     ($ 000) 

5.1.   T er rain-aménagement :   50. 000 m2 x      6 $/m2 300 

5. 2.   Bâtiments : prix de base : 24. 500 m2 x 80 $/m2 1.960 

- Supplement : 24. 500 m2 x 163 $/m2 3.993 

- Frais d'étude sur bâtiments 506 

5.3. Equipement FOB 21.961 

- Frit maritime 
transit-manutention 1.098 

- Montage, mise en route, 
init. électrique 

. Matériel roulant - équip.  bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissemsnt : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

5. 5.  Fonds de roulement 

49.274 

5.6.   Montant Capitaux investis par tonne produite 
annuellement *   123 $/t. 

0.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés:   Directeur d'usine 16.200$ 

2. 306 

260 

549 

2 .331 

948 

13 .322 

1 16 

Ingénieur 8.100$ 27 219 

Contremaître princi- 
pal 5.400 $ 10 54 

Employés 2.430$      133 323 

Salaires :     Contremaître 
postes 4.050 $        27 109 

Ouvriers 2.430 $      600 1.458 

"79T 2.179 

Montant Capitaux invsstis par personne occupée/an • 61. 746 $/h an 

%[ 
emciatian wssisststès 
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7,  FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS    ($ 000) 

7.1. Matières premier«» 31.024 

perte matières premieres l • 242 

7.2. Consommation diverte 2.353 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau H7 

7. 7.   Matières d'entretien - équipements 2.132 

- bttiments 59 

7.S.   Appointements et salaires 2.179 

7.9.   Frais d'administration 

10 

13.758 

218 

7.10.   Amortissements 

. Bâtiments 20 ans * 225 
- Equipements 10 ans * 2.919 
-Autres   5 ans « M                                             3.196 

56.488 TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premiares 
(transformation) Z5.404 

Coût unitaire de transformation 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

.     A?-464'000!   «    63.66 $/t. 
400.000 t 

1 ttsMittie* ntsttattftét 
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i.   EVALUATION ECONOMIQUE 

i. 1.   Coût de la transformation ($/t. ) 63, 7 

1.2.   Prix de revient ($/t.) 141,2 

8. 3.   Valeur ajoutée par rapport au Prix de revient (%) 45 

1.4.   Prix de vente ($/t. )   (•) 170, 2 

I. 5.   Chiffre d'affaires ($) &g, OSO. 000 

i. 6.   Chiffre d'affairée par personne occupée ($/h) 85. 313 

1.7.   Bénéfice avant impôt» mais après amortissements 
(•/t.) 29 

8. 8.   Total bénéfice avant impôts mais après amortis - 
••ments($/t. ) 11.600.000 

8.9.   Rentabilité avant impôt• de Capitaux investis (%) 24 

8. 10.   Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 37 

8. 11.   Bénéfice total avant impôts et amortissements ($).     g 

8. 12.   Période de récupération des Capitaux investis (ans) 3, 4 

La mini-aciérie,   premier maillon de la chame,   possède une 

valeur ajoutée relativement importante et ne se conçoit pas sans unité 

de laminage.   Gros  consommateur d'énergie électrique et d'eau,   le prin- 

cipal problème qui se pose est un problème de localisation. 

Il est certain que la mini-aciérie est rentable et son intérêt 

réside dans l'utilisation future de minerais pré réduit. 

Septembre 1975 

1 eeeesistien sissisetseés 
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¡•^ruTTumtatiftp Bui? estimatif« 

Ponts roulant! 

Fours électriques 

Machin« d« coulé« continus 

Dépoussiérage 

Transformateur 

Poste de raccordement 

Compresseur 

Adoucisseur d'eau 

Machine s-outils diverses 

Demag AG 
4100 Duisbourg-Hochfeld 
Wolfgang Reuter Plat« Postfach 
2,12       DBR 
Pohlig-Heckel-Bleickert 
Pohligst ras se 1 
D-5000-Koln 51 

¡ASEA - Vasterâs Suède 

G. H. H.   (Gutehoffnungshutte) 
Sterkrade AG Bahnhof«tr. 
D-4200-Oberhausen 

: licence Concast AG Zurich-Suisse 
Todistr. 7 
construction Schloemann-Siemag 
Akt. 
Steinstrasse 13 4000 Dusseldorf 
DBR 
représenté par Euro Man Belgique 
Avenue E.  Van Becelaere,  28 
B-1170-Bruxelles 

: Heinrich Luhr Staubtenik 
4960 Stadthagen POB 360 DBR 

: ACEC S.A.  BP 4 
B -6000 -Charleroi 

: Siemens Akt. Prannerstrasse 8 
DBR 8000 Muenchen 2 

: Atlas Copeo Belgium S. A. 
Steenweg op Brüssel, 346 
B-1900-Overijse 

: Ansul International S. A. 
151,  rue de Stalle 
B-1180-Bruxelles (Culligan) 

: Ducamp S. A. 
Avenue de la Reine,   195 
B-1000-Bruxelles 

Le« prix ont été obtenus à titre purement indicatif et n'engagent 

aucunement le« fournisseur« ou constructeurs . 

L »••teisti»*  msstsstsftia , foktmip 
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Avant-Projet n# 2A/Page 1 

LAMINOIR A CHAUD 

375.000 tonnes 

1. DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1. Produit 

JLe produit réalité au train à chaud à large bande est la tôle 

forte et moyenne sous forme de feuilles ou de  coils. 

- épaisseur des tfiles : 2 à 20 mm 

- largeur : 1400 à 1450 mm . 

L2. Mitifert eremiferf 

La matière première est la brame  en acier doux dont les 

dimensions sont respectivement : 

- épaisseur :  150 mm 

- largeur : 1500 mm 

- longueur : 3, 70 m (6, 5 tonnes) pour la variante A ou 
8, 50 m (15 tonnes) pour la variante B . 

JLa brame   est produite par la mini-aciérie (origine locale) 

(si le projet n* 1 est réalisé, dans le cas contraire origine importation) . 

1.3. Conjommition»  4JVfrf«f 

Oxygène - propane,  matériaux réfractaires. 

I      issociition   momentinéi . 
ftmètrtl 
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2. ETUDE DE MARCHE 

La demande de produits plats est en progression relative- 

ment plus rapide que l'ensemble de la demande d'acier (voir tableau 1) 

et cette demande n'est pas satisfaite . Le déficit de l'ordre de 700. 000 

tonnes en 1977 passera à 1 million en 1982 (tableau 2} . 

Tableau 1   -   Ventilation de la demande d'acier entre les différents 

produits 

1973 1977 1982 

1000 t % 1000 t % 1000 t % 

Produits plats 39 8 27,3 886 30 2.341 40 

Ronds à béton,  fil 
machine,   aciers 483 33,2 886 30 1.42 3 25 
marchands 

Profilés 181 12,4 365 12 684 12 

Rails et accessoires 26 1.8 59 2 114 2 

Tubes 194 13,3 355 12 57 0 10 

Autres 175 12,0 413 14 627 13 

1.457 
 , 

100,0 2. 954 100, 0 5.696 100, 0 

Tableau 2   -   Evolution des excédents ou des déficits de 

capacité de production par rapport à la demande pour les 

Produje Plftt« 

1973 1977 1982 

Demande 

Possibilité de pro- 
duction (1) 

Excédent ou déficit 

527 

400 

-127 

1.122 

400 

- 722 

2.658 

1.300 

- 1.358 

(1) ELHADJAR. 
Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

"L ••••ciitien  mtmtntaséfl stètmap 



2 A/3 

Nous «uggerom une unité dont la capacité est de 1.000.000 

tonnes pouvant être portée à 1.800.000 tonnes moyennant certaines 

adaptations nécessitant des investissements  relativements modérés 

(25  %  au plus). 

Pour une première phase, l'installation travaillerait à 

un rythme de production de 375.000 tonnes/an (variante A) puis dans une 

deuxième phase à un rythme de production de 935.000 tonnes/an 

(variante B) . 

1 ••••«istilli mmsNtsRé« . stbemta 
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3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Le laminage consiste à déformer et allonger un demi-pro- 

duit porté à la température de laminage (^OO0 C environ) entre 2 cy- 

lindres tournant en sens inverses  .  Cette déformation est poursuivie 

par des passages successifs,   soit entre les mêmes  cylindres,   soit dans 

une succession de paires de cylindre,   de façon à aboutir à une forme 

géométrique utilisable   . 

En ce qui concerne les brames ,   celles-ci réchauffées 

passent dans une cage dégrossisseuse travaillant généralement dans les 

2 sens et amenant l'épaisseur de la brame de 150 mm à 2 0 mm après 

plusieurs passages . Le laminage des rives de la brame est réalisé 

par une série de rouleaux verticaux placés devant le laminoir   dégros- 

sisseur . Celui-ci est constitué de 4 rouleaux : 2 rouleaux lamineurs 

de faible diamètre et 2 rouleaux d'appui de grand diamètre  (quarto 

reversible) . 

A 20 mm d'épaisseur,  la brame  atteint une longueur de 30 à 

65 m et le quarto doit être précédé et suivi d'une table à rouleaux de 

70 m environ .  La longueur de ces tables est,   donc une fonction de la 

longueur de la brame   . Dans les trains à chaud de grosses capacités, 

il est courant d'utiliser des brames  de 7 m pesant 14 à 15 tonnes . 

Après le dégros sisseur,  le laminoir comporte en général 

un train continu  de cages finisseuses,  la bande étant prise à la fois 

dans toutes les cages . A la sortie de la dernière cage,   la bande est 

enroulée en bobine .L'épaisseur minimum obtenue au train à chaud 

avoisinne 2 mm . 

ftmëtrt I 
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Avant le laminage,   les brame* doivent #tre nettoyées en 

surface (décriquage) et  réchauffées dans  IATI  lour du typt' travaillant 

en continu à enfournement et détournement automatique  . 

Après le finisseur,   les coils  sont envoyés dans un atelier 

de parachèvement ou l'on opère le cisaillage des rives,   le cisaillage 

transversal    (coupage à longueur) et le refendage (cisaillage longitu- 

dinal) . 

Economiquement,   un train de laminage à chaud est conçu 

pour travailler en 3 équipes et produire un minimum de   1.000.000 ton- 

nes par an soit une capacité horaire de 200 tonnes  .  A l'heure actuelle 

tous les  trains à bande dépassent cette capacité et il n'est plus construit 

de trains dont la capacité est inférieure à la capacité citée ci-dessus   . 

Le type de laminoir le plus courant est composé d'un 

quarto reversible suivi d'un finisseur composé de 5 cages quarto con- 

tinu (20 à 2 mm)  . 

I 
V       associali 
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4A.  CAPACITE fcT DESCRIPTION W9 ¡MgTALifAl'.Wi> WW La 

4. 1.   CjBivtté 

L'unité de production devrait avoir  une tapat ite de 

400.000 tonnes/an et nous avons vu qu'n onomiquement tette  lapauti 

devrait au moin» être  2, r.       s plus  importante   . 

Nous  étudierons le laminoir à chaud  en l variantes  : 

A.  Alimentation du 'a-mnoir aver des brames de   ISO mm x 
1 500 mm de section poids de 6, S tonnes 

Capacité : en 3 équipes  - 24 brames à l'heure  soit   15b t   h 

Capacité annuelle   : 780.000 tonnes brutes  . 

Production à réaliser : 400.000 tonnes en 2 équipes  (à 
77 % de la capacité normale) à   120 tonnes/heure . 

Cette production se décomposerait comme suit . 

280.000 tonnes de  tôles à chaud pour le laminoir à froid 
épaisseur variant de  5 à 2 mm  . 

120.000 tonnes sous forme de  bobines et de feuilles  : 

60.000 tonnes   : bobines et feuilles de 2 à   5 mm 
30.000 tonnes   : bobines de   5 à 10 mm. Refendues ou r.o; 
30.000 tonnes   : feuilles de   5 à 20 mm  . 

Pertes : environ 6, 5 %  soit 25.000 tonnes  . 

4.2.   Description des installations at prix estimatifs 

4.2. 1.  Une aire de stockage des brames 

Surface  :  100 m x 24 m  - 2. 500 m¿ avec 2 ponts 
roulants  :  30 tonnes   -  24 m et  1   semi-portique 
de 20 tonnes -  10 m pour manipulation des brames 
à l'écriquage . 

Prix 400. 000  $ 

I 
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4.2.2.   Un appareil  automatique  pour lVi r.quant- de»  bramón 

toniommatioii oxygène   :   iW) tunn-n 

Consommation propani-  :   i¿0 tonnt« 

Prix 230. 000 S 

4.¿.3.   Un lourde  réchauffage des brames du type poussant 

avec  chauffage ,iu  iu<i 

Capacité du four   : 2 00 tonnes/heure 

Longueur : 30 m 

Tc  chauffage :  1 2 50 r C 

Force de poussée  :  2 x  160 tonnes 

Consommation fuel : 36.000 tonnes 

Prix 3.000. 000  $ 

Un transporteur à rouleaux des brames  - 
longueur 65 m - 400 kw 

Prix 520. 000  $ 

4.2.4.   Train à chaud 

- Dispositif d'enfournement et de déiournement des 
brames avec double tampon de poussée - grille de 
chargement - pare-chocs et tab^e de déchargement 

Puissance : 600 kw 

Force de poussée : 2 x 160 tonnes 

Prix 850. 000  $ 

- Un d-icalamineur hydraulique  avec pulvérisation 
d'eau à haute pression comprenant : les buses, 
les  rampes,   les tuyaux d'amenée d'eau , leurs 
supports,   les vannes et les pompes de mise  sous 
pression . 

Prix 30. 000  $ 

"l ViMOCISt l0n """""<""     .ob.map 
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Une «¿rit" di' tables a  rouleaux d'approche 
longueur : 40 m environ 

Prix ¿9¿. IHM)  *> 

Une table de transfert (longueur : 40 m) 
à rouleaux 

Prix ¿«4. 000  $ 

Une table de 1.        "age en avant de la cage 
Edger avec dispositif d'ajustement des 
guides latéraux 

Prix 385.000 $ 

Une cage verticale Edger. 

Diamètre des rouleaux : 720 mm 
Longueur    des cylindres : 780 mm 
Force de laminage : 2 50 tonnes 
Puissance moteur : 500 kw 

- Une  cage duo reversible 

Prix 911.000 $ 

Diamètre des cylindres  :  1100 mm 
Course : 600 mm 
y compri s  plaques de fondation,   rouleaux 
d'alimentation 

Couple maximum 2 50 mt.  vitesse : 0 à ± 45/90 RPM 
Puissance : 8000 kw x 2  .   chacun des 2 cylindres 
étant en prise directe avec 1 moteur. 

Prix 2.01 5. 000  $ 

Une table de laminage après la cage duo avec 
dispositif d'ajustement des guides latéraux 

Prix 385.000  $ 

Une table à rouleaux pour l'approche de la cage 
duo 
longueur : + 70 m (en arrière de celle-ci) 

Prix 389.000 $ 

"l V       itiociation   momantintt sobemip 



Une cisaille rotative avei   rouleaux d'entrée 
Diamètre cisaille . 600 mm 
Longueur <ie <. oupe  :   I 6 SO mm 
Force de coupe  :   180 tonne*  - vites «e de coupe 
¿, 2 m/iet. 
Puis sane e : 2 x  1 SI kw 

Prix SIS. 000  ¿ 

Un dispositif de dé( alaminage hydraulique 

Prix 129.000  % 

Un train t&ndem   finisseur à  S cages quarto 
travaillant en continu  et  comprenant 
par cage  : plaque de fondation,   rouleaux dt 
travail dont le   diamètre est 600 mm,   rouleaux 
d'appui diamètre  1200 mm  - guides latéraux 
puissance : 5 x 3000 kv» de 0 à t 360/720 RPM 

Prix 8.816. 000  $ 

- Une table à rouleaux 

Prix t>3. 000  $ 

- Un appareil de mesures à rayon "X' 

Prix 92.000 

Une table à rouleaux avec un dispositif de 
refroidissement de la bande 
longueur : 85 m 

Prix 867.000  $ 

Une Installation complete de bobinage de la 
tôle sur mandrin avec guides d'entrée, 
dispositif de tension de bobines,   dispositif 
automatique de chargement de mandrin, 
pare-chocs,   double convoyeur à chaînes pour 
le dégagement des bobines 
diamètre mandrin : 720/690 mm 

Prix 1.834.000   $ 

"L tiociation   momtntansi sobtmtp 
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Une  section comprenant   1  système automatique 
complet dt« lubrification et de graissage centra- 
lise du laminoir quarto, 

1  système de lubrification et de graissage centra- 
lisé du laminoir finisseur . 

I système hydraulique pour le changement de cylin- 
dres pour le laminoir de dégros sisseurs et les lami 
noirs  iinisseurs. 

Prix 674.000  $ 

- Une section comprenant  1 dispositif d'alimentation 
en eau IJUI pression pour le dégrossis seur,   les 
décalamineurs,   le  finisseur et le   refroidisseur 

Prix 629.000 $ 

4. ¿.5. Installation électrique du train à chaud 

- Une  série de moteurs électriques pour la commande 
de l'enfournement et de dé fou rne ment,   le» transpor- 
teurs à rouleaux,le duo dégrossisseur,   la cage Edger, 
la cisaille rotative,   le train tandem   finisseur,   l'in- 
stallation de bobinage double,   son dégagement et les 
annexes . 

- Les pupitres des  commandes électriques 
- Un redresseur statique de 35.000 kw 

Prix 21.350.000 $ 

4. ¿.6.  Traitement thermique  (avant parachèvement) 

- 3 fours à sole mobile pour la normalisation des 
feuilles acier . 
Capacité de charge  :  3 tonnes 
Chauffage au propane  : à 1000° C 
Consommation : 4 80 tonnes propane 
Prix unitaire : 316.000 $ 

Prix 

- 1 four de trempe et revenu y compris tables 
+ bac à huile et bac a eau .  Production : 5 t/h 
Chauffage propane  : consommation  : 480 tonnes 

Prix 

948.000 $ 

658. 000 $ 

"L •locution   momsnlanoi tobtmap 
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une batterie de fours monopiies à cloche 
mobile comprenant : 

ê fours 
21 bases pour dito 
21 coiffes de protection 
2i jeux de convecteurs 
13 coiffes de  refroidissement 

et l'ens-mble de la partie électrique et de 
régulation , 
Empilage de 3 bobines  (four : t* recuit 7 50° C) 
Capacité :  10 tonnes/heure 
Chauffage au propane  :  1000 t/an 
Consommation d'eau :  500 l/h/base 
Gaz de protection (hnx):10m3Aonne recuite 
• oit 720 tonnes de consommation 

Prix 1. 150.000 $ 

4.2.7. Atelier de parachèvement 

- Epaisseur de 8 à 20 mm (± 35.000 tonnes) 
une ligne comprenant : débobineuse  - despireuse 
cisaille normale cisaillant à l'arrêt - cisaille 
de rives  - planeuse à froid - mandrin bobineur - 
table de transfert-empileuse 
Capacité :  100.00Ü tonnes en 3 postes 
Puissance : 500 kw 

Prix 4.000.000 $ 

- Epaisseur de 2 à 8 mm (t 85.000 tonnes) 
une ligne comprenant : débobineuse  - despireuse - 
cisaille    de rives  - cisaille rotative pour mise 
à longueur (en continu) - cisaille de refendage 
(jusqu'à 5-6 mm) mandrin bobineur - table de 
transfert - empileuse 
Capacité : 110.000 tonnes en 3 postes 
Puissance : 400 kw 

Prix 3. 350.000 $ 

"1 
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4. ¿.8. Installations complémentaires 

- Ponts roulants 
Hall du four : 1 pont roulant 30 m - 20 tonnes 
Hall de« laminoir• : 2 pont« roulant* 24 m - 40 tonn«» 
Hall moteur» : 1 pont roulant 16 m - 25 tonnes 
Hall parachèvement-recuit - 2 pont» roulants : 
24 m - 25 tonnes 

Prix 875.000 $ 

- Air comprimé:compresseur« et tuyauterie« 
2 compresseurs à 35 m3/min. 
Puissance : 230 kw/unité 

Prix 120.000 $ 

- Installation de pompage d'appoint 
filtrage - diverses pompes de reprise 
(eau en circuit 4100 m3,/h) 

Eau d'appoint : 420 m3/h 
Puissance installée : 750 kw 

Prix 500.000 $ 

- Atelier d'entretien 

1 tour parallèle   7 kw lé. 000 $ 
1 Aléseuse frai«eu«e 4 kw 15.000 $ 
1 radiale     6 kw 10.400 $ 
1 foreuse    Ì kw 3.600  $ 
1 machine à rectifier les 
cylindres d'appui     (10) 540.000$ 
2 machines à rectifier le» 
cylindres de travail 
(12 cylindres) 700.000  $ 
1 installation de sablage 195.000 $ 
2 postes de «oudure    5 kva 1.400 $ 

Prix 1.481.400 $ 

- Un transformateur 40.000 kva pour abaisser 
la tension d'alimentation (30.000 V) à la ten- 
sion de service 6000 V. 

Prix 315.000 $ 

"L •••«ciatisn  msmsntani« L_ sfjbtwtf 
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4.2.9. Matérial    roulant    - Equipamant de bureaux 

i camioni à 30.000 $/unité 
2 lift truck« à 25.000 $/unité 
Equipement de bureaux 100.000 $ 

Prix 240.000  $ 

4.2. 10.  Bâtiment« 

a. U«age industriel 28.000 m2 
Parc matière« première« 2. 500 mZ 

b. Bureaux magasin« :     1.300 m2 

c. A usage social : 700 m2 

d. Terrain : 50.000 m2 

4.2.11.  Récapitulation consommation 

Matières premières (1) : brames 400.000 tonnes (à 170,2 $/t) 

matières diverses : matériaux réfractaires 500 t (à 267  $/t) 
graisses   20 t (à 850 $/t) 
huile   20 t   (à 312 $/t) 
huile trempe 1 00 t (à 290 $/t) 
oxygène    33 50 t (à 30  $/t) 
propane    1920 t   (à 167 $/t) 

gaz de protection (hnx)   720 t (à 40  $/t) 
95 % N - 5 % H 

fuel : 37.000 t 
eau :  1.450.000 m3 
électricité : 90.000.000 kwh 

(1)   Source prix matière! premières : Marchés Mondiaux 
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$/m2 300 

$/m2 2.600 

$/m2 3.900 

552 

*A. MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   ($ OOO) 

5.1. Terrain-aménagement : 50. 000 m2 x 6 

5.2. Bâtiment« : 32. 500 m2 x 80 

- Supplément : 32. 500 m2 x 120 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5. J. Equipement FOB 70   121 

- Fret maritime 
transit-manutention 3. \Q(} 

- Montage,   mise en route, 
inst. électrique 6.523 

- Matériel roulant - éq.  bureaux 240 

- Frais d'étude sur équipement 1.553 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 6. 545 

- Frais de  1er établissement 2.355 

5.5. Fonds de roulement 20.993 

110.789 

5.6. Montant capitaux investis à la tonne annuelle produite 295 $/t 

6A.  TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :     Contremaîtres postes 

Ouvriers 

560 1. 478 

Montant capitaux investis par personne occupée   197.837 $/h/an 

16.200 $ 1 16 

8. 100 $ 10 81 

5.400 $ 6 32 

2.430 $ 95 231 

4.050 $ 18 73 

2.430 $ 430 1.045 

^      UtOCIltl 
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3. 47 8 

3. 258 

140 

6. 5¿7 

65 

1 478 

148 

7A. FRAJ§ P'qXPfcOTATWP ¿pNVEfcg ($ 00°) 

7.1. Malerei premières : 375.000 tonne* 63.825 

pertes matières premières : 25.000 tonnes 4.255 

7.2. Consommation diverse 700 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 

7. 10. Amortissements 

Bâtiments 20 ans : 353 

Equipements   10 ans :        8.220 

Autres :    5 ans : 48 

8.62 1 

92.515 $ 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 28.690 $ 

Coût unitaire de transformation = * R oòo t =   76, 5 $/t 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

I 
VSMOCIitl 
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JA. EVALUATION BCPNPMttUE 

S. 1.  Coût d« la transformation ($/t) 76, *> 

8.2. Prix de revient ($/t) ¿46, 7 

8.3. Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%)                   31  " 

i. 4. Prix de vente ($/t)     (1) ¿W 

8.5. Chiffre d'affaires ($) 97.12S.OOO 

8.6. Chiffre d'affaires par homme et par an ($ h) 171.470 

8.7    Bénéfice avant impôts maie après amortissements 
(SA) i¿.* 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ($/t) 4.612.900 

8.9. ^Rentabilité avant impôts des capitaux investis (%) 4, ¿ 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ( >/t) î6». * 

8. 11. Bénéfice total avant impôts et amortisse- 
ments ($) 11.23 7.S00 

8.12.  Période de récupération des capitaux 
investis (ans) h, < 

Le manque de  rentabilité  du laminoir à chaud est à   recher- 

cher non pas  dans la faiblesse  actuelle das  prix sidérurgique«  mais 

bien dans  le faible tonnage  à produire annuellement et la diversité  de 

la production.   En annexe nous  proposons  une variante  avec  une pro- 

duction plus  importante 

SeptemIjrf 1 H , 

(1)   Source prix de vente : Marchéi Mondiaux 
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Schéma dt» principe du  laminoir à chaud 
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Avant-Projet n°  2B/Page 1 

93 5.000 tonnes 

4B. AMMEETATiW ffV LAMfNOIfi AVEC DES DRAMES DE 150 MM x 

1500 MM DE SECTION POIDS DE  15 TONNES 

Capacité : en 3 équipes  -  14 brames à l'heure soit 200 t/heure 
Capacité annuelle :  1.000.000 tonnes brutes 

Production : l.OOÛ.OOO tonnes en 3 équipes 

se décomposant comme suit : 750.000 t.  coils de 2 mm 
125.000 tonnes bobines et feuilles de 2 à 5 mm 
60.000 tonnes feuilles de 5 à 20 mm 
65.000 tonnes bobines de 5 à 10 mm refendues  ou non 

Perte environ 6, 5 % soit 65.000 tonnes 

4.2.  Description des installations et prix estimatifs 

4.2.1. Aire de stockage des brames 

Surface : 2 x 110 m x 24 m = 5000 m2 
avec 4 ponts roulants 30 tonnes  - 24 m 
et 2 semi portiques de 20 tonnes - 10 m 

Prix 800. 000 $ 

4.2.2. Deux appareils automatiques pour l'écriquage des brames 

Consommation oxygène : 8.375 tonnes 
Consommation propane :       800 tonnes 

4.2.3.  Un four de réchauffage des brames 

Consommation fuel : 90.000 tonnes 

Prix 460. 000  $ 

Prix 3.000.000 $ 

Un transporteur à rouleaux des brames 
Longueur : 89 m 
600 kw 712.000 $ 

lllMCIII ion   momiRtinti sobemap 



4.2.4. Train à chaud 

Partie mécanique 

4.2.5. Train à chaud 

Partie électrique 

2B/2 

Prix       19. 160.000 $ 

Prix        21.350.000 $ 

4.2.6.   Traitement thermique 

- 6 fours à sole mobile 
Consommation propane 1000 tonnes 

Prix 

2 fours de trempe et revenu 
Consommation propane : 960 tonnes 

Prix 

1 batterie de fours monopiles à cloche mobile 
17 fours - 47 bases,   coiffes,  jeux de convec- 
teurs 
30 coiffes de refroidissement 
Consommation propane  : 2.040 tonnes 
Gaz protection hnx : 10 m3/t recuite 
soit 1530 tonnes 

Prix 

1.896.000 $ 

1.316.000 $ 

2. 440.000 $ 

4.2.7. Atelier de parachèvement 

- Epaisseur de 8 à 20 mm (+ 75.000 tonnes) 
3 postes 

Epaisseur de 2 à 8 mm (+ 175.000 t) 
2  lignes en 3 postes :  400 kw /ligne 

Prix 

4.000.000 $ 

6.700. 000 $ 

Itmèfrt 
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4.2.8. Installations complémentaires 

- Ponts roulants 

- Air comprimé 

Pompage eau d'appoint - filtrage 
diverses pompes de reprise 
(eau en circuit   10.000 m3/h) 

eau d'appoint 1000 m3/h 
puissance installée : 12 50 kw 
consommation : 5.000.000 m3 

- Atelier 

Transformateur 

Prix 875.000 $ 

Prix 120.000 $ 

Prix 850.000 $ 

Prix 1.481.400 $ 

Prix 315.000  $ 

4.2.9. Matériels roulants - Equipement de bureaux 

5 camions à 30.000 $/unité 
4 lift-trucks à 25.000 $/unité 
équipement de bureau : 200.000 $ 

Prix 450.000 $ 

4.2.10. Bâtiments 

a. parc à matières premières 5.000 m2 
halls 28.000 m2 

b. bureaux - magasins 1. 500 m2 

c. à usage social 1.000 m2 

d. terrain 60.000 m2 

L ftmktrt I 
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6.2. 11. Récapitulation consommations 

Matières premières (1) : brames 1.000.000 tonnes (à 170,2   $/t) 

Matières diverses  : matériaux réfractaires 1.000 tonnes 
(à 267 $/t) 
graisses  50 tonnes (à 850 $/t) 
huile    50 tonnes (à 312 $/t) 
huile trempe : 200 tonnes (à 290  $, t) 
oxygène  : 8375 tonnes (à 30  $/t) 
propane : 4.000 tonnes (à 167 $/t) 

gaz de protection (hnx) 1530 tonnes 
(à 40 $/t) 
fuel : 92. 000 tonnes 
eau : 5. 000. 000 m3 
électricité :   163. 000. 000 kwh 

Remarque : 

L'installation de laminage telle que décrite ci-dessus peut 

produire en 5.000 heure un tonnage de 1.000.000 tonnes en 3 équipes  . 

Dans un deuxième stade avec un investissement supplémentaire de l'ordre 

de   30  % ,   cette installation a été prévue pour permettre d'ajouter 2 ca- 

ges duo au dégrossisseur,   1  cage quarto au finisseur et une installation 

supplémentaire d'évacuation de coils  .  La capacité pourrait ainsi passer 

de 1. 000. 000 tonnes à environ 1. 500. 000 à 1. 7 00. 000 tonnes par an . 

(L.e montant total des investissements serait augmenté d'environ 40 %)  . 

( 1)   Source prix matièrei premières : Marchés Mondiaux 

l gombart | 
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$/m2 360 

$/m2 2.840 

$/m2 4.260 

603 
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5B. MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    ($ Û00) 

5. 1.  Terrain-aménagement : 60. 000 m2 x 6 

5.2. Bâtiments : 3 5.500m2x80 

- Supplément : 3 5. 500 m2 x 120 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5.3. Equipement FOB 70.059 

- Fret maritime 
transit-manutention 3.503 

- Montage,   mise en route, 
inst.  électrique 7.357 

- Matériel roulant - éq. bureaux 450 

- Frais d'étude sur équipement 1.761 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 7.402 

- Frais de 1er établissement 2.655 

5.5. Fonds de roulement 49.258 

150. 508 

5.6. Montant capitaux investis à la tonne annuelle produite    161  $/t 

6B.  TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :    Contremaître postes 

Ouvriers 

955 2.514 

Montant capitaux investis par personne occupée    157. 600 $/h/an 

16.200 $ 1 16 

8.10G $ 15 122 

5.400 $ 10 54 

2.430 $ 170 413 

4.050 $ 40 162 

2.430 $ 719 1.747 

l««ociat 
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7B- FRAIS D'EXPLOITATION A^NTTPT v ($ 000) 

7. 1. Matières premières   935.000x170,2 159.137 

perte matières premières 65. 000 tonnes 11. 063 

7.2. Consommation diverse i   ,/ r i. -ibb 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 0  ,   n 8.648 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 483 

7.7. Matières d'entretien - équipements 7#402 

- bâtiments yj 

7.8. Appointements et salaires 2   514 

7.9. Frais d'administration 2K] 

7.10. Amortissements 

Bâtiments   20 ans   : 385 

Equipements    10 ans :   9.074 

Autres :   5 ans    : 90 

9.549 

206.584 

TOTAL DES FqA|S 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 

Coût unitaire de transformation   =    *?• 447t OQ0 $     -    c0  7 c A 935.000 t -    50, 7 $/t 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

47.447 
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50, 7 

221 

23 a' 
i" 

259 

242 165 ,000 

253 . 534 

8R. EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la transformation ($/t) 

8.2. Prix de  revient ($/t) 

8.3. Valeur ajoutée par rapport aux prix de revient (%) 

8.4. Prix de vente    ($/t)   (1) 

8.5. Chiffres d'affaires ($) 

8.6. Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortissements 
($A) 38 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ($) 35.530.000 

8.9. Rentabilité avant impôts des capitaux investis (%) 23,6 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 48,2 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements 
($) 45.067.000 

8.12. Période de récupération des capitaux investis (ans) 3,4 

Avec   une  valeur ajoutée  de près  de 25  %,   produisant une 

gamme de produits   sidérurgiques  intéressants  et variés  pour l'industrie 

maghrébine,    le   laminoir  à chaud lorsque  sa  production atteint  800. 000 

tonnes par an devient rentable. 

Le  problème  est comme  pour la mini-aciérie,   un problème 

de localisation étant donné  la demande  en énergie électrique  et  en eau. 

Septembre 197 S 

(1)    Source prix de vente : Marchés Mondiaux 
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Ponts   roulants 

Ecriquage 

Laminoirs 
Ateliers  parachèvement 
enfournement - dé four neme nt 

Traitement thermique 

Compresseur 

Transformateur 

Tours   à rectifier les 
cylindres 

Machines-outils diverses 

Demag   -  D 4100 -  Duisbourg - Hochfeld 
Wolfgang  Reuter Platz   Postfach 2, 12 

Me s ser-Griesheim 

Sack  Maschinenfabriek    -  4000  Düsseldorf 
Rath    Wahlerstrasse  DBR 

Ludwig - Ofag   - Indugas   D-4300 - Essen 1 
Moltkplatz 1 

Atlas   Copeo  Belgium  S. A. ,   Steenweg  Brüssel 
346,    B- 1900 Overijse 

ACEC  S.A.,   BP 4     B-6000   Charleroi 

Maschinenfabriek Herkules   Hans   Thoma 
GmbH   -  DBR Siegen 

Ducamp SA,   Av.   de  la   Reine  195, 
B-1000  Bruxelles 

Les prix ont été   obtenus   à titre purement  indicatif et n'enga- 

gent aucunement les  fournisseurs   et constructeurs. 

gombtrt 
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Avant-Projet ti     3A   P.>^'  1 

LAMINAGE A  FROID 

267. 000 tonnes 

1. DESCRIPTION  ET NATURE DES PRODUITS 

1. 1. Produits 

Le laminoir à from produit des tôles dont l'épaisseur peut va- 

rier de 2 mm à  0, 20 mm . Ces  tôles  se présentent sous forme de produits 

plats coupés   à dimensions ou sous  forme de bobines de  1400 à 1450 mm de 

largeur ou sous   forme de bobines  dont la largeur a été réduite jusqu'à 

350 mm par refendage . 

Qualité : acier ordinaire 42 kg/mm2   . 

1.2. Matières premières 

Coils  en provenance du laminoir à chaud et dont l'épaisseur 

peut varier de  2   à 5 mm (si le projet n8 2 est réalisé,   dans le cas contraire 

origine importation) . 

1.3. Consommations diverses 

Acide sulfurique,   huile  minérale et végétale,   sel,  propane, 

orthosilicate de   soude ,  chaux,   matériaux réfractaires. 

gombert 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

La demande de tôles et de feuillards laminósi  à froid va 

augmenter relativement plus vite que la demande totale d'acier . 

En moyenne dans les   pays industrialisés,   elle  represen.e sens.'blement 

55 % du total des produits plats  (feuillard à chaud pour tubes exclus)  . 

Cette moyenne peut également être  retenue en première approximation 

pour les pays du MAGHREB.   La demande résultant de ces  calculs est 

donnée au tableau 1   .    Les possibilités de production sont actuellement 

de l'ordre de  150.000 tonnes   (EL HADJAR) et seront portés à 700.000 

tonnes vers  1979 avec l'agrandissement de EL HADJAR . 

En comparant la demande et la possibilité de production,   on 

s'aperçoit (tableau 1) que le MAGHREB reste importateur net et cela pour 

des tonnages croissants  . 

Pour suivre cette demande nous avons examiné la possibilité 

d'implanter un laminoir de 300.000 tonnes capable de produire 267.000 

tonnes nette (variante A) puis un laminoir de  800.000 tonnes pour une 

production de 267.000 tonne»  pouvant aller jusqu'à 715.000 tonnes 

(variante B et C) . 

Tableau  1    - Evolution aea excédents et  défie.ts de tôles laminées à f roi ci 

,1 .000t) 

1973 1977 1982 

Demande 

Possioiiité de pro- 
duction 

220 

i 50 

487 

150 

1.253 

7C0 

Excédent ou déficit - 70 -  337 -    553 

gombsrt 
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3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION DU PROCEDE  RETENU 

Le laminage à chaud de l'arar ne permet pat,   dans la pra- 

tique d'jbtenir des  bandes d'épaisseur inférieure à 1, 2 mm  .   Pour obtenir 

des tôleb plus minces,   il est nécessaire d'opérer par laminage à froid, 

procédé qui présente,   en outre des avantages très intéressants  : asne< t 

de surface sans   défaut. 

- tolérances dimensionnelles étroites  . 

- amélioration des  caractéristiques mécaniques   . 

Le cycle des  opérations successives est le suivant : 

- décapage, 
- laminage, 
- dégraissage éventuel, 
- recuit, 
- écrouissage superficiel  (temper mill ou skin pass), 
- parachèvement . 

Le but du décapage est d'enlever la couche d'oxyde qui recouvre 

les bandes laminées  à chaud .   Toute installation importante de laminage à 

froid possède un décapage continu en une ou plusieurs lignes suivant la capa- 

cité du laminage   à froid .   Le décapage se fait soit à i'acide  sulfurique  5oi: 

à l'acide chlorydrique  . 

La réduction d'épaisseur se fait par laminage continu,   étant 

entendu qu'il n'est pas possible,   par une passe unique de dépasser une cer- 

taine réduction en partant d'une épaisseur donnée .   On utilise couramment 

des trains tandems de 4, 5 et parfois plus de cages .  Il est bien sur possi- 

ble également d'utiliser des cages  reversibles dont le nombre est fonction 

de la production d'une part et des  épaisseurs demandées d'autre part . 

Le train quarto à froid est surtout applicable lorsque les tonnages requis 

ne sont pas très importants . 

gombert 
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Pour réduire de 2 à 0, 2 mm,   un train continu de 4 cages quarto 

est suffisant .   Economiquement,   ce train est constitue pour produire en 

3 équipes une production de l'ordre de 900.000 à  1.000.000 tonnes et est 

fonction de la quantité que l'on veut obtenir dans l'épaisseur minimum. 

A l'heure actuelle, tous les trains à froid égcienf ou dépassent 

cette capacité et il n'est plus construit ou rarement oes t-ains de capacite 

inférieure au million de tonnes  . 

Lorsque le laminage à froid est effectué avec une huile végétale, 

le dégraissage du métal est nécessaire afin d'éviter tout dépôt charbonneux 

au recuit .  L'utilisation d'huile végétale est nécessaire pour le laminage des 

plus faibles épaisseur (en dessous de 0, 35 mm)  . 

Le dégraissage est effectué en continu par trempage dan? l'eau 

à 70°  C et dans un bac électrolytique  . 

Le laminage à froid écrouit le métal et il est nécessaire pour 

que celui-ci retrouve ses qualités  de lui faire subir un traitement de recuit 

soit dans des fours à cloche mobile soit dans des fours continus   . 

Au cours de l'emboutissage des tôies fines,   des lignes en  re"u 

apparaissent dans les parties faiblement allongées de toute tôle  recuite 

n'ayant pas subi une opération connue sous l'appellation de skin-pass qui 

est une opération d'écrouissage superficiel .   Les bandes laminées à froid 

et recuites destinées à l'emboutissage de pièces visibles doivent donc 

toujours subir le laminage au skin-pass ou temper-mill . 

Les  opérations de parachèvement ont pour objet de donner aux 

produits leur forme définitive et de parachever leurs qualités et leur 

conditionnement .  On trouvera dans un atelier de finissage une ligne de 

cisailiage avec planeuses -refendeuses,   huileuses et cisailles  guillotines   . 

gombfrt 
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4-  CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4.1. çmn\é 

La capacité proposée rie production s'élève a environ ¿7 0   OOP 

tonne s/an alors qu'économiquement tette i apacité devrait presqu'<* :re 

3 fois plus importante  . 

Nous étudierons trois  variantes pour le laminoir a froid . 

1ère variante  (description des installations e' calculs du proiet 

3 A)  .  Installation prévue pour réaliser une capacité de  300.000 tonne« 

(270.000 tonnes nettes) . 

¿ème variante  (description et calculs projet 3  B)  .  Installation 

d'une capacité prévue de 800.000 tonnes et réalisation d'une production 

de 280.000 tonnes (270.000 tonnes nettes) . 

3ème variante  (projet  3 C)  .   Installation d'une capacité dt 

800.000 tonnes et réalisation d'une production de 750.000 tonnes   (715.00o 

tonnes nettes)  . 

Projet A.   La répartition de la production de ¿7 0.000  tonne.-, 

est la suivante : 

- coils de 0,2 mm d'épaisseur    180.000 tonnes perte  par 
cisaillage de rives et décapage    3 a1o  soit  175.000 tonnes 
nettes  ; 

- coils refendus ou non de 2 à 0, 35 mm d'épaisseur  . 
50.000 tonnes   ; 

- tôles planes de 2 à 0, 3 5 mm -  50. G00 tonnes 
pertes pour coils et tôles  de 2 ?!  0, 35 mm :  8 a/0  (.hute de- 
rives  - cisaillage s - eboutage ) soit 92.000 lonnes nettes   . 

Total net : 267.000 tonnes  . 

La production horaire de l'installation est de  5b tonnes en   i equi 

pes .  L'atelier de parachèvement : 20 tonnes en 3 postes  . 

gombtrt 
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4.¿. 1.   Hall de stockage de toils muni    de ¿ponts roulant« 

20 m de portée  - ¿0 tonnes Prix 137. 000 $ 

4.2.2.   Decapase continu comprenant,   la partie mécanique,   élec- 

trique et chimique 

Capacité de la ligne   -   36. 000 tonnes/moi« maximum. 

Largeur de bande -  ¡700 mm à 600 mm - bobines de 20 
tonnes . 

Perte par décapage : 0, 45 % 

Consommation d'eau :   10 m3/h . 

Consommation HCl :  1 800 tonne s/an . 

La ligne comprend : 

rampe d'évacuation bobines avec taquets d'arrêts - chariot 
élévateur - débobineuse   - mandrin - dérouleuse planeuse   - 
table    à boucles  - cisaille  - accumulateur d'entrée - char- 
pente de support et passerelles  - bacs décapage par flux à 
3 compartiments (93'   C  - 90'  C - 85° C) - Bacs de rinçage 
à 4 compartiments - rouleaux essoreurs  -    sécheur venti- 
lateur au propane - système de circulation de la section dé- 
capage , de la section rinçage -  collecteur d'eau - instal- 
lation d'aspiration - stockage HCl frais  - générateurs à 
vapeur 3x3 t/h.  et poste stockage fuel  - système géné- 
rateur d'acide décapant  - section bobinage avec rouleaux 
guidages - fosses - cisaille de rives   - cisaille de chutes   - 
cisaille tronçonneuse  - dispositif d'huilage  - bobineuse  - 
chariot élévateur - rampe . 
Puissance installée : 2 500 kw - propane : 200 tonnes 
fuel : 400 tonnes . Poids  : 890 tonnes . 

Prix 10. 185. 000 $ 

'L •••eistus   memtittsfttfl ••fctmtp 
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4.2.3. Laminage :  3 quarto reversibles y compris débobineuses 
et bobineuses - moteurs à courant continu avec redres- 
seur à thyristors - groupes pompes pour eau de refroi- 
dissement  (recyclage de   1600 m3/h) . 

Capacité par quarto   100.000 tonnes en  1 poste 
pour réalisation épaisseur 2 à 0, 35 mm 
Capacité par quarto :  70.000 tonnes en 3 postes 
pour réalisation épaisseur 0,20 mm. 

soit : 1 quarto     1 poste    pour 100.000 tonnes 2 à 0,35 mm 
1 quarto     2 postes pour 40.000 tonnes 0, 2 mm 
2 quarto     3 postes pour 140.000 tonnes 0, 2 mm 

diamètre cylindre travail  535 mm acier forgé 
cylindre d'appui   1450 mm acier coulé 

largeur table  :   1650 mm 
vitesse bande   : 900 m/min. 

Prix unitaire : 9.814.000  $ Prix        29.440.000 $ 

4.2.4. Installation de dégraissage   - recuit en continu d'une partie 
de la production (180.000 tonnes/an) 

2 lignes à 90.000 tonnes/an en 2 postes 

Comprenant par ligne : 

débobineuse  - cisaille  -  soudeuse - bacs de lavage 
électrolytique  - groupes  brosseuis - échangeurs - 
rouleaux essoreurs - sécheurs  - système de tension - 
pompes à eau chaude - cuves relais - pompe refou- 
lante à solution (ligne de dégraissage) - accumulateurs 
d'entre'e - préchauffage oxydant - four de recuit - cham- 
bres de refroidissement - accumulateurs de sortie - 
enrouleuse   (ligne de recuit) 
puissance unitaire installée 3.000 Kw 

Consommation d'orthosilicate de sodium 140 tonnes 

Prix unitaire : 7.850.000  $ Prix        15.700.000 $ 

l gombert l 
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4.2. 5.  Une batterie de fours à cloche mobile pour la 2° partie 
de la production (100.000 tonnes) 

Comprenant : 

11 fours 
30 bases - 30 coiffes de protection - 30 jeux de 
convecteurs 
19 coiffes de refroidissement 
y compris partie électrique et de régulation 
Empilage de 3 bobines/four - capacité : 
3x20 tonnes 
t° recuit : 750° C 
Capacité horaire 14 tonnes 
Chauffage au propane  :  1300 tonnes/an . 
Consommation d'eau 500 l/h/base 
Consommation gaz de protection :  10 m3/t (dx ou hnx) 

Prix 1.580.000 $ 

4.2.6. Ecrouissage superficiel   (temper-Mill) 

Temper-Mill   à 2 cages quarto 
Largeur utile : 1 500 mm 
Puissance installée : 3 500 Kw 

1 cage :  100.000 tonnes (1  passe) (1 poste) 
2 cages :  1 80. 000 tonnes  (2 passes) (2 postes) 

Total :    280.000 tonnes pour l'ensemble des 2 cages 

Prix        18.970.000  $ 

4.2.7. Installation de parachèvement (100.000 tonnes) 

1 ligne comprenant : 

poste de stockage - débobineuse  - cisaille de rives  - 
- cisaille transversale  - poste de triage - 

planeuse  - marqueur - huileuse  - poste d'empilage 
puissance installée  : 3 00 kw/ligne 

Prix 2.010.000  $ 

L 
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4.2.8.  Installations complémentaires 

- Ponts roulants hall des laminoirs et atelier de 
parachèvement - recuit 
1 pont de 30 m  - 50 tonnes 
2 ponts de 30 m - 30 tonnes Prix 575. 000 $ 

- Air comprimé  - 2 unités : 3 5 m3/min 
puissance unitaire 230 kw Prix 96.000 $ 

- Installation de pompage d'eau d'appoint - 
filtrage (85 m3/h) - adoucisseur (17 m3/h)- 
refroidissement - pompages divers 

Prix 350. 000 $ 

- Appareils de mesure pour neutralisation des 
eaux résiduaires (armoires de commande - 
sondes signal - générateur - sondes mesure 
du PH - régulateurs   - enregistreurs) 

Prix 64. 000 $ 

- 2 chaudières 1.200.000 Kcal/unité pour fournitures 
fluides chauds à l'installation de dégraissage . 
Consommation fuel :  1350 tonnes 
Puissance : 15 kw/unité 

Prix 40. 000 $ 

- Atelier d'entretien 
1 tour parallèle 7 kw 16.000$ 
1 radiale 6 kw 10.400 $ 
2 foreuses sensitives 1 kw x 2 7.200 $ 
2 pos tes soudure 5 KVA x 2 1 . 400 $ 
1 machine à rectifier les cylin-       540.000 $ 

dres d'appui (10 cylindres) 
2 machines à rectifier les cylin-    700.000 $ 

dres de travail (10 cylindres) 
1 installation de sablage cylindres 195.000 $ 

Prix 1.470.000 $ 

- Un transformateur 35.000 KVA pour abaisser  la 
tension d1 alimentation (30.000 V) à la tension 
de service (6000 V) 

Prix 265. 000 $ 

l Hmbtrt 
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4.2.9. Matériel     roulant -  équipement de bureaux 

3 camions à 30.000 $/unité 
2 lift trucks à 25.000 $/unité 
équipement de bureaux :  100.000 $ 

Prix 240.000 $ 

4.2. 10. Bâtiments 

a. Magasin à coils 2.000 m2 
Hall d'usine - laminoirs - 20.000 m2 
parachèvement 

b. Bureaux - magasins 1.300 m2 

c. Bat.   service social 700 m2 

d. Terrain 50.000 m2 

4.2.11. Récapitulation   des consommations 

Matières première s (L): Coils de tôles laminées à chaud : 
280.000 tonnes  (à 255 $/t) épaisseur 
de  5 à 2 mm  . 

Autres matières : Acide chlorydrique :  1800 t (à 26 $/t) 
Orthosilicate de soude : 140 t    (à 26 $/t) 
Chaux : 2600 t (à 40 $/t) 
Matériaux réfractaires : 500 t  (à 267 $, t) 

Consommations diverses  :    eau : 41 5. 000 m3 
fuel :  1900 tonnes 
électricité : 85.000.000 kwh 
gaz de protection (recuit) 
1190 t (hnx 95 % N - 5 % H) (à 40  $/t) 
propane   1500 t (à 167 $/t) 

(1) Source prix matièrei premièrei : Mârchéi mondiaux, 

liMOCiiti 
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5.  MONTANT DES INVESTISSEMENTS   ($000) 

5. 1.   Terrain-aménagement : 50.000 m2 x 6 $/m2 = 300 

5.2. Bâtiments : 24.000 m2 x 80 $/m2 = 1.920 

- Supplément : 24.000 m2 x 100 $/m2 = 2.400 

- Frais d'études sur bâtiments 368 

5.3. Equipement FOB 75,499 

- Fret maritime 
transit-manutention 3.775 

- Montage,   mise en route, 
installation électrique 7.927 

- Matériel roulant - équipements bureaux 240 

- Frais d'études sur équipement 1, 887 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 7.951 

- Frais de  1er établissement 2.742 

5.5. Fonds de roulement 21.739 

126.748 $ 

5.6. Montant    capitaux investis à la tonne annuelle produite 475 $/t 

6.  TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés  : Directeur d'usine 16.200 $ 1 ifc 

Ingénieur 8. 100 $ 15 122 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 10 54 

Employés 2.430 $       117 284 

Salaires :     Contremaître 
Postes 4.050 $        31 126 

Ouvriers 2.430 $      626 1.521 

800 2.123 

Montant    capitaux investis par personne occupée : 158.435 $/hommes/an . 

^    mociition  moimnunn 
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7. FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($000) 

7.1. Matières premières : 267. 000 tonnes 68.085 
perte matières premières 13.000 tonnes 3.315 

7.2. Consommation diverse 550 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 179 

7.5. Electricité 3.077 

7.6. Eau 40 

7.7. Matières d'entretien - équipements 9.336 

- bâtiments 40 

7.8. Appointements et salaires 2. 123 

7.9. Frais d'administration 212 

7.10. Amortissements 

Bâtiments 20 ans 233 

Equipements 10 ans 9.978 

Autres    5 ans 48 

10.259 

267.000 t 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

l 

97.216 $ 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 29.131 

Coût unitaire de transformation =   ^¿Phn^ *   = 109 $/t 

MMciation   momintinii      ink»«!»« 
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8.  EVOLUTION ECONOMIOI^ 

8.1. Coût de la transformation ($/t) IO9 

8.2. Prix de  revient ($/t) 3^4 

8. 3.   Valeur ajoutée par  rapport aux prix de revient (%) 30 

8.4. Prix de vente  ($/t) (1) 363 

8.5. Chiffres d'affaires  ($) 96.921.000 

8.6. Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 121.151 

8.7. Bénéfice avant impôts mais  après  amortisse- 
ments  ($/t) j 

8.8. Total bénéfice  ($) -267.000 

8. 9.   Rentabilité avant impôts mais  après amortisse- 
ments des capitaux investis  (%) 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements  ($/t) 37,4 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements  ($) 9.985.800 

8.12. Période de récupération des   capitaux investi«  (ans) 12,6 

La faible production annuelle est la cause du manque  total de 

rentabilité   et nous nous   retrouvons dans  1« mime cas que pour le  lami- 

noir à chaud. 

Septembre 197 5 
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Avant-Projet n° 3B 7Page 1 

LAMINAGE A FROID 

267. 000 tonnes 

PROJET B 

Installation d'unt capacité de 800. 000 tonne« et réalisation 

d'une production de 280. 000 tonnes (267. 000 t. nettes)  comme au 

projet A. 

La production horaire de l'installation est de 90 tonnes en 

2 équipes. 

L'atelier de parachèvement 20 t/h en 3 équipes. 

4.2.   Description des installations et prix estimatifs 

4.2.1. Ponts roulants magasin coils laminés à 
chaud 137. 000 $ 

4.2.2. Décapage continu 10.185.000$ 

4.2.3. Laminage comme en C.   4.2.3. 27.400.000 $ 

4.2.4. Dégraissage - recuit en continu d'une 
partie de la production (180. 000 t) 1 5, 700. 000 $ 

4. 2. 5.    Recuit par fours monopiles pour la 2ème 
partie de la production (1 00. 000 t) 1. 580. 000 $ 

4.2.6. Ecroui8sage superficiel (temper mill) 18.970.000 $ 

4.2.7. Parachèvement 2.010  000 $ 

4.2.8. Installations complémentaires 

- Ponts roulants 575.000 $ 

- Air comprimé 96.000 $ 

- eau d'appoint 350.000$ 

- appareils de mesure 64   000 $ 

- chaudière 40  000 $ 

- atelier d'entretien 1.470.000 $ 

- transformateur 26 5. 000 $ 

gombirt I 
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4.2.9.   Matériel    roulant    - Equipement de bureaux 240.000  $ 

4.2. 10.   Bâtiments 

a. bâtiments industriels 22. 000 m2 

b. bureaux - magasins 1. 300 m2 

c. bât.   service social 700 m2 

d. terrain 50. 000 m2 

4.2.11.   Récapitulation des consommations 

- Matières premières = coils de tôles laminées à chaud 

(*) 

- Matières diverses = 

épais,   de 5 à 2 mm   280. 000 t (à 255 
$A) 
Acide chlorydrique  1800 t (à 26 $/t) 
Orthosilicate de soude : 140 t (à 26   $/t)    t 

Chaux        2.600 t (à 40 $/t) 
Matériaux réfractaires   500 t (à 267 
$A) 

-Consommations diverses : 

propane :     1.500 t.   (à 167 $/t) 
fuel :     1.900 t. 
électricité:     85. 000. 000 kwh 
eau   : 415. 000 m3 
gaz de protection :  1. 190 t/an (dx ou 

hnx)   (à 40 $/t) 

(*)    Source prix matterei premièrei : Marché« Mondiaux 

L macistion  momantanis sobemip 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement   :   50.000 m2 x   6  $/m2 

5.2. bâtiments : 24.000 m2 x 80 $/m2 

- supplément : 24.000 m2 x 1 00  $/m2 

- frais d'études sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Frôt maritime 
transit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 

- Frais d'études sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 7-722 

- Frais de 1er établissement 2.667 

5.5. Fonds de roulement 21.210 

123. 339 

5.6. Montant capitaux investis par tonne produite 
annuellement :   462  $/t 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

1. 920 

2. 400 

338 

73. 316 

3 666 

7 .698 

240 

1 .832 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8.100 $ 11 89 

Contremafre princi- 
pal 5.400 $ 7 38 

Employés 2.430 $ 87 21 l 

Salaires : Contremaître postes 4. 050 $ 23 93 

Ouvriers 2.430 $ 502 

631 

1. 220 

1.667 

Montant capitaux investis par personne occupée :   195. 466 $/h an 

gombfrt I 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS       ($ 000) 

7.1. Matières premières 68.085 

perte matières premières 3. 31 5 

7.2. Consommation diverse 550 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 179 

7.5. Electricité 3.077 

7.6. Eau 40 

7.7. Matières d'entretien - équipements 7.722 

- bâtiments 40 

7.8. Appointements et salaires 1.667 

7.9. Frais d'administration 167 

7.10. Amortissements 

- bâtiments 20 ans = 233 
- équipements 10 ans =   9.690 
- autres     5 ans = 48 _   __. 

TOTAL des FRAIS 94.813 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 26.728 

26   728   000 $ 
Coût unitaire de transformation :      '• '•  =   100 $/t 

267.000 t 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

L 
Itmbirt l 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

Hi/S 

8. 1.   rJÛt de la transformation ($/t) 100 

8.2.   Prix de revient ($/t) 355 

8. 3.   Valeur ajoutée par   rapport au prix de revient (%) 28 

8.4.   Prix de vente ($/t)     (*) 36} 

8.5.   Chiffre d'affaires ($) 96.921. 000 

8.6.   Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 1 53.641 

8.7.   Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($/t) 8, 1 

8.8.   Total bénéfice avant impôts mais après  amor- 
tissements ($) 2.162.700 

8.9. Rentabilité   ivant impôts  mais   après   amortis- 
sements  des   capitaux investis   (%) 

8.10. Bénéfice  avant impôts  et amortissements   ($/t) 

2 

45,4 

8 11    Bénéfice total avant impôts  et amortissements 
($) 12.121.800 

8.12.  Période de   récupération des   capitaux 
investis  (ans) 10 

Traité  en variante,    avec  la  même   production,   mais   avec  un 

équipement  travaillant en  continu,   la   rentabilité   si elle  s'améliore  lé ^ 

rement reste très  faible et peu intéressante  . 

Septembre 197 e! 

(») Source prix de vente : Marché! mondiaux. 
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LAMINAGE A FROID 

71 5. 000 tonne« 

PROJET C 

Installation à'uay   .apacité de 800. 000 tonnes et réalisation 

d'une production de 750. 000 tonnes 

déchets : 5 % soit 71 5. 000 tonnes nettes 

La répartition de la production de 750. 000 t.   est la suivante 

- coils de 0,2 mm d'épaisseur = 480.000 tonnes - perte par 
cisaillage de rives - décapage : + 3 % soit 460. 000 tonnes 
nettes ; 

270. 000 
tonnes 

- coils refendus ou non   de 2 à 0, 35 mm d'épaisseur 
S 

- tôles planes de 2 à 0, 35 mm d'épaisseur 

pertes pour coils et feuilles de 2 à 0, 35 mm : 8 % soit 255. 000 tonnes nettes 

La production horaire de l'installation est de 150 tonnes en 3 

équipes.    L'atelier de parachèvement :  54 tonnes en 3 équipes. 

4,2.   Description des installations et prix estimatifs 

4.2. 1.   Ponts roulants - hall de stockage coils 
laminés  à chaud 137.000 $ 

4.2.2.   Décapage continu 

2 lignes parallèles   puissance   2x2. 500 kw 
propane = 500 t eau   =   30 m3 4i 
fuel 1.200 t 
Hcl 4-800 l 20. 370.000 $ 

4.2. 3.   Laminage 

1 train tandem composé de 4 cages  quarto 
largeur utile    1 . 450 mm 
vitesse   :    1 . 200 m/min 
rouleaux d'appui :    1.450 mm diamètre acier forgé 
cylindre de travail :    585 mm diamètre acier coulé 
y compris débobineuse et bobineuse - appareils élec- 
triques et redresseur statique. 

"L ••••cutían   mtmsntinéi sobtmap 
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puissance   14. 000 kw (6 moteurs) 
consommation eau   3. 250 m3/h circuit fermé 
5 % perte soit 165 m3./h d'appoint dont 35 m3 
adoucie soit 825. 000 m3/an 

4. 2. 4.   Installation de dégraissage - recuit en continu 
3 lignes en 3 postes 
puissance :    3 v 3.000 kw 
cons,   d'orthosilicate de sodium : 400 tonnes 

4. 2. 5.   Une batterie de fours à cloche mobile com- 
prenant : 
.   30 fours monopiles 
.  80 bases - 80 coiffes de protection - 80 

jeux de convecteurs 
.   50 coiffes de refroidissement 
chauffage au propane   :   3. 500 t/an 
consoni,  eau : 500 l/h/base 

4.2.6.    Ecrouissage superficiel 

2 tempers mills à 2 cages quarto 3 postes 

4. 2. 7.    Installation de parachèvement :  3 lignes 
puissance installée   : 900 kw 

4.2.8.   Installations complémentaires 

- Ponts roulants   2 x 50 t - 30 m 
4 x 30 t - 30 m 

- Air comprimé   2 unités 35 m3/min./unité 
230 kw/unité 

- Pompage eau d'appoint - filtrage (230 m3/h) 
adoucisseur pour 45 m3/h installation de 
refroidissement -   pompages divers 

- appareils de mesure pour neutralisation des 
eaux résiduaires 

- 1  chaudière 4. 000. 000 kcal/unité pour four- 
niture fluides chauds au dégraissage 
cons,   fuel:   3. 000 tonnes 
puis.   inst.    60 kw 

L ftmbtrt I 
auociation   momintanéi 

27.400.000  $ 

23. 550. 000 $ 

4. 309.000  $ 

37.940. 000 $ 

6.030.000  $ 

1. 150. 000 $ 

96.000 $ 

700.000  $ 

100.000  $ 

70.000  $ 
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Atelier d'entretien 735. 000 $ 

315. 000  $ 

365.000 $ 

- un transformateur 40. 000 kva pour abaisser 
la tension d'alimentation de 30. 000 V à 
6.000 V 

4.2.9. Matériel    roulant    - équipement de bureaux 
- 3 camions à 3 0. 000 $/unité 
- 5 lift trucks à 2 5. 000 $/unité 
- équipement de bureaux   1 50. 000 $ 

4.2.10. Bâtiments 

a. magasin à coils - décapage - laminage 
dégraissage - fours - temper mill - 
parachèvement 28. 000 m2 

b. bureaux - magasins 2.000 m2 

c. bât.  service social 1. 000 m2 

d. terrain 60. 000 m2 

4.2. 11.   Récapitulation des consommations 

- Matières premières =     coils de tôles laminées à chaud 
épais,  de 5 à 2 mm   750. 000 t 
(à 2 55 $/t) 

- Matières diverses =        Acide chlorydrique : 4. 800 tonnes 
(à 26  $/t) 
Orthosilicate de soude   400 tonnes 
(à 26  $/t) 
Chaux   7. 000 tonnes (à 40 $/t) 
Matériaux réfractaires   1.250 tonnes 
(à 267 $/t) 

- Consommations diverses : 
Electricité:   127. 000. 000 kwh 
Eau :    1. 150.000 m3 
Fuel :   4. 500 tonnes 
Propane :   4.000 tonnes (à 167  $/t) 
Gaz de protection (recuit)  3.200 t/an 
(dx ou hnx)  (à 40 $/t) 

(t)    Source prix ma ti òr« premières : Marchés Mondiaux 

"l .»».ci.t.on  m.m.M.n..      „btmip 
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5-   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS     ($ 000 ) 

5.1. Terrain-aménagement:   60. 000 m2 x   6 $/m2 360 

5.2. Bâtiments:                            31. 000 m2 x 80 $/m2 2.480 

-Supplément:                      31. 000 m2 x 1 00 $/m2 3.100 

- Frais d'études sur bâtiments 474 

5.3. Equipement FOB 131   5Q5 

- Fret maritime 

transit-manutention 6   57 5 

- Montage,  mise en route, 
inst.   électrique l3   gog 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 3^5 

- Frais d'études sur équipement 3   287 

5.4.  Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 13  g, , 

- Frais de 1er établissement 4  714 

5. 5.   Fonds de roulement 53   74o 

5. 6.   Montant capitaux investis par tonne produite 
annuellement :   328 $/t. 

234.260 

6-   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés:   Directeur d'usine 16.200 $ 1 

Ingénieur 8. 100 $ 15 

Contremaître prin- 
ciPal 5.400 $ 10 

Employés 2.450 $ 170 

Salaires:      Contremaître postes 4.050$ 54 

Ouvriers 2.450 $ 810 

16 

121 

54 

413 

219 

1.968 

1.060 2.791 

Montant capitaux investis par personne occupée :   220. 976 $/h an 

l fombtrt I 
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7-   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS   ($ 000) 

7.1.    Matière« premières   715.000 t. ,a,   ,, e  * 
» oc. 3 2 5  $ 

perte matières premières    35.000 t. 8  925$ 

7.2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5.   Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 

7.10. Amortissements 

- bâtiments 20 ans     = 303 
- équipements 10 ans =17. 373 
- autres   5 ans = 73 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières première« 
(transformation) 

1. 550 $ 

423 

4. 597 

11 1 

13.844 

49 

2.791 

279 

17.749 

232.743 

50.418 

Coût unitaire de transformation   =      50-418. 000 $    _ . 
-    70, 5  $/t 

715.000 t. 
Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

L •»lociition memsNtinit 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1. Coût de la transformation ($/t) 70   5 

8.2. Prix de revient ($/t) 325   5 

8. 3. Valeur ajoutée p:.    1 apport au Prix de revient (%) 22 

8.4. Prix de vente ($/t)     (*) 362,2 

8.5. Chiffre d'affaires ($) 258.973   000 

8. 6. Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 244. 314 

8. 7.   Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($/t) 3k   7 

8. 8.   Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ($) 26.240.500 

8. 9.   Rentabilité avant impôts mais après amortis- 
sement des capitaux investis (%) jj 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 61, 5 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortisse- 43   972   5000 
ments ($) 

8.12. Période de récupération des capitaux 
investis (ans) ,-  ., 

La  rentabilité  est nettement  améliorée si la production   assu 

rée  en continu dépasse 700.000  tonnes   annuelles.    Ne se  concevant  pas 

sans  un laminoir  à  chaud,   le problème   est   comme pour  celui-ci,    un 

problème de   localisation étant donné  les  exigences  en eau  et en  énergie 

électrique.    Malgré   un montant très  important de  capitaux  à  investir, 

cet avant-projet présente un intérêt évident. 

0t) Source prix de vente : Marchés mondiaux. Septembre  1 97 S 
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Documentation prix estimatifs 

Ponts   roulants 

Décapage continu 

Laminage - parachèvement 
ligne de dégraissage - re- 
cuit superficiel 

Traitement thermique 

Compresseurs 

Transformateur 

Adoucisseur d'eau 

Chaudière fluide  chaud 

Tours   à rectifier  les 
cylindres 

Machines-outils diverses 

Demag  AG  D-4100-  Duisbourg  Hochfeld 
Wolfgang-   Reuter Plata     Postfach  2,12 

Sack Bandanlagentechnik GmbH Iserlohn 
588   - Grüner weg 2   DBR 

Sack Maschinenfabrik,   4000  Dusseldorf - 
Rath Wahlerstrasse  DBR 

Ludwig -   Ofag   -   Indugas,   D-4300 
Essen 1,   Moltkplatz  1 

Atlas  Copeo  Belgium  SA,   Steenweg   Brus 
sel 346,    B-1900,   Overijse 

ACEC  SA,   BP 4,   B-6000    Charleroi 

Ansul International SA  151,    rue  de 
Stalle,   B-1180   Bruxelles  (Culligan) 

Wanson   SA,   avenue de la Woluwe,    30 
B -1130    Bruxelles 

Maschinenfabrik Herkules  Hans   Thoma 
GmbH DBR    Siegen 

Ducamp  SA,   Avenue  de la  reine,    195 
B-1000,    Bruxelles 

Les  prix  ont été   obtenus  à titre purement indicatif et  n'enga- 

gent aucunement les  fournisseurs  et constructeurs. 

gombtrt 
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Avant-Projet n°  4/Page 1 

FABRICATION FEUILLARD 

2 5. 000 t/an 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DES PRODUITS 

1.1. Produits 

Les feuillards fabriqués sont ceux dont la largeur varie de 

quelques centimètres à 35 cm.    Ce sont : 

- les fers pour cerclage des emballages dont la largeur n'excède 
pas 2 cm et l'épaisseur inférieure ou égale à 1 mm ; 

- les feuillards utilisés dans la fabrication de câbles électriques 
pour la protection de ces mêmes câbles dont la largeur peut 
atteindre plusieurs cm et sont galvanisés ; 

- les feuillards utilisés pour le formage et l'emboutissage. 

Qualité acier à 40 kg/mm2    -   épaisseur 2 mm à 0, 20 mm 

1.2. Matières premières 

Coils refendus ou non d'origine locale (si projet n°3 réalisé) 

ou d'origine importation. 

1.3. Consommations diverses 

Principalement le zinc en lingots d'Algérie ou d'importation 

et l'acide sulfurique d'origine locale. 

gombtrt I 
^     »»»ocution   monuntinêi      jobtlfllD 



/ ) 

2.   ETUDE DE MARCHE 

Les feuillards laminés à froid seront de plus en plus 

utilisés avec l'industrialisation du MAGHREB . Ils sont produits actuelle 

ment par EL HADJAR par refendage et cisaiilage de bobines  . Les im- 

portations iront croissants car la demande dépasse la capacité de pro- 

duction (tableau  1) .  Nous préconisons une installation de refendage 

de   2 5.000  t/an en 2  équipes  avec une  ligne  de galvanisation de 

6. 000 t/an de  capacité  mais  travaillant seulement  en une  équipe 

(3. 000 t/an). 

Tableau 1 : Demande de feuillards à froid 

1973 1977 1982 

Demande 

Production (1) 

26.700 

15.000 

48.800 

25.000 

108.51 8 

50.000 

Importations 11.700 23.800 58.518 

(1)   EL HADJAR 

Cette installation permettra de diminuer sensiblement les 

importations et valorisera la production de produits  plats de EL HADJAR 

Il serait possible,   sans  investissement   aucun de doubler 

la  production de  fer     feuillard  galvanisé  en travaillant en 2 équipes. 

Le   dédoublement de  la production globale exigerait  un investissement 

important  :  près   de 70   % de  l'investissement prévu.   D'autre part, 

l'installation est  valable pour le  refendage  de métaux non-ferreux. 

gombert 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE 

Le refendage de coils se fait après le laminage à froid. 

La fonction de la refendeuse est de refendre,   sur une longueur 

de plusieurs centaines de mètres,   une bobine de largeur normale en 

plusieurs autres de largeur moindre,  qu'il ne serait pas rentable d'obte- 

nir directement de laminage. 

Il n'existe pas de refendeuse type,  cela dépend du travail que 

l'on veut effectuer et le nombre de couronnes cisaillables simultanément 

est limité par la puissance du moteur et par la résistance de l'arbre 

porte-lames en fonction de l'épaisseur et des caractéristiques de la tôle. 

Dans les anciens types de machine,  il était aussi limité par 

l'angle d'éventail c'est-à-dire l'angle maximal que peut faire la bande 

extrême avec l'axe de la machine,   angle dû à l'épaisseur des flasques et 

fonction du nombre de bobineaux. 

A l'heure actuelle,   les bobineaux sont enroulés côte à cote 

sur un mandrin de 4 à 500 mm de diamètre et l'on va jusqu'à cisailler 

20 bobineaux en une fois et même jusqu'à cisailler en même temps des 

bobineaux n'ayant pas la même largeur,   les outils étant séparés par des 

entretoises que l'on peut régler en fonction des commandes. 

En fait,   la cisaille de refendage se compose en général d'une 

débobineuse,   d'un appareil de guidage,   de la cisaille proprement dite et 

d'un enrouleur sur mandrin.    Les bobineaux sont repris par un tourni- 

quet de manutention soit automatique ou manuel qui alimente l'unité de 

parachèvement. 

Pour les feuillards de protection des câbles électriques,   uno 

unité  spéciale assure la galvanisation ou le cuivrage en continu. 

I 
lassociatK 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

La capacité proposée s'élève à 25. 000 tonnes/an,   comprenant 

d'une part des produits finis : 

- fer de cerclage pour emballage - 2. 000 tonnes ; 

- fer feuillard galvanisé pour protection câbles électriques, 
3. 000 tonnes ; 

et d'autre part,  des produits semi-finis : 

- bobines refendues pour assurer la production d'un atelier 
de profilage de feuillard à froid = 5. 000 tonnes ; 

- bandes refendues pour le formage et l'emboutissage,   1 5. 000 
tonnes. 

La production peut être assurée en 2 postes de 8 heures.    Il est 

bon de faire remarquer que l'installation pourrait éventuellement traiter 

le refendage de métaux non ferreux,  tels que l'aluminium et ses alliages 

légers et plus lourds,  le cuivre ainsi que les bandes en aciers spéciaux. 

Perte au mille : environ 3% de la production (perte au cisaillage 
des rives) . 

4. 2.   Description des installations et estimation des prix 

4.2.1. 1 ligne de refendage complète avec dérouleuse - 
mandrin enrouleur - tourniquet de manutention - 
cisaille de rives - 
bobines de 6, 5 tonnes - 1. 400 mm largeur - 
épaisseur jusque 2 mm à 0, 3 5 mm 
jusqu'à 10 coupes - largeur min.   3 40 mm 
puissance 400 kw,   moteurs ce,   redresseur thy- 
ristorisé - 45 électrovannes - poids 93 tonnes 
Consommation électrique : 1. 100. 000 kwh 

Prix : 856.000 $ 
Fob 

4.2.2.    1  ligne de refendage complète 
bobines de 1 , 6 tonnes - 350 à 140 mm de 
largeur - épaisseur jusqu'à 2 mm à 0, 35 mm 
jusqu'à 20 coupes - largeur minimum 7 mm 
puissance 140 kw - moteurs CA - asservisse- 
ment électrique - poids 16 tonnes 
Consommation électrique : 400. 000 kwh 

Prix : 302. 000 $ 

L gombtrtl 
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4.2.3.   Outillages (lames circulaires et 
entretoises) 
pour 1    =   4. 000 $ 
pour 2    =2.000 $ 

Prix : 6. 000 $ 
Fob 

4.2.4. 1 installation en continu pour la 
galvanisation de feuillard de 3 à 
5 cm de largeur,   (en 1  poste) 
comprenant dérouleur - soudeuse 
bout à bout - redresseuse - traite- 
ment chimique - ouchage - four de 
galvanisation - inst.   d'absorption et 
de neutralisation - aspersion et aspi- 
ration des vapeurs de zinc/électrofil- 

Prix : 415. 000 $ 
Fob 

4.2.5. 1 machine à emballer automatique 
destinée à l'enveloppement de couron- 
nes de feuillard 
poids 1  tonne - puissance 5 cv 
consommation : 14.000 kwh 

Prix : 29. 100 $ 
Fob 

4.2.6.   Installation complémentaire 

- Air comprimé 

Compresseur 
7, 8 m3/min. 
Puissance : 68,6 kwh 
Consommation : 135. 000 kwh 

Prix : 12. 500 $ 
Fob 

- Eau - adoucisseur 

Pompes + 1 adoucisseur 
pour 1 0 m3 /heure 
35°F de dureté 

Prix : 12. 000 $ 
Consommation : Fob 

- électrique : 135.000 kwh 
- eau :    40. 000 m3 
- sel 50 tonnes 

- un pont roulant  20 m - 10 tonnes 

une machine à souder le feuillard 
bout à bout jusqu'à 250 mm de lar- 
geur maximum 

^    allocution   mommtanii 
lombtrt i 
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- Atelier d'entretien 

1 tour universel 13.500  $ 
1 foreuse radiale 10.400 $ 
1 étau limeur 1 5. 000 $ 
1 poste soudure 

5 kva 
700 
soit Prix : 39.000 $ 

Fob 

1 chaudière 400. 000 kcal/h pour 
fourniture fluides chauds à l'instal- 
lation de galvanisation.    Puissance 
installée : 8 kw 
consommation fuel : 100 tonnes 

4.2.7.     Matériels roulants 

Prix : 10.150 $ 

2 camions (à 26. 315 $ /unité) 52.63 0 $ 
2 clarks    (idem) 52.630 $ 
équipement bureaux 36. 000 $ 

4.2.8. Bâtiment 

- a.  usage industriel,  65 mx20 m =    1. 300 m2 
bureaux - magasin 500 m2 

- b.  usage social 200 m2 

- c.  terrain 6. 000 m2 

4.2.9. Récapitulation consommations 

- Matières premières     (*) 

.   coils laminés à froid     25.750 t.  (à 271, 3   $ Fob) 

.   cisaillés de rives 

- Matières diverses 

.   zinc en lingots 1 t.      (à 810 $/t. ) 

.   acide sulfurique 50 t.      (à 26  $/t. ) 

- Consommations diverses 

.  fuel 150 t.   (à 94 $/t.) 

.  électricité      1. 800. 000 kwh (à 0, 0362  $/kwh) 

.   eau 40. 000 m3   (à 0, 0966 $/m3) 

(s) Origine dei prix dei matièrei premières -    Prix mondiaux 

Itmbfrtl 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS       ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement :   6. 000 m2 x 6  $/m2                            36 

5.2. Bâtiments :                           2. 000 m2 x 80$/m2                          160 

- Supplément :                     2. 000 m2 x 100  $/m2                         2 00 

- Frais d'étude sur bâtiment« 31 

5.3. Equipement FOB 1.796 

- FrÔt maritime 
transit-manutention 90 

- Montage,  mise en route, 
inst.   électrique ¡ j¿ 

- Matériel roulant - équip.   bureaux 141 

- Frais d'étude sur équipement 45 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 203 

- Frais de 1er établissement 7g 

5.5. Fonds de roulement 1.951 

4.863 

5. 6.   Montant des Capitaux investi» par tonn« 
produite annuellement :    194  $/t. 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANN JELS 

Appointés:   Directeur d'usine 16.200$ 1 16 

Ingénieur 8.100 $ 1 g 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 2 

Employés 2.430 $ 21 
1 1 

51 

Salaires :      Contremaître postes    4.050 $ 7 

Ouvriers 2.430 $        96 
28 

209 

128 323 

Montant Capitaux par personne occupée :   37. 992  $/pers. 
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7-   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS       ($000) 

7.1. Matières première« 6.997 

perte matières premiere! 210 

7.2. Consommation diverse 2 

7.3. Emballage H 

7.4. Fuel 14 

7. 5.    Electricité 65 

7.6. Eau 4 

7.7. Matières d'entretien - équipements 142 

- bâtiments 4 

7.8. Appointements et salaires 323 

7.9. Frais d'administration 32 

7.10 Amortissements 

Bltiments 20 ans    =        20 

Equipements 10 ans =   234 

Autres 5 ans =                   28 282 

TOTAL DES FRAIS 8.086 

Total des frais sans matière» première« 
(transformation) 1 . 089 

1.089.000 $ A.  .,  t ,. 
Coût unitaire de transformation =     •• •   =    43,5b »/t. 

25.000 t. 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

"l Vimcist isn   memintsnt« soiimap 
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8. EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1.    Coût de la transformation ($/t. ) 4 3,6 

8.2.    Prix de revient ($/t. ) 323,4 

8. 3.    Valeur ajoutée par rapport au Prix de revient (%) 13,5 

8.4. Prix de vente ($/t.)     (*) 364,1 

8.5. Chiffre d'affaires ($) 9.102. 500 

8.6. Chiffre d'affaires par personne occupée ($/p) 71. 1 1 3 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($) 40j 7 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ($) 1.017. 500 

8.9. Rentabilité avant impôts de Capitaux investis {%) 21 

8. 10.   Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t. ) 52 

8. 11 .   Bénéfice total avant impôts et amortissements 
($/t.) 

8. 12.   Période de récupération des Capitaux investis 
(an) 

1.300. 000 

3, 75 

La valeur ajoutée de cette unité est très faible mais elle 

s'inscrit très bien dans une ligne de production intégrée.   Sa rentabilité 

est certaine.  Par ailleurs son processus est relativement simple, n'exi- 
geant pas une main-d'oeuvre très qualifiée. 

Septembre 1 97 5 
(*) Source Prix de vente  : Enquête auprès d'un gros exportateur belge 

fer feuillard refendu 20.000 t. a  317 S/t 
fer feuillard cerclage 2.000 t.   à 473,7 $/t 
fer feuillard galvaniié 3.000 t.   à 605,3 $/t 

>     =  Prix moyen : 364,1 

I 
Imociil 
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Documentation prix estimatifs 

Lignes de  refendage 

Galvanisation 

Emballage 

Compresseur 

Adoucisseur d'eau 

Pont roulant 

Chaudiè re 

Josef FrOhling,   Kinkenstrasse 17-19 
DBR    5960    Olfe-Biggesee 

Ofenbaugesellschaft  Berg und Co 
GmbH    DBR   5,   Köln 91 

Trans-technique,   85,    rue  de la  Soli- 
darité,    93100 Montreuil France 

Atlas   Copeo  Belgium  SA,   Steenweg 
Brüssel,    346,   B-1900 Overijse 

Ansul  International  SA,   151   rue  de 
Stalle,    B-1180  Bruxelles 

Demag  AG  D-4100  Duisbourg Hochfeld 
Wolfgang   Reuter Platz     Postfach 2,12 

Wans on  SA,   Avenue  de la Woluwe  30, 
B-l 130-Bruxelles. 

Les   prix ont été  obtenus  à titre   purement indicatif et n'enga- 

gent aucunement les fournisseurs et constructeurs. 
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Schema de principe de la fabrication des feuillards 
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Avant-Projet n6  s/Page 1 

FABRICATION DE TUBKS SOUDES  INSPIRALE 

35. 000 tonnes 

1.  DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1. Produit 

Tubes en acier d'un diamètre compris  entre 16" et 64" soit 

de 400 à 1600 mm  .   Ces tubes sont destinés à de multiples utilisations : 

- transport et distribution des fluides   : eau potable,   gaz, 
combustibles liquides  ; 

- fluides industriels  : oxygène liquide,    azote,   etc. . . 

- constructions métalliques : piliers,    supports,   colonnes, etc. 

- génie civil : gaines,   silos, tours etc. . 

- transport de produits  fluidisables . 

Ils peuvent répondre aux normes de 1'American petroleum 

institute si l'installation est équipée d'un contrôle  aux Rayons  X et d'une 

machine pour dresser les extrémités de tubes par usinage  .   Ils  sont par- 

fois enduits intérieurement de 0, 5 à  1 mm de bitume et extérieurement 

d'une couche de bitume,  de fibres de verre bitumés et chaulés   . 

1.2. Matières premières 

Ces   tubes sont faits au départ de feuillards en acier,  en prin- 

cipa,   de n'importe quelle nuance  . 

L'épaisseur des tôles peut varier entre 4 et 20 mm     . 

1.3. Consommations diverses 

Fil à souder,   poudre à souder,  propane,  chaux,   bitume 

d'origine locale,   outils   ,  meules et fibres de verre (matière d'impor- 

tation . 

I gombert 
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2.   F^UDE  DE   MARCHE 

La demande de tubes a atteint en 1973 : 194.000 t dont 80 "l 

environ en Algérie . Elle est en nette régression venant d'un maximum 

de 336.000   t   en 1970  dont   298.000 t pour   l'Algérie   . 

La   demande  va   remonter dans   les   prochaines   années   suivant 

en cela  la   consommation   totale  d'acier   (tableau   l)  . 

•rameau    i    -   JJVUIUUU"   "*.    "*   ±y  —  

(i. o 00 

52 

t) 

1973 1977 19í  j 

1. 000   t % 1.000 t % 1. 000 t   J 
_  —        i 

Produits plats 3 98 27, 3 886 30 ,   2.278 40 

Produits longs 483 33,2 886 30 j    1.423 25 

Profilés 181 12,4 365 12 !         684 
i 

1 2 

Rails   et accessoires 26 1,8 59 2 j         114 2 

Tubes 194 13, 3 355 12 !         570    I 
! 

10 

Autres 175 12,0 413 14 627 
-t  

1 3 

1.457 i      100,0 2. 954 1    100,0 !    5. 696    j i 00, o 

Source  : GOMBERT-SOBEMAP . 

Les   capacités   actuelles  et prévue s (tableau 2) seront suif i samt , 

pour satisfaire cette demande de 355. 000 t en l977.Par   contre,   elles aero 

insuffisantes   en  1982,   le   déficit  étant alors   de   77.000 t   . 

Tableau 2 -   Capacité de production de tubes et tuyaux 

(t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1973 1977 

166.000 

15. 000 

7. 000 

266.000 

346.000 

15. 000 

7. 000 

198, 

446.000 

40. 000 

7. 000 

368.000 493. 000 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombert 
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Nous avons prévu une unité de production de 35. 000 t ce qui 

correspond sensiblement au déficit de capacité prévu en 1978 . 

L'adjonction d'une deuxième ligne de production de tubes aug- 

mentera la production à 65. 000 tonnes environ pour un investissement ne 

dépassant pas 20 % du montant total à investir . 

Hiwfctf 11 
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3.  DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Les procédés de fabrication des tubes d'acier peuvent être 

classés dans un des 3 groupes suivants : 

- tubes sans soudure par laminage direct : ce procédé est 
limité aux tubes de faible diamètre (jusqu'à 500 mm)  ; 

- tubes soudés sans métal d'apport .   Ce procédé est utilisé 
pour des diamètres maximum de 500 mm ; 

- tubes soudés avec métal d'apport .   Ce procédé est utilisé 
pour les gros tubes (jusqu'à 2000 mm de diamètre)   .   Dans 
ce procédé le formage peut se faire de  3 façons : cintrage - 
presse - helicoidal .   Pour les 2 premiers types de formage, 
la tôle cisaillée à largeur et chanfreinée est mise en firme 
par une cintreuse ou une presse . On obtient ainsi un tube 
rejoint qui est ensuite soudé longitudinalement .  Le prin- 
cipe même de ces procédés  repose totalement sur  les  carai - 
téristiques dimensionnelles des tôles qu'ils emploient - le 
diamètre extérieur du tube est lié à la largeur de la tôle 
par le rapport 3, 14 .   Si l'on veut fabriquer,   par ces pro- 
cédés des tubes de diamètres supérieurs l la largeur des 
tôles disponibles,  il est nécessaire de  conformer 2 tôles et 
de les assembler par 2 soudures longitudinales . 

. l'épaisseur du tube est celle de la tôle ; 

. la longueur du tube est limitée d'une part par celui de 
la tôle et d'autre part par la longueur de l'outil de con- 
formation . 

Les motifs du choix du procédé spirale sont à la fois d'ordre 

technique et économique . 

Le principal avantage du procédé de soudure en spirale est Li 

possibilité de fabriquer en continu,   des tubes de grands diamètres au dé- 

part de coils de largeurs relativement réduites,   la largeur idéale du coil 

étant égale à 2 fois le diamètre du tube fini pour obtenir la longueur de 

soudure la plus faible,   qui est de  1, 5 fois la longueur du tube fini  . 

L gombtrt I 
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L'approximation des données ci-dessus permet de limiter la constitution 

des   stocks   à un minimum de   largeur  . 

Un autre  avantage   est que   la   môme  machine  peut  produire 

une   gamme  de  tubes   de diamètres   et d'épaisseurs  très  étendue,   n'exi- 

geant qu'un  minimum  de  temps  morts  de montage   pour  passer  d'un 

profil à un  autre  .    Le  diamètre du   tube  est   déterminé,   d'une  part  par 

l'angle formé     entre   l'axe  du  tube   et l'hélice  de   la   soudure   et  d'autre 

part  par  la  largeur  du coil  . 

Les   tubes   spirales   sont  produits   en continu  grâce  au  "rabou- 

tage"  successif des   coils  sur   la  soudeuse  elle-m6me  .   Leur  longueur, 

variable,   n'est limitée que  par les   possibilités  de transport  sur  place, 

réduisant   au  maximum le  nombre   d'assemblages   sur   chantier   . 

Le procédé  permet  de  fabriquer  des tubes   d'épaisseurs   moin- 

dres  que  par  le procédé  soudure longitudinale,   en raison du frettage 

que   réalise  le  cordon helicoidal de   soudure   . 

Le  procédé  de  fabrication   des  tuyaux  soudés  en   spirale   con- 

siste  à faire  entrer,   de manière  continue,   une  bande de  feuillard 

suivant un   certain angle,   dans  une   tête  cintreuse  qui  l'enroule   en   spi- 

rale   au diamètre  désiré  .   Le  tube   ainsi formé  est   soudé   à  l'endroit 

où   les tôles   se   rejoignent  bord  à  bord  .   Cette  soudure   se   fait   en  conti 

nu   au fur   et  à mesure  de  la   production  de   tube  dans  la  tête   cintreuse   . 

Le   dérouleur  de  tôle  solidaire du   bâti   pivotant  est placé 

dans   l'angle  désiré   .   Il  est   suivi  d'une   soudeuse   permettant de   raccor- 

der   deux   coils   successifs  .    La  planeuse qui   suit ce  dispositif donne 

un   feuillard  bien lisse  et   jien plat   .    La  cisaille   de   rives,   montée   des 

deux   côtés   du  feuillard,   met   ce dernier  à  la  largeur  désirée   .    Le 

feuillard   est maintenu  dans   la  bonne  direction et   guidé  fermement jus- 

qu'à   l'entrée   de la   tête  cintreuse   par   le  dispositif d'entraînement  à 

vitesse  réglable  . 

liiiociati 
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La soudure se fait d'abord à l'intérieur au moyen d'un 

appareil pour soudure automatique  sous arc immergé .   La soudure 

extérieure se fait entre la tête d'enroulement et le guide pour tubes 
finis . 

L '"""""    WMtfrt«. Mbtmip 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4.1. Capacité 

L'unité de production comportera 1 ligne de production tra> 

vaillant en  2 postes . 

Quantité produite:  3 5.000 tonnes par an 

Déchets  : envirt^  5 % . 

4.2. Description des installations et prix estimatifs 

4.2. 1.   Une ligne de production de tubes  se composant de : 

- un dispositif de déroulement du feuillard  ; 

- un entraîneur auxiliaire et un dispositif de centrage 
du feuillard ; 

- un dispositif d'aboutage pour opérations manuelles 
avec chalumeau de coupe,   équipement de soudure 
et meuleuse ; 

- une planeuse hydraulique ; 

- une double cisailles de rives  avec brise copeaux 
et chanfreinage et 4 bacs pour les chutes   ; 

- un entraîneur principal : standard à 2 rouleaux à 
pression réglable  - à 4 rouleaux pour fortes tôles   ; 

- un dispositif de guidage du feuillard avec rouleaux 
croqueurs ; 

- un châssis pivotant en profilés d'acier et entretoises 
destiné à supporter les ensembles décrits ci-avant ; 

- une tête,   comportant les galets de cintrage et les 
rouleaux calibreurs,   montée sur châssis scellé    au 
sol .  3 rangées de galets profilés sur roulement ; 

- un dispositif de guidage du tube placé à 5 m de la 
tête ; 

l      itiociation   momentanst 
ftfiiktrtl 
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un jeu de 5 supports à billes disposas à 3 m 
environ les uns des autres pour support des 
tubes jusqu'à la fin de l'opération de  coupe   ; 

supports pour têtes de soudure extérieure et 
intérieure   solidaire de la tête cintreuse ; 

un dispositif de tronçonnage du tube fini en 
continu avei   • bariot portant un chalumeau à plas- 
ma .   Le chariot se trouve sur des rails sous le 
tube : 50 kva ; 

un contrôle automatique du diamètre du tube  ; 

un dispositif d'éjection des tubes latéralement au 
moyen de bras actionnés pneumatiquement ; 

l'équipement électrique complet : 1 moteur réduc- 
teur pour l'entrafheur auxiliaire 

2 moteurs pour les brises  copeaux : 2 x 11 kw 

1 moteur entraînement principal  : 1 8, 5 kw 

1 moto réducteur pour rotation châssis 
mobile : 11 kw 

1 moteur pompe hydraulique :  1 5 Kw 

2 moteurs pour ventilateurs d'aspiration de 
flux : 2 x 2 kw 

5 moto réducteurs pour les supports d'éva- 
cuation : 5 x  1 kw 

1 moteur pour   chariot guide de l'installation 
de coupe 

1 pupitre de commande et postes de commande (3) 

4 interrupteurs arrêt urgent 

2 têtes de soudure automatique  (extérieure et 
intérieure) avec groupe redresseur de soudure 
160 kva . 

gombtrt I 
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une installation de distribution et de réaspiration 
du flux pour la soudure interne et externe 

un équipement hydraulique avec réservoir,   groupe 
moto pompe,   valves,   filtres,   soupapes de sécurité 
et organes de réglage,   les vérins de l'entrafheur 
auxiliaire,   de l'abouteuse,   de la planeuse,   de l'en- 
trafheur principal et de la potence ; 

le contrôle ultrasonique en continu du cordon de 
soudure ; 

le contrôle par rayons "X" avec chariot vireur,   une 
cabine blindée et un pupitre de commande  - chambre 
noire équipée    ; 

une machine pour l'usinage et le chanfreinage des 
bouts de tubes comprenant : 
un châssis d'usinage - des chariots porte-outils - 
support de tube - système de chargement et de 
déchargement du tube ; 

une machine pour essais  hydrostatiques des tubes 
comprenant une tête fixe,   une tête mobile,   2 pla- 
teaux d'étanchéitc,   tirants de liaison entre les 2 
têtes,  dispositif de levage,   de martelage,   groupes 
hydrauliques,   réservoirs et filtres,   moteurs élec- 
triques,   force de poussée   1300 T. 
puissance 2 50 kw - environ 25 épreuves moyennes/hr 
(0 tubes : 750 mm) 

un stand de nettoyage des  tubes 

un stand d'inspection des tubes 

un stand de réparation des tubes 

engin de manutention des tubes dans l'atelier 

Prix      2.750.000 $ 

U gombart I 
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Poids maximum des coils : 30 tonnes 
Puissance à installer  : 350 kva 
Vitesse déroulement max feuillard 

largeur 1600 mm - épaisseur 14 mm :  1, 8 m/min. 
800 mm - épaisseur 10 mm ou moins : 
3 m/min. 

vitesse soudure épaisseur 5 mm - 1, 25 m/min. 
épaisseur 1C mm - 0, 80 m/tun. 
épaisseur 14 mm - 0, 65 m/min. 

tolérance sur diamètre : + 1 % 
temps de changement de coils : 15 à 30 minutes 
temps de changement de diamètre : 2 h 1/2 à 4 h 1/2 

Remarque : l'investissement pour l'adjonction d'une 2ème 
ligne de fabrication est de  1. 250.000 $,   cer- 
taines installations pouvant être communes 
(contrôle ultrasonique en continu - contrôle 
R-ray - machine à usiner et chanfreiner les 
bouts de tubes) 

4.2.2.  Un dispositif de déroulement avec bobine de réserve 

Prix 15.000 $ 

4.2.3. Un dispositif pour fabrication de tubes à partir de tôl 

planes de forte épaisseur soudées bout à bout y comp 

une empileuse d'alimentation 

Prix 

es 

ris 

60.000 $ 

4.2.4.  Un dispositif d'aboutage avec oxycoupage ,   soudure et 

meulage semi-automatique 

supplément sur prix 4.2. 1. 

Prix 15.000 $ 

4.2. 5.  Dispositif pour le soudage de tôles de forte épaisseur 

Prix 30.000 $ 

gombirt 
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4.2.6. Dispositif de séchage des tubes comprenant un 

vireur mécanisé et un brûleur à gaz chauffant la 

paroi extérieure du tube sur toute sa longueur 

propane : 16 5 tonnes/an 

Prix 16. 000 $ 

4.2.7. Nettoyage de la  -    rface 

- grenaillage intérieur comprenant 2 portiques 
et une longue canne rigide pénétrant à l'intérieur 
du tube pour projection de grenaille sous pres- 
sion d'air (diamètre de 350 à 1500 mm) 

- réservoir à grenaille mobile sur rail poussant la 
canne dans le tube - tapis roulant - élévateur 
cyclone épurateur récupérateur de grenaille  . 
Débit d'air : 40 m3/min. 

Prix 1 10. 000 $ 

- grenaillage extérieur - le tube est poussé dans 
une chambre où sa surface extérieure est sou- 
mise à des jets de grenaille -   turbine 
centrifuge de 37 kw 

Pi-ix 110.000 $ 

Au-dessus de  1.000 mm de diamètre le grenaillage 
peut être remplacé par un brossage (métallique) 
intérieur et extérieur (manuel) 

4.2.8. Installation de préparation de bitume comprenant : 

- une chaudière 

- un réservoir de bitume maintenu à température 
par circulation d'huile chaude provenant de la 
chaudière ; 

- un fondoir  ; 

- un réseau de tuyauteries à double enveloppe pour 
le transport de bitume liquide vers les postes de 
bitumage : 
consommation fuel : 400 tonnes 

Prix 50.000 $ 

^    «»mention   momentané« 
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4.2.9. Une installation de bitumage intérieur 

comprenant : 

une rampe à gaz pour chauffage à 200° C - une 
canne rigide à double enveloppe pour projection 
de bitume fondu - dispositif de rotation du tube - 
refroidissement par jets d'eau : 
consommation propane : 400 tonnes 

Prix 35.000 $ 

4.2.10. Une installation complète de bitumage extérieur 

comprenant : 

- un moufle à gaz pour chauffage tube à 60° C 

- une brosse rotative pour application bitume dilué 

- une station d'entoilage (toile imprégnée de bitume) 

- une station  de  chaulage avec réservoir à filtre 

- un appareil d'essai diélectrique 

consommation propane : 200 tonnes 
Prix 100.000 $ 

4.2.11. Installations complémentaires 

- air comprimé : 1 compresseur débitant 
56 m3/min puissance 370 kw 

Prix 68. 000 $ 

- 2 ponts roulants : 20 m - 20 tonnes 
et 20 m - 10 tonnes 

Prix 115.000 $ 

tomber tl 
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- 1 atelier d'entretien 

1 tour universel 16.500 $ 
1 aleseuse fraiseuse 16.000 $ 
1 foreuse 3.600 $ 
1 poste soudure 700 $ 

Prix 

1 station pompage : eau de refroidsissement 

Prix 

36.000 $ 

15.000 $ 

4.2. 12.  Matériel    roulant    - équipement de bureaux 

2 camions à 
2 lift-trucks à 
Equipement de bureaux 

35.000 $/unité 
25.000 ¿/unité 
60.000 $ 

Prix 180.000 $ 

4. 2.13. Bâtiments 

a. Usine 6.500 m2 

b. Bureau,magasin 800 m2 

c. Usage social 700 m2 

d. Terrain 15.000 m2 

4.2.14. Récapitulation consommations 

Matières premières (1) : 

Matières diverses 

Coils laminés à chaud (à 255 $/t) 
36. 750 tonnes 

Fil à souder : 150 tonnes (à 
1350 $/t) 
Poudre à souder : 185 tonnes 
(à 500 $/t) 
Bitume : 3250 tonnes (brai de 
houille ou de pétroleXà 76  $/t) 
Chaux : 100 tonnes  (à 40 $/l) 
Toile fibre de verre : 1. 500 tonnes 
(à 1.23 5 $/t) 

(1) Source prix matièrei premières : Marchéi Mondiaux 

gombirt 
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Consommations diverses propane : 800 tonnes (à 167 $/t) 
oxygène : 60 tonnes (à 30 $/t) 
fuel : 420 tonnes 
électricité : 3.000.000kwh 
eau : 40.000 m3 

Hfttfctrt L sssscistisn  momsntsnss sobtmip 
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5. MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement :      15.000 m2x 6 $/m2 90 

5.2. Bâtiments : 8. 000 m2 x 80        $/m2 640 

- Supplément : 8. 000 m2 x 100      $/m2 800 

- Frais d'étude sur bâtiments 122 

5.3. Equipement FOB 3.773 

- Fret maritime 
transit-manutention ] 89 

- Montage,  mise en route, 
ins t.  électrique 396 

- Matériel roulant - éq.  bureaux 180 

- Frais d'étude sur équipement 94 

5.4. Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 414 

- Frais de 1er établissement 180 

5.5. Fonds de roulement 3. 332 

10.210 

5.6. Montant    capitaux investis par tonne annuelle produite : 292 $/t 

6. TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :     Contremaître postes 

Ouvriers 

Montant capitaux investis par personne occupée    : 40.840 $/h/an . 

16.200   $ 1 16 

8.100 $ 7 57 

5.400  $ 2 1 1 

2.430 $ 44 107 

4.050 $ 8 32 

2.430 $ 188 457 

2 50 680 

l gombsrt I 
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7. FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS     ($ 000) 

7.1. Matières premières 8.925 

perte matières premières 446 

7.2. Consommation diverse 2.600 

7.3. Emballage 35 

7.4. Fuel 40 

7. 5. Electricité 109 

7. 6. Eau 4 

7.7. Matières d'entretien - équipements 414 

- bâtiments 9 

7.8. Appointements et salaires 680 

7.9. Frais d'administration 68 

7.10. Amortissements 

Bâtiments : 20 ans 7 8 

Equipements : 10 ans 507 

Autres : 5 ans 36 

621 

13.951 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières (transformation) 5.026 

Coût unitaire de transformation =   ** 0H'Q0° *     =    143,6 $/t 
35.000 tonnes '      *' 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

^   tiiocution   mommtawé» 
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8.    EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût  de la   transformation   ($/t) 143,6 

8.2. Prix  de  revient  ($/t) 398,6 

8. 3. Valeur ajoutée  par   rapport au prix de   revient   (%) 36 

8.4. Prix  de vente   ($/t)   (l) 475 

8.5. Chiffre d'affaires   ($) 16.625.000 

8.6. Chiffre d'affaires  par homme/an ($/h) 66.500 

8  7       Bénéfice avant impôts  mais après  amortissements 
($/t) 76,4 

8  8.      Total  bénéfice avant impôts  mais  après  amortis- 
sements  ($) 2.674.000 

8. 9.      Rentabilité  avant impôts  des  capitaux investis(%) 26 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements  ($/t) 94,2 

8.11. Bénéfice total  avant impôts  et amortissements ($)3. 297. 000 

8   12    Période de   récupération des  capitaux  investis 
(ans) 3,10 

Cette unité   de production apparaît très  intéressante   au point 

d«  vue   rentabilité et  valeur  ajoutée  et assure un débouché important 

pour  la  tôle  forte et  moyenne d'autant plus  qu'il  sera   relativement facile 

de  doubler sa  production au  moyen d'un investissement peu important . 

Une  fabrication plus   intensive de tuyaux  à  diamètre plus  faible  que  la 

moyenne   ( < 700 mm)   peut  diminuer  la production annuelle  dans  des 

proportions assez élevées  tout en conservant  à  l'unité  de  production 

ea   rentabilité  . 
Septembre 197 5 

(1) Source prix de vente : Marchéi Mondiaux . 

I JwPMMr I 
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Ligne complète de production 
tubes en  spirale 

Compreeeeur 

Ponts  roulants 

Atelier de la Meuse 
Rue  Ernest Solvay,   480 
B-4200-SCLESSIN 

Atlas Copeo Belgium S. A. 
Steenweg op Brüssel, 346 
B-1900-OVERIJSE 

DEMAG     A. G. 
D-4100  DUISBOURG  HOCHFELD 
Wolfgang Reuter Plata  Postfach 2,12 

Les prix ont  été obtenus  à titre  purement indicatif et 

n'engagent aucunement  les fournisseurs  et  constructeurs  . 

•¿mtortl 
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SCHEMA  DE  PRINCIPE DE FABRICATION DE TUBES SOUPES EN SPIRALE 
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Avant-Projet n°  ò/Page 1 

CHAUDRONNERIE LOURDE 

20. 000 tonne «/an 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1.    Produits 

La chaudronnerie construit toute la gamme des chaudière» 

demandées en vaporisation, pression, températures de surchauffe et 

de re surchauffe. 

Elle peut réaliser des pièces mécanosoudées telles que sou- 

bassements de moteurs,  chassis,  matériel pour usines :   trémies de 

grandes dimensions etc,  cadres de mines,  containers,   construction de 

matériels hydromécaniques tels que vannes pour canaux d'irrigation,   de 

drainage, etc. . . 

La chaudronnerie lourde comprend également la fabrication 

de grosses citernes de stockage,  de  citernes mobiles,   de tuyauterie,   in- 

dustrielles, la construction d'échangeurs,   de réservoirs et de tours 

pour l'industrie pétrochimique. 

1.2. Matières premières 

Tôle forte à chaud : d'origine locale (si projet laminoir à 

chaud  est réalisé) . 

1.3. Matières diverses 

Pièces spéciales de fonderie,  boulonnerie,   soudure,   oxygène, 

propane d'origine locale. 

Tubes acier sans soudure (origine locale si projet est réalisé 

jusque 42 mm 0)  - brûleurs, vannes,   régulateurs, matériaux réfractaires 

d'origine importation. 

gtmbtrt 
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2.   6TVPE PE MARCHE 

A long  terme,   les besoin«   en capacité  de  chaudronnerie 

• eront important«   (voir  tableau I) . 

En fait,   la demande  actuelle n'est qu'imparfaitement couver- 

te,   les  grosses  installations  échappant souvent aux  chaudronneries loca- 

les.   Les  importations  en 1973  ont été  évaluées à plus  de 22.000 t soit 

sensiblement le tonnage produit localement. 

Tableau I - Evolution de la demande et des capacités de production 

(t) 

197 3 1977 1982          ! 

Demande 46. 358 82. 818 179.658 

Offre 39. 560 80. 510 108.510 

Excédent ou déficit de  capa- 
cité de  production -  6.798 -2. 308 -71.148 

i 

Source : GOMBERT-SOBEMAP. 

Pour diminuer  ce déficit nous  suggérons   outre   l'unité  de gros 

emboutissage et des petites unités de  chaudronnerie  légères traitées 

autre part,   une unité  de chaudronnerie lourde de 2 0. 000  t de capacité 

et disposant d'un bureau d'études important. 

"L iiociation  momtntinèi sobimip 



6 A 

3.   DESCRIPTIONS DES PROCEDES 

Le terme chaudronnerie normale désigne toutes les cons- 

tructions à base de tôle,   ne demandant qu'un usinage  simple tel que 

cisaillage,   découpage,   chanfreinage, formage,   soudure,  pouvant subir un 

usinage mécanique de précision ne dépassant pas 1 0 à 1 5 % de la valeur 

du produit.     Lorsque l'usinage dépasse 1 5 % de la valeur du produit, 

nous nous trouvons dans la chaudronnerie mécanique. 

Les opérations successives ayant trait à la chaudronnerie 
sont 

1. le traçage, 

2. le découpage soit à la machine (cisaillage)  ou au chalumeau, 

3. le formage,   comprenant diverses activités telles que cintrase - 
emboutissage - pliage, 

4. le poinçonnage - perçage des trous, 

5. le soudage, 

6. l'assemblage et l'ajustage, 

7. l'usinage mécanique, 

8. le traitement thermique. 

Ainsi,   la fabrication des chaudières comporte : le cisaillage 

des tôles à dimensions,  le passage aux presses pour découpage des 

rives et perçage des trous (plaques tubulaires) ,   le cintrage des tôles 

qui constituent le foyer et la virole extérieure,   le soudage de cordon 

de la virole de foyer et de la virole extérieure,   le soudage des tubes 

pour former le faisceau tubulaire,   le soudage des faisceaux tubulaires 

à la vxrole du foyer et à la virole extérieure,   la fixation sur le corps 

de chauffe de la bofte à fumée,   des portes et de la jaquette et l'épreuve 
hydraulique. 

(vmNf I 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

La capacité de l'unité de production sera de 20. 000 tonnes/an, 

comprenant principalement,  des chaudières à vapeur de  2 5   à  50 t/h 

de grosses citernes de stockage,  des citernes mobiles,   des échangeurs 

de chaleur,  des trémies de grandes dimensions, des cadres des mines, 

des containers,  du matériel hydromécanique et de la tuyauterie indus- 

trielle. 

Déchets : environ 15 %,   soit 3.000 tonnes. 

4.2.  Description des installations  et estimation dea   prix 

4.2. 1.   Machines de découp_age 

- trois cisailles guillotines 
longueur de coupe 5. 000 mm 
col de cygne   450 0 mm 
capacité en mm (tôles R= 45 kg(mm2) 16 mm 
puissance 30 kw 

Prix : 258.000 $ Fob 

deux cisailles guillotines 
longueur de coupe 3. 000 mm 
capacité en mm   6 mm 
puissance 1 2 kw 

Prix :    24.400  $ 

deux machines universelles 
(ci8aillage,   cochage,  grignotage) 
col de cygne   1. 550 mm 
capacité   7 mm 
puissance   2,2 kw 

Prix :    13.000  $ 

une tronçonneuse avec dispositif 
de fraisage pour tubes (chanfrein de 
soudure)  jusque 114 mm diamètre 
puissance   4 kw 

Prix :    12.500 $ 

ftmbirt 
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deux cisailles combinées 5 fois,  pour 
tôles,   barres et profilés avec grugeoir 
et poinçonneuse. 
capacité tôle 20 mm,  plat 150x22, 
cornières 150x15 etc, . . . 
puissance 7, 5 kw 
avec outillages et règles d'encli- 
quetage 1= 8 m 

une scie alternative semi-automatique 
capacité rond 450 mm carré 450 mm 
puissance   5,2 kw 

Prix :    75.000  $ Fob 

Prix :      8.600  $ 

- Installation d'oxycoupage 
a.   une machine à 2 axes 

avec cde optique 1=10 

b.   une machine à découper les tubes 
4" à 48",  avec dolly et rouleaux 
porteurs 

c.   une machine longueur  coupe 2200 mm 
largeur avec 2  becs   :  2  x7 50 mm 

d.   trolç postes mobiles   d'oxycoupage 
avec accessoires 

consommation pour a,  b,  c et d 
consommation oxygène  15 tonnes 
propane = 3 tonnes 

4.2.2.   Machines de formage 

- deux rouleuses-croqueuses de tôle 
capacité maximum   30 mm 
largeur maximum   3. 000 mm 
3 rouleaux : supérieur rotation libre, 
inférieur translation et rotation moto- 
risées.    Possibilités de former des 
cflnes 
puissance 66 kw 

Prix : 255.000  $ 

Prix :    89.000  $ 

Prix  :     8.100   $ 

Prix :  43.500   $ 

Prix : 1.430. 000 $ 

I ̂
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deux cintreuses à plateau pour anneaux 
(plats et cornières) 
diamètre minima :  170 mm 
diamètre ext.   maximum :  1750 mm 
puissance   5, 5 kw 

Prix :   94. 000  $ 

une cintreuse à profilés 
puissance 8, 1  kw 
cornières Ì 00 x 100 x 14 
tubes diamètre jusqu'à 600 mm 

Prix :    22. 000  $ 

trois presses plieuses 
largeur utile   3050 mm 
col de cygne    300 mm 
P = 31 5 Mp.   max. 
puissance :  18, 5 kw 

Prix : 244. 800  $ Fob 

deux presses plieuses 
largeur utile 3 300 mm 65 à 160 Mp 
puissance = 22 kw 

Prix :    90. 000  $ Fob 

Presses mécaniques 

a. une presse mécanique, à col de cygne 
à bSti fixe, force nominale 125 tonnes 
puissance = 1 1 kw 

Prix :    35. 300  $ 

une presse mécanique,   à col de cygne 
à bâti inclinable,  force nominale 
125 tonnes.    Puissance = 15 CV 

Prix :   61. 000 $ 

deux presses mécaniques,   simple 
effet à double montant,   2 bielles 
force nominale    1 50 tonnes 
puissance : 25 CV 

Prix : 240. 000 $ 

d.   presse mécanique  500  tonnes + 
outillage - puissance   :   60 CV Prix : 295. 000 $ 

l ••locution   momintmie sobemap 
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4.2.3.   Machines d'assemblage 

- deux installations de soudure semi- 
automatique 

- 45 postes de soudure mobiles 
puissance unitaire 5 kw 

4. 2. 4.   Machines d'usinage mécanique 

- deux perceuses Radiales 
puissance   7,3 kw 

Prix :    40. 000  $ 

Prix :    36. 000  $ 

Prix :   41.600  $ 

trois foreuses 3ensitives 
capacité forage   40 mm 
puissance   3 kw 

3 x 2.400 $ Prix :      7.200  $ 

deux alèseuses-fraiseuses à banc fixe 
Capacité: maximum axe broche-table 680 mm 

minimum 50 mm 
maximum nez broche-lunette : 
1. 300 mm 

puissance : 3, 7 kw et 4, 4 kw 

- trois tours universels   8, 5 kw 

- un tour revolver 

- trois tours en l'air 

- deux étaux limeurs   7, 3 kw 

4. 2. 5.   Traitement thermique 

Un four pour le recuit de pièces chaudronnées 
250 t.   fuel/an 

Prix : 250. 000   $ 

4.2.6.   Installations complémentaires 

- air comprimé    16 m3/min.   2 compresseurs 
puissance 62, 5 kw 

Prix :    42. 000  $ 

- une grenailleuse Prix : 113.000  $ 

- matériel de peinture Prix :    20. 000  $ 

Prix : 45. 000 $ 

Prix : 99. 000 $ 

Prix : 50. 000 $ 

Prix : 120. 000 $ 

Prix : 40. 000 $ 

I 
Vmociiii 
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ponts roulants 
3 ponts 20 m - 20 tonnes 
3 ponts 20 m - 10 tonnes 

appareils   de   contrôle 
(rayons X  etc. . . ) 

6 grues sur camion (3 flèches de 120') 
(3 flèches de 20') 

Prix : 352. 500  $ 

Prix :    50. 000  $ 

Prix : 1. 340. 000  $ 

4.2.7.  Matériels roulants 4 camions (à 40. 000 $/unité) 
Equipement de bureau 92.000 $ 

4.2.8.    Bâtiments 

2 52.000 $ 

a. bâtiment à usage industriel 7. 000 m2 
aire de stockage mat.   1ère 3. 000 m2 

b. bâtiment bureaux-magasin 1. 000 m2 

c. bâtiment social 1 . 000 m2 

d. terrain 30. 000 m2 

4.2.9.    Récapitulation consommation 

Matières premières : tôles 16. 160 t.   (3 mm et + 6. 000 t.   à 
(1) 268,3$)   (tôles fortes 10. 160 t    à 

284,6  $/t. ) 

Matières diverses : 

profilés 4. 040 t.   (à 265, 6$) 

oxygène 15 t.   (à 30 $) 
propane 3 t.   (à 167 $) 
tubes sans soudure acier 50 t.   (à 2. 700   $   t.) 
soudure 300 t.   (à 1. 350 $/t. ) 
boulonnerie 300 t.   (à 1 . 000 $/t. ) 
brûleurs-vannes-régulation etc. . . 250. OOD $ 
matériaux refractaires = 10 tonnes   (à   2t>7 
$A.) 
peintures 

Consommations diverses 

fuel 600 t.   (à 94  $/t. ) 
électricité 4. 000. 000 kw (à 0, 0362   $/t . ) 
eau 40. 000 m3 (à 0, 0966  $/m3) 

(IJ Orinine tics prix inaitóres premières : Mardis »">i;i!;;iiiy . 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement:   30. 000 m2 x   6 $/m2 360 

5.2. Bâtiments: 12 . 000 m2 x 80 $/m2 960 

Supplément : 1 2. 000 m2 x 90 $/m2 1. 080 

Frais d'étude sur bâtiments l?4 

5.3.   Equipement FOB 6.368 

318 
Fret maritime 
transit-manutention 

Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 602 

Matériel roulant - équip.   bureaux 252 

Frais d'étude sur équipement 159 

5.4.   Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

694 

301 

5.5.   Fonds de roulement 2.901 

14.168 

70H  $   1 
proàr.i U 

5.6.    Montant  capitaux investis  par tonne  pro- 

duite   annuelle 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés:   Directeur d'usine 16.200$ 1 l 

Ingénieur 8.100$ 16 H0 

Contremaître princi- 
pal 5.400 $ 8 41 

Employés 2.430$ 170 413 

Salaires :      Contremaître postes    4.050 $ 45 182 

Ouvriers 2.430 $ 950 2.308 

1.200 3.092 

Montant  capitaux investis  par personne 
occupée 11-806   */h  an 

gombfrtl 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($ 00°) 

5.500 7.1.   Matières premieres 
perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 
- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 

1. 200 

56 

109 

4 

486 
20 

3.093 

309 

7.10.   Amortissements 

Bâtiments 20 ans = 111 
Equipements 1 0 ans =       844 
Autres       5 ans =50 j # Q05 

12.607 TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation ) 

7. 107.000  $    _   ,c-  ,c  t/t Coût unitaire de transformation = «9, *5»/i. 
20.000 t. 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

7. 107 

l«mbtft| 
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8-   EVALUATION ECONOMìftTT 

8.1. Coût de la transformation  ($/t) 

8.2. Prix de  revient   ($/t) 

8. 3.   Valeur ajoutée   par  rapport au prix de 
revient (%) 

8.4. Prix de  vente   ($/t)  (1) 

8.5. Chiffre d'affaires  ($) 

8.6. Chiffre d'affaires  par homme  an ($/h) 

8'7'   mtn1f
S
ÌC(e$/tV)ant  ÌmPOtS  maÌS  aprèS  «">'«»- 

8.8. Total bénéfice   avant impôts  mais  après 
amortissements   ($) 

8.9. Rentabilité  avant impôts  des  capitaux 
investis  (%) 

8.10. Bénéfice avant  impôts   et  amortissements   ($/t) 

8.11. Bénéfice total  avant impôts   et amortissements 

8.12. Période de  récupération  des   capitaux investis 
(ans ; 

355,4 

630,4 

56   % 

789, => 

15.790. 000 

13. 158 

159, 1 

3. 182. 400 

22, 9 

209,4 

4. 188. 000 

3, 4 

L'intérêt de  cette unité   de  production  réside  dans  la création 
d un véritable  bureau d'études  affecté   à i'„sino .• A aiiecte   â l U8ine et du  volume important 
de main-d'oeuvre exigé. 

Une  unité  de  cet ordre  est  rentable  et sa localisation 
ne devrait pas  poser de  problème. 

Septembre 1 97s 

(D Source Prix de vente : Suti«ique Off. Belge du Commerce Extérieur. 

g«mbtrt 
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Documentáis Pri* «»timatiii 

Cisailles   guillotine« 
presses   plieuses 

Machines universelle« 

Tronçonneuse 

Cisailles  combinées 

Oxycoupage 

Scie  alternative 

Roule use-croqueuse 

Cintreuse 

Presses mécaniques 

Radiale  foreuses 

- Wieger Maschinenban GmtH 
4040  Neuss     DBR  Buedericher 
Strasse 13 

- Haco  Spinnerijstraat,   14 
B-8310  Rumbeke 

- W.    Jonescheit,   2 000  Hambourg,   7 0 
Brauhausstrasse  ZI-23     DBR 

Trumpf,   und  Co  Maschinenfabrik 
Stuttgart 
D-7 000-Stuttgart 

Kaltenbach Maschinenfabrik Kte 
785   Lörrach Postf.    1740 

: Muhr und  Bender  D-5952   Attendorn/ 
Westf. 

Kjellberg-Eberle GmbH, 
6000   Frankfurt  (Main)  1,   Hanover 
Landstrasse 197-205   DBR 

: Demurger et  Cie     BP  506/42308 
Roanne,   France 

•.Sertoni,   25060  Collebeato  (Brescia) 
Italie,   Via E.    Matte: 

: Irle   Maschinenban  D-591,    Kreuztai- 
Littfeld,   Waldwiesenstratze  8,   D3R 

: Boldrini via Gaetano  Crespi,   28 
Milano I 

: Raskin SA,    rue   de   Tilff 277, 
B-4900-Angleur 

: -   Donau-Werkzeuginaschinen 
Dörrenberg  KG   -   D   -   7907   L..nK.-n., 
Riedheimer Str.    34     DBR 

-   Alzmetall  Werkzeugmaschinenfabrik 
und Gisserei, Friedrich und   Co 
8226 Altenmarkt     DBR 

Itmfctrt 
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Aléseuse-fraiseuse 

Compresseur 

Ponts-roulants 

Grues  sur   camion 

:  P. H. V.      38110   -  St  Didier de  la  Tour 
(La  tour  du Pin)    France 

:   Atlas   Copeo  Belgium   S. A. 
Steenweg   Brüssel  346,    B-1900-Overijse 

:  Demag AG,   D-4100-Duisbourg   Hochfeld 
Wolfgang   Reuter  Platz,   Postfach 2,12 

:   Doornbos   Technische   Bedrijven Pvba 
(American),   Sint- Vincentiusstraat, 24A 
B-2 000-Antwerpen 

Les  prix ont été obtenus  à titre  purement indicatif et  n'enga 

gent aucunement les fournisseurs et constructeurs. 
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EMBOUTISSAGE DE TÔLES A FROID 

2.000  tonnes/an 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DES PRODUITS 

1.1.    Produits 

L'activité sera axée surtout sur la production de fonds de 

réservoir emboutis à froid pour citernes à fuel,   à propane et réservoirs 

à pression,  ainsi que sur   les  pièces   de   châssis   (longerons)  pour 

camions automobiles,emboutis à froid à partir d'outillages appropriés. 

Les divers   fonds de réservoir emboutis à froid comportent : 

- les fonds bombés à petit rayon de carré et à moyen rayon 
de carré ; 

- les fonds ovales bombés ; 

- les fonds à grand rayon de carré ; 

- les fonds bombés à profil elliptique. 

Les longerons de chassis camion sont en tôle emboutie à froid 

et comportent les : 

- longerons pour chàssis autobus ; 

- les longerons de semi-remorques ; 

- les longerons pour châssis-camions. 

1.2. Matière première 

Tôles à chaud selon épaisseur et grandeur d'origine locale ou 

d'importation 

1.3. Matières diverses 

Oxygène et propane d'origine locale. 

gombtrt 
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2.    ETUDE  DE  MARCHE 

A  défaut de   données   statistiques,    le  marché   de   l'emboutis- 

sage  a été   évalué  par   comparaison   avec  les   marchés   français   et   belges 

que nous   connaissons   pour  les   avoir  étudiés   lors   d'autres   études   (ta- 

bleau 1). 

Tableau  i   -  Evaluation de  la demande  de  gros  emboutissage 

(fonds   +  emboutis   spéciaux) 

(t) 

Année Quantités 

France 197 3 100.000 (a) 

Belgique 197 3 8. 000 (e) 

MAGHREB 1977 2.000  - 3.000(b) 

MAGHREB 1982 5.000 - 7.000(b) 

(a) Production gonflée par des exportation! très importantes. 

(b) Demande. 

Une   comparaison des  productions  maghrébine et belge  montre 

qu'en général  la demande  maghrébine  se   situera en  1982   entre   60   et 

100  %  de  la  demande  belge  actuelle. 

Pour  faire   face   à cette   demande,    il  y aura   : 

- une  grosse  presse  au  groupe  SIMET-SGI dont la  capacité 
est de  l'ordre  de 200   t/an  ; 

- une  installation à ORAN III et  à  ANNABA  II  dont  les   capa- 
cités  seront de  l'ordre  de 2.000  t/an chacune. 

La capacité totale se situerait donc vers 4.200 t en 1982 alors 

que la demande devrait être dans la fourchette de 5.000 à 8.000 tonnes' 

an. 

Le   déficit  en  capacité   de  production serait donc  de  l'ordre 

de  800   à   3.800  tonne.    Pour le   combler,   nous   suggérons   une  unité   de 

2.000  t de   capacité   en   1   équipe   (500  t de   réservoir  et  1.500  t  de 

profilés   spéciaux   .   longerons  de   châssis   de   camions,   de  wagons   de   che- 

min de  fer  etc. . . )  pouvant être  doublée  en passant au travail  en deux 

équipes   sans   investissement supplémentaire . 

gombert 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE 

L'emboutissage est une operation qui consiste à transformer 

un matériau en feuille,   plane ou tout au moins développable,   en une 

pièce non développable. 

Il peut se faire à la main ou par des procédés mécaniques 

dont le principal est l'emploi de machines appelées presses.     La feuille 

découpée,   prête à emboutir,   est le flan. 

L'emboutissage se fait à chaud quand on ne peut pas faire 

autrement,   et à froid ce qui est le cas général. 

La fabrication des fonds de réservoirs s'effectue en 2 phases 

bien distinctes : 

- 1.    La déformation du disque flan par le processus d'embou- 
tissage ; 

- 2.    L'achèvement du fond avec le processus de bordage. 

Le disque en tôle plane est voûté sous une presse d'emboutis- 

sage par passages répétés au droit des outils inférieur et supérieur.    La 

pièce est donc mue en permanence jusqu'à obtention du profil demandé. 

La force de pression,   le nombre de courses et la longueur des 

courses peuvent être choisies progressivement en créant d'une part de 

très bonnes conditions de déformation et d'autre part en obtenant des 

temps d'usinage très favorables. 

La tâche de la machine à border est de déformer à froid le 

bord de la calotte sphérique du disque embouti afin de pouvoir juxtaposer 

le fond au cylindre proprement dit du réservoir.    Il est parfois nécessai- 

re que cette déformation s'exécute à chaud par échauffement annulaire 

dans la zone du rebord uniquement. 

Les longerons de châssis de camions sont emboutis à froid. 

Après découpage au chalumeau oxycoupeur,   la pièce à emboutir est ame- 

née sous une presse puissante à châssis à 2 ou 3 montants et travaillant 

sur toute la longueur de la pièce à exécuter (environ 9 à 1 0 m) . 

gombert 
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La prette eit conçue pour le façonnage des longerons. 

Pour chaque modèle de longerons,  il y a lieu de prévoir un outillage 

approprié (généralement cet outillages sont simples mais leur poids 

est important + 1 5 tonnes). 
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4-   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

L'unité de production aura une capacité effective de 2. 000 

tonnât/an,   se décomposant comme suit : 

- Fond» de réservoirs emboutie à froid:500 tonne«, 
diamètre dee fonde variant de 600 mm à 4. 000 mm 
épaieeeur : 5 mm à 22 mm 
qualité acier : non alliée de conetruction,   4 5 kp/mm2 
cadence 15 à 20 piècee moyenne« /g heure«)  ; 

* \°\ÌTul de <?*"" àfr°id    : l- 50° tonn" (P°ur «viron 3. 500 cht««i«) 
longueur longeron« : 9, 50 m 
épai««eur : 8 à 9 mm 
qualité acier : non allié« de conetruction,  45 kp/mm2 
cadence : 26 pièce«/8 heure«. 

Déchet« = moyenne de 1 5 % - 1 po.te de travail 

4'2- Pg»cription de l'installation et estimation de« prix 

4. 2. 1. ^Machines de découpage 

- une ci «aille circulaire 
épaisseur jusque 6 mm 
diamètre jusque 1. 600 mm 
puissance : 2,2 kw 

Prix 

une ci«aille circulaire munie d'un 
dispositif de serrage oléo-hydraulique et 
déplacement mécanique de l'étrier de ser- 
rage.    Epaisseur : jusque 20 mm 
diamètre . jusque 4. 000 mm à partir de 
700 mm.    puissance : 2 3, 5 kw 

Prix 

un banc d'oxycoupage 
consommation oxygène : 8 tonnes 
consommation propane : 2 tonnes 

Prix 

5. 050 $ 

86.000 $ 

50.800 $ 

l association   momantanèa 
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4. 2. 2.   Machines de formage 

- une presse à cadre hydraulique pour 
l'emboutissage à froid des fonds de 
réservoirs et de chaudières, 
pression max.   : 400. 000 kp 
diam.   max.  du flan plein : 4. 700 mm 
diamètre fini : 4. 000 mm 
puissance : 55 kw 
y compris équip. électrique 

un dispositif de manipulation pour 
mouvoir des flans lourds et sans 
trou sous la presse à emboutir 
y compris équip. électrique 
puissance : 19 kw 

Prix 125.000 $ 

Prix 114.000 $ 

une machine à border avec dispositif 
de serrage pour des fonds sans forage 
de centrage. 
puissance : 22 kw + 7, 3 kw 
diamètre fini : jusqu'à 4. 000 mm 
dispositif de serrage additionnel pour 
des fonds de petits diamètres 
dispositif de tournage des bords de 
fond (chanfreinage) 

Prix : 

outillages nécessaires (galets formeurs) 

une presse à commande électro-oléo- 
hydraulique,  à emboutir les longerons 
de châssis - à double effet - avec coussin 
d'emboutissage et éjecteur incorporés 
dans la table 
longueur des pièces à travailler 12. 000 mm 
épaisseur tôle   45 kg/mm2        12 mm 
force    :  3. 500 tonnes   course : 750 mm 
puissance : 1 75 kw 

Prix : 

outillages de presses pour longerons 
droits - col de cygne ou incurvé. 

Prix : 

220.000 $ 

25. 000 $ 

2.9ÎO. 000 $ 

60. 000 $ 

l •ssscistion  momiHtinéi sobtmap 



4.2.1.   Traitement thermiou^ 

• un four de recuit pour fonds de 
réservoir à iole mobile 
capacité de charge : 2 tonne« 
fuel : 10 tonnée 

Prix 104.000 $ 

une machine pour le chauffage 
annulaire des bordi de fonds de 
réservoir avant bordage 
diamètre §00 à 6.000 mm 

Pria 11.750 $ 

4.2.4.   Installations complémentaires 

- air comprimé,   un compresseur 
puissance : 63 kw - 16 ml/min 

Pria 21.000 $ 

appareils de manutention 
2 ponts roulants 10 tonnes 
et 20 tonnes - 20 m 

grenaillage - peinture 

4 meules portatives 

Atelier d'entretien : 

1  tour universel   3,7 kw 
1  foreuse    1 kw 
1  étau limeur   7,3 kw 
1  radiale   3,7 kw 
1  fraiseuse alèseuse 5,7 kw 
1  poste soudure 5 kva 

20 m 

Pria : 114. 500 $ 

Prix : 106. 500 $ 

Prix : 5. 500 $ 

13.000 $ 
3.600 $ 

20.000 $ 
20.800 $ 
15. 000 $ 

700 $ 
Prix : 72 . 100 $ 

4.2. S.   Equipement divers  :   Matériel roulant - bureaux 
1   camion (27. 000   $/unité) 
équipement bureaux 28.000 $ 55. 000   $ 

•L •sseentiM  memsHtsftéi ••èamsf 



7'S 

4.2.6.   Bltiments 

a. bâtiment à usage induit nel    S* 2. 900 m2 
aire de stockage mat.  première!     S * 1. 009 mi 

b. bâtiment à usage de bureaux-magasin      S« 100 m2 + 200 m2 

c. bâtiment à usage social    S* 500 m2 

d. terrain   S* 9000 ml 

4. 2.T.  Récapitulation Consommation« 

- Matières pr«mières :   2. 300 t. brut d« laminage à chaud 
(1) (à 204, 605 $/t. Fob) 

- Matières diverses :   oxygène : § t.   (à 30 $/t. ) 
propane :2 t.   (à 167  $/t. ) 
mat.   refractaire : 1 t.   (à 26? $/t. ) 

- Consommation diverses : 

fuel :     30 t.   (à 94 $/t. ) 
électricité :   625.000 kwh (a 0,0362 $/kwh) 
eau :     5. 000 m3 (à 0, 0966 $/m3 

(1) Origine prix matière« premier«« : Merche« mondiaux, 

"l •»»«cietisn   m«m»itt«nêt      «oëiWIii 
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».   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS 

S. 1 .   Terrain-aménagement : 9. 000 m2 x      6 $ m2 

5.2.   Bâtiment«: 3.500m2x   10 $ m2 

- Supplément : 3. 500 m2 x 1 00 $ m2 

- Frais d'études sur bâtiment« 

($ 000) 

54 

2S0 

350 

56 

5. 3.   Equipement FOB 

- Frit maritime 
transit-manutention 

• Montage,   mise en route, 
inat.  électrique 

• Matériel roulant - équip.   bureaux 

- Frais d'études iur équipement 

5.4.   Autres dépenses d'investissement : 

• Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

4. 335 

216 

31S 

55 

lOi 

460 

170 

5. S.   Fonds de roulement 327 

6.729 

5. 6.  Montant capitaux investis par tonne annuelle produite     3. 3 84$ A 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés :   Directeur d'usine 16.200 $ 1 16 

Ingénieur S. 100 $ 

«ti 
llMMUt ion   momtntsMt , toiemap 

16 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 1 5 

Employé s 2.430 $ 25 61 

Salaires :       Contremaître 
postes 4.050 $ 4 16 

Ouvriers 2.430 $ 60 146 

93 260 

Montant capitaux investis par pe •rsonne occup ée 72. 3S4 $/h an 
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7.   FRAÏl D'EXPLOITATION ANNUELS 

7.1.   Matterei première» 
perte matière« première« 

($ (H>0) 

7. 2.   Consommation diverse 

7.3.   Emballage 

7.4.   Fuel 

7.5.   Electricité 

3 

22 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipement« 

- bâtiments 

7. S.   Appointements et salaire« 

7.9.  Frais d'administration 

227 

6 

261 

26 

7.10.   Amortissements 

- bâtiments 20 ans   * 34 
- équipements 10 ans * §él 
- autres   5 ans * 11 606 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 

Coût unitaire de transformation 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

i.gtt.ooo   = 619 |/t> 

2.000 t. 

1.Ì07 

1.2 3t 

\ 
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i.l. Coût de la transformation ($'t) 

8 2. Prix d«   revient  ($/t) 

S. 3. Valeur ajouté« par  rapport au prix 4«  revient (%) 

8.4. Prix de  vante   ($/t)  (i) 1. 

8.5. Chiffra d'affaires    $) t.IOS. 

i. 6.   Chiffre d'affaires par personne/an ($/t) 

S. 7.   Bénéfice avant impôts  mais  après  amortisse- 
ments  ( $ fi) 

S. 8.   Total bénéfice  avant impôts  mais  après  amor- 
tissements  ($) 

22. 

2<H. 

8. 9.   Rentabilité  avant impôts des   capitaux investis (%) 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements  ($/t) 

8.11. Bénéfice  total avant impôts  et amortissements ($)       900. 

8.12. Période de  récupération des   capitaux investis 
(ana) 

619 

905, S 

68,4 

052, 6 

200 

636 

147,1 

200 

4.4 

450, 1 

2 00 

7,5 

Cette unité  exige un investissement important qui n'est pas 

en  rapport avec la production demandée.   Si l'on double celle-ci,   (tra- 

vail en 2  équipes  sana  investissement supplémentaire), le travail 

devient rentable. 

Septembre 1975 

(1) Source prix de vente. SutUtiquei Office Selge du Commerce t* It rieur. 

M 
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Documentation   „íM   r*|ma||(a 

Cisailles circulaires 

Oxycoupage 

Presse hydraulic us - disposi- 
tif de manipulation - machin« 
à bordar 

Pras s« d'am bout! s sags 

Compresseur 

Ponts - roulante 

Machines-outils diverses 

Schleifenbaum  und  Steinmetz  maschi 
nenfabrik  D-593  Hüttental-Weidenau 
Postlach  345 

Bombled   -   54  Avenue  Philippe-Auguste 
7 5011   -  Paris   -  France 

Kjellberg   -  Eberle   GmbH  D-6000 
Frankfurt  (Main)   1   Hanauer Lands tras se 
197-205 

Schleifenbaum und Steinmets 

Rheinstahl. Maschinenbau - Umform - 
maschinen Wagner D-4600 - Dortmund 
46  -  Postfach 265 

Atlas  Copeo Belgium SA 
Steenweg  Brüssel  346,   B-1900-Overijse 

Demag  AG   -  D-410C-  Duisbourg 
Hochfeld  Wolf gang  Reuter  Plats 
Postfach 2, 12 

Ducamp SA,   195  Av,   de la  Reine 
B-1000  Bruxelles 

Les  prix ont été  obtenus à titre purement indicatif et n'enga 

gent aucunement lee fournisseurs et constructeurs. 

I •MtcutiM  mtsississéi , itètmip 
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Avant-Projet n*  8/Page  1 

CONSTRUCTIONS METALLIQUES 

20. 000 t an 

1.   DESCRIPTION ET MATURE DU PRODUIT 

1.1.    Produits 

La construction métallique réalise au départ de profilés métal- 

liques diver« et de tôles des ponts,   des charpentes et des pylônes métal- 

liques.   Les charpentes métalliques sont utilisées pour l'édification d'usi- 

nes (colonnes-fermes), comme supports d'installations mécaniques et 

dans le bâtiment (ossature des immeubles à plusieurs étages) .    Elle 

réalise également des trémies et silos métalliques,  des charpentes 

d'appareils de levage,   des travaux divers tels que renforcement d'ouvra- 

ges,  montage,   travaux en sous oeuvre. 

En regle générale,   la pose et le montage sont compris dans 

les travaux. 

1.2. Matières premières 

Profilés d'origine importation      tôles à chaud et à froid d'ori- 

gine locale si projets sont réalisés. 

1.3. Matières diverses 

Oxygène,  propane,   soudure et boulonnerie d'origine locale ; 

matériaux refractaires d'importation 

gombtrt 
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2-    ETUDE   DU  MARCHE 

La   comparaison de   la   demande   et   de   l'offre   est faite   au 

tableau   1   .    On   peut  y   constater  que   l'offre   actuellement   supérieure   à   l«t 

demande  deviendra  nettement  déficitaire  en   1977   et  en   1982   .   Notons 

encore  qu'en   1973   les   importations   étaient  importantes   :   (26.276   t) 

et   cexa  malgré  des   capacités   excédentaires   .   Cette  anomalie   est  due 

à deux  causes   : 

- sous   emploi   des  unités   algériennes   suite   à  un   glissement 
de  certains   projets   nécessitant  beaucoup  de   charpente   ; 

- importations   de  la   charpente   de   grosses   unités   commandées 
clé   en  main   . 

Tableau Evolution de la demande et de la capacité de production 

de charpentes métalliques au MAGHRE.E 

(1. 000 t) 

Demande 

Capacité de production 

Excédent en déficit de capacité 
de production 

1973 

79.926 

83. 250 

+    3. 324 

1977 

148.821 

126.950 

-    21.871 

1983 

336. 393 

196. 950 

- 139.443 

Pour combler ce déficit,  nous suggérons une ou plusieurs unités 

de 20. 000 t disposant d'un bureau d'études développé et capable de traiter 

n'importe quel problème de charpente industrielle . 

I •••ociation   momentanei sobimip 
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î   DMCMPTfON DU PROCEDI: 

Le terme charpente désigne toutes le« constructions à base dv 

profilés à chaud ou profilés à froid. 

Les opérations successives ayant trait à la construct!«* métal 

lique sont : 

• 1« traçage ; 
• 1« découpage à la machine (cisaille) ou au chalumeau ; 
- le poinçonnage ou le perçage ; 
- le soudage ; 
• l'assemblage ; 
• le montage. 

I «MMtwIiVR   MvHMMlvflvV        A 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4.1.   Capacité 

La capacité de l'unité de production sera de 20. 000 tonnei/an 

comprenant principalement dea charpente! métalliques pour minei,   ins- 

tallations mécaniques et ossatures métalliques de bâtiments à étages y 

compris le montage,   la construction de Ponts routiers ou de chemins de 

far,  de pylônes LH tension,  des trémies et des silos et également des 

charpentes d'appareils de levage. 

Les chutes sont évaluées à 4- 15 1». 

4.1.   Description des installations et estimation des prix 

4.2.1.   Machines de découpage 

• deux cisailles guillotines 
longueur des lames 3. 050 mm 
tôles acier doux   8 mm   -    11 kw Prix • 5î  600 $ 

• deux machines universelles 
(ci eaillage-cochage- grignotage) 
Col de cygne 1.550 mm 
Capacité 7 mm 
Puissance  2,2 k* prU U.QÛ0 $ 

- une scie avec banc pour profilés 
15 m.  de long max.   600 mm 
large - puissance 40 kw - 
y compris butée mise à longueur priK : 99. 400 $ 

- 1 grenailleuse avec préchauffage 
et peinture.   Puissance 147 kw prijt . 264.000 $ 

- 1 perceuse trois directions 
puissance   40 kw Prix: 290.000$ 

- 1  scie circulaire pour petits et 
moyens profils 
puissance : 5 kw priB . §  Q00 $ 

- Installation d'oxycoupage 
deux bancs d'oxycoupage prU . §0.000 $ 

l •••sentis«   msaisstssM 
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trois oxycoupeurs mobile« 
consommation oxygène : 4 tonnet 
Propane : 800 kgs 

Prix 20.800  $ 

4. 2. 2.   Machines de formage 

- une cintreuse à profiler 
puissance : 14,7 kw Prix 45.000  $ 

deux presses plieuses 
capacité :    1 50 tonnes 
longueur utile : 4. 000 mm 
puissance : 11 kw 

Prix 96.200 $ 

4.2. 3.   Machines de poinçonnage,   perçage 

- une poinçonneuse à goussets par 
reproduction. 
capacités de poinçonnage acier doux 
diamètre 32 x 20 mm 
dimensions max.   des pièces 
1. 000 x 500 mm 
puissance : 4,4 kw 

Prix 31.800 $ 

une machine automatique pour 
poinçonnage et cisaillage des cornières 
Capacités : longueur standard admise    :  14 m 

Dimensions minima des cornières : 30x30x3 
Dimensions maxima des cornières : 127x1 27x12, 7 
Diamètre   trous : 26 mm.   max 

8 tonnes/8 heures _   . 
Prix : 110.000  $ 

une machine automatique pour poinçon- 
nage des poutrelles en forme d'I,   U et H, 
fers plats et cornières 
Capacité    : épaisseurs max.   ailes 19 mm 
40 tonnes/8 heures „.   . 

Prix 245.000  $ 

4.2.4.   Machines d'assemblage 

deux installations de soudure semi- 
automatique 

50 postes de soudure mobiles - 
puissance 6 kva dont 5 en réserve 

Prix 

Prix 

l MMciatiM   mtmMtaMi 
WwvMSp 

27.000  $ 

40. 000  $ 
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4. 2. 5.   Machines d'usinage mécanique 

- deux tours parallèles 250 mm x 2. 000 
puissance : 7,5 kw 

- une radiale 50 mm   -    5,9 kw 

- trois foreuses 32 mm 

- une fraiseuse d'entretien 3 kw 

- une affuteuse de lames de scie - 
une affuteuse de mèches automa- 
tique 

4.2.6.   Traitement thermique 

Un four pour le recuit des pièces 
soudées 
consommation fuel : 100 tonnes 

4. 2. 7.   Installations complémentaires 

- air comprimé 1 compresseur 
puissance 60 kw 
air : 11 m3/min. 

- 5 compresseurs mobiles 5 m3/min. 
consommation 45 tonnes de fuel 

appareils de manutention ; 

4 ponts roulants de 10 tonnes 
25 m.  de portée 

6 grues/camions : 3 flèches  120' 
3 flèches 100' 

consommation fuel : 280 tonnes 

! 

Prix : 32.000 $ 

Prix : 13. 300 $ 

Prix : 1. 800 $ 

Prix : 6.700 $ 

Prix : 28. 000 $ 

Prix : 160. 000 $ 

Prix : 30. 000 $ 

Prix : 38. 000 $ 

Prix 270. 000 $ 

Prix 1. 340. 000 $ 

•mcisiian  mtnwitmèi      •*&•!••• 
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4.2.8.   Matériel roulant - équipement de bureau 

3 camions à 40.000 $/unité 
équipement de bureau 87. 000 $ prix . 207. 000  $ 

4. 2.9.  Bâtiments 

a. bâtiment à usage industriel S = 1 0. 300 m2 
aire de stockage mat.   premières        S =    2. 000 m2 

b. bâtiment à usage de bureaux- magasin : S. = 1.200 m2 

c. bâtiment à usage social S. = 1. 000 m2 

d. terrain S. = 30.000 m2 

4. 2.10. Récapitulation consommations 

- matières premières : tôles à chaud   4. 400 t.   (à 284, 61   $) 
(1) profilés divers = 17.600 t.  (à 265, 63  $/t) 

- matières diverses :     oxygène :4 t.   (à 30 $/t) 
propane : 0,8 t.  (à 167 $/t. ) 
soudure : 300 t.   (à 1. 350 $/t. ) 
boulonnerie : 300 t.   (à 1.000 $/t. ) 
peinture 
mat.   refractaire :2 t.   (à 267 $/t. ) 

- Consommations diverses : 
Electricité : 3.500.000 kw (0,0362  $/kw) 
Fuel : 500 t.   (à 94 $/t) 
Eau   : 10.000 m3 (à 0, 0966 $/m3) 

(1) Origine prix matière» première! : marché! mondiaux 

l fombtrt! 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement:   30. 000 m2 x   6 $/m2 180 

5.2. Bâtiments: 1 2. 500 m2 x 80 $/m2 

- Supplément : 12. 500 m2 x 80 $/m2 

- Frais d'études sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit - manutention 

- Montage,  mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - equip,   bureaux 

- Frais d'études sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechange 397 

- Frais de 1er établissement 191 

5.5. Fonds de roulement 2.484 

1 000 

1 000 

50 

3 . 587 

179 

264 

207 

305 

9.844 
Montant capitaux investis par tonne annuelle produite : 492 $/t an  . 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8. 100 $ 12 97 

Contremaître princi- 
pal 5.400 $ 5 27 

Employés 2.430 $ 101 245 

Salaires : Contremaître postes 4.050 $ 35 142 

Ouvriers 2.430 $ 701 1. 703 

855 2.330 

Montant capitaux investis par personne occupée : 11.513 $ . 

I 
V      association   momantanae 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($ 000) 

7.1. Matièrei premières 5.389 
perte matière» premières 808 

7.2. Consommation diverse 800 

7. 3.   Emballage 

7.4.   Fuel 

7. 5.   Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

7. 8.   Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 233 

7.10. Amortissements 

Bâtiments 20 ans =      103 
Equipements 10 ans= 492 
Autres   5 ans =41 , _., 

636 

109 

1 

199 

20 

2 330 

TOTAL DES FRAIS 10.572 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 5. 183 

c   îa-»   000 i 
Coût unitaire de transformation = : : — =   2 59, 1 5 $/t. 

20.000 t. 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

L allocution   momtntania sobtmip 
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8.   EVOLUTION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la transformation ($ A) 259,2 

8.2. Prix de revient ($/t) 528,6 

8. 3.   Vaieur ajoutée par rapport au Prix de revient (%) 49 % 

8.4. Prix de vente ($/t) (1) 657,9 

8.5. Chiffre d'affaires ($) 13.158.000 

8.6. Chiffre d'affaires par personne occupée ($/h) 15. 389 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 129,3 

ments ($/t) 

8  8    Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
*   '   tissements 2.586.000 

8  9.  Rentabilité avant impôts de capitaux investis 26> 3 

'   (%) 

8.1Q,   Bénéfice avant impôts et amortissements 161,1 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements        3. 222. 000 

8.12. Période de récupération des capitaux investis 3> 1 

(ans) 

Nous   avons  intégré   à   cette unité   de  production,   un  véritable   bureau 

d'études   (6  ingénieurs-15  dessinateurs)  afin  d'augmenter  l'intérêt de 

tte unité de production ne devrait pas poser de problèmes importants . ce 

Septembre 1 97 5 

(1) Source Prix de vente : Statistique du Commerce extérieur-  Belgique . 

tuffarti 
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Documentation Prix estimatif» 

Cisailles guillotines 

Machines universelles 

Scie avec bancs pour profilés 

Oxycoupage 

Cintreuse à profilés 

Presses plieuses 

Poinçonneuse à goussets 
Machine automatique pour poinçonnage 
et cisaillage cornières 
Machine idem pour poutrelles,   U, 
fers plats 

Radiale - perceuses 

Bombled 54 Avenue Philippe 
Auguste 
75 011  - Paris - France . 

Trumpf und Co Maschinen- 
fabrik 
D-7000 Stuttgart . 

Kaltenbach Maschinenfabrik KG 
785 Lowach Postf.   1740 . 

Kjelleberg-Erbele Gmbh 
6000 Frankfurt 
(Main) 1 Hanauer Landstrasse 
197-205 DBR . 

Boldrini via Gaetano Crespi 
28 Milano It. 

W Jonescheit 2000 Hambourg 
70 Brauhaus s tras s e 21-23, 
DBR . 

Vernet 4,   rue de Colmar 
21 Dijon,   France . 

Scie circulaire - perceuse 3 directions 
affuteu8e - fraiseuse d'entretien - tour 
parallèle - tour revolver 

Donau Werkzeugmaschinen 
Dorrenberg KG D-7907 
Langenau 
Riedheimer Str 34 DBR 
Alzmetal Werkzeugmaschinen 
fabrik 
8226 - Altenmarkt DBR . 

Ducamp S. *>.   Avenue de la 
Reine 195 
B-1000 Bruxelles . 
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CHAUDRONNERIE LEGERE 

5. 000  t/an 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1. Produit» 

La chaudronnerie légère construit la gamme des petites 

chaudières ainsi que des citernes et silos de stockage de faible impor- 

tance.    Elle étend sa fabrication vers les semi-en semble s pour mobi- 

lier métallique,  la tuyauterie industrielle,  les gaines d'aérage et de 

ventilation pour l'industrie du bâtiment,  les coffrages métalliques pour 

le béton,  les chauffe-eau - extincteurs - pulvérisateurs agricoles - 

réservoirs à essence ou diesel. 

En général,   elle s'intéresse surtout au formage des tôles 

moyennes et minces. 

1.2. Matières premières 

Tôles à froid d'origine locale (en bobines ou planes) 
Tôles à chaud - profilés légers - tuyauteries : importation 
sauf tôles à chaud si projet laminoir est réalisé. 

1.3. Consommations diverses 

Oxygène - propane - soudure et boulonne ri e d'origine locale. 

"L ••••cistien   momiiiunét      «ohsmsn 



2.   ETUDE DE MARCHE 

Le« besoins   en  capacité*  de chaudronnerie   seront impor- 

tantes  à long terme  (1982). 

Actuellement,   la  demande n'est qu'imparfaitement satisfaite 

les   grosses commandes  échappant souvent aux chaudronneries locales 

manquant le plus  souvent  de  bureau d'étude  expérimenté  et jouissant 

d'une  notoriété   suffisante  auprès  des  fournisseurs  d'unité  de produc- 

tion clé  en main. 

Tableau  :  Evolution de  la demande et des capacités  de  production 

(t) 

Demande 

Offre 

Excédent en déficit de 
capacité de production 

1973 

46.358 

39. 560 

-6.798 

1977 

82.818 

80.510 

-   2.308 

1982 

179.658 

108.510 

- 71.148 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Pour diminuer  ce  déficit,   nous  suggérons  : 

- une unité  de  gros emboutissage à créer immédiatement 

- une unité  de  chaudronnerie lourde   (20. 000 t/an) à créer 
immédiatement 

- des unités  de  chaudronnerie légères   (5.000 t/an) à créer 
vers 1980. 

"L •Mocutiow  msmswtssèt     gobtlflfjp 



9,A 

3.   DESCRIPTION DES PROCEDES 

Comme en chaudronnerie lourde, la fabrication se fait à base 

de tôle., ne demandant qu'un u.inage Unirle tel que ci.aillage,  découpa- 

ge, chanfreinage,  formage,  .oudage, pouvant .ubir un binage mécanique 

de pré-ci.ion ne dépa..ant pa. 10 à 1 5 % de la valeur du produit. 

Lei opération! lucceiiive. ayant trait à la chaudronnerie «ont 

- 1.   le traçage ; 
- 2.   le découpage à la machine (ciiaillage) ; 

- 3.   le formage comprenant le cintrage, l'embouti ••age, 
le pliage ; 

- 4.   le poinçonnage ; 

- 5.   le »oudage ; 
- 6.   l'a»temblage et l'ajuitage ; 

- 7.   l'uainage mécanique ; 

- 8.   le traitement thermique. 

\ 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

L'unité de production aura une capacité de 5. 000 tonne« , 

comprenant principalement des chaudières à vapeur de petite capacité, 

des semi-ensemble s pour mobilier métallique,  des gaines d'aérage et 

de ventilation,  et en général des semi- ensembles fabriqués par forma- 

ge de la tflle. 

Qualité acier doux : 42 kg/mm2   -   déchets = + 15 % 

4.2.   Description des installations et  estimation  des  Prix 

4.2.1.   Machines de découpage 

- deux cisailles guillotines 
longueur de coupe 3. 000 mm 
capacité : 6 mm d'épaisseur 
puissance   11 kw _  . , Ä r Prix : 24.400 $ 

- deux machines universelles 
(ci saillage-cochage-grignotage) 
col de cygne : 1. 550 mm 
capacité : 7 mm d'épaisseur 
puissance   2,2 kw _  . , „   äää A Prix : 13.000 $ 

- une cisaille à coude (gaine d'aérage) 
pour la découpe des pièces en forme 
rayon intérieur   90 x 550 mm 
rayon ext.  max.  1.500 mm 
épaisseur 1, 5 mm (tôle de 40 kg/mm2) 
puissance 0, 7 kw 

Prix : 6. 500 $ 

une cisaille à segment de coudes 
(gaine d'aérage) 
diamètre de coude 150 x 200 mm 
épaisseur tôle : 1, 5 mm 
puissance : 0, 3 5 kw 

Prix : 7. 000 $ 

une scie à ruban 
puissance   1,5 kw 
capacité de coupe diamètre 

260 mm à 90° 
160 mm à 45*      . .   ,Ä    A Prix : 6. 200 $ 

U ftmbart |_ 
utociation  momentanei     «oharnsn 



una installation d'oxycoupage 
coniommation oxygène :  1  tonne 

propane : 200 kgs      prU . 6.000 $ 

4.2.2.   Machines de formage 

- une machine à rouler 
long utile cylindre«   2. 1 00 mm 
épaisseur : 1  à 4 mm (40 kg/mm2) 
puissance   4,4 kw p|>iJt i.iOO  $ 

- deux plieuses hydrauliques 
largeur de travail  3200 mm 
épaisseur tores : 1 à   2 mm 
(R * 4S kg/mm2) 
puissance : 3 kw priJ| . ^   000  | 

- presses mécaniques : 

a. une presse mécanique inclinable 
puissance 5,2 kw   7 tonnes prjK : 2.000 $ 

b. une presse mécanique inclinable 
puissance 2,2 kw   35 tonnes        Pnx . 4.600  $ 

c. deux presses mécaniques à col de cygne 
à btti fixe    -   50 tonnes 
puissance : 4, 1 kw prix . 3g   400  $ 

d. deux presses mécaniques à col de cygne, 
à btti inclinable   -   S0 tonnes 
puissance: 4,1 kw pfiM , »ê. 000, - 

- une machine à border et moulurer 
(gaine d'aérage)  épais.   1,7 5 mm 
puissance : 0, 2 kw pnx . 3.600  $ 

- une machine universelle à border 
(gaine d'aérage)   épais.  1, 5 mm 
puissance : 1, 1 kw pti% . 4   î00  $ 

- une machine à former les agrafes 
d'angles (gaines d'aérage) 
épaisseur : 1,25 mm 
puissance: 0, 7 kw pnjt . ^^Q{j  % 

'L niicniiiB   womistswé»      a-^-_-- 
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machine à agrafer et profiler 
(gaines d'aérage) épais.     1 , 50 mm 
puissance: 2,2 kw prix . 9 gQ0 $ 

Jeux de galets std - outillages Prix : 12.500 $ 

une machine à agrafer lea gainei 
(gainai d'aérage) épais.   1 , 25 mm 
puissance : 2,2 kw 

4.2. S.   Machines d'assemblage 

- 1 soudeuse à galets 
puissance à 50 % * 125 kva 
capacité soudage 2x1,5 mm 
maximale 2x2 mm 

Prix : 16.100 $ 

Prix : 22.000 $ 

- 2 presses à souder - puissance 
à 50 % - SO kva - soudage par 
bossage S0 à 1 20 mm2 _   . ,.   ..n ¿ • Prix : 31.000 $ 

• 3 machines à souder par points 

Prix unitaire : 7.000 $       Prix : 21.000 $ 

- 15 postes de soudure à l'arc, mobile 
puissance   5 kva/unité prij( . 12.000$ 

4. 2. 4.   Machines d'usinaje mécanique 

- une perceuse Radiale 
puissance 3,7 kw prU . 10.500$ 

- un tour parallèle   3,3 kw Prix: 13.500$ 

- un tour universel   8,8 kw Prix : 39.000 $ 

- une alèseuse-fraiseuse 3,7 kw Prix : 15.000 $ 

• deux foreuses sensitives 
puissance : 2 x 1 kw prix . 4.800$ 

•L •••stilli««   maaieatsaé* , SOMMMS1 



4.2. 5.   I«»tollmtiori „complémentaire 

- air  comprimé   -   1   compresseur 
puissance  60 kw  -   11   m3/min. 

- pont roulant  -  10 tonnes   -  20 m. 

Prix 

Prix 

15.000   * 

47.000   *> 

4.2.6.   Matériel roulant   - équipement  de bureaux 
2   camions   (à  26.500   */unité) 
équipement bureaux 60.000   $ Prix 113.000   » 

4.2.7.   Bâtiments 

.  a.   bâtiment à usage industriel    S * 2.Ì00 m2 

- b.   bâtiment à usage de  bureaux - magasin S =  700 m2 
(350 m2  +  350 m2) 

- c.   bâtiment  à usage  social  S  =   500 m2 

- d.   terrain S  =  10.000 m2 

4.2. t.   Ré capitulation _Çonsommati_o_ns 

Matières premières : 

Matières diverses 

profilés  légers   550 t.   (à  273,6$)  (1 ) 
tôles fortes   550 t.   (à 284,6   $)   (1) 
tôles  fines  et moyennes 
4. 400 tonnes(à   268, 34 $) (l) 

oxygène  1   t.    (à  30   ¡*>) 
propane  0,2  t.   (à  167   $) 
soudure  7 5 t.   (à  1.350   $/t. ) 
boulonnerie  7 5 t.   (à  1.000   $/t. ) 
électricité  1.000.000 kwh   (à  0,0362 
*/kw) 
eau 6.000 m3   (à 0,0966   V•3) 
fuel 30 t.   (à 94   */t.) 

(1) Origine ftix matière» première« : ftix mondiaux. 
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5. MONTANTS  DES INVESTISSEMENTS ($  000) 

5.1. Terrain-aménagement  :  10.000 m2 x 6   $/m2 60 

5.2. Bâtiments : 4.500 m2 x 80 $/m2 360 

Supplément : 4. 500 m2 x 80 */m2 360 

Frais  d'études   sur bâtiment 61 

5.3. Equipement FOB 530 

- Fret maritime   - 
transit-manutention 26 

- Montage,  mise  en   route, 
inst.   électrique 45 

- Matériel roulant  -  équip.   bureaux 113 

- Frais  d'études  sur  équipement 14 

5.4. Autres  dépenses d'investissement  : 

- Stock de rechanges 67 

- Frais de 1er établissement 26 

5. 5.   Fonds de roulement 667 

Investissement total 2.329 

5.6.   Montant capitaux investis par  tonne annuelle  produite  - 466    $>/t. 

6. TABLEAU  DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés   : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître  principal 

Employés 

Salaires  :    Contremaître 
postes 

Ouvriers 

290 776 

Montant capitaux investis  par  personne occupée =  8.031    $/homme, 

16.200 $ 1 16 

8.100 * 6 49 

5.400 $ 2 11 

2.430 $ 57 139 

4.050 $ 10 41 

2.430 $ 214 520 

'I ̂
    allocution   momintanti 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS 

7.1. Matières premières 
perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5.   Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 
- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frai« d'administration 

7.10.  Amortissements 

Bâtiments 20 ans = 39 
Equipements 10 ans =    73 
Autres  5 ans = 23 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais  sans matières premières 
(transformation) 

($ 000) 

1.348 
202 

180 

3 

36 

1 

40 
7 

776 

78 

135 

2.806 

1.458 

Coût unitaire de transformation = 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

1-458.000$    =    291,6   $A. 
5. 000 tonnes 

Itmbtrt 
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8.    EVALUATION  ECONOMIQUE 

8.1.       Coût   de  la   transformation   ( 4>/t) ¿ 9 I , b 

8.2.       Prix  de  revient ($/t) 561, ¿ 

8.3.       Valeur ajoutée   par rapport  au   Prix de   revient  (%)    52   % 

8.4.       Prix  de  vente   ($/t)    (1 ) Ó84, 2 

8.5.      Chiffre d'affaires  ($) 3.421.000 

8.6.      Chiffre  d'affaires par personne/an  ($/h) 11.796 

8.7.       Bénéfice  avant  impôts  mais   après amortis 
sementa   ($/t) 123 

8,8.       Total bénéfice   avant impôts  mais après   amor- 
tissements   ($>) 615.000 

8.9.       Rentabilité   avant impôts mais après amortis- 
sements ($/t) 26,4 

8.10.    Bénéfice  avant  impôts   et  amortissements   (ip/t) 1 5U 

8.11.     Bénéfice  total   idem ($) 7 30. 00i) 

8.12.     Période  de   récupération  des   capitaux  investis 
(ans) 3,1 

Unité  de production possédant  son propre   bureau d'études 

s'avère  intéressante  à   beaucoup de   point  de  vue   :   valeur ajoutée - 

rentabilité.   Exige  malgré   tout,   un   %   de   main-d'oeuvre  qualifiée 

relativement important. 

Septembre  197 5 

(1) Source : Prix de vente. Statiitiques office Eelge du Commerce extérieur. 

Qombert 
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Documentation Prix estimatifs 

Cisailles   guillotines  plieuses 

Machines  universelles 

Cisaille  à  coude  -  à  segment de 
coudes   -  machine à border,   moulurer, 
à fermer   les agrafes,   à   profiler,   à 
agrafer   les   gaines 

Scie  à  ruban 

Oxycoupage 

Machine  à  rouler 

Presses  mécaniques 

Soudeuse  à  galets  -  presse à souder 
par  bossage 
Soudeuse   par points 

Perceuse   radiale  -  tour   parallèle 
universel-  Aléseuse  fraiseuse  - 
foreuses 

Compresseur 

Ponts   roulants 

Haco  Spinnerijstraat   14 
B-8810   -   Rumbeke 

Trumpf   und  Co  Maschinen 
fabrik  D-7 00 Stuttgart 

RAS  110-1 14 bd.   de 
Stalingrad 
94.500   Champigny  885 
30 =  21/22   France 

Heska   maschinen fabrik  Gmbh 
D-3 50a   Spangenberg 
Postfach  62 

: Kjellberg Eberle Gmbh 
6000 Frankfurt 
(Main)   1   Hanauer  Landstrasse 
197-205 DBR 

:  Bombled   54 Avenue  Philippe 
Auguste   7 5011   -  Paris 
France 

: Raskin  SA  -  rue de   Tilff  277 
B-4900   -  Angleur 

:  Electromécanique SA 
rue   Lambert Crickx    19 
B-107 0   -   Bruxelles 

:  Ducamp  SA Avenue  de   la 
Reine   195 
B-1000   -   Bruxelles 

: Atlas   Copeo  Belgium   SA 
Steenweg  Brüssel  346 
B-1900   -  Overijse 

:  Demag   AG  D-4100   -   Duisburg 
Hochfeld 
Wolf gang   Reuter  Platz 
Postfach 212 

Les prix  ont été obtenus   à titre purement indicatif  et 

n'engagent aucunement  le. fournisseurs et les  constructeurs. 

f«mb«rt l •lasciatili) memintania , tobtmap 
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Recommandations,   programme de 
sous-iraitance 
Synthèse de l'étude 
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et    mécaniques 

Volume   i    :   Industries   électrique-. 
et    industries   < n   . i tiu >n I 

Même'   partie   :    Klnde   des   produits   i mis Volumi'    1    :   Machine:,    diverses 

Volume   'î   :   .Aciers,    materiel   de 
tra nsport ,    m a '<  r ie I 
e let  I r ¡quo 

Volume   ('»   :   Hivers 

liler.ie   partie   :   ( iniup.i r.i ison   de   l'olire 
el   de    la    demande,    analyse   qualitative 

de   la    s ous - i ra i t.i '•<: e 

Volume   7 

lVèrne   partie   :    Elude   des   projet: 

A imex i' 

Volume   H   :   Aciérie,     laminoirs,    »•',• 
cl ron ne rie 

Volume   ')   ;   Kor^e,   jonderies 

Volume   10:   Outillage,    mm-1 e r r t ax , 
cams trat ti iu\*   i bel r naie 

Y o lume   1 1 

I, c    present    volutili'    est    le    Volutin     9 
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FABRICATION DE PETITS MATERIELS METALLIQUES 

1.000 tonnes 

1. DESCRIPTION ET NATUPF DU PRODUIT 

1.1. Produits 

Les produits fabriqués par cette unité sont les cendriers 

de voitures,  les lampes de poche,   blindages de piles sèches  .  us sont 

fabriqués soit en tôle mince d'acier plaquée de chrome ou de zinc . 

- Le cendrier de voiture consiste en un petit bac en acier 
plaqué de zinc, avec une plaque de protection en zamak 
plaquée au chrome  . 

- La torche et la lampe de poche comportent des pièces fa- 
briquées à partir de tôle mince d'acier,   plaquées de chrome, 
un verre,   un ressort et un isolant , 
Les corps des lampes de poches sont en outre peints  . 

- Les blindages de piles sèches de grandeurs 33   0 x 57 lon¿ 
et 25 0 x 47 comportent 4 pièces ; ie blindage extérieur en 
tôle d'acier cintrée avec un joint agrafé,   peint et imprimé , 
le blindage intérieur en zinc filé ; la plaque ronde supérieure 
en tôle mince d'acier plaquée et peinte,   et la plaque ronde 
inférieure en tôle mince d'acier plaquée .   Les blindages de 
piles sèches de 13 0 x 49 long utilisées dans les petits postes 
de radio et les petites lampes de poche sont ccr.ütitués     d'une 
pièce simple,  en zinc filé,  peinte et imprimée . 
Le contact est entouré d'une pièce ronde en plastique au 
montage de la pile . 

Si nécessaire,  ces produits pourraient être remplacés par 

d'autres produits du même genre . 

1.2. Matières premières 

La tôle d'acier doux,   d'épaisseur 0, 25 à 0, 5 mm,  en bobine, 

d'origine locale,   (si le projet n° 3 : laminoir à froid est accepté) . 

Le zinc en tôles planes de 5 mm d'épaisseur,   d'importation . 

gombert L isocution   momentinè»       »ObêlMP 
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1.3. Consommation divine 

Le« pièces moulées en zamak,  les verres,  les ressorts,  le 

matériau   isolant en feuille également d'origine locale . 

"L imcutiH wismiiéi    ninnai 
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2.   fSTUDE DE MARCHE 

Le tableau dont les données tont tirées de l'étude "Produits finis" 

donne une bonne approximation de la demande de ces petits matériels . 

Tableau I -  Demande de produits  en acier obtenus  par transformation 

d,e feuüjards en acier 

(t) 

Demande 

a) .   véhicules tourisme (pièce) 

.   cendriers (pièce) 

feuillards acier (t) 

b) Lampes portatives (t) 

feuillards acier (t) 

c) Piles sèches (t) 

feuillards acier (t) 

Transformation feuillards 

acier (t) 

1973 

37. 308 

74.616 

296 

9. 744 

15 

178 

1977 

87.321 

174.622 

398 

35 

239 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

216 

409 

13. 586 

1978 

1. 087 

1. 361 

185. 154 

370.308 

586 

20. 811 

74! 

3521 

1.665 

2. 091 

L'unité que nous préconisons aurait une capacité de 500 t en 1 

équipe pouvant itre portée à 1. 000 t en travaillant en deux équipes . 

Une augmentation de la production demanderait une augmentation 

quasi proportionnelle des investissements . 

«I ̂
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3.  DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

Le procès sus de fabrication comprend dans chacun des cas, 

les opérations suivantes . La plupart de celles-ci sont exécutées sur des 

machines pré-réglées par un ouvrier qualifié . Plusieurs opérations sont 

à cycle automatique ou semi-automatique . 

Le cendrier 

- L'estampage des pièces . 

- L'assemblage des pièces par soudage électrique . 

- Le placage électrique au zinc,  du bac . 

- Le taraudage des trous dans la plaque de zamak . 

- Le ponçage et le polissage de la plaque . 

- Le placage électrique au chrome,  de la plaque . 

- Le montage de la plaque sur le bac . 

La torche et la lampe 

- L'emboutissage des pièces de tête et de base,  du réflec- 
teur et de la douille  . 

- Le perçage de la pièce de tête,  et du trou dans le corps . 

- Le formage de forme cylindrique du corps . 

- L'agrafage du joint de corps . 

- Le filetage des deux extrémités du corps,  des pièces de 
tête et de base,  et de la douille . 

- Le soudage de la douille au réflecteur . 

- Le ponçage et le polissage des surfaces extérieures . 

- Le placage électrique au chrome . 

- La peinture de quelques surfaces extérieures,   la cuisson . 

- Le montage comprenant le rivetage du bouton d'interrupteur 

gomttrt 
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Les blindages et let plaques rondes <¡fe pile e «feches 

Blindage en acier 

Blindage en zinc 

Plaques rondes 

L'estampage,  le cintrage, l'agrafage 
du joint . 
La peinture des surfaces extérieures et 
intérieures,  la cuisson . 
L'impression du dessin sur la surface 
extérieure . 

L'estampage,  le filage,  le découpage à 
longueur,  la peinture sur la surface exté- 
rieure,  la cuisson,   l'impression du dessin, 
l'intérieur du blindage ne recevant aucune 
peinture . 

L'estampage,  le placage électrique  au 
nickel .  La plaque supérieure est peinte 
sur une partie . 
Le contact supérieur de la petite pile n'est 
que plaqué . 

Tous les produits subissent les opérations suivantes : 

- le contrôle de la qualité ; 

- l'emballage ; 

- l'emmagasinage ; 

|M»lMrt 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4.1.  Capacité 

La capacité proposée pour la plupart des procédés sera 

basée sur   le travail en deux équipes . Les quantités des produits à fabri- 

quer sont : 

- 400.000 cendriers de voitures ; 

- 4.000.000 de torches et lampes de poche ; 

- 24. 000.000 blindages de piles sèches,   dont 12.000.000 en 
4 pièces - blindages extérieurs    et intérieurs    et deux pla- 
ques rondes, et 12.000.000 pour les petits blindages de type 
•impie . 

La consommation par an de matières premières est estimée 

ci-dessous : 

- tôle mince d'acier,  en bobine,  environ 910 tonnes ; 

- tôle plane de zinc,  environ 276 tonnes . 

La perte de matières premières est estimée à 20 % mesuré 

•ur le produit complet . 

4.2.  Description de l'installation et estimation de prix 

4.2. 1. Réception des matériaux en magasins pour les 

matières premières, les demi-produits et les 

pièces détachées 
Prix 45. 000 $ 

4.2.2. Cisaillage,  emboutissage,  estampage des pièces en tôle 

1 cisaille guillotine mécanique,  capacité 
2. 500 x 7,  7 kw 

Prix 19.900 $ 

ftmbtrtl 
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2 presses mécaniques à col de cygne,   80 tonnes, 
avec coussin, aménage automatique à rouleaux, 
double dérouleur, pour bosseler et plier la pièce, 
7, 5 kw 

Prix 138.000 $ 

4 presses mécaniques à col de cygne,   40 tonne«, 
avec coussin, aménage autom. ,   à roule aux, double 
dérouleur,  pour emboutir les piècei,  4 kw 

Prix 203.200 $ 

8 presses mécaniques avec col de cygne, 40 tonnes, 
avec coussin,  4 kw 

Prix 186.400 $ 

3 presses mécaniques avec col de cygne,  63 tonnes, 
avec coussin, aménage automatique à rouleaux à un 
côté de la table, aménage transfert à l'outil,  double 
dérouleur pour les blindages de piles en tôle, 
5, 5 kw 

Prix 159.300 $ 

3 presses mécaniques avec col de cygne,   10 tonnes, 
aménage semi-automatique, pour les blindages de 
piles,   1, 1 kw 

Prix 62. 550 $ 

6 presses mécaniques avec col de cygne, 16 tonnes 
avec coussin,  1, 5 kw 

Prix 105.000 $ 

4.2,3. Rognage,  filetage des extrémités des pièces de torche 

3 machines à rogner et fileter les pièces tubulaires 
des torches,  4 kw 

Prix 81.000 $ 

1 machine à rogner et fileter lea douilles de lampes 
de poche,   1, 5 kw 

Prix 14.620 $ 

"L •tiociitis» mswtswiswés      labamssl 
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4.2.4. Filage,  découpage des blindages en zinc 

2 presse« mécaniques horizontales à genouillères 
à cycle autom. ,   80 tonne s,pour filer les blindages 
en zinc,   10 kw 

Prix 127.500 $ 

2 presses mécaniques horizontales à genouillères 
à cycle autom., 200 tonnes,   20 kw 

Prix 230. 000 $ 

4 machines à cycle automatique à dec »upe r les blindages 
en zinc,   4 kw 

Prix 88.000 $ 

4.2. 5. Soudure 

3 soudeuses par points  ,  1 kw 

Prix 16.500 $ 

4.2.6. Perceuse à 6 broches,   1, 8 kw 

Prix 15.000 $ 

4.2.7. Ponçage et polissage 

12 ponceuses à bande,  double position,   8 kw 

Prix 40.320  $ 

8 polisseuses, double position,   15 kw 

Prix 24.960 $ 

4 polisseuses à cycle automatique,  4 unités 
de polis sage,  48 kw 

Prix 240.000  $ 

4.2.8.  1 installation de lavage,  capacité 500 kg/hr 

Eau : 0,7 m3/hr 150.000   kcalo/h ,   11 kw 

Prix 40.100 $ 

IMthtrt L •ssecistien  mimistané« sobtmsp 
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4.2.9. Placage électrique 

1 installation gaivanoplaatique à plaquer les 
cendriers en zinc,  30 kva 

Prix 40.000 $ 

1 installation gaivanoplastique à plaquer les torches, 
les lampes et les plaques des cendriers en Cu, Ni et Cr. 
Capacité de placage 18m2/hr,   épaisseur mince, 
avec systèmes d'adoucissement et de déionisation des 
eaux usées, et de dégraissage,   140. 000 kcal/hr. 
Eau : 18 m3/hr,   150 kva 

Prix 489.000 $ 

4.2. 10. Peinture et impression 

1 installation de peinture automatique,capacité 
600 pièces/hr,   système airless électrostatique 
comprenant : _  . «.  ««    * K Prix 95.920 $ 

1 dégraisseur à vapeur de dissolvant . 
Eau 0, 2 m3/hr,  10 kw 

2 cabines à peinture à rideau d'eau : 
3 x 2 x 2 m haut . Eau :  1 m3/hr 

1 générateur de haute tension,   4 pistolets et 
équipement 0,2 kw "système airless" 

1 four en forme d' "U",   6 m de long x 1, 5 x 1, 8 
de haut,  fuel : 7 kg/hr,   8 kw 

1 convoyeur aérien,   36 m de long, vitesse 
1 m/min.   18 trolleys à crochet,   0, 8 kw 

1 convoyeur,  36 m de long,  vitesse 3 m/min. 
pour les blindages tôle,   0, 8 kw 

3 machines à cycle automatique pour laquer la 
surface    extérieure   des blindages de piles,   4 kw 

Prix 90.000 $ 

l association momsntasis tobtmiji 
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3 imprimeuses à cycle automatique pour l'impression 
offset,  pour le« blindage« de piles,  4 kw, 

Prix 120.000 $ 

1 four de 6 m de long,  fuel : 7 kg/hr,  8 kw 
Prix 15.000 $ 

4.2.11. Montage, emballage 

8 postes de montage à côté de convoyeur à bande, 
comprenant : 

Prix 13.080 $ 

8 Etablis de montage et chaises 

4 riveteuses à aménage automatique 

2 convoyeurs à bande,  400 mm x 7 m,  0, 5 kw 

2 presses mécaniques à col de cygne,  6 tonnes avec 
bâti,   0, 5kw 

Prix 6.700 $ 

12 postes d'emballage 
Prix 6.000 $ 

4.2. 12. 3 postes de contrôle de la qualité 
Prix 3.000 $ 

4.2.13. 1 magasin pour les produits complets emballés 

et section d'expédition 
Prix 25.000 $ 

L •••««iStiN   MSSIMtSSit Met IHM 
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4. 2.14. Département d'outillage 

tour,   5, 5 kw 

tour,   3, 5 kw 

fraiseuse à tourelle,   3 kw 

fraiseuse horizontale, 9, 5 kw 

rectifieuse plane universelle,   10 kw 

Prix 21.200 $ 

Prix 12.750 $ 

Prix 

rectifieuse cylindrique,  extérieur/intérieur, 
, 4 kw 

re ctifie use /affûte use,   1, 5 kw 

perceuse    sur colonne,  2, 4 kw 

perceuse sur colonne,  2, 4 kw 

étau - limeur,   5, 5 kw 

scieuse à bande horizontale,   1, 5 kw 

installation de trempe,  40 kw 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

8.500 $ 

Prix 2 5.600 $ 

Prix 37.250 $ 

30. 550 $ 

15.000 $ 

4.300 $ 

2.950 $ 

19.050 $ 

3.300 $ 

45.000 $ 

ffJVMMft 
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4.2.15. Département d'entretien 

1 perceuse sur colonne,  2, 4 kw 

1 équipement à souder,  4 kva 

1 ponceuse avec dépoussiéreur,   2 kw 

Prix 2.950 $ 

Prix 650 $ 

Prix 2.900 $ 

1 meuleuse,   2 kw,   1 plieuse,   1 kw 
Prix 3.000 $ 

4.2.16. Divers 

Outils,  outillages généraux 
Prix 35.000 $ 

Bacs 
Prix 5. 000 $ 

Installation de transporteurs,   de convoyeurs à 
rouleaux,de monte-charges,   d'élévateurs,  de 
petites grues et de palans 

Prix 45. 000 $ 

1 chaudière,   capacité 400. 000 kcalo,  fluide 
chaud 130° C,  fuel : 55 kg/hr,   7 kw 

Prix 9. 500 $ 

1 pont roulant,   5 tonnes x 17 mètres 
Prix 28.000 $ 

1 installation d'air comprimé,  capacité 5 m3/min. 
comprimé à 7 bars     : 1 compresseur 30 kw ; 
1   réfrigérant d'air ; 1  réservoir à air 3 mî 

Prix 11. 500 $ 

ftmbtrt I 
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4.2. 17. Matériel    roulant    - équipement   de bureaux 

2 camions à   26. 000 $ 
2 lift trucks à 13.000  $ 
Equipement bureaux : 46.000 $ 
Divers        :   38.000 $ 

Total Prix 162.000  $ 

4.2.18. Bâtiments 6.400 m2 

Bâtiments à usage industriel 5.700 m2 

bureaux 350 m2 

à usage social 350 m2 

Terrain 13.000 m2 

4.2. 19. Récapitulation des consommations 

Matières premières (1) 

Consommation diverse 

Tôle mince d'acier doux,  épaisseur 
0, 25 à 0, 5 mm,   en bobine 
910 tonnes  (à 2 40 $/tonne) 
TOle plane en zinc,  d'épaisseur 
d'environ 5 mm 
276 tonnes  (à  1.150 $/tonne) 
Bande en cuivre,   d'épaisseur 0, 5 m 
0, 5 tonne  (à 2. 130 $/tonne) 

Pièces moulées en zamak 
12 tonnes  (à  1.760 $/tonne) 
Verres pour les torches et lampes 
de poches  :  100.000 $ 
Rivets en laiton : 16.000 $ 
Pièces en plastiques : 120.000 $ 
Ressorts : 120.000 $ 
Peinture : 60. 000 $ 
Anodes de cuivre,  nickel,   chrome  : 
90.000 $ 
Produits chimiques pour la galva- 
nisation et le lavage : 40.000 $ 
Cartons : 285. 000 $ 
Autres fournitures : 43.000 $ 

(1) Source prix matière; premières : Marchés Mondiaux 

gombtrt L •siociation   momantinat tobtmap 
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Electricité : 2. 800. 000 kwh (à 0, 0362 $/kwh) 
E*u : 90.200 m3 (à 0, 0966 $/m3 
Fuel : 240 tonnes (à 94 $ /tonne) 

L twnfctrtl 
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5. MONTANTS DES INVESTISSEMENTS     ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement : 13.000 m2x 6        $/m2 78 

5.2. Bâtiments : 6.400 m2 x 80      $/m2 512 

Supplément 5.700x110 $/m2        627 

Frais d'étude/bâtiment 97 

5.3. Equipement FOB 3.110 

- Fret maritime 
transit-manutention 156 

- Montage,   mise en route, 
inst. électrique 249 

- Matériel roulant - équipement bureaux 162 

- Frais d'étude sur équipements 7 8 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 327 

- Frais de  1er établissement 147 

5.5. Fonds de roulement 721 

6.264 

5.6. Montant    capitaux investis à la tonne annuelle produite : 6. 264 $/t 

6. TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :     Contremaîtres postes 

Ouvriers 

359 926 

Montant   capitaux investis à la personne occupée 17.448 $/homme . 

16.200 $ 1 16 

8. 100 $ 3 24 

5.400 $ 2 11 

2.430 $ 18 44 

4.050 $ 10 41 

2.430 $ 325 790 

^    anocuti 
gombtrt I 
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7.1. Matières première« 486 

perte matière« première« 94 

7.2. Consommation diverie 895 

7.3. Emballage 59 

7.4. Fuel 23 

7. 5. Electricité 101 

7.6. Eau 9 

7.7. Matières d'entretien - équipements 187 

- bâtiments 1 1 

7.8. Appointements et salaire« 926 

7.9. Frais d'administration 93 

7.10. Amortissements 

Bâtiments : 20 an« 61. 800 

Equipements : 10 ans 318.800 

Autres : 5 ans 32. 400 

413 

3.297 

TOTAL DES FfiAIff 

Total des frais sans natie re s premières (transformati on) 2.811 

Coût unitaire de transformation =      '   lî!>n » = 2.81 1   $/tonne 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

"L «M«ci«ti«it mtmmttwé»     aahasi*- 
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2.811 

3.297 

85 

4.745 

4.745.000 

13.217 

1.448 

8. EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1. Coût de la transformation ($/t) 

8. 2. Prix de revient ($/t) 

8.3. Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%) 

8.4. Prix de vente ($/t)    n) 

8.5. Chiffre d'affaires($) 

8.6. Chiffre d'affaires par homme/an   ($/h) 

8.7. Bénéfice avant impôt» mais après amortissements 
($A) 

8.8. Total bénéfice avant impôt« mais après amortisse- 
iementi($) 

8.9. Rentabilité avant impôts dea capitaux investis(%) 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 

8. 11. Bénéfice total avant impôts et amortissements 
($) 

8. 12. Période de récupération des capitaux investis 
(ans) 

La valeur ajoutée de cette unité de production est élevée . 

En fait le facteur consommation diverse apparaît très important (le plus 

important avec le coût de main-d'oeuvre annuel) parce que nous avons 

considéré les produits finis entrant dans la fabrication comme d'origine 

locale .   Si cela ne devait pas être le cas,   le taux de valeur ajoutée par 

rapport au prix de revient serait ramené vers les 65 % . 

Cette unité est rentable et sa localisation ne devrait pas soûle 

ver un problème important . 
  Septembre  1975 

1. 448. 000 

23 

1. 876 

1 .876. 000 

3, 4 

(1)   Source prix de vente : Office Belge Commerce extérieur . 
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Pgçwttgfttfttiçn Pria gfti"mtiff 

Preises 

Tour s -fraiseuse s- ¿taux -limeurs- 
perceuse* 

Chaudière 

Soudeuses par points 

Weingarten Maschinenfabrik AG 
D - 7987  - Weingarten/Württ 

Proselect Drève des Mégélias,   8 
B - 1170 - Bruxelles 

Ets Wanson S.A.  Avenue de la Woluwe, 
30 
B - 1130 - Bruxelles 

Electromécanique S. A. 
Rue Lambert Crickx,   19, 
B - 1070 - Bruxelles 

Perceuse multicroches 

Ponceuses -Polisseuses 

Instr.  de lavage   galvanotechnique 

Scies à ruban 

Compresseurs 

Ponts roulants 

Strepa ra va 
I - Cologne (BS) 

Reichmann und Sohn 
D - 7912 - Wei s senno rn/Bayern 
POB 80 - Rudolf Diesel Str. 6-8 

Kampschulte und Cie 
Special fabriek fur die galvanotecknik 
Schuetzenstr. 62-72 
D - 5650 - Solingen 1 

Maschinenfabrik Heska GmbH 
D - 3509 - Spangenberg 

Flottmann 
D - 4690 - Herne 
Strasse des Bohrhammers 

Demag AG 
D - 4100 - Duisburg Hochfeld 
Wolf gang Reuter Platz 2,12 

Les prix ont été obtenus à titre indicatif et n'engagent aucune 

ment les constructeurs et les fournisseurs . 

gambtrt i allocution  msmsslanii tobtmap 



10/19 

Schéma de principe de U fabrication petit» matériel» méUlUquct 
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A".'nt-Projet n°  11/Page  1 

FABRICATION D'ARTICLES DE SERRURERIE 

ET DE QUINCAILLERIE 

5.000 tonnes 

L DESCRIPTION ET NATURE DES PRODUIT? 

1.1.  Produits 

Serrurerie et quincaillerie de type utilisé pour les portes, 

fenêtres et penderies de bâtiments,  les meubles de bureaux,  et serru- 

rerie pour automobiles,  comprenant : 

- serrures de sûreté de forme cylindrique, utilisées pour les 
portes d'entrée de bâtiments et appartements,   voitures 
et meubles de bureau ; 

- serrures de type ordinaire pour les portes intérieures des 
bâtiments et appartements ; 

- clefs plates utilisées pour les serrures de sûreté ; 

- clefs à gorges pour les serrures ordinaires ; 

- cadenas,   ferrures,  fermetures,   verrous ; 

- garnitures de serrure - poignées,gâches,  plaques ; 

- quincaillerie de portes et de fenêtres - gonds,   loquets et 
poignées ; 

- quincaillerie de meubles - gonds,   garnitures,  loquets . 

1.2.  Matières premiere» 

Feuillard,profilés,  ronds, tôle plane en acier doux, laiton et 
aluminium,  réaine thermoplastique . 

I ̂
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1.3.  Coniommation diverse 

Pièces moulées en zamak, laiton,   aluminium et fonte malléa- 

ble .    Rensorts, vis en acier et en laiton,  écrous en acier,   anodes de 

cuivre,  nickel,  chrome pour le placage électrique, peinture,   huile lubri- 

fiante,  cartons d'emballage . 

L associât ¡on msmintoitoo sobimap 
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2.   ETUDE  DE MARCHE 

La  demande   de   produits   de   quincaillerie   et de   serrurerie 

a  été  évaluée  dans  le   chapitre 8. 1.    de  l'approche   par les  produits 

finis   .    Le    àbleau  1   ci-dessous   reprend les   évaluations  de   la   demande 

potentielle   globale  et   de   la demande   potentielle   réelle  à l'horizon   1982  . 

L'offre  est   constituée  dans   chaque  pays   par une  quantité  im- 

portante   de   firmes  de   faible dimension  à  l'exception des A. M. S. en 

TUNISIE   .    La   capacité   globale  actuelle a  été  estimée  à  1.600   T   soit 

750  T   pour  l'ALGERIE,    500  T  pour   le  MAROC   et   350  T  pour   la   TUNI- 

SIE  .    En   outre, nous   n'avons   relevé   aucun projet  important  dans   ce 

domaine   susceptible   d'augmenter   la   capacité   globale  de  production   . 

Tableau  I  - Evolution de la demande et de- la capacité do production de 

serrurerie   - quincaillerie 

(t) 

1973 1977 
! 

1982          ¡ 

Demande  potentielle  totale 

Demande   potentielle   réelle 

Capacité   de  production 

9. 982 

1. 050 

1.600 

18. 018 

2. 700 

1.600 

38. 391         j 

11. 500         i 

1.600         ; 
! 

Solde 550 -1. 100 
] 

-9.900         ! 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Nous préconisons pour faire face à cette demande une unité 

de production de produits divers, d'une capacité nominale de 5. 000 T 

par an,    en  2  équipes   . 

Une augmentation de  la   production exigerait un investissement 

pratiquement  proportionnel . 

gombert 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE  UTILISE 

Le processus de fabrication comprend les opérations sui- 

vantes :(Eiint donné que la plupart de celle-ci sont exécutée.* par des 

machines - rt-¿iees par un ouvrier qualifié ,    plusieurs   opérations 

sont à cycle automatique ou semi-automatique ). 

- le cisaillage u       rôles planes et le découpage à longueur 
des  barres   à   la   scie   circulaire   ; 

- l'estampage et l'emboutissage de la tôle   ; 

- le décolletage des pieces rondes de barre ou de pièces 
moulées ; 

- l'usinage complet des cylindres Ces   serrures de sûreté  ; 

- le découpage et le  brochage des rotors des serrures de 
sûreté ; 

- l'entaillage des clefs de gorge ; 

- l'usinage des clefs plates - fraisage du profil et dos,   en- 
taillage des crans   ; 

- le brochage et perçage des verrous de cadenas  ; 

- le  cintrage et le marquage de l'anse de cadenas   ; 

- le fraisage des    rainures et des formes,   le forage et le 
taraudage ces trous   ; 

- la  rectification des pieces et surfaces précises   ; 

- le ponçage \ oande et le polissage   des   surfaces   extérieures 
des pièces garnitures ; 

- le placage électrique,   cuivre,   nickel,   chrome des pièces 
décoratives   ; 

- le placage électrique, cuivre, nickel des clefs plates en 
acier, et d'autres pièces pour la protection contre l'oxy- 
dation ; 

- I'anodisation    des  surfaces   extérieures   des   pièces   en  ahi 
minium  ; 

- la peinture au pistolet,   et à la main des pièces décoratives  ; 

- la peinture par   immersion   pour   la   protection   contre   l'oxyda 
tion des pièces intérieures  ; 

- le montage,   ie contrôle de la qualité,   l'emballage en jeux 
particulier et par douzaine ; 

- l'emmagasinage  . 

gombert1 
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4.  CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

La capacité proposée sera basée sur le travail en deux 

équipes  ,»>..< let plupart des procédés,   et le travail en une équipe pour le 

montage   .  La production prévue sera de  5.000 tonnes de produits com- 

plets par an .   Les déchets <>   u;t estimes à 20 %,   la   consommation  des 

matériaux sera de 6. 000 tonnes par an . 

La consommation des matières premières est estimée 

ci-dessous : 

Feuillards et barres en acier doux (d'origine 
locale) 
Feuillards et barres en laiton 
Feuillards et profilés en aluminium 
Matières the rmo pi a s ti que s 

La consommation des pièces moulées en 
aluminium 
en fonte malléable 
en zamak 
en laiton 

3.040 t 
1.320 t 

440 t 
130 t 

4.930 
tonne s/ar 

750 t . 
180 t 1    1.070 
110 t : 

30 t 
tonnes /u¡ 

4.2.   Description de l'installation et prix   estimatifs 

4.2. 1. Réception et emmagasinage des matières premières 

des demi-produits et des pièces détachées 

Prix 50.000 $ 

4.2. 2. Découpage et cisaillage 

-  1 cisaille - guillotine mécanique, 
capacité 2. 500 x 7,   7 kw 

Prix 19.850 $ 

1 scie   circulaire   à   cycle   automatique,    capacité 
jusqu'à 90 j3,   avec magasin latéral pour lee 
barres,   6 kw 

Prix 32.700 $ 

gembert 
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4.2.3. Estampage 

5 presses mécaniques col de cygne,80 tonnes avec 
coussin pour emboutir les pièces,  7, 5 kw 

Prix 190.500 $ 

- 4 presses mécaniques col de cygne,   80 tonnes 
avec coussin,   aménage automatique à rouleaux, 
double dérouleur pour emboutir les pièces, 
7, 5 kw 

Prix 276.000 $ 

14 presses mécaniques col de cygne,   40 tonnes 
avec coussin,  aménage autour,  double dérouleur, 
4 kw 

Prix 687.400 $ 

- 8 presses mécaniques col de cygne,   6 tonnes avec 
bâti, 0, 6 kw 

Prix 25.280 $ 

4.2.4. Décolletage 

4 tours à cycle automatique,   6 broches,  travaillant 
en barre,   capacité 20 0 max - 11 kw 

Prix 334.800 $ 

2 tours à cycle automatique,   1 broche,  travaillant 
en barre,   capacité 26 0 max. 4 kw 

Prix 44.000 $ 

4 tours à cycles automatique,   1 broche,  capacité 
en barre 16 0,   4 kw 

Prix 78.000 $ 

6 tours à cycle automatique,   1 broche,  capacité 
en barre 5 0,   1,2 kw 

Prix 102.000 $ 

3 tours à cycle semi -automatique,   travaillant 
en mandrin,  capacité 100 0,  6 kw 

Prix 84.000 $ 

fombsrt 
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4.2. 5. Machines à fabriquer le» pièces de serrures cylindriques 

- 2 machines à cycle automatique à parachever 
complètement l'usinage des cylindres des 
barres,   7 kw 

Prix 7 8.600 $ 

- 1 machine à cycle automatique à brocher 
les rotor Si  1,6 kw 

Prix 34. 800 $ 

- 2 machines à cycle automatique à entailler les 
clefs en acier, 1,7 kw 

Prix 69.800 $ 

4.2.6. Machines à cycle automatique à fabriquer les clefs plates 

- 2 fraiseuses pour profil de la clef,   3 kw 
Prix 56. 000 $ 

- 2 fraiseuses pour dos de la clef,   0, 5 kw 
Prix 49. 600 $ 

- 2 entailleuses des crans d'un côté de la clef, 
à numéroter et à accoupler les clefs entaillées 
1,6 kw 

Prix 90.000 $ 

- 1 entailleuse   des crans à deux côtés de la clef, 
à numéroter et à accoupler les clefs entaillées 

2, 5kw 
Prix 54.200 $ 

4.2.7. Machines à cycle automatique à fabriquer les pièces 

de cadenas 

- 1 brocheuse/perceuse de verrou,  6, 2 kw 
Prix 39. 800 $ 

- 1 cintreuse/marqueuae de l'anse,   1,6 kw 
Prix 27.400 $ 

i 

ftmbtrtl 
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4.2.8. Frai«ag*.rectliicÄtion' Per?a8e»  *****<**•*• 

5 frai«eu«e« horizontales,  3 kw 
Prix 69.000 $ 

l rectifieuae» planet,  3 kw 
Prix 27.600 $ 

3 perceuiei à 10 broche«,   1, 8 kw 
Prix 61.200 $ 

3 parceuie«,   8 broche«,   1, 8 kw 
Prix 51.000 $ 

4 taraudeuae«,  8 broche«,   1, 8 kw 
Prix 63.600 $ 

6 perceuae« à 6 broche« pour le« «errure« 
cylindrique«,  2 kw 

Prix 108.000 $ 

4 perceuses «ur colonne,  2, 4 kw 
Prix 11.800 $ 

4.2.9.  Traitement thermique de« verrou« de cadena« et 

autre« piece« 

1 installation de four à cémentation,  avec bac de 
trempe,  40 kw 

Prix 45.000 $ 

1 •utcittiw mamtntM»«     g§btlMF 
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4.2.10.  Ponçage et polissage 

10 ponceuses à bande avec dépoussièreur, 
2 kw 

Prix 

10 ponceuses à bande,  double position,  8 kw 
Prix 

10 polisseuses,  double position,   1 5 kw 
Prix 

2 ponceuses à cycle automatique à 3 unités de 
ponçage à plat,   1 5 kw 

Prix 

1 ponceuse à cycle automatique à 4 unités de 
ponçage à plat pour des pièces longues de section 
rectangulaire, 20 kw 

Prix 

2 polisseurs à cycle automatique à 4 unités de 
polissage aplat,   35 kw 

Prix 

1 polisseur à cycle automatique à 4 unités de 
polissage pour les poignées,   48 kw 

Prix 

1 installation à dépoussiérer les ponceuses et les 
polisseuses 

Prix 

29.000 $ 

33.600 $ 

31.200 $ 

80.000 $ 

50.000  $ 

100.000 $ 

80.000  $ 

35.000  $ 

l ••••Cittì M    mtSIMtlfté« IL- Mfctwip 
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4.2. 11.  Moulage à injection des pièces en thermoplastique 

4 installations d'amenage,  de séchage,  de 
meulage des matières thermoplastiques,   8 kw 

Prix 

1 machine à mouler à injection, 
375 tonnes . Eau : 1 m3/hr,   11 5 kw 

3 machines à mouler à injection, 
165 tonnes . Eau : 0, 5 m3/hr ; 50 kw 

Prix 

Prix 

32.000 $ 

119.000 $ 

172.800 $ 

2 fours à cuire les pièces en plastique, 15 kw 

Prix 7.960 $ 

4.2.12. Installation de lavage,   capacité 1.500kg/hr 

190.000 k cal/hr.,  Eau : 1 m3/hr,   18kw 

Prix 62.000 $ 

4.2.13.  Placage électrique et anodisation 

1 installation gaivanoplastique : 
à cycle automatique,  capacité de placage 15 m2/hr 
avec systèmes d'adoucissement et de déionisation 
des eaux utilisées,  et de dégraissage,   140.000 
kcals/hr : Eau : I8m3/hr ; 150 kva 

Prix 489.000 $ 

1 installation d'anodisation des pièces en aluminium 
capacité 30 m2/hr.,  300 kg/hr. avec systèmes 
d'adoucissement et de purification des eaux utilisées, 
et de dégraissage,   140.000 k.cals/hr ; Eau 10 m3/hr, 
150 kva 

Prix 520.000 $ 

l • isocution   momontanai sobimap 
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4.2. 14. Peinture 

1 installation à peinture automatique de type 
"Airless/EUctrostatiqu«", capacité 2. 000 pie- 
ces/hr 

Prix 117.850 $ 

1 dégraisseur à vapeur de dissolvant, 
capacité •   i. ' m3,   eau : 0, 5 m3/hr 
24 kw 
1 cabine à peinture à rideau d'eau : 5 x 2 x 2 m 
haut ; Eau :  1 m3/'hr 

1 générateur de haute tension,4 pistolets, 
et équipements à Airless,   0, 2 kw 

1 four en forme d'"U",  chauffé à l'huile, 
12 m de long x 1, 5 x 1, 8 de haut 
Fuel : ly kg/hr,   ; 21, 5 kw 

Convoyeur aérien,   56 m de long,  vitesse 
2 m/min.,  28 trolleys à crochet : 
0, 8 kw 

2 installations de peinture à pistolet système 
airless,   comprenant : cabine sèche 3 x 2 x 2 m 
de haut,   et poste airless complet,   2 kw 

Prix 7. 420 $ 

1 installation à peinture automatique à immersion, 
pour des pièces intérieures et des pièces longues, 
comprenant : 

Prix 80.000 $ 

1 dégraisseur : Eau : 0, 3 m3/hr,   15 kw 
1 bac de peinture avec pompe 2 kw 
1 four,  6 m de long,  fu«l 10 kg/hr ; 12 kw 
1 convoyeur aérien 40 m de long,   vitesse 
1 m/min.   ; 40 trolleys,   0, 8 kw 

l pmbtrtl 
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4.2.15. Montage, emballage 

90 pos te § de montage à côté de convoyeur à 
bande,  comprenant : 

Prix 119.070 $ 

90 établis de montage et chaises 

15 tournev   •   à aménage autom. pour vis 

15 riveteuses à aménage automatique 

6 convoyeurs à bande,   400 mm x 17 m , 
0,7 kw 

6 presses soudeuses 

2 machines à monter les goupilles dans les 
cylindres,  2 kw 

Prix 36. 000 $ 

20 postes d'emballage 
Prix 10.000 $ 

20 postes de contrôle de le qualité 

Prix 20.000 $ 

1 magasin pour les produits complets emballés 
et section d'expédition 

Prix 40. 000 $ 

"1 os iMMMUsês    gobtmap 
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4. 2.16. Département d'outillage 

1 tour,  5, 5 kw 

2 tours,  3, 5 kw 

1 fraiseuse universelle,  6 kw 

1 fraiseuse à tête verticale orientable, 
à visualisation numérique avec plateau 
tournant, 8 kw 

1 fraiseuse à tourelle,   3 kw 

1 fraiseuse horizontale, 9, 5 kw 

1 machine à electro-érosion,  7 kva 

1 perceuse sur colonne,  2, 4 kw 

2 perceuses sur colonne, 2, 4 kw 

1 rectifieuse plane/universelle,   10 kw 

Prix 21.200 $ 

Prix 2 5. 500 $ 

Prix 51.200 $ 

Prix 66. 100 $ 

Prix 8. 500 $ 

Prix 25.600 $ 

Prix 59. 500 $ 

Prix 4.300  $ 

Prix 5.900 $ 

"l 

( 

Prix 37.250 $ 

1 rectifieuse plane,  3 kw 

Prix 13.800 $ 

1 rectifieuse cylindrique extérieure/intérieure, 
2, 4kw 

Prix 30.550 $ 

,.n  ,n.m.st.ni.     mmkmmmfi 



11/14 

2 rectifieuses/affûteuses,   1, 5 kw 

1 étau - limeur,   5, 5 kw 

1 scieuse à bande horizontale,   4 kw 

1 installation de trempe,   40 kw 

4.2. 17. Département d'entretien 

1 tour,  7, 5 kw 

1 perceuse sur colonne,  2, 4 kw 

Prix 30.000 $ 

Prix 19.050 $ 

Prix 10. 100 $ 

Prix 45.000 $ 

Prix 30. 100 $ 

Prix 4. 300 $ 

1 ponceuse à bande avec dépoussiéreur,   2 kw 

Prix 2.900 $ 

1   équipement à souder,   4 kva 

1 plieuse,   1 kw ; 1 meuleuse,   2 kw 

Des outils,  outillages généraux 

Prix 650 $ 

Prix 3.000 $ 

Prix 40.000 $ 

L      association   momentanée 
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4.2.18.  Divers compléments 

. Bacs 
Prix 10.000  $ 

Installation de transporteurs, de convoyeurs 
à rouleaux, de monte-charges, d'élévateurs, 
de petites grues    * de palans 

Prix 

1  chaudière - 600.000 k calo/hr  ; fluide 
chaud de 130° C ; fuel : 74 kg/hr ; 9 kw 

Prix 

.  1 pont roulant 10 tonnes x 17 mètres,   11, 5 kw 
Prix 

. 1 installation de centrifugeage à déshuiler les 
copeaux,  à cycle automatique,   comprenant le 
transporteur,   10 kw 

Prix 

1 installation d'air comprimé 21,7 m3/min. 
comprimée à 7 bars,   comprenant : 
1  compresseur 132 kw avec réfrigérant de l'air ; 
1  réservoir à air de 10 m3 ; Eau 1, 3 m3/hr 

Prix 

80.000  $ 

11.400  $ 

32.000  $ 

10.900  $ 

i3. =>0. 

réserve 
Prix 3. 870 $ 

4.2. 19. Matériel    roulant    - équipements de bureaux 

3 camions à 26.000 $/unité 
4 lift trucks à 13.000 $/unité 
équipement bureaux 118. 000 $ 
Divers                           29.000 $ 

Prix 277.000  $ 

gombtrt 
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4.2.20.   Bâtiments 10.600m2 

Bâtiments à usage industriel 9.000 m2 

à usage bureaux 800 m2 

à usage social 8i)0 m2 

Terrain 22.000 m2 

4.2.21.   Récapitulation cita consonimations par an 

Matières premières  (1) :   feuillards en acier doux 2. 160 tonnes 
(à 240  $/tonne) 
barres en acier doux 876 tonnes 
(à 240  $/tonne) 
feuillards en laiton 720 tonnes 
(à 1.980  $/tonne) 
barres en laiton 600 tonnes 
(à 1. 520 $/tonne) 
feuillards en aluminium 150 tonnes 
(à 1.110  $/tonne) 
profilés   extrudes en aluminium 
290 tonnes (à 9 50 $/tonne) 
matières thermoplastique 130 tonnes 
(à 2.290 $/tonne) 

N.B.   La valeur de la mitraille en iaiton et en aluminium est 
estimée   à   9 5.000 $/an . 

Consommation diverse 

(li   Origini: prix 
gombert 

l^ associât 

pièces  moulées en aluminium 
750 tonnes (à  1.59^   S/tonne; 
pièces moulées en fonte maliec-bi«. 
180 tonnes (à 850 $/tonne) 
pièces moulées en zamak 110 tonnet 
(à 1.670 $/tonne) 
pièces moulées en laiton 30 tonnes 
(à 2.370 $/tonne) 
acier spécial à outils  : 35 tonnes 
(à 3.000 $/tonne) 
bandes  ûe ponçage, matériaux de 
polissage : 14 5.000  $ 
peinture,   huile lubrifiante :   100. 000 
anodes de cuivre,  nickel,   chrome 
90.000   $ 
produits chimiques de galvanisation 
et de lavage :  50.000 $ 
vis,   écrous : 250.000 $ 
cartons d'emballage  :  560.000 $ 
divers  : 40.700 $ 
électricité : 5.600.000kwh (à 
0, 0362  $/kwh 
eau :  144.000 m3 (à 0, 0966 $/m3) 

(-1 94 $/tonne) 

on   mom«niante sobemap 
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5.  MONTANTS DES INVESTISSEMENTS     ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement : 22.000 m2   x   6     $/m2 

5.2. Bâtiments: 10.600 m2   x 80    $/m2 

- Supplément : 9.000 m2   x   110 $/m2 

- Frais d'étude sur bStiments 

5.3. Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.  électrique 

- Matériel roulant - éq. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de  1er établissement 

5.5. Fonds de roulement 

132 

84 8 

990 

156 

5. 850 

293 

468 

277 

146 

614 

266 

2.374 

12.414 

5.6.  Montant    capitaux investis à la tonne annuelle produite   ¿.ib.. 

6-   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNITRII 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :     Contremaître postes 

Ouvriers 

Montant    capitaux   avestis à la personne occupée  19.580 $/h/an 

16.200 $ 1 16 

8. 100  $ 9 73 

5. 400 $ 5 27 

2.430  $ 48 117 

4.050  $ 25 101 

2.430  $ 546 1.327 

634 1.661 

gombert 
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7. FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS      ($ 000) 

7.1. Matières premières 3.23 8 

perte matières premières 569 

7.2. Consommation diverse 2.941 

7.3. Emballage 270 

7.4. Fuel 46 

7.5. Electricité 203 

7.6. Eau 14 

7.7. Matières d'entretien  -équipements 369 

- bâtiments 1 8 

7.8. Appointements et salaires 1.661 

7.9. Frais d'administration 166 

7.10  .  Amortissements 

Bâtiments 20 ans   : 99.700 

Equipements  10 ans  : 599.600 

Autres   5 ans : 55. 400 

7fS" 

10.250 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières (transformation) 7.012 

^   -. •     .       , r 7.012.000 S       .    „rt, * u Coût unitaire de transformation =       5  000't" =    *4      »/tonne 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice et  fiscalité 

gombirt I 
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8.   ^VALUATION ECONOMIQUE 

8. 1.   Coût de   la  transformation  ($/t) 

8. 2.   Pr;\ de   revient  ($/t) 

8.3. \ a Leur  ajoutée par  rapport au prix  de  revient(%) 

8.4. Prix de  vente  ($/t)  (l) 

1.402 

2.050 

68 

2.684 

8.5. Chiffre»   d'affaires   ($) 

8.6. Chiffre   d'affaires par   homme/an ($/h) 

8.7. Bénéfice  avant impôt»   mai»  après amorti»»e- 
ments   ($/t) 

13.420. 000 

21.167 

634 

8 8    Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
'   •   ti.sement.  ($) 3.170.000 

8.9.   Rentabilité avant impôt»  mais après  amortisse- 
ments  de»  capitaux investis   (%) 25 

785 8.10.  Bénéfice  avant impôt»   et amortissements   ($) 

8 11    Bénéfice   total avant impôts   et amortissements 
-1  '   ($) 3.925.000 

8.12.  Période   de  récupération  des   capitaux investis(ans) 7>, ?. 

Cette   unité de  production possède  une  valeur  ajoutée  impo- 

tent« .   A  ce titre  elle présente  un intérêt  certain  d'autant plus  qu'- 

est  rentable  .    Exigeant une  main-d'oeuvre  nombreuse,   sa  localisation 

ne  devrait pas   po.er de  problèmes,   malgré  une   consommation en  éner 

gie  électrique  et  en eau  relativement importante   . 

<-•• i i < 

Septembre  1975 

gombtrt 
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Documentation prix estimatifs 

Cisaille   guillotine 

Scies 

Presses 

Tours 

Perceuses  multibroches 

Traitement  thermique 

Ponceuses-polisseuses 

Machines   à  mouler  à injection 

Installation   galvanoplastique- 
d'anodi sation aluminium 

L. V. D.    B-Culleghem 

Ha co pvba 
Spinne rijstraat,    14 
B-8810-Rumbeke 

Kaltenbach   H.Maschinenfabrik  KG 
D-7850-Loerrach   (Baden) 
Gewerbestr.    18 

Maschinenfabrik  Weingarten  AG 
D-7987-Weingarten/Wnrtt 

Boehringer  GmbH,   Gebr. 
D  7320 Goeppingen Stuttgarter   Str. 
50-68 

Breda 
I-35010-Cadoneghe   (Padova) 

Index-Verkauf s -GmbH 
D-7300-Esslingen  POB  809 

Alzmetall  Werkzeugmaschinenfabrik 
D-8226-Altenmarkt 

Donau  Werkzeugmaschinen   EA 
D-7907-Lantienau 
Riedheimer   Str. 34 

:   Dr  Schmitz  und  Apelt   Industrie 
ofenbau GmbH 
D-5600-Wuppertal 
Clausewitz  Str. 82-84 

:   Rema-Reichmann  und   Sohn 
D-7912-Weissenhorn   (Bayern) 
Rudolf Diesel   Str. 6-8 

:   Sovemo-Sima   Bv  Poincaré,    47 
B-1070-Bruxeilet 

Kampschulte,    Dr. W. und  Cie 
:   Speciaifabrik   fur  die   galvanotechnik 

0-5650-Solingen   1 
Schuetzenstr.   62-72 

gombirt 
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Fraiseuse« :  Induma 
1-20124-Milano  Via   Fabiofilzi,    2Ì 

St Didier mécanique   PHV 
38110  St Didier  de  la   Tour 

Rectifieufl-      planes,   cylindriques 

T ransporteurs -convoyeur s 

Chaudière 

Pont  roulant 

Compresseur 

:  Nyberg et Westerberg 
Ake rs be rga-Suède 

:   Egemin  S.A.    1201   Bredabaan 
B-2120-Schoten 

:   Wanson  S. A.   Avenue   de   la   Woluwf 
30 
B-1130-Bruxelles 

:  Demag AG 
D-4100-Duisburg Hochfeld 
Wolfgang Reuter  Platz   2-12 

:   Flottmann 
D-4690 Herne 
Strasse  des   Bohrhammers 

Les  prix ont  été  obtenus  à titre  purement  indicatif  et  n'enga- 

gent aucunement les  constructeurs  et  les  fournisseurs  . 

gombtrt 
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PROFILAGE DE FEUILLARD A FROID 

5. 000 tonnes 

1.   NATURE ET DESCRIPï,.;N DES PRODUITS 

1.1.   Produits 

L'activité de cette unité sera principalement axée,   au départ 

de feuillards en bobines, sur la fabrication de cornières perforées et de 

chemins de câbles perforés.    Ces produits sont revStus en finition d'une 

couche de peinture. 

Les cornières perforées ont des dimensions d'ailes variant 

de 25 à 50 mm et une épaisseur de tôle de 1, 5 à 2 mm. 

Les chemins de câbles sont des bandes perforées aux côtés 

repliés (forme de U)  dont la largeur peut aller jusqu'à 300 mm. 

1.2. Matières premièri-s 

La matière première est le feuillard refendu de 50 mm de 

largeur jusqu'à 360 mm de largeur - épaisseur tôle :    1, 5 à 2 mm. 

Qualité acier doux d'origine importation ou locale si le projet de laminoir 

froid est réalisé. 

1.3. Consommation diverse 

Produit de peinture. 

flombert 
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2.   F.JUDE DE MARCHE 

Le marché maghrébin en 1982 des profilés à froid obtenus hors 

feuillard peut être évalué grossièrement sur base du marché belge  1974 à 

défaut de dcanées statistiques plus précises  .   En effet,  pour bon nombre 

de produits i« marché maghrébin 1 982 vaut entre 60 et 100  % du marché 

belge 1974 . 

Pour les profilés à froid (tu.es non compris),   le marché belge 

était de 240.000 T en 1974 .   On peut donc situer le marché total maghrébin 

1982 entre 144. 000 T et 240. 000 T . 

Les cornières perforées destinées à faire des Étagères P°ur en- 

trepôt et le, chemins de câble constituent une fraction de ce marché que 

l'on peut évaluer à 10  % .   La demande totale pour ces deux produits serait 

comprise entre 14. 400 et 24. 000 T .   Par prudence,   étant donné l'incertitude 

de la demande réelle liée à la méthode d'évaluation de la demande nous ne 

préconisons qu'une unité dont la capacité serait de 5. 000 T en deux équipes . 

Notons que la capacité de production de cette unité peut facile- 

ment être augmentée par 1'adjoncüon d'une ligne de poinçonnage-pliage . 
~  •   ~ A* ~>c\  f   nprmettrait une augmentation Un investissement supplémentaire de ¿0   ,o permettrai u s 

de la production de 30  % . 

gombtrtj 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE 

La fabrication des cornières perforées et des chemins de 

câbles eoi réalisée au départ de bobines de feuillard de largeur bien 

déterminée.    Ces bobines sont placées sur un dérouleur et la tôle est 

engagée cans un redress.".       t amener- automatiquement à une cisaille 

synchronisée pour la découpe à longueur . 

Un transporteur guide la tôle vers la presse poinçonneuse 

à avancement automatique et qui poinçonne à l'aide de plusieurs outils 

un nombre déterminé de perforations.    Ces perforations sont en géné- 

ral alignées sur plusieurs rangées et disposées en quinconce   .    La 

forme des perforations est fonction de la forme du poinçon et de la ma- 

trice. 

Le pliage,   un pour les cornières,  deux pour les chemins de 

cibles sont réalisés à la presse plieuse.     Si les quantités sont impor- 

tantes,   la possibilité existe d'automatiser les opérations d'amenage et 

de pliage. 

Pour les séries moyennes la pose Cu produit sur la plieuse 

est manuelle ainsi que la commande proprement dite du pliage . 

De suite après le pliage, les chemins de cibles et les corniè- 

res sont envoyés dans une installation pour y être nettoyés, dégraissés, 

séchés et peints . 

gombart I 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.    rapacité 

La capacité de l'unité de production devra atteindre 5. 000 

tonnes/an en 2 postes de travail soit un rendement horaire de : 1,5 

tonne. 

suivante 

La ventilation de la production a été calculée de la façon 

- chemins de câbles de 300 mm de large :    2. 750 tonnes 

- cornières perforées de 45 mm d'ailes     :   1.400 tonnes 

- cornières perforées de 25 mm d'ailes    :        850 tonnes 

Longueur commerciale de 4 m.    déchets (non compris le 
produit des perforations)   = 5 % soit 2 50 tonnes. 

4.2.    Description des installations et prix estimatifs 

4.2. 1.    Un pont roulant pour la manipulation des bobines 
de feuillard - 10 tonnes - 20 m 

4.2.2.    Une installation complète comprenant un dérou- 
leur,   un redresseur,   un aménage automatique et 
une cisaille synchronisée pour découpe à longueur 
largeur de bande jusqu'à 360 mm 
puissance installée : 1 2 kw 

4.2. 3.    Transporteurs avec transfert pour alimentati 
de 2 lignes de poinçonnage 

on 

4. 2. 4.    Deux presses poinçonneuses à outils multiples 
comprenant commande d'avancement et de poin- 
çonnage électro-pneumatique   - tabie de support 
de matériel et de butée.     Prix unitaire : 29. 000 $ 
puissance 1 5 kw - largeur 360 mm - force  1 00 t. 

4. 2. 5.    Outillage (poinçons et matrices pour poinçonneuses) 

4. 2. 6.    Transporteurs pour alimentation presse plieuse 

4. 2. 7.    Une presse plieuse - force 1 00 tonnes 
Longueur utile 4. 000 mm  - puissance 1 5 kw 

gombert | 
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4.2.8. Deux installations complètes comprenant un 
dérouleur,  un redresseur,   un aménage auto- 
matique et une cisaille synchronisée pour 
découpe à longueur 
largeur de bande jusqu'à 100 mm 
puissance installée :    10 kw 
Prix unitaire   24. 000 $ ^g   QQQ  * 

4.2.9. Transporteurs avec transfert pour alimenta- 
tion.    2x2 lignes de poinçonnage 
prix unitaire : 13.000 $ 2fc   000  $ 

4.2. 10.   Quatre presses poinçonneuses à outils 
multiples   : 
comprenant commande d'avancement et de 
poinçonnage électro-pneumatique - table  de 
support et de butée de matériel - convoyeur 
d'enlevée de matériel - puissance   : 8 kw 
largeur jusqu'à 100 mm - force   40 tonnes 
Prix unitaire :   21.000 $ 84.000  $ 

Outillages 6. 200  $ 

4.2. 11.   Deux presses plieuses (comme au 4. 2. 7. ) 
longueur utile 4. 000 mm - force :  100 tonnes ^QQ   <. 

4.2. 12. Une installation complète pour le peintura - 
ge des cornières et chemins de câbles com- 
prenant : 

1  transporteur aérien 
1  tunnel de nettoyage et de séchage 
1  bain de peinture 
1  four de cuisson,   longueur _+    25 m.  largeur utile 4, 5 m 
1  installation de préparation de peinture 

Consommation fuel pour cuisson : 45 kg/h 
Total : 150 tonnes 350   0Q0  ^ 

4.2.13.    Installations complémentaires 

- air comprimé  : 7,8 m3/min 
compresseur puissance 48 kw 13. 500  $ 

- une chaudière pour fourniture de vapeur 
1.200.000 kcal 
fuel : 1 50 l/h    consommation : 450 tonnes 
puissance 15 kw 20.000  $ 

- une installation de pompage eau 

I 
V      itiociatic 

res 16.000 $ 
ftmbtrt I 
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17.700 $ 

150.000 $ 

- un atelier d'entretien : 

.  un tour parallèle 13. 500 $ 

.   1 foreuse sensitive 3. 500 $ 

.   1  porte soudure 5 KVA 700 $ 

4.2.14.   Matériel    roulant    - Equipement bureaux 

- 2 camions (à 27. 500 $/unité) 
- 2 lift trucks (idem) 
- équipement bureaux     40. 000 $ 

4.2. 15.   Bâtiment 

a. usage industriel        6. 000 m2 

b. bureaux - magasin       600 m2 

c. à usage social 400 m2 

d. terrain 15. 000 m2 

4.2. 16.   Récapitulation consommations 

- Matières premières : bobines de tOle laminée à froid 
jusqu'à 400 mm de largeur   5. 250 tonn,- - 
épaisseur    1, 5 à 2 mm    (à 317 $/t) 

- Matières diverses      : peinture    175.000 litres  (à 1, 5 $/l) 

- Consommations diverses : fuel =    620 tonnes 
eau   =    40.000 m3 
électricité =   700. 000 kw 

l gtmbflrt 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS       $ (000) 

5.1. Terrain-aménagement:   15.000 m2x   6 $/m2 

5.2. Bâtiments : 7.000 m2 x 80 $/m2 

- supplément : 7. 000 m2 x 80 $/m2 

- frais d'étude 'ur 1 îtiments 

5.3. Equipement FOB 

- Fret maritime 
tran sit-manutention 

- Montage,  mise en route, 
inst.  électrique 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 

- Frais d'étude  sur équipement 

5.4.   Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

5. 5.   Fonds de roulement 

90 

560 

560 

95 

956 

48 

60 

150 

24 

11 5 

72 

684 

3.414 

5.6.  Montant capitaux investis à la tonn« annuel!« produite        683  $,'t 

6    TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 
ET SALAIRES ANNUELS  -  

Appointés :   Directeur d'usine 16.200 $ 

Ingénieur 8. 100 $ 

Contremaître princi- 
pal 

Employé s 

Contremaître postes       4.050$ 

Ouvriers 

5.400 $ 

2.430 $ 

1 

3 

2 

33 

Salaires 10 

2.430 $      161 

210 

Montant capitaux investii par personne occupée 

Qombtrtl 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS    ($/000) 

7.1. Matières premières 

perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

7. 3.   Emballage 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

1.585 

79 

262 

35 

58 

25 

4 

7.7.   Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

58 

12 

7.8.   Appointements et salaires 

7.9.   Frais d'administration 

562 

56 \ 

7.10.   Amortissements 

- Bâtiments 20 ans     = 61 
- Equipements 10 ans = 127 
- Autres    5   ans   = 30 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 

Coût unitaire de transformation = 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

1.369. 000 $ 
5. 000 t 

218 

2.954 

1.369 

273,8    $/t 

«I ̂
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1.  Coût de la transformation ($/t) 273, 8 

8. 2.  Prix de revient ($/t) 590. 8 

8. 3.   Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%)                  46  % 

8.4. Prix de vente ($/t) (i) 725 

8.5. Chiffre d'affaire»  (*) 3.625.000 

8. 6.  Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 17. 262 

8. 7.   Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($/t) .- 134, 2 

8 8    Total bénéfice avant impôts mais après amortis- 
sements ($) 671.000 

8. 9.  Rentabilité avant impôts des capitaux investis (%) 19. 7 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 177, 8 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements ($) 889.000 

8.12. Période de récupération des capitaux investis(ans) 3, 9 

Installation de production semi-automatique de prodàts simples 

à réaliser .   La valeur ajoutée apparaît intéressante ainsi qae la rentabilité 

faible consommateur d'énergie électrique et d'eau,  sa localisation devrait 

se faire sans difficulté d'autant plus que la production n'exige pas une main 

d'oeuvre particulièrement qualifiée . 

Septembre  1975 

(t) Source Prix de vente : Enquête auprèi d'exportateuri 

Itmbtrtl l •usciatisn   mommtiné« , sobtmap 
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pgpim«nyflOT f^« estimatifs 

Pont roulant 

Installation déroulement bobines - 
dresseur-aménage automatique 
•t ciiaille synchronisée 

Presses poinçonneuses à outils mul- 
tiples 

Presses plieuses 

Compresseur 

Chaudière 

Adoucisseur d'eau 

Tour parallèle-foreuse 

Demag AG D-4100-Duisburg- 
Hochfeld 
Wolfgang Reuter Plats Postfach 2, 12 

Herman Schleicher KG,  852 
Erlangen 
Schallershofer Stratae,   108 DBR 

Edel Stansma s chinen 
7000 Stuttgart 40 Postfach 40. 0269 
DBR 

; Wieger Maschinenfabrik GmbH 
4040 Neuss Buedericher Strasse 13 
DBR 
W.  Jonescheit 2000 Hambourg 70 
Brauhausstrasse,21-23 DBR 

: Atlas Copeo Belgium S.A. 
Steenweg op Brüssel, 346 
B-1900-Overijse 

: Wanson S. A.  Avenue de la Woluwe, 
30 
B-1130-Bruxelles 

: Ansul International S. A. 
151,  rue de Stalle 
B-1180-Bruxelles 

: Ducamp S. A. , avenue de la Reine, 
195 
B-1000-Bruxelles 

Les prix ont été obtenus à titre purement indicatif et n'engagent 

aucunement les fournisseurs et les constructeurs . 

\ 
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FORGES 

10. 000 t/an 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1.   Produits 

Pièces forgées en acier pour voitures et camions,  machines 

agricoles,  génie civil,  d'un poids de 50 gms.  à 50 kg.    Ces pièces cons- 

tituent un demi-produit que le client transforme dans ses ateliers en 

pièce parachevée. 

Il est possible de réaliser une variété de formes simples par 

le forgeage.    La précision des dimensions et la qualité de la surface 

sont suffisantes pour satisfaire les spécifications de la plupart des dessins. 

En principe, les pièces forgées ont besoin d'un parachèvement supplémen- 

taire pour être terminées. 

Par rapport à d'autres moyens de production,  le forgeage 

produit des pièces de meilleure qualité,  d'une résistance et d'une homo- 

généité supérieure. 

1.2. Matières premières 

Acier doux et acier dur,  dans la proportion 80 %/20 %,   en 

barres de section carrée, la section de 100 mm x 1 00 mm étant souvent 

utilisée : origine importation. 

1.3. Consommations diverses 

L'acier spécial pour les matrices et autres outils, l'huile lubri- 

fiante,  l'huile de trempe, caisses d'emballage. 

1 aittciatioii  msHisntsssa , tofctmtp 
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2.   ETVPE nE MARCHE 

La demande de pièces forgées ou  estampées  détaillée au  ta- 

bleau du  chapitre  4  augmentera  rapidement avec  l'augmentation de   la 

production  de véhicules utilitaires   et  particuliers   (tableau  l)  .    Cette 

demande  progressera  plus  vite que  ne  le fera   la  capacité de  production 

connue  et  le  déficit ira  croissant  . 

Tableau   1   -   Evolution de  la  demande   «t de  la   capacité  de production 

rie  produits  forqéf  ou  estampés 
(t; 

Demande 

Capacité totale 

Excédent ou déficit 

1973 

14. 110 

12.800 

1 1.310 

1977 

32.661 

25. 000 

•7.661 

198 2 

83. 297 

55. 400 

-27.897 

Pour réduire ce déficit, nous suggérons une unité de 10.000 T 

pouvant être portée à 11.500 T moyennant un investissement supplémen- 

taire de 5 % . Une seconde unité et éventuellement une troisième pour- 

raient être  implantées ultérieurement à d'autres  endroits  . 

Le  choix de  deux ou trois  unités   de  production de  préférence 

à une   grosse unité  se justifie  car   l'effet de  taille joue  très  peu   à  parti r 

de  10.000  t/an  . 

"L ••••ciation  momsRtssét Itllfflip 



3.   DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

La technique choisie sera basée sur une production en série 

moyenne.    Les barres sont découpées à longueur en billettes de taille 

requise à forger la pièce.    Le découpage est exécuté à la presse à 

cisailler pour les barres en acier doux de section de 1 50 carrés maximum. 

et à la machine à scier à r^ circulaire pour les autres barres.     La 

billette est chauffée dans le four à une température d'environ 1 . 250°C, 

pour être déposée ensuite sur la matrice du marteau-pilon,   et transfor- 

mée sous des coups successifs,   à la forme de l'empreinte dans la matrice. 

Il faut ébarber la bavure   autour de la pièce provenant du forgeage,   à la 

presse mécanique.    Des trous peuvent 8tre percés par poinçonnage a la 

presse mécanique.    Quelques pièces ont besoin d'un ébavurage   supplémen- 

taire à la ponceuse. 

Les pièces d'une forme difficile à forger,   doivent subir deux 

opérations de forgeage.    La seconde opération est exécutée après le 

rechauffage de la pièce ébauchée. 

Les pièces d'une forme simple et d'une grandeur limitée,   pou- 

vent être forgées en trois ou quatre coups dans une presse spécial. 

forger.    La matrice comporte alors trois empreintes,   allant de l'ébau. h. 

jusqu'à la forme complète.    Ce procédé produit aussi une bavure,  qui 

doit être ébarbée. 

Les pièces forgées en acier dur subissent un traitement ther- 

mique de trempage,  afin de leur donner une meilleure résistance en sur- 

face et en profondeur.    Le traitement de recuit est employé pour quelques 

pièces en acier doux,  afin de réduire la tension intérieure  . 

Toutes les pièces subissent les opérations suivantes : 

- le grenaillage ; 
- le contrôle de la qualité ; 
- l'emmagasinage. 

gombtrtl 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.    Capacité 

La capacité proposée sera basée sur le travail en d. u< i'i.:, 

dans les ateliers.    La production prévue est ae 10. 000 tonnes p       • , . 

pièces forgées complètes,   •'   at 8   000 tonnes en acier doux t:i 2   >'>J0 .> 

en acier dur.     La perte de matériaux est estimée à Ì3  % ,   dont 1 i'i %   >• 

forgeage et 3 % par cisaillage des barres. 

4. 2.    Description de l'installation et  estimation  des   prix 

4.2. 1.   Réception des matières premières, 
des demi-produits et des pièces 
détachés et leur emmagasinage : 
matériel pour dito Prix' 

fi l,    u • 

4.2.2.   Découpage des billettes 

- 2 presses à cisailler à cycle automatique 
capacité de barre jusqu'à 1 50 x 150 mm, 
58 kw avec transporteurs   latéraux des  barres, 
$ 254.740 'unité Prix 

- 4 scies   circulaires à   cycle   automatique, cajacjie 
jusqu'à 250 0,   10 kw,   avec transporteurs 
latéraux,   $ 53. 1 00/unité Prix' 

4. 2. 3.  Réchauffagje billettes 

- 8 fours continus pour le réchauffage des billettes, 
à chauffage au fuel y compris l'enfournement et 
le défournement mécanisés 

- 1  four,   capacité 2,0 tonnes/hr, 
Fuel :  160 kg/hr,   30 kw P rix :      Z5(J   o.i 

- 6 fours,   capacité   1 , 3 tonnes/hr, 
Fuel : 110 kg/hr,   20 kw Prix : l . 080. 0,, 

- 1  four,   capacité 0, 6 tonnes/hr, 
Fuel : 60 kg/hr,   10 kw prix.     1Q0_ 0i),( 

Qombert 
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4.2.4.   Forgea ge 

- 2 presses mécaniques verticales a forger  dont   : 

1   presse  de   1. 250 tonnes, 70 "w        prix : 4"->0 

1    presse de   800 tonne-à, -i< kw Prix ; i ~ 

2 marteaux pilons de 16. 000 kg- 
mètres,  pneumatiques à contre 
effet,   22 m3 /nun. d'air comprimé 
à chaud Prix Ì . 02 0. 00 0   ;- 

2 marteaux pilons de 10. 000 kg- 
mètres, pneumatiques à contre 
effet,   I6m3/min.   d'air comprimé 

à chaud, Prix 67b   000   $ 

1  marteau pilon de 3. 000 kgm, 
hydraulique,   à simple effet, 
41, 5 kw Prix " i 

1  marteau pilon de 6 30 kgmètres, 
hydraulique,   à simple effet,   15 kw Prix b 5   0 '"i i 

4.2.5.    Ebauchage-ébarb_a_ge_ _-_pom coimag_e_ 

- 4 presses mécaniques a 2  montants 
630 tonnes,   course : 280,   82 kw prix ] . 4Ó0. 00w 

- 5 presses mécaniques à 2 montants 
de 400 tonnes,   course : 224,   51 kw       prix 1. 11^. i»(. i 

2 presseb mécaniques à 2 montants 
de 200 tonnes,   course : 200,   30 kw       prix 25 1 . (•(•• 

3 presses mécaniques col de cygne, 
80 tonnes,   course 160,   7, 5 kw Prix 1 05. 0 

gombert 
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4.2.6.    Traitement thermique 

- Installation de traitement thermique à 
cycle automatique,   chargement et dé- 
chargement mécanisés,   pour le trem- 
page des pièces forgée« en acier dur, 
capacité 1,2 tonnes/hr. ,   Fuel :  145 kg/hr. 

Prix : 41 5   <H>'i 

- 1  four à recuit avec enfournement et 
détournement mécanisés,   pour le« 
pièces forgées en acier doux,   capacité 
1,2 tonnes/hr,  Fuel : 94 kg/hr. prix : 150.000 

4.2.7.    Parachèvement 

- 1 tonneau de grenaillage avec séparation 
magnétique et par air des grenailles du 
sable,  capacité : 1.000 kg,   35 kw prix , 136.600 e 

- 1 installation de dépoussiérage pour le 
tonneau de grenaillage,   7 kw prix . 7.000 

- 3 ponceuses à bande avec dépoussièreur 
3 kw prix  . ,(.    ,n 

- 4 poste« d'emballage, Prix : 2. 00 

- 2 postes de controle de la qualité Prix : 5. Oui 

- 1 magasin pour les pièces forgées com- 
plètes,  et section d'expédition prix . 3Q   Q00 j 

4.2.8.    Laboratoire de métallurgie^ 

- Spectroscope , 

- Machine à contrôler la durête de l'acier, 

- Machine d'essai par elongation, 

- Microscope, prix . 60  000 $ 

I 
V      itiocution   momtstansa 
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4.2. 9. Département outillage 

- 1 tour, 7, 5 kw Prix : 

- 1 tour, 5, 5 kw 

- 1 tour, i, S kw 

- 1 tour, capacité 1,300$,   25 kw 

- 2 fraiieuie» hyclrocopiantes automa- 
tique»,   avec  2 poupées à fraisage,   à 
copiage direction à symétrie,   Eau : 
4, 5 m3/hr,  26 kw 

- 1  fraiseuse universelle,  6 kw 

- 1   fraiseuse à toA-elle,   3 kw 

- 2 fraiseuses à tête verticale orientable, 
à visualisation numérique,   avec 500 0 
plateau tournant,  9 kw 

- 2 fraiseuses horizontales,  9, 5 kw 

- 1   rectifieuse plane/ universelle,   10 kw. 

- 1   rectifieuse plane,   3 kw 

- 1   rectifieuse cylindrique,   exté. , intér. , 
2 50 (ÍÍ x 7 50,   8 kw 

- 2  rectifieuse/affuteuses,   1,5  kw 

- 1  machine à électro-érosion,   35 kw 

- 2 perceuses sur colonne 2,4 kw 

- 1  perceuse radiale,  4, 5 kw 

- 2 étaux-limeurs   ,  7, 5 kw 

- 1  équipement à souder élec. ,   4 kva 

- 1  installation de trempe,  40 kva 

- 1   scie à ruban horizontale, 4 kw 

- 1   scie à  ruban verticale,   3 kw 

- 1   installation de lavage,   cap.   100 kg, 
Eau : 0, 5 m3/hr. ,  50. 000 kcals/hr.  8, 5 kw 

4.2.10.    Département entretien 

- 1  tour,   3,5 kw 

- 1  perceuse,  2, 4 kw 

iO. ] (M '; 

21 . ¿c<. S 

12. 7^(. s 

80. 00( c 

489. 60<¡   i 

51 . 2 ».'O   *: 

ê.5 00   S 

96. 300 $ 

51 . 2 00 S 

3 7.250 i- 

13. 800 S 

§5. 000   •:« 

3 0. O^o 

80. :"<nr 

8    ta. 

8. 4i 

49. 600  $ 

1 .200 $ 

45. 000 * 

10. 100  $ 

7. 2 00   S 

17. 500   $ 

12. 750  $ 

2.950  $ 

gombtrt 
^      lltOCIIt ion  momtntinée sobimip 
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1 ponceuse à band« avei dépouSiiereur, 

2 kw 

1   equip.   ì müder,   4 kv« 

1   plieuse,   1  kw 

Prix ¿. 900   ? 

6 50   • 

\. 000   * 

4. 2. 11.   Divers 

- outils   - outillages généraux 

- 200 bac* à $   ¿Ou   mau' 

- installation de transporteurs pour  7 
lignes de presses,   de monorail,   de 
convoyeurs à rouleau«,  d'élévateurs, 
de petites grues et de palans 

- chaudière,  capaciti'   70. 000 k( ale/hr. , 
fluide chaud de 130*C,  Fuel : 8 kg/hr. 3 kw 

- 2 ponte roulants,   capacité 10 tonne» x 20 mètres 
11, 5 kw à $  3 5. 000/unité 

- I  centrifugeuse à déehuiler les copeaux,   4 kw 

- 1 installation d'air comprimé chauc,   capacité 
93 m3/min. ,   comprimé à 7 bars  :   3 compres- 
seurs  à 200 kw ; 3  réservoirs à air de 18 m3 ; 
1   réfrigérant à air-cap.   10 m3/min.   ; 
Eau : 7 m3/hr. 

Réserve 

4. 2. 12.   Matériel roulant - équipements de bureaux 

- 2 camions à 30.000  $/unité 
- 3 lift trucks à 17. 000 $/unité 
- équipement bureaux 50. 000 $ 
- divers - 3 5. 000 $ 

1 S.000   * 

40. 00O   S 

170. 000   > 

S. 800   S 

70.000   $ 

3.040   ^ 

181.100 

f>9, "MO 

196.000  $ 

4. 2. 13.   Bâtiments 

- bâtiments à usage industriel 
à bureaux 
à usage social 

- terrain 

10. 700 m2 

10.000 
300 
400 

20. 000 

4. 2. 14.   Récapitulation de consommation paj^n 

- Matières premières : barre de section carrée,   100x100(9.040 
tonnes) ou 120x120, en a-ner doux à 
235 $/t . Barre-idem en acier dur à 
(2. 260 tonnes) 245 $/t . 

Total : 11. 300 tonnes (l) . 

(1) N. B. Origine des prix dei matières premières - prix mondiaux  . 
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Ma ti tr ri divrriri 

actar apéela l 100 t (à l. WO $/t 
Ottlii« 40. 000 $ 
hulla trampa 60. 000 $ 
caia«« d'tmt)»lU|t : 
•ou dur« 10 t (à 1. ** |/k§) 
éiactrtcit* V 900. 000 kwfc 
•au 10. 000 ml 
fuel 4. 700 tonnai 

"L isociation   momentini« sobemap 
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V    MONTANTS DES INVESTISSEMENTS (• 0,H,) 

S.l.    Terrain-aménagement : ¿0.000 m2 x    6 $  m2 ^Q 

y¿.    hli.m.nt. : 10.700m2 «IO   $  m2 856 

10. 700 m¿ x 1 ¿0 $ ml » - ¿*4 

182 
- Supplément 

- Frais d'étude lur ¡jftiment. 

§. 1.    Equip«!««"* FOB 

- Frit maritime 
transit-manutention 

10.64Ü 

S*¿ 

Montage,   mme en route. ^   ^ 
mat.   électrique 

- Matériel roulant - equip.   bureaux 

- Frai» d'étude tur équipement 

S. 4.   Autrea dépenae. d'investissement : 

- Stock de rechangea 

- Fraia de 1er établissement 

5. 5.    Fonda de roulement 

5. 6.   Montant da. capttau« investis à la tonne aanualle 

produits 

196 

266 

1.117 

44¿ 

1.4M 

18. ib.! 

1.81b  $ 'i 

6.   TABLEAU   DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés   :   Directeur d'usine 16.200$ 1 1 

Ingénieur 8.100$ 5 40 

Contremaître prin- 
cipal 5.400$ 2 " 

Employés 2.430$ 55 lî4 

Contremaître postes     4.050$ 8 n 

Ouvrier. 2.430$ 212 515 

Salaires 

283 748 

Montant capitaux investis par personne occupée 64. 176  S>/h. 
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Î.   THAW D'EXPLOITATION ANNUELS 

7. 1.   Matière« premier«! 
pert« matière« prämieret 

7.2. Consommation divari« 

7.1. Emballage 

7.4. ru«i 

7.§. Electricité* 

7.4. Eau 

7.7.   Matière« d'entretien -  équipement« 

•  bâtiment« 

(• ooo) 

2   WO 
us 

510 

I M 

442 

214 

10 

712 

19 

7. t.   Appointements et salaires 

7.9.   Frai« d'administration 

74ê 

7* 

7.10.   Amortissements 
Bâtiment« 20 an« * lie 
Equipement« 10 ans» 1.40e 
Autre«   5 an« * 39 1. 561 

TOTAL DES FRAIS 7.411 

Total de« frai« «an« matières première« 
(transformation) 4.8M 

Coût unitaire de transformation » 

Hors charge financière 
Hora charge bénéfice 
Hor« charge fiscalité 

4. an. 000 | 

10.000 t. 
4iî,J l/t. 

"L ••••ciati««  mamama««« iiiimif 
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741. ^ 

1.026 

1.1. Colt d«  1*  transformation  <$/t) 4iî, ì 

S. 2. PriK d«  revient   ($/t) 

•. 1. Valeur ajouté«  per  rapport au pri« d«   revient  ;%) 

t. 4. PrU d« vent«   ($/t)   (l) 

t. 5. Chiffr« d'affair««   ($) 10.260.000 

t. 4. Chiffrt d'affair««  par  p«raonn« occupé«   (|/h) Î6. 254 

• 7 Bénéfice avant impôt« mail apre« »mortiiMminti 
(I/O 2ê4-7 

• •     Total bénéfice  avant  impôts mai«  apre«  amortis - 
••m«nt«  ($) 2. §47. 000 

S. •.   R «nu bili té avant impôt« des capitaux investis  (%) 15,7 

i.10.   Bénéfice  avant  impôt«  «t amorti«««m«nt«  ($/t) 440,8 

i.U.   Bénéfic« total  avant  impôts  «t amortiss«ments   ($)        4.408 

tJ2.   Period« d«  récupération des  capitaux  inv«stis  (an«) 410 

C«tt«  unité   possède   une  valeur   ajoutée   elevét    .    Nous   l'tsu- 

mons  intéressant« malgré une   rentabilité   à  la   limite       Elle   exige   toute 

foi«  un«  consommation  d'énergie  électrique   relativement importante 

limitant  ••• possibilité«  d«  localisation 

Septembre 197 5 

(l) SOUîC« : prix d* vent* :  MwcMt Mondiaux 

l »MStiStlSS    WSSISStMét       ggkiJIUifj 
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Cleaille»  «t »ci«« circulaire! 

Réchauffage  billette» 

rorgeag«-pre»»e« 

Pre«»«« 

Tr*it«m«nt thermique 

Tour« -frai««u««» -ét*u-iim«ur 

Grand««  frai««u»«» «t grand« tour« 

Chaudière» 

Com»r«« ••uri 

Pont«   roulant« 

: Hohler 

:  Ugln« Infra   -   Sedie  SPRL 
10,   avenue  du  Caitel 
B-1200-Bruxelie» 

:   3«che und  droh»  GmbH 
D- 5609 -Hueckeiwa gen 
POB  108 

Ha»enclever   Maschinenfabrik 
GmbH 
D-4000-Du»«eldor£   1 
POB  5529 

Weingarten   Maschinenfabrik 
AG 
D-7987-Weingarten/Wurtt 

:  Lasco-Langenstein und 
Schemann AG 
D-t630-Coburg 
Hahnweg  13 9 

:  Dr  Schmitz  und Apelt 
Induetrieofenbau GmbH 
Clausewitz   str. 82-84 
D-5600-Wuppertal 

: Pro-Select 
8,  Drève   de»  Mégélias 
B-1170-Bruxelle» 

:  Et»   Baeyen»   SPRL 
Rue A. Vandenpeereboom,   16 
B-1080-Bruxelle» 

:  Et» Wanion  S. A. 
30,   avenue   de  la  Woluwe 
B-1130-Bruxelles 

: Flottmann 
D -4690 -Herne 
Strane  do»   Bohrhammer» 

:  Demag AG 
D-4100-Dui»burg-Hochfeid 
Wolfgang Reuter  Plat«  2,12 

I iMiciiiiH »»•>•»>»»*«    ifttmap 
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Pe reeuees 

gei«*  à  rub*n 

Ponceuses  à band« 

: AlUmetal Werk«eu§ maechinen- 
fabrik    und Gieeserei  Friedrich 
und Co 
D-1226-Altenmarkt 

: He ska maschinenfabrik GmbH 
D-Î509-Spangenberg 

:  Reichmann  und Sohn 
D-7912- Weiescnhorn/ Bayern 
POB §0 Rudolf Diesel Str. 6-8 

Lee prU ont été obtenus à titre purement indicatif et n'enga- 

gent aucunement let constructeur• et les fournisseur• 

"l MMcistim  mswtmet     |0j,tmap 
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TUBES EN ACIER ET EN CUIVRE SANS SOUDURE 

1.  DESCRIPTION ET NATURE DES PRODUITS 

1.1.  Produit! 

Lei tube« sans soudure »ont réalisés en acier de toutes les 

nuances et en métaux non ferreux . Ils sont obtenus par étirage à froid 

au départ d'une ébauche obtenue par étirage à chaud . 

Nous nous en tiendrons ici,   à la production de tubes étirés 

à froid   . 

1. Acier doux (42 kg/mm2)   diamètre de  19 à 42 mm 
épaisseur 8/10 mm à 5 mm 

2. Cuivre : diamètre de 6 à 18 mm 
épaisseur : 5/10 mm à 2 mm . 

1.2. Matières premières 

Les demi-produits d'importation sont les ébauches élaborées 

à chaud dont le diamètre variera de 35 à 60 mm (obtenues par perçage 

d'un bloc plein à chaud et allongement et amincissement par laminage) 

pour l'acier . 

Les ébauches de cuivre sont obtenues par filage à chaud . 

Comme pour l'acier les ébauches peuvent subir un« réduction de diamètre 

sur des machines à réduire avant d'être étirées. 

1.3. Consommation diverse 

Acide sulfurique (d'origine locale) 

Ammoniaque (d'origine locale) 

Chaux (d'origine locale) 

Matériaux réfractai res (importation) 

Graphite (importation) . 

"L •meistits muntiti»!»     »ofctlUM 
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2. ETUDE BE MARCHE 

2. i.  Tabu ta isitr 
La  demande  totale non   satisfaite  de tubes en acier  sera   reUti 

vement importante  en  19*2  : 77.000  t  pour un« demande  totale de 

570.000  t .   Une  bonne  partie du  déficit   aera  couverte  par  une  tuberie 

à  soudure hélicoïdal«   (35.000 t puis  65.000 t dans  une  deuxième  ftape) 

et  par  une tuberie   «ans  soudure  de   3. 000  t de  capacité  dans  une  pre- 

mière  étape pouvant  être portée  à 6. 000 t moyennant des  investissement« 

limités  . 

Tableau  1   - Dtmiatit ft flflft tettili  tit  tifati tfl l&sU ftM MAGHREB 

il. 000   t 

1973 197 7 
1 

19*2 

Demande 

Offre 

Déficit ou excédent de capacité 

194 

ISS 

355 

36* 

570 

49^ 

-   6 +13                         -77 

Source : GOMKRT-SOKMAP . 

2. 2.  T»bft fn çwvff 

La demande de tubes en cuivre calculée en détail au chapitre 

2. 3. du volume 7, augmentera rapidement alors eu'aucune unité de pro 

duction n'est prévue   . 

Tableau  2  -  Dtmifidt tt flfUt et  tVibtÜ   tt iSSHtlirtl  JE  tVàfatl  IB  fcMtVP 

4u MACHREB 

(t) 

1973 1977 19*2 

Demande 1. 171 1.S10 3. 165 i 

Capacité - - - 
i 

Déficit ou excédent -1.171 -1.110 -3. 165        1 

Source : GO MUR T - SO K MAP 

l msciitit*   meeteeteaé« 
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LA capacité prévu« 1.000 t/an aarait aufiiaanta juM|u'«n 

Ifti mal« un éoublamant 4« catta capacité «at poaaibia moyennant 

IM l*vattiaa«m«nt trag limité . 

L áMtMi   MMaataaäa 
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3.  DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

L'étirage à froid des tubes acier et cuivre met à profit la 

propriété des métaux d'être ductiles et s'effectue généralement en plu- 

sieurs passes  .   Déformé à froid,   les métaux subissent un écrouissage 

qui relève leur limites élastiques et leurs charges de rupture en même 

temps qu'il diminue leurs taux d'allongement et leurs resiliences . 

L'étirage a pour but d'obtenir des produits ayant des carac- 

téristiques physiqueg et mécaniques que ni les machines à souder ni les 

laminoirs à tubes ne peuvent donner directement : 

- dimensions réduites , 
- précisions serrées sur les diamètres ou l'épaisseur , 
- état de surface soigné , 
- sections de formes spéciales  . 

L'étirage à froid donne lieu à plusieurs passes d'étirage,   les 

produits de départ étant coupés à des longueurs telles qu'après étirage 

et parachèvement,  les longueurs des produits finis s'accordent avec les 

longueurs  réclamées par le client . 

L'ébauche avant étirage doit être décapée et préparée pour 

pouvoir être introduite dans la filière  .  Saisie alors par les mâchoires 

d'un chariot roulant sur les longerons d'un banc d'étirage,   la filière  étant 

fixe,  une traction est opérée sur le chariot afin de faire passer l'ébauche 

au travers de la filière . 

Il existe plusieurs modes d'étirage de tubes en acier et cuivre 

1. Etirage à creux : seul le diamètre extérieur du tube est 
modifié . 

2. Etirage sur boulets : le diamètre extérieur et l'épaisseur 
•ont réduits en même temps,   le boulet est une pièce  cylin- 
drique de 4 à 10 cm de longueur dont la surface de travail 
est rectifiées au diamètre intérieur du tube fini . 

"I IsMOCMIt ion   momsntanès , sobimip 
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3. Etirage sur mandrins long»  .  Comme au 2,   le diamètre 
extérieur et l'épaisseur sont réduits . La mandrin est une 
longue tige calibrée au diamètre intérieur du tube fini . 
Les frottements sont réduits par rapport à la deuxième 
solution dont la technique opératoire est toutefois moins 
coûteuse justifiant le choix du procédé . 

Entre passes successives,  il est parfois nécessaire d'effectuer 

pour l'acier un décapage et un recuit intermédiaire dont le but est d'adoucir 

le métal en vue des passes futures (à 650 - 700° C) . On prévoit souvent 

un recuit final de régénération   ou de stabilisation de structure (900 - 

920° C) . Le recuit peut être effectué avant la 1ère passe d'étirage éga- 

lement . Pour le cuivre,   cela n'est pas nécessaire,  alors que le recuit 

intermédiaire l'est dès que l'allongement a atteint 200 % .  A ce moment, 

•i l'étirage doit se poursuivre,   il y a lieu de procéder à des recuits sui- 

vis toujours d'un décapage sulfurique (t° de recuit 450 à 500° C et plus 

élevée pour les alliages) . 

Le recuit final est réalisé dans des fours à cloche,  le pro- 

duit se présentant sous forme de couronnes de tubes . 

Concernant l'acier,   les tubes après étirage doivent être 

dressés par passage dans une dresseuse à galets, affranchis à chaque 

extrémité, éprouvés à haute pression (éventuellement) coupés à longueur 

et polis  . Si les ébauches acier et cuivre sont des tubes droits les pro- 

duits finis sont livrés pour l'acier en tubes droits, pour le cuivre en tu- 

bes droits, et en couronnes .  Il est parfois nécessaire d'opérer plusieurs 

étirages,  à ce moment on travaille de couronnes à couronnes en acier 

comme en cuivre . 

L (MWflf I 
••••ciatien  momsstaiiit , sobtmap 
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4. CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4.1. Capacité 

L'unité de production aura une capacité de : 

3000 tonnes par an de tubes étirés en acier doux 

et  3000 tonnes par an de tubes étirés en cuivre . 

La perte au mille peut être estimée à environ 10 % dans cha- 

cune des matières premières . 

Capacité journalière en 1 poste de travail : 24 tonnes soit 

3 tonnes par heure . Certains recuits intermédiaires pourront être 

réalisés dans le courant du 2ème et 3ème postes . 

4.2. Description des installation» 

4.2. 1. Deux tronçonneuses hydrauliques à scie circulaire 
pour coupe droite équipées d'une butée de longueur 

Puissance installée 6 CV 

Prix 16.200 $ 

4.2.2. Une installation de décapage des ébauches avant étirage 

pour l'acier 

par immersion et comprenant bains de dégraissage, 
rinçage,  acide, fondant,   une tour d'absorption pour 
vapeurs d'acide , une station réchauffage,  filtrage, 
pompe de circulation et des tanks d'entreposage 
pour acide . 

Consommation : acide sulfurique - 45 t/an 

eau : 50.000 m3/an 

Prix 88.000 $ 

4.2.3. Une machine à retreindre (façonnage de la soie) et un 

distributeur de tubes acier à étirer 

Diamètre maximum : 50 mm 

Puissance : 12 CV 

Eau de refroidissement : 125 m3/an 

Prix 29.425 $ 

L fMNMft I 
•most its  msiwswtswés     i0fc«nm 
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4.2.4. Un« installation complète pour l'étirage dei tubes 

acier diamètre 19 à 42 mm 

Comprenant : 

un aménage automatique - un banc d'étirage - 
un dresseur de tubes - une polisseuse de tubes 
et le coupage à longueur . 

Vitesse : 20 m/min. 

Puissance installée : 600 CV . 

Prix 673.000 $ 

Complément : un dévidoir puissance 5 CV et un 
préenrouleur puissance 5 CV 
pour les opérations entre passes 
successives 

Prix 50. 800 $ 

4.2.5. Traitement thermique tubes acier 

1 four à chambre à rouleaux pour le recuit final 
de régénération ou de stabilisation des tubas en 
acier . Recuit en atmosphère contrôlée,  ammo- 
niac 3, 5 kg /h 

Consomma ion : 26 tonnes/an 

Capacité : 2 tonne s /heure 

Chauffage au propane : 105 tonnes/an 

Prix 400.000 $ 

4.2.6. Une batterie de fours pour les recuits intermédiaires 

des couronnes de tubes acier en cours d'étirage (clo- 

che mobile et bases fixes) 7 fours et 15 bases 

Capacité : 5 tonne s/heure 

Consommation propane : 300 tonnes 

Prix 683.000 $ 

"L SMstiitiM smsssuwêi     iph§mM 
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4.2.7. Un« installation de décapage dei ébauchée cuivre 

identique à la précédente (4.2.2.) 

Prix 88.000 $ 

4.2.8. Une machine à retreindre lee tubee en cuivre 

Diamètre maximum : 35 mm 

Puissance : 8 CV 

Eau de refroidissement : 125 m3/an 
Prix 12.000 $ 

4.2.9. Une installation complète pour le préétirage de 

tubas en cuivre (ébauche s à chaud découpées à longueur) 

Comprenant : 

Un dévidoir et un préenrouleur pour les passes 
successives - étirage sur boulet   (bull-block) 

Puissance : 500 CV 
Prix 446.000 $ 

4.2.10. Une installation pour l'étirage de tubes en cuivre 

de 4 à 18 mm 

y compris dévidoir automatique - banc d'étirage - 
polisseuse de tubes,  dispositif de dressage, et 
découpage à longueur    (et d'un préenrouleur en 
bobine) 

Puissance : 310 CV 
Prix 235.000 $ 

4.2.11. Une machine pour le conditionnement 

en bobines des tubes cuivre comprenant un dévidoir 
automatique, deux dresseurs, une cisaille à tubes, 
des galets de cintrage et une bobineuse . 

Puissance : 100 CV 
Prix 286.000 $ 

"l ISMSCIStl ss   msmtntaftèi , sebtmtp 
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4.2.12. Un four i chambre à rouleaux y compris générateur 

pour le recuit des tubes en cuivre 

Capacité : 2 tonne a/heure 

Chauffage en propane : 100 tonnes 

Prix 525.000 $ 

4. 2.13. Un stand de controle d'étanchéité haute pression 

avec chantier de distribution de tubes 

un banc d'épreuve automatique à air comprimé - 
chantier de réception et les outillages 

Prix tO. 000 $ 

4.2.14. Installations complémentaires 

- un compresseur à air : 16 m3/min y compris 
tuyauteries 

Puissance : 85 Kw 

Prix 25.000 $ 

- deux ponts roulante : 10 tonnes : 20 m 
20 tonnes : 20 m 

Prix 116.000 $ 

un atelier d'entretien 

1 tour parallèle 7 kw 13.500 $ 
1 foreuse  1 kw 1.600 $ 
1 radiale   6 kw 10.400 $ 
1 fraiseuse 3 kw 6.700 $ 
1 poste soudure 5 KVA 700 $ 
1 installation fabric.filière 

(électroérosion) 47.500 $ 

Prix 80.400 $ 

l sssstiiUsw »sweetsuéi     aafctmi« 
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1 chaudière ¡»our fourniture fluide« chauds 
à l'installation de décapage + tuyaute ri e • 
calorifugées 

Puisa ance installée : 6 kw 

200.000 Kcal 

Consommation fuel : 60 tonnes 

Prix 10.000 $ 

une installation de pompage eau d'appoint 10 m3/h 
refroidissement - recyclage (60 m3/h) - traite- 
ment et régénération des eaux usées y compris 
appareils de mesure (armoire de commande - 
sonde signal- générateur -sonde PH - régulation - 
enregistreur) 

Prix 105.000 $ 

4.2.15. Matériels roulants - Equipement de bureaux 

2 camions à 30. 000 $/unité 
2 lift-trucks à 25.000 $/unité 
Equipement bureaux : 50. 000 $ 

Prix 160.000 $ 

4.2.16. Constructions 

a. Usage industriel 4.400 m2 

b. Bure aux-magasins 600 m2 

c. Service social 500 m2 

d. Terrain 15.000 m2 

L •uscisti»« msMSRtssés •tfctmap 
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4.2. 17. Récapitulation des consommations 

Mattar«* première* : tubei étirés à chaud 
(1) ou à froid acier 3.300 t (à   790 $/t * 

(¿bauchet) 

tubes étirés à chaud 
cuivre 3.300 t (à 1956 $/t 

Matières diverses        Acide sulfurique 90 t (à 26 $/t) 

Graphite 0, 2 t (à 362 $/t) 

Matériaux réfractaires 9 t (à 267 $/t) 

Chaux : 53 t (à 40 $/t) 

Ammoniac 26 t (à 26 $/t) 

propane 505 t (à 167 $/t) 

huilas solubles 

Consommations diverses 

fuel : 70 tonnes 

eau : 25. 000 m3 

électricité : 2. 000. 000 kwh 

(1) Source : prix matière« premier« : Marchés Mondiaux 

\ 
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5. MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement : 15.000 m2 x 6 $/m2                        90 

5.2. Bâ timen ti :                            5.500m2x80 $/m2                      440 

- Supplément :               5.000 m2 x 100 $/m2                     500 

- Frais d'étude sur bâtiment« 80 

5.3. Equipement FOB 4.236 

- Fret maritime 
tr an§ it-man ute nü on 212 

- Montage,  mise en route, 
ina t. électrique 356 

- Matériel roulant - éq. bureaux 160 

- Fraia d'étude sur équipement 106 

460 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 1*0 

5.5. Fonds de roulement 2.574 

9.417 

5.6. Montant capitaux investis à la tonne annuelle produite : 

1.569 $/t 

6. TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 16.200$ 1 16 

Ingénieur 8.100$ 6 49 

Contremaître principal 5.400 $ 4 22 

Employés 2.430$ 44 107 

Salaires :     Contremaître postes 4.050 $ 9 36 

Ouvriers 2.430 $ JJ& ipj. 

230 633 

Montant capitaux investis par personne occupée   :   40.943 $/h/an . 

L SJSJPMMT I 
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7. FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS    ($ 000) 

7.1. Matières premières 8.23 8 

perte matières premières 824 

7.2. Consommation diverse 92 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 66 

7.5. Electricité 72 

7.6. Eau 24 

7.7. Matières d'entretien - équipements 369 

• bâtiments 9 

7.8. Appointements et salaires 633 

7.9. Frais d'administration 63 

7.10. Amortissements 

Bfttiments 20 ans   : 51 

Equipements  10 ans :        555 

Autres :    5 ans 32 
63 8 

11.028 $ 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières (transformation)        2.790 

Coût unitaire de transformation =    ^'PJjljWf I      =   465 $/t 
o.Quo t 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

"L linciati»»  HU mutuel     ••)•.»•»•« 
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8. EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1. Coût de la transformation ($/t) 465 

8.2. Prix de revient ($/t) 1.838 

8. 3. Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%) 25 

8.4. Prix de vente ($/t) (l) 2.006 

8. 5. Chiffre d'affaires ($) 12. 036. 000 

8.6. Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 52. 330 

8. 7.  Bénéfice avant impôts mais après amortissements 
($/t) 187 

8. 8.  Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ($/t) 1. 122. 000 

8. 9. Rentabilité avant impôts et après amortissements 
des capitaux investis (%) 12 % 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 293 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements ($)   1. 758. 000 

8.12. Période de récupération des capitaux investis(ans) 5, 3 

La rentabilité de cette unité de production ne sera assurée 

que par une augmentation importante de la production annuelle . 

Septembre 1975 

(1) Source : prix de vente - Marché* Mondiaux 

L •siociation  momentanee tobtmip 
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Documentation Prix estimatifs 

Tronçonneuses à scie circulaire 

Im ta llation de décapage 

Machine à reteindre 

Machine à étirer-polir-dresser les 
tubes acier-préétirage-étirage- 
conditionnement tubes cuivre 

Traitement thermique 

Stand détanchéité 

Compresseur 

Ponts roulants 

Tour parallèle-radiale-foreuse 
fraiseuse 

Electro-érosion 

Chaudière 

Les prix ont été obtenus 

aucunement les fournisseurs et les 

Kaltenbach Maschinenfabrik KG - 
785 Lörrach 
Postf. 1740     DBR 

Ofenbaugesellschaft Berg und Co 
GmbH 
5 Köln 91  (Kalk) 
Kalker hauptstrasse 296   DBR 

O. M. A. M.   24,   rue Saint Philippe 
69003 Lyon        France 

Schumag D-5100 - Aachen Postfach 
1330 

: Ludwig-Ofag-Indugas D-4300-Essen 
Moltkeplatz 1  - POB 1046 

CMTM - 4,8, 10,  rue Lasson 
75012 Paris    France 

: Dujardin-Montbard-Somenor 
Rue de Prony,   11 
75017 Paris  (France) 

: Atlas Copeo Belgium S. A. 
Steenweg op Brüssel, 346 
B-1900-Overijse 

: Demag AG D-4100-Duisburg- 
Hochfeld 
Wolfgang Reuter Platz,   2, 12 

Ducamp S. A.   Avenue de la Reine, 
: 195 

B -1000 - B ruxelles 

: Dieter-Hausen 
D - Eppe rtohausen 

Agema CH-Minusio (Locarno) 

: Wanson S. A. 
Avenue de la Woluwe,   30 
D-1130-Bruxelles 

à titre purement indicatif et n'engagent 

constructeurs . 

Hmktrt 
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Schéma de principe de la fabrication dei tube, en acier et en cuivre 

•ans soudure 
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TREFILERIE ACIER 

50.000 t 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1.   Produit« 

Le terme général de produits tréfiléi l'applique : 

- aux variétés de fil d'acier fabriqués par les tréfileries 
utilisant comme matière première le produit sidérurgique 
laminé à chaud appelé fil-machine ; 

- à un certain nombre d'articles finis fabriqués soit par des 
tréfileries,   soit par des usines transformatrices utilisant 
comme matière première le fil d'acier déjà tréfilé (pointes, 
ronces,   grillages divers,   ressorts d'ameublement,   câbles, 
etc. . . ). 

Les tréfileries mettent en oeuvre plusieurs variétés d'aciers 

appartenant à deux classes essentielles : 

- aciers non alliés,   dits au carbone 

- aciers alliés élaborés avec des additions spéciales en vue 
d'obtenir des caractéristiques particulières. 

L'unité de production envisagée traitera les aciers non alliés : 

doux, durs,  nuancé,    par leur teneur en carbone et leur résistance en 

kf/mm2. 

1.2. Matière première 

Le fil machine d'un diamètre de 7 mm d'origine locale (El 

Fouladh) est exclusivement le fil machine obtenu à chaud sur des trains 

fil continu (en variante d'origine importation). 

1.3. Consommations diverses 

Zinc en lingots d'Algérie ou d'importation 

Acide suifurique,   chaux,  phosphates,  sel d'origine locale 

ile de graissage fil. 
rtl 

^     MMcnuon   momswunn       jQhgmap 



2. ¿TUPE DE MflflrffTT 

La demande de tréfilés croft au même rythme que les acti 

vité, secondaires . Elle passera de 58.000 tonnes en  1973 à 155.000 

tonnes en 1982 tandis que les capacités de production progresseront 

moins vite  . Sans investissement les importations passeront de 

48.000 tonnes en 1973 à    52.000 tonnes en 1982 (Tableau 1) . 

TableaU 1    -   Erosion de la demand» H- capacitf. ri„ p,^..,.* 

dei imnortarinn« ,je fils  tréfilés et de H^iv¿., 
on et 

Demande 

Production 

Exportation 

Importations 

1973 

58 

19 

9 

48 

Source   :  GOMBERT/SOBEMAP 

1977 

148 

53 

10 

105 

(1.000 t) 

19 82 

342 

113 

10 

239 

Nous avons retenu une unité de 50.000 tonnes de capacité 

en  3  postes   de  travaü   .    Une  augmentation  de   cette   capacité   exigcrail 

pratiquement  un  investissement  proportionnel   à  l'augmentation   de   la 

production   étant donné  que   cette   capacité   résulte   de   ia  juxtaposition 

de  plusieurs   machines   identiques 

|tmb"t 
liMOCiit ion   momantanéa 
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3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES 

ET JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Il n'existe qu'un procédé de tréfilage que nous décrirons 

ci-dessous. 

Le fil machine brut doit subir,  avant d'être tréfilé,  un net- 

toyage très soigné car sa surface est souillée par des oxydes provenant 

du laminage.    Ce nettoyage consiste soit en décalaminage mécanique 

entre des galets ou bien en un décapage dans un bain acide suivi d'un 

lavage et d'une neutralisation.    L'opération est parfois complétée par 

divers traitements destinés à faciliter l'accrochage sur ie fil des lu- 

brifiants indispensables au tréfilage. 

L'extrémité de la couronne de fil-machine est ensuite appoin- 

tée entre les cannelures d'un petit laminoir,  puis garnie de lubrifiant 

et enfilée dans le trou de la filière où elle est tirée par un "chien" 

accroché à la bobine motrice. 

A travers la filière qui l'allonge en diminuant sa section,  le 

fil subit ce qu'on appelle une passe de tréfilage et il s'enroule en spires 

sur la bobine. 

Au cours du tréfilage,   la longueur du fil augmente et sa section 

progressivement réduite est amenée à la dimension désirée par des pas- 

ses successives. 

Ces passages en filière modifient fortement la structure cris- 

talline de l'acier et ses caractéristiques mécaniques (écrouissage). 

Il existe diverses variétés de fil d'acier : 

- fils écrouis : fils tels qu'ils sortent d'une machine à tréfiler : 
ils sont raides et peuvent être utilisés dans cet 
état lorsque leur emploi requiert une certaine 
rigidité.    Il est appelé souvent improprement 
fil clair. 

- fils recuits :   les effets de l'écrouissage s'éliminent par le 
traitement thermique d'adoucissement nommé 
recuit (chauffage et maintien à température de 
l'ordre de 700 à 800°C suivis d'un refroidisse- 
ment lent) .    Ainsi traité le fil recuit retrouve 

l fombtrt I 
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sa souplesse,   sa ductilité et ses possibilités 
de déformation à froid en reprenant à peu 
près les caractéristiques initiales de l'acier 
avant tréfilage.    Le requit s'effectue soit en 
chauffant dans des pots placés dans les cellu- 
les d'un four et en les laissant refroidir len- 
tement,   soit par déroulement des fils à l'in- 
térieur d'un four à passage. 

fils retréfilés sur recuit : dans les cas ou l'on recherche 
un fil dont les propriétés correspondent à un 
écrouissage modéré le traitement de recuit 
se pratique avant le ou les dernières passes 
de tréfilage ; 

fils patentés et trempés : les traitements thermiques appelés 
"patentage" avec trempe au plomb et trempe 
se pratiquent dans le cas des aciers alliés et 
des aciers durs (% carbone >0,40 %).    Ils 
comportent un chauffage à une température de 
500°C environ suivi d'un refroidissement + 
énergique,   le patentage rend l'acier apte au 
tréfilage. 
La trempe qui s'effectue le plus souvent après 
tréfilage,   comporte en général un revenu en 
vue d'obtenir les caractéristiques requises de 
résistance,  torsion, pliage comme dans le cas 
des fils à ressorts et à câbles ; 

fili galvanisés : traitement de surface ayant pour but d'aug- 
menter la résistance du fil à la corrosion. 
Celle-ci est obtenue par zinguage appelé galva- 
nisation par passage des fils en continu dans 
un bain de zinc fondu. 
Les fils tréfilés sont livrés sous forme de cou- 
ronnes ou de bottes dont les dimensions dépen- 
dent des équipements. 

Itmfetrt 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

L'unité de production aura une capacité de 50. 000 tonnes/an 

réparties de la manière suivante : 

- 42.000 tonnes acier doux 

- 8. 000 tonnes acier dur.    Le produit de base étant le fil 
machine de diamètre : 7 mm (perte au mille = 1 %). 

A. Acier doux 

La production étant basée sur le fil d'emballage,   le fil pour 
treillis soudés,  le fil pour treillis tissés,   le fil pour ronces, 
crampons,  clous,  etc. . .  les diamètres à obtenir s'étaleront 
entre 4 mm et 1 mm de diamètre (par l/2 mm) . 
Environ 20. 000 tonnes pourront subir la galvanisation. 

B. Acier dur 

La production étant basée sur le fil ressort ameublement,  le 
fil câble de levage et le fil pour la fabrication de câbles à 1 
toron (faibles diamètres et faible tonnage + 90 tonnes)  les 
diamètres à obtenir s'étaleront entre 2 mm et 0, 25 mm de 
diamètre en passant par 1, 5,   1,2,   0,9,   0,6,  0,5,  0,4,   0,3 
mm,   ces 3 derniers avec 0, 2 5 mm représentant une produc- 
tion de   60  tonnes/an   environ  . 
Cette production devra subir un patentage avant tréfilage,  une 
trempe et un revenu après tréfilage. 

4,2.   Description des installations et estimation des prix 

4.2. 1.   Parc à fils : couvert avec une aire cimentée munie 
d'un pont roulant avec crochet en forme de C 
(10 m de portée - 10 tonnes) 
Surface + 1. 500 m2 Prix : 18. 550 $ 

4.2.2. Machines à souder le fil machine bout à bout : 
appareils mobiles avec meule d'ébarbage 20t/ 
8 heures/appareil -   5 appareils Prix: 12.250  $ 

4.2. 3.   Trois machines pour le traitement de surface 
et le décapage en ccntinu (procédé spiral. ) 
décalaminage mécanique - dressage - mise 
en hélice - traitement - séchage 
puis «ance 37 kw continu 
consommation 500 t.  acide sulfurique    prix . 1.457.500  $ 
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4.2.4.   Une appointeuse 
puissance 3,7 kw „ , 

Prix : 3. 140 $ 

4.2. 5.   Tréfilage proprement dit : 
- programme ébauche acier doux 

4 machines 3 passes 
bobine diamètre 600 mm 
banc à tréfiler multiple - 
300 m/min.   - puissance 101 kw 
réduction de diamètre 7 à 4 mm „ , 

Prix : 273.000 $ 

1 machine 8 passes type double bobine 
bobine diamètre 600 m 
banc à tréfiler multiple 
puissance 200 kw c. c. 
Réduction de diamètre 7 à 2 mm „ , 

Prix : 257.000 $ 

- programme finition acier doux 
9 machines 4 passes type double bobine 
banc à tréfiler multiple - bobine 
diamètre 450 m 
puissance : 116 kw 
Réduction de diamètre 4 à 2 mm 

Prix : 631.000 $ 

1 machine 8 passes type à double bobine 
banc à tréfiler multiple - bobine 
diamètre 450 mm 
Puissance : 242 kw 
Réduction de diamètre 2 à 0, 5 mm 

15 bobinoirs pour touret de 1, 5 t 
puissance 1 5 kw 

Prix : 141.000 $ 

Prix : 710. 000 $ 

Programme Ebauche acier dur 
2 machines 8 passes type à double bobine 
bobine diamètre 600 mm 
banc à tréfiler multiple 
puissance 286 kw _. 

Prix : 353.000 $ 

Programme finition acier dur 
2 machines 3 passes type à double bobine 
bobine diamètre 450 mm 
banc à tréfiler multiple 
puissance 106 kw 
Réduction de diamètre de 3 à 2 mm 

Prix : 136.500 $ 

"L association  momaatinéo 
sobemap 
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4 machines 4 passes type à double bobine 
bobine diamètre 450 mm 
banc à tréfiler multiple 
puissance 116 kw/unité 
Réduction de diamètre de 3 à 1,5 mm 
Réduction de diamètre de 3 à 1,2 mmprix . 2g2  000 $ 

5 machines à glissement 
filières immergées - bobine incorporée 
puissance 18, 5 kw 
Réduction 1 machine de 1 mm à 0,4,  0,3 
et 0,25 mm 

4 machines de 1 mm à 0,9,  0,6 
et 0,50 mm Prix: 127.000$ 

8 bobinoirs pour tour et de 1, 5 t 
puissance 15kw prix . 379.000 $ 

4. 2. 6.   - Installation de patentage en continu pour acier 
dur et doux (en vue galvanisation ultérieure) 
+ 25. 000 t/an 
"comprenant dérouleur rotatif - four de recuit - 
bain de plomb chauffé - refroidissement,  rinçage 
phosphatage et rinçage - bain de chaux et four de 
séchage, 
enrouleur 
puissance = 50 kw - vitesse fil 5 à 6 m/sec 
Consommation propane : 800 tonnes    prix . 7^Q 000 § 

4. 2. 7.   - Installation de recuit et de galvanisation + 
20. 000 t/an en continu comprenant dérouTeur - 
dresseur - four de recuit - bain de décapage 
rinçage - bains de flux - sécheur - four de 
galvanisation - enrouleur 
puissance 50 kw - vitesse fil 5 à 6 m/sec 
Consommation propane = 800 tonnes 
lingots zinc : 4 tonnes 
acide sulfurique 250 tonnes prix . ?^0 000 $ 

4.2.8.   - Installation de recuit : fours  circulaires 
à cloche mobile 
(11 fours + 23 bases) 5 t/heure (700 à 800'C) 
Consommation propane : 600 tonnes    prix . 1. 000. 000 $ 

4. 2. 9.   - Installation de trempe avec 1 four continu 
du type moufle (500°C) - bac de trempage 
et four de revenu (300°C)  capacité 2t/heure 
Consommation propane : 320 tonnes   prix . 278.000 $ 

fombtrt I 
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4.2. 10.   - Installations complémentaires 

- un groupe électrique redresseur 450 CV 
Prix : 47.000 $ 

- 4 ponts roulants 10 T - 20 m Prix : 186.000 $ 

-10 potences 
Prix : 28.000 $ 

- 2 chaudières fourniture fluides 
chauds aux inst. décapage - 
patentage • galvanisation 
1.200. 000 kcal/h/unité* - puissance 
inst. 15 kw/unité 
Consommation fuel : 1. 700 t. 

Prix : 40.000 $ 

ATEUER D'ENTRETIEN 

47.500 $ 1 machine à fabriquer filières 
1 tour 4,5 CV 13.500 $ 
1 tour universel 12 CV 16.500 $ 
1 étau limeur 10 CV 20.000 $ 
1 alé s eus e fraiseuse 16.000 $ 
2 foreuses sensitives 7.200 $ 
1 rectifieuse 14.000 $ 
2 postes soudure 5 kva 1.400 $ 

Prix : 135. 100 $ 

Une installation complète de recyclage 
et de refroidissement 

a. avec pompage eau d'appoint et 
filtrage 40 m3/heure 
consom. eau : 200. 000 m3 

b. adoucisseur : 
Consomm.  sel 200 t/an 

Prix : 

Prix 

c. traitement eaux residuai res des bains 
de galvanisation 
• décontamination et neutralisation 
P„ 6, 5 à S 
y "ompris appareils de mesure 

Prix : 

Installation air comprimé 
2 compresseurs 7, 8 m2/min ( x2) 
puissance 49 kw 

128.000 $ 

37.400 $ 

Prix : 

173.100 $ 

23.650 $ 

SJBJPJB'SJf l L association  memaatania Snhprnao 
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4.2.11   - Diviri 

Matériel roulant : 
2 camions à 27. 000 $/unité 
3 lift trucks à 27. 000 $/unité 

Equipement de bureaux  80. 000 $ 
Prix : 215.000 $ 

4.2.12.   - Bltimenti 

a) à usage industriel   7.000 m2        .  .QQ     « 
parc mat. prem.      1. 500 m2 

b) à usage de bureaux-magasins 800 m2 

c) à usage social 900 m2 

d) terrain 25.000 m2 

4. 2. 13.   - Récapitulation consommations 

 "(î)  
- Matières premières : 50.500 t fil machin« (à 256,6 $/t) 

• Matières secondaires : 

Zinc : 4 tonnes (à 835 $/t) 

H2S04 :     750 tonnes (à 26 $/t. ) 

Chaux :    1000 tonnes (à 40 $/t. ) 

Phosphate : 500 tonnes (à 26 $/t. ) 

Sel : 200 tonnes (à 26 $/t. ) 

Graphite : 200 kg (à 362 $/t. ) 

Huile de lubrification  fil : 8 tonnes (à 360 $/t. ) 

• Consommations diverses : 

Propane : 2. 520 tonnes (à 167 $/t. ) 

Eau : 200. 000 m3 (0,0966 $/m3) 

Fuel : 1. 400 tonnes (à 94 $/t. ) 

Electricité : 25. 000. 000 kwh (0, 0362 $/kwh) 

(1) Source prix matière» première! : Prix mondiaux 

iiiiciitiiw  momititiitêi     80j,emap L 



5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement:   26. 000 m2 x 6 $/m2                    150 

5.2. Bttimenti :                          10.200m2x 80 $/m2                   816 

- Supplément:                      10.200 m2 x 100 $/m2               1.020 

- Frais d'étude sur bâtiments 156 

5.3. Equipement FOB 9.028 

- Frit maritime 
transit-manutention 451 

663 
- Montage, mise en route, 

inst.  électrique 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 215 

- Frais d'étude sur équipement 226 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 969 

- Frais de 1er établissement 395 

5.5. Fonds de roulement 5.207 

19.296 

5.6. Montant Capitaux investis par tonne annuelle produite :   386 $/t. 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

16.200 $ 1 Appointés : Directeur d'usine 16 

Ingénieur 8.100 $ 9 73 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 4 22 

Employés 2.430 $ 79 192 

Salaires : Contremaître 
postes 4.050 $ 27 109 

Ouvriers 2.430 $ 550 1.336 

670 1.748 

Montant Capitaux investis par personne occupée par an :   28. 800 $/pers. 
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7.     FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS      ($ 000) 

7.1. Matterei premières 16.388 
perte matière» premières 164 

7.2. Consommation diverte 505 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 132 

7.5. Electricité 905 

7.6. Eau 19 

7.7. Matières d'entretien - équipement« 776 

-bttimenti 18 

7.8. Appointements et salaires 1.749 

7.9. Frais d'administration 175 

7.10. Amortissements 

Bttiments 20 ans * 100 

Equipements 10 ans «     1. 173 

Autres   5 ans = 43 1.316 

TOTAL DES FRAIS 22.147 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 5.759 

Coût unitaire de transformation *       ' =     115, 16 $/t. 
50. 000 t. 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

l ftfnb«rt| 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la transformation ($/t. ) 115,2 

8.2. Prix de revient ($/t. ) 442,9 

8. 3.   Valeur ajoutée par rapport au Prix de Revient (%) 26 % 

8.4.   Prix de vente ($/t.)    (») 52°- * 

8. 5.   Chiffre d'affaire! ($) 26. 000. 000 

8.6.   Chiffre d'affaires par penonne occupée ($/h) 38.806 

8 7    Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($/t.) '"M 

8 8    Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
'   tissements ($/t.) 3.854.000 

8.9.   Rentabilité avant impôts mais après amortisse« 
ments des capitaux investis (%) 

?0 

8.10 Bénéfice avant impôts et amortissements 103,4 

8. 11   Bénéfice total avant impôts et amortissements 5. 170. 000 

8.12   Période de récupération des Capitaux investis (ans) 3,7 

Pour les calculs, nous avons pris les prix mondiaux des matières 

premières . Si l'on prend, comme prix de base,  les prix d'El Fouladh la 

rentabilité de l'unité de production n'est plus assurée . 

Septembre 1975 

(•*) Source Prix de vente : Statistique Office Belge Commerce Extérieur 

Fil recuit      25.000 t. x 488 $/t." 
Non recuit      5.000 t. x 371 $/t. » ftix moyen = 520 S/t. 
Galvanisé      20.000 t. x 598 S/t. 

Septembre 1975 

l ftmbtrtl 
•ttscistion immotane«      »obtnHD 
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Documentation pr|x estimatifs 

Ponts roulant« 

Machine à souder le« fil« bout à 
bout 

Décapage continu 

Tréfilage 

Machine à appointer 

Patentage en continu 
Galvanisation et recuit en continu 

Traitement thermique 
recuit - trempe couronne« fil 

Chaudière« 

Electro-érosion 

Tour parallèle,  étau limeur, 
aléseuse fraiseuse 
foreuse - rectifieuse 

Adoucisseur 

Compresseur 

Appareils mesure pour déconta 
mination et neutralisation 

Demag AG - D-4100 - Duisburg- 
Hochfeld 
Wolgang Reuter Platz,  2,   12. 

H.A.  Schlatter AG 
CH - 8952 - Schlieren,   Brandstrasse . 

Hélicofil - 55170 - Ancerville (France) 

; Lutz et Krempp 
12,   rue Edouard Vaillant 
91201 Athis-Mons (Essonne) 
France . 

: OMAM,   24,   rue Saint Philippe 
69003 Lyon - France . 

: Ofenbaugesellschaft Berg und Co 
Gmbh 
5 Köln 91 
Kalker hauptstrasse,  296,   DBR . 

: CMTM 4,8, 10,   rue Lasson 
75012 Paris-France . 

:WansonS.A.,  Av.   de la Woluwe,   30, 
B-l 130 Bruxelles . 

: Agema - CH - Minusio (Locarno) 

: Ducamp SA Av de la Reine,  195, 
B - 1000 Bruxelles . 

Ansul International SA,  151,   rue de 
Stalle 
B-l 180 Bruxelles . 

Atlas Copeo Belgium SA Steenweg 
Brüssel 346, 
B-1900 Overijse . 

; MB LE SA département contròie 
Industriel Philips rue des 2 gares 80 
B-1070 Bruxelles . 

Les prix ont été  obtenu«  à titre  purement indicatif et n'engagent aucune 

ment  les  fourni««eur«   et le«  constructeurs   . 

ftmfetrt 
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Schéma de principe de la trafilerie 
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Avani-Projfl n    16   Pd^'   1 

FABRICATION DE CABLES EN ACIER 

5.000 t 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1. 1.   Produit 

Let ctbles d'acier •ont en général formé« d'un ou plusieurs 

torons comportant eux mimes un certain nombre de fil d'acier clair ou 

singué. 
- Les cibles monotorons de faible diamètre utilisés comme 

ctbles de frein vélo-vélomoteur-voiture-camion-haubans 
(galvanisés) . 

- Les ctbles multitorons pour le levage des charges et utilisés 
dans les engins de manutention (parfois galvanisés) . 

1.2.   Matières première; 

Le demi-produit d'origine  locale est le fil tréfilé ayant subi 

le patentage avant ou en cours de tréfilage, un chauffage avec trempe 

et un revenu après tréfilage. 

Dans certains cas,   ce demi-produit peut être galvanisé afin 

de renforcer sa résistance à la corrosion. 

La qualité de l'acier utilisé est l'acier dur à teneur en carbone 

^0,4% 

1.3.   Consommation diverse 

Huile pour lubrification fil«, torons et ctbUs. 

I •Mscutim  msmsimwit     nasata 
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2.    ETUDE   DE   MARCHE 

La   demande  de  câbles  augmente   rapidement (tableau   1)   . 

La   production  actuelle   est nulle   et nous  n'avons   relevé  aucun 

projet de   production  . 

L'unité   prévue  d'une   capacité   de   5. 000  tonnes   devra   être 

utilisée  à   plein   temps   pendant  3   équipes   .   Une  augmentation   de   la   pro- 

duction pourra   être assurée   pratiquement par un investissement  propor- 

tionnel  . 

Dans   ces   conditions,   il  est  préférable  de   créer  une   deuxième 

unité  plutôt que   de  prévoir un  doublement  de   capacité   . 

Tableau 1    -   Evolution de la demande de câbles 

(t) 

1971 1977 1982 

Demande 

Capacité de produc- 
tion 

5.526 8.585 14.850 

Excédent ou déficit - 5.526 - 8.585 -  14.850 

Source :   GOMBERT/SOBEMAP 

gombert 
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3,   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES 

ET JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

La fabrication des câbles comporte plusieurs opérations suc- 

cessives : 

- avant la mise en fabrication des torons,  le f)l tréfile? est 
enroulé très soieneusement sur des tourcts qui iront alimen- 
ter les machines a toronner.     Le  soin apporté  à cette opéra- 
tion évitera beaucoup d'ennuis lors de l'opération suivante ; 

- le toronnage ou commettage : opération qui consiste à enrou- 
ler les fils (6 à 24)   autour d'un câble textile ou métallique 
(9me) .    Celui-ci passe dans un arbre creux autour duquel sont 
disposées les bobines de fil.     En tournant,   la machine enroule 
les fils autour du fil central pour former le toron. 

- le ciblage : Opération qui consiste à enrouler les torons (6 à 
8)   autour d'un câble textile ou métallique (âme) .    Celui-ci 
passe dans un arbre creux autour duquel sont disposés longi- 
tudinalement des berceaux dans lesquels sont placés les bo- 
bines des torons. 
De  ces bobines,   les torons passent par une filière qui pro- 
voque leur enroulement autour de l'âme.   Le câble ainsi cons- 
titué  est alors guidé sur des bobines ou des tourets de stockam 

Le toron est le résultat de la torsion en hélice d'une ou plu- 

sieurs couches de fils d'acier autour d'une âme centrale rectiligne de 

composition variable.    Le pas de toronnage est la longueur nécessaire 

(mesurée en ligne droite) pour qu'un fil de toron fasse un tour complet. 

Le pas de câblage est la longueur nécessaire pour qu'un toron 

d'un câble fasse un tour complet. 

Parfois les fils et torons sont formés dans leur conformation 

finale en hélice avant d'etre assemblés dans le câble : cSbles préiormés. 

Le toron à âme en acier et 6 fils enroulés en hélice se design« 

par le symbole  (1   +6), le toron symbolisé par 1 + 6. 6 + 1 2 est un toron 

de  19 câbles de même diamètre,   1 âme centrale et 2 couches de fil et 

entre les 2 couches 6 fils de faible diamètre appelé toron à fil de remplis- 

sage. 

gombert 
l      associati on   moment«nae       sobemap 
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Lorsque les fils dans le toron et les torons dans le câble sont 

tordus en sens inverses l'un de l'autre,  dans le but d'éviter la détorsion 

du cible,   le câble est dit croisé.    Lorsqu'ils sont tordus dans le même 

sens on obtient ce qu'on appelle le câblage Lang.    Celui-ci (1 + 6. 6.   +12] 

x 6 est utilisé d'une façon générale lorsqu'est requis un câble souple et 

résistant comme pour le levage. 

ftmbfrt L »sociation   momiRlinii sobemap 



4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

L'unité de production de cSbles en acier aura une production 

de 5.000 tonnes/an composée presqu'essentiellement de câbles de levage 

et de traction du type Lang - filler wire avec possibilité de préformage 

soit à droite ou à gauche. 

Diamètres des câbles :   8,10 mm - 12,15 mm - 16,20 mm - 

20,25 mm composés chaque fois d'une Sme et de 6 torors(avec âme 

centrale métallique,   2 couches de fils métalliques et 6 fils de remplis- 

sage  soit le (1  + 6. 6  + 12)    diamètre des fils  variant   de 0, 6 mm - 0, 9 

mm -1,2 mm - 1, 5 mm.    Fils de remplissage : 0, 25, 0, 30, 0, 40,   0, 50 mm. 

La fabrication de câbles monotorons sera envisagée également, 

mais étant donné leur faible diamètre,  le tonnage sera peu important 

(+ 50 tonnes/an) 

diamètre des torons 1,5   à 4, 5 mm et composés de fus   métalliques   d'un 

diamètre variant de 0, 25 mm à 1, 50 mm. 

Cette fabrication devrait satisfaire le marché du câble de frei: 

pour véhicules automoteurs et vélos. 

Le travail sera réalisé en 3 postes - pertes de matière :  5 % 

4.2.   Descriptions des installations et prix indicatifs 

4. 2. 1.   Déchargement des matières premières 

lpont roulant de 20 m de portée -  10 tonnes 46.000 $ 

4.2.2.   Installation pour la préparation des bobines 
7 débobineurs - embobineurs avec dispositif 
pour la mise correcte du fil en spires sur la 
bobine - Puissance   10 kw/unité 185.000 $ 

4.2. 3. Fabrication de l'âme en acier pour les câbles 
de 8 a 20 mm do diamètre (torons de 7 fils de 
0, 33 mm à 0, 85 mm de diamètre) 

I ̂
    utocuti 

Hinbirt [ 
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210. 000  $ 

3 machines à câbler des torons de 3 mm à 7, 6 
mm de diamètre - Capacité moyenne/unité  : 
1 7, 5 heures/tonne   - Tonnage à fabriquer : 
707 tonnes nettes - puissance unitaire : 34 kw 
en courant continu - nbre de bobines pour 
l'alimentation : 7, y compris installation thy- 
ristorisée pour le redressement du courant 

La fabrication de 50 tonnes de câbles monotorons 
de 1, 5 mm à 4, 5 mm de diamètre pourra se 
faire sur 1 des 3 machines précédentes étant 
donné que 2 machines sont utilisées à  temps 
plein,   la 3ème à 50 % du temps 

4.2.4.    Fabrication des torons (1  + 6. 6.   +12) de 2, 5 
mm à 6,25 mm de diamètre - 4.243 tonnes nettes 

1 0 toronneuses 
Puissance unitaire   1 04 kw - courant alternatif 
Capacité moyenne/unité :    1 1  heures/tonne 
Nbre de bobines pour l'alimentation : 25/machine. 
Prix :   212. 000  $/unité 

2. 120. 000  $ 

4.2. 5.   Fabrication de câble proprement dit avec 1   âme 
en acier et 6 torons : (7 x 7)   + 6 (1 + 6. 6 +  1 2) 
Tonnes nettes à produire   4. 950 tonnes- 1   câbleuse 
Capacité moyenne : câble de 8 à 20 mm de dia- 
mètre 0, 85 heure/tonne 
Puissance :   80 kw 203.000  S 
Nbre   de  bobines   :   7 40] 000  ~$ 

Un cabestan de tirage à 2 roues et enrouleur 
puissance 30 kw 

4.2.6. Bobines pour les câbleuses et les toronneuses 

14 bobines à torons pour la machine à câbler 
325 bobines à fil pour les machines à toronner 
35 bobines à fil pour les machines à câbler les 
âmes en acier et les câbles monotorons 
accessoires divers pour le parachèvement des 
câbles - découpage - soudage - lubrification 53.000  $ 

4.2.7. Emballage des couronnes de câbles de petit« 
diamètres 
1 machine automatique à emballer 9.200 $ 

^    indention   mommunêi 
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4.2.8.   Installations complémentaires 

- Ponts roulants pour l'alimentation des 
machines en bobine 
2 ponts   20 m -10 tonnes 92.000$ 

- 1 compresseur air comprimé 7,8 m3/min 
puissance   48 kw 12.000$ 

- 1 atelier d'entretien 
.   1 tour   3,5 kw   12.750 $ 
.   1 perceuse   2,4 kw   4.300 $ 
.   1 poste de soudure   5 Kva   700 $ 
.   1 fraiseuse d'entretien    10.000 $ 27.750 $ 

4.2.9. Matériel roulant et équipement de bureaux 

- 2 camions à 30. 000 $/unité 
- 2 lift trucks à 25. 000 $ /unité 
- équipement bureaux   50.000 $ 160.000 $ 

4.2.10. Bâtiments 

a. à usage industriel      = 6. 000 m2 

b. bureaux et magasins = 500 m2 

c. service social     = 500 m2 

d. terrain   = 1 5. 000 m2 

4.2.11. Récapitulation consommation 

- matières premières :   fils tréfilés - patentés - trempés : 
5. 150 tonnes   (») 

- consommations diverses : lubrifiant pour fils et câbles : 
50 t.   (à 3 58 $/t. ) 

.électricité   :   6.250.000 kwh 

.  eau    : 5. 000 mî 

. fuel   : 50 tonnes 

(i) source prix matièiei premières ~-  Office Belge du Commerce Extérieur 

Fil tréfilé-patente     - trempé   3.000 t. +150t. (à 738 $/t)   (Prlx müyen . 807 $/t) 
Fil tréfilé galvani* : 2.000 t. +10». (à 846.7 t/t) 

\ 
allocution  HtsMumswéj gtbtIMf 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   ($ 000) 

5.1.   Terrain-aménagement: 15.000m2x       6 $/m2 90 

5.2.   Bâtiments : 7.000m2x   80 $/m2 

- Supplément : 7.000 m2 x   80 $/m2 

- Frais d'étude sur bâtiments 

560 

560 

95 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.  électrique 

- Matériel roulant - équip.   bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

3.208 

160 

236 

160 

80 

5.4.   Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

353 

150 

5. 5.   Fonds de roulement 1.422 

7.074 

5.6.   Montant    Capitaux investis à la tonne produite 
annuellement   :   1.414 $/t. 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : D irecteur d'usine 16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8.100 $ 5 40 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 3 16 

Employés 2.430 $ 38 92 

Salaires : Contremaître postea 4.050 $ 11 45 
Ouvriers 2.430 $ 222 539 

280 748 

Montant    Capitaux investis à la personne occupée : 25.264 $/h an 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS    ($ OOO) 

7.1. Matières premières 4.035 

perte matières premières 202 

7.2. Consommation diverse 100 

7.3. Emballage 4 

7.4. Fuel 5 

7.5. Electricité 226 

7.6. Eau 1 

7.7. Matières) d'entretien - équipement« 282 

- bâtiments 11 

7.8. Appointements et salaire» 749 

7.9. Frais d'administration 75 

7.10. Amortissements 
- Bttiments 20 ans   = 61 
- Equipements 10 ans =    419 
-Autres   5 ans   =32 çj2 

TOTAL DES FRAIS 6.202 

Total des frais sans matières premières 
(t r an sf o rmati on ) 2.167 

Coût unitaire de transformation =   —: :  =   433,4 $/t. 
5. OO0 t 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

go**b«rt| 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1.   Coût de la transformation  ($/t) 433 

8.2.   Prix de revient ($/t) 1   240 

8. 3.   Valeur ajoutée par rapport au Prix de revient (%) 35 

8.4. Prix de vente ($/t)(*) j   55g 

8.5. Chiffre d'affaires ($) 7.790  000 

8.6. Chiffre d'affaires par homme/an ($/h) 27.821 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortis- 
sements ($/t) 31g 

8. 8.   Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ($) 1.590.OO0 

8. 9. Rentabilité avant impôts mais après amortisse- 
ments des capitaux investis (%) 22 

8. 10 Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 420 

8. 11 Bénéfice total avant impôts et amortisse- 
ments ($) 2. 100.000 

8. 12 Période de récupération des capitaux investis 
(ans) 3,4 

Cette unité apparaît intéressante à de nombreux points de 

vue (rentabilité,  main-d'oeuvre utilisée,  etc.. . ) tout en exigeant du ma- 

tériel de travailler en 3 postes pour que la production soit réalisée 

Septembre 1975 

(t) Source Wx de vente : Office Belge du Commerce Extérieur . 

ftntbfrt I 
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Documentation prix estimatif I 

Ponts roulants 

Câbleuses-toronneuses - 
préparations des bobines 

Emballage 

Compresseur 

Tour-perceuse-frais eus e 

Demag AG D-4100 - Duisburg 
Hochfeld 
Wolgang Reuter Platz,  2,12 

Bekaert Engineering NV 
B-8550 - Zwevegem . 

Trans-Technique 85,  rue de la 
Solidarité 
93100 Montreuil - France . 

Atlas Copeo Belgium SA 
Steenweg Brüssel,   346, 
B-1900 Overijse . 

iDucampS.A.   - Av.  de la Reine,   195, 
B-1000 - Bruxelles . 

Les prix ont été  obtenus  à titre  purement indicatif et n'enga 

gent aucunement les  fournisseurs  et les   constructeurs   . 

"L •isscistios  msmtnttsét tobtmM 
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Schéma de principe de la fabrication des cflbles en acier 
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BOGGIES DE  CHEMIN  DE  FER 

1 500 unité« 

1.   DESCRIPTION  ET  NATURE  DU PRODUIT 

1.1. Produits 

Leg boggies pour les wagons  de marchandises d'un poids 

taxé de + 22 tonnes     et d'un poids total de 80 tonnes  maximum  (écar- 

tement des   rails  1. 500 mm)  .   L'étude  sera basée  sur  la production 

du boggie  complètement monté,   avec essieux mais  sans  roues  .   Le 

boggie  choisi est  couvert par  un brevet  français  et il  est le type   le 

plus moderne adopté  par le chemin de fer belge .   Il  se  décompose 

comme suit   : le châssis construit avec  des profilés,   des  tôles plates 

et des pièces en acier moulé  .Toutes   ces pièces  étant   soudées pour 

former un  ensemble  d'une  structure rigide  ; des anneaux de support 

situés au  centre de  la  surface   supérieure  du boggie  permettent un 

mouvement   rotatif  ; quatre boftes d'essieux sont fixées au châssis  par 

l'intermédiaire de  ressorts et de pièces  de  rétention ainsi qu'une 

installation  de freinage comprenant quatre paires de  freins et un  sys- 

tème de leviers et de barres   .   Les deux essieux à fournir par boggie 

seront détachés  .   Le montage  des roues   sur les essieux aura lieu 

aux ateliers  de montage des  wagons  .   Les  extrémités  de l'essieu 

sont insérées dans  les  roulements placés  dans les  bottes d'essieux . 

L'installation de freinage du boggie est  raccordée au  système central 

du wagon qui se met en action au moyen  d'un vérin pneumatique  .   Le 

poids du châssis,   les boites  d'essieux et le système de freinage  com- 

pris,   est d'environ   1,7  tonne   .    Les  essieux pèsent  environ 400 kg  la 

pièce soit  800 kg  supplémentaires par  boggie  . 

1.2. Matières premières 

Châssis   :  tfiles planes et profilés en acier  demi-dur  équi- 

valent k la   spécification belge CAE 36  CCu-36 kg/mm2 limite de   ré- 

sistance élastique,   bien soudable,   comprenant du cuivre pour  résister 

à la corrosion . 

L ftmbtrt [ 
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Installation dt freinage  :  bar I-M,   tòlti planta  tt profilât 

en acitr . 

Essieux : barrtt tn acitr-Sitmtnt Martin C40 mN, à nor- 

malittr »prêt It décollttagt, 65-75 k|/mm2 dt rupturt tn état nor- 

malité . 

1.3.   ConiommiÜoni   diverse« 

Piece»  moulées  tn acitr  :  pour ltt  anntaux de  support, 

ltt  boftts d'essieux,   et autres pièces  .   Acitr dt qualité  bien soudablt 

rtejuis pour ltt  pièces moulées qui  sont à toudtr au châssis 

Fontt  grise pour les  sabots de frtinage . 

Pièctt  achetées  complètes   :   roulements  a rouleaux,   rtttorts, 

boulons,   é c rou t  . 

Autrtt  consommations :éltctrodts  dt  soudure,   huile lubrifiante, 

ptinturt,  oxygène,   propane,   palettes tt caisses d'emballage . 

L ••••ciati»«  m«s)M<a«é« 



17   3 

2.   ETUDE  DE MARCHE  BOGGIES DE  CHEMIN DE  FER 

La demande  de  wagons  de  marchandises   en  tous  genres  a 

été évaluée dans  le  chapitre   7.1.   de  l'approche par  produits finis. 

Elle  est résumée  au  tableau   1. 

Or,   d'après  des   études   relatives  à la  composition des   parcs 

de wagon»-marchandises  des   sociétés  de  transport  par  chemin  de  fer 

dans   le  monde,   la  part des  wagons  à  boggies  est  d'environ 40   %  en 

nombre  dans  le  parc  total.   On  peut donc  supposer  que  les  besoins 

annuels  correspondront  grosso  modo  à  cette  répartition.   Si elle  ne 

• e vérifie   pas avec  précision  chaque  année  cette   répartition est  du moins 

vraie  en moyenne en  longue   période. 

Les  besoins  en wagons  à  boggies   sont  donnés  au tableau  1. 

La production actuelle  de  boggies  est actuellement  nulle  au 

Maghreb,   l'activité  de  la SN   METAL-ALLELICK étant  plutôt de 

montage. 

Pour  répondre  à  ces  besoins  nous avons  donc  prévu  la 

création  d'une unité  de  fabrication  de  boggies.   La   capacité  de  celle-ci 

est de   1.500 boggies  par an  en  deux équipes.   Ceci  correspond  donc  à 

l'équipement de  750 wagons.   Cette  unité  démarrerait en une  équipe 

et passerait rapidement au  fonctionnement en 2 équipes qui permet- 

trait  de  répondre aux besoin*  de  1982. 

"I soitmap 
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Tableau 1   - Evolution de la demande Maghrébine de wagons  de 

marchandises 

unités 

1973 1977 1982 

Demande de wagons divers 1.135 1.650 1.7 50 

Demande de wagons à boggies 454 660 700 

Capacité de production au 
Maghreb - - 750        | 

Solde - 454 - 660 
 1 

+     50 

Source : GOMBERT-SOBEMÁP 

Un accroissement de  l'ordre de 2 5  % dans les investis- 

sements permettrait de réaliser une  production d'environ 2.000 bog- 

gies  par an en deux équipes. 

gombtrt 
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3.    DESCRIPTION DU   PROCEDE UTILISE 

La   construction prévue,   d'un  type  robuste mais   relativement 

léger  est   réalisée en pièces  de tôle  et  de  profilés  soudés  .   Etant 

donné  la  quantité de  1. 500  unités  par  an,    les  procédés   suivants   ont 

été  choisis   tant du point de  vue qualité  que  frais  de  production 

Le  découpage   :   les  tôles  planes   à la  cisaille-guillotine   ; 

les  profilés   à  la  scie  à  ruban  ;  les  barres  pour  les  essieux  à  la   scie 

circulaire   . 

Le  découpage  des  trous d'allégement et des   bords   courbés 

ou irtéguliers  dans  les  tôles  par oxycoupage programmé 

Le   coupage  des  petites  formes   précises  dans  les  tôles   à 

la  scie  à  ruban . 

Le   pliage et le  cintrage de  certaines  tôles  et profilés 

Le   rabotage  et le  fraisage  des  pièces  moulées  et de  cer- 

taines  pièces   de  tôle  et  de  profilé 

Le   tournage  des  anneaux de  support,   des  essieux,   du  trou 

alésé,   des   roulements  dans  la  boite   d'essieux  et des  autres  pièces   rono^ 

La   rectification des   surfaces   de   l'essieu à  l'emplacement 

des   roues   et  des  roulements  . 

Le  forage et le  taraudage  des   trous  . 

Le   soudage électrique du châssis,   et de certaines autres 

pièces   . 

Le   redressage  à la  presse hydraulique du châssis  soudé 

L'alésage,   le  ponçage de  certains   trous  et  le  fraisage  de 

certaines   surfaces importantes dans   le   châssis. 

I Bombirti 
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Le soudage des  glissoires   à la bofte d'essieu,   au châssis 

et aux autres  surfaces   de glissement. 

Le traitement  thermique   (recuit)   des essieux  . 

Le contrôle  de la qualité du châssis  ;  la radiographie des 

soudures   . 

Le grenaillage du châssis  et autres pièces au jet de   sable 

La peinture au pistolet . 

Le montage  . 

Le contrôle  de la qualité . 

L'emmagasinage sur  palette  . 

U gombtrt | 
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4.    CAPACITE   ET   DESCRIPTION   DE  L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La   capacité  proposée   sera  basée   sur   le  travail en   deux 

équipe«   .    La  production prévue   sera de   1.500   boggies  et 3.000 

essieux par  an   . 

La   consommation  de  matières   premières  est estimée   ci 

dessous 

- barres  de   200  0 en acier Siemens   Martin 
- tôle   plane   en acier  demi-dur 
- barres   et profilés   en  acier  doux 

1. 680 tonnes/an; 
1. 750 tonnes/an; 

1 20 tonne s/an. 

La   perte   de  matières   premières   est   estimée  à 35   %   mesurée 

sur  le  produit  complet . 

La   consommation  des  principales  pièces  moulées   est  estimée : 

- en  acier  moulé 1. 110 tonnes/an   ; 
- en   fonte   grise 280 tonne s/an   . 

4. 2.   pescription de l'installation et prix  estimatifs 

4.2.1.    Réception  des matériaux  et emmagasinage 
des   matières premières  des demi-produits 
et des  pièces  détachées Prix  : 30. 000   $ 

4. 2. 2.   Cisaillage,   découpage,   sciage 
1    ciiaille-guillotine  mécanique, 

3.000  x  16,   30 kW Prix  : 53.000   $ 
1   machine programmée  à oxycoupage, 

10  kW F>rix  : 70- 00°   $ 
1    scie   circulaire  à  cycle automatique, 

capacité jusqu'à  250  ÇÎ avec  magasin 
latéral pour   les  barres,   58  kW    Prix   : 53. 100   $ 

1 scie   à   ruban  horizontal,   4  kW       Prix   : 10. 100   $ 
2 ßcies   à  ruban  vertical,   table   à   avance 

hydraulique,    5, 5  kW Prix   : 25. 400   $ 
1    scie   à  ruban  vertical,   3  kW 

Prix   : 7. 200   $ 

I 
liisociati 
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4.2.3. Rabotage 

1   raboteuse  à  un montant,   table 
cap.   3.000 x   1.200,   35 kw 
3  unités   de  rabotage Prix  : 2 55.000   * 
1   étau-limeur,    7,5 kw Prix  : 24.800   * 
3  ponceuses  à   bande  avec 
dépoussiéreur,    3 kw Prix  : 16.500   * 

4.2.4. Pliage,   estampage,   poinçonnage, 
grugeage 

1 presse  hydraulique   col de 
cygne,   80 tonnes,   7,5 kw Prix  : 32.700   * 
2 presses  mécaniques  col de 
cygne,   80 tonnes,   7,5 kw Prix  : 71.600   » 

4.2.5. Soudage  électrique 

22  postes  de   soudage,   6 kvA Prix  : 17.600   * 
6   soudages  du   châssis 
6   soudages  aux  boftes  de 
roulement 
10  soudages  des   sous-montag«» 

4.2.6. 

1   presse  hydraulique  à  redresser 
le châssis après  le  soudage Prix : 70.000   $ 
22  kw 

4.2.7.   Tournage 

2 tours,   capacité  1.420 0  x 
370 long  et  810 0 x  1.500  long, 
pour  le  tournage  des  blocs   de 
freins   et les   boftes  d'essieux, 
22  kw Prix  : 172.000   * 
4   tours   à  copiage,   capacité 
564 0x2. 500,   pour  le  tournage 
des  essieux,    des   pièces  de 
pivotage  du  boggie,   18,5 kw Prix  : 200.800   » 
3 tours   à  copiage,   capacité 
390 0 x  1.500,   pour  le  tour- 
nage  des   petites   pièces, 
15 kw Prix  : 112.200   » 
1   tour,   capacité  440 Ci x   1.500, 
50 0 en  barre,    5,5 kw Prix  : 21.000   * 

"L •locution   momsntanM sobtmip 
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4.2.8. Traitement thermique 

1 four de recuit au mazout, 
capacité 500 kg/h, pour les 
essieux,   fuel  :   50 kg/h,   15 kw      Prix  : 120.000   * 

4.2.9. Parachèvement 

1 rectifieuse  des   surfaces cylin- 
driques,   capacité  400 ÇÎ x 3.000 
long,   pour  les  essieux,   11,3  kw    Prix  : 104.300   * 
3  fraiseuses  à  tourelle,   4 kw Prix  : 36.000   * 
2 fraiseuses  verticales  à tête 
orientable,   à   visualisation  nu- 
mérique,   9  kw prix  . 90.600   * 
3 fraiseuses  horizontales, 
9' 5 kw Prix  : 76.800   * 
2  fraiseuses  horizontales,   5 kw     Prix  : 34.000   4> 
4 perceuses   sur   colonne,   2,4  kw Prix  : 17^200   * 
1 perceuse   radiale,   bras 
1.220,   3,5 kw prix  . 8.400   * 
2 perceuses  à  6  broches, 
6» 5 kw Prix : 89.800  * 
1 aléseuse horizontale à para- 
chever par alésage et fraisage 
des trous et surfaces importantes 
du châssis,   15 kw Prix  : 

4.2.10.   Dive rs 

U gombtrt I 
mociation   momtntanét 

115.000   * 

1   centrifugeuse  à  déshuiler les 
copeaux prix  . 3> 050   ^ 
1   installation  de   lavage,   capacité 
100 kg de  pièces,   eau  0,5 m3/h, 
50. 000 kcals/h,   8, 5 kw Prix  : 17.500   * 
1   installation de   grenaillage  à 
jet de   sable,   pour  le  châssis Prix  : 16.000   * 
1 installation de   peinture  au 
pistolet,   système  airless,   four 
au  fuel 9 kg/h,   2   kw Prix  : 45.000   * 
2 postes à  montage prix  : 30.000   * 
2 postes  d'emballage Prix  : 3.000   * 
3 postes  de  contrôle  de   la 
qualité,   comprenant  : 

1   appareil  de   radiographie        Prix  : 30.000   * 

tobtmtp 
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1  magasin  pour les boggies  et essieux 
complets,    sur palette Prix 15.000  « 

4.2.11.   Département d'outillage 

1   Etau-limeur,    5, 5 kw 
1   tour,   3, 5 kw 
1   fraiseuse  à tourelle,   4  kw 
1   rectifieuse plane/universelle, 
10 kw 
1 rectifieuse cylindrique,   extér. 
et inté r. ,    2,4 kw 
2 rectifieuses-affuteuses,   1,5 
kw,   *   1 5. 000 
2 perceuses  sur  colonne,   2,4 
kw,    » 2.950 
1   installation de  trempe,   40 kw 

Prix : 
Prix : 
Prix : 

19.050 
12.750 
12.000 

4> 

* 

Prix : 37.250 •t» 

Prix : 30.550 * 

Prix : 30.000 » 

Prix : 
Prix : 

5.900 
4 5.000 

* 

4.2.12.   Département d'entretien 

1   perceuse  sur colonne,   2,4 
kw Prix 
1   ponceuse  à bande avec  dé- 
poussièreur,   2 kw Prix 
1  équip.   à   souder,  4 kvA Prix 
1   plieuse,    1  kw 
1  meuleuse,   2 kw Prix 

2.950   » 

2.900   * 
650   * 

3.000   * 

4.2.13.   Compléments 

Outils,   outillages généraux Prix : 
1   chaudière,   capacité  200.000 
kcals,   fluide chaud 130°C,   fuel : 
20 kg/h,   4 kw Prix : 
1   installation d'air comprimé, 
capacité   5 m3/min.,   comprimé 
à 7  bars   : Prix : 
1   compresseur 4 5 kw 
1   réfrigérant à l'air final 
1 réservoir à air 2 m3 

- Installation de transporteurs, de 
convoyeurs à rouleaux, d'éléva- 
teurs, de monte-charges, de 
petites  grues  et de palans 
2 ponts   roulants,   10   tonnes  x 
17  mètres,   11,5 kw 
bacs 

- Réserva Prix 

40.000   » 

6.700   * 

12.650  « 

Prix : 25.000  * 

Prix : 64.000  « 
Prix : 7.000  * 

500   * 

gombert L ttocution   momintintt sobemsp 
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4. 2. 14.   Matériel     roulant    -  équipement 

2  camions  à  $   26.000/unité 
2  lift trucks  à   $   13. OOO/unité 
équipement bureaux  $   26.000 
divers  -   $   10. 000 

de bureaux 

Prix :   114.000  $ 

4. 2. 1 5.    Bâtiments 

4. 2. 16. 

Bâtiments à usage industriel 
Bâtiments bureaux 
Bâtiments à usage social 
Terrain 

5.000 m2 
240 m2 
260 m2 

15.000 m2 

Récapitulation de  consommation par an 

Matières  premières   (l)   : 

Barres  en acier  Siemens  Martin C40 mN 
Tôles  planes en  acier  demi-dur 
Barres  et profilés  en acier  doux 

Consommations  diverses   : 

Pièces moulées  en acier 
Pièces  en fonte  grise 
Pièces moulées  en bronze 
Roulements à rouleaux 
Ressorts  hélicoi'daux 
Boulons,   vis,   écrous 
Douilles,    rondelles 
Blocs de  caoutchouc,   peinture 
Graisse et huile  lubrifiantes 
Electrodes de soudure 
Oxygène 
Propane 
Palettes et caisses d'emballage 
Acier à outils 
Divers 
Electricité 
Eau 
Fuel 

1. 680 t(à $ 245/t) 
1. 850 t(à $ 245/t) 

120 t(à $ 230/t) 

1. 110 t(à $ 880/t) 
280 t(à $ 840/t) 

60 t(à $ 2. 700/t) 
1.420. 000   $ 

340. 000   $ 
45. 000  $ 
8.000   $ 

40. 000   $ 
10. 000   $ 
12.000   $ 

12 t (à   $  300/t) 
2,6 t   (à $   167/t) 

23.000   $ 
5 t  (à   $   1. 500) 

57.500   $ 
2. 240. 000 kWh 
20. 500 m3 
350 tonnes 

(1) Source prix matières première! : marchés mondiaux 

gombtrt 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement :  15.000 m2 x 6 $/m2   = 90 

5.2. Bâtimente  = 5. 500 m2 x80 $/m2 « 440 

- Supplément = 5.000 m2 x 110 $/m2 » 
- Frais d'étude  sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit -manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel  roulant - éq.   bureaux 

- Frais d'étude  sur équipement 

5. 4.   Autres dépenses  d'investissement : 

- Stock de  rechanges 

- Frais de 1er établissement 

5. 5.   Fonds de  roulement 

5. 6.   Montant    des capitaux investie à la pièce 
annuelle produite 

6.   TABLEAU     DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET  SALAIRES  ANNUELS ($   000) 

Appointés  :  Directeur d'usine 16.200  $ 1 16 

Ingénieur 8. 100  $ 2 16 

Contremaître princi- 
pal 5.400  $ 2 U 

Employés 2.430  $ 32 78 

Salaires     :  Contremaître postes       4.050  $ 10 41 

Ouvriers 2.430  $ 205 498 

550 
84 

2.470 

124 

198 

114 

62 

2 59 

119 

1.372 

5.882 

3 .921   $/P 

252 660 

Montant    capitaux investis par personne occupée 23.341   $/homme. 

I gombert I 
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7. FRAIS P'SXPhCTTATON ANNVELS ($ ooo) 

7.1. Matières première! 715 
perte matièrea  premières 251 

7.2. Consommation diverse 3.341 

7.3. Emballage 172 

7.4. Fuel 33 

7. 5.   Electricité* 81 

7.6. Eau 2 

7.7. Matières d'entretien- équipements 156 

- bâtiments 10 

7.8. Appointements et salaires 660 

7.9. Frais d'administration 66 

7.10. Amortissements 

Bâtiments 20 ans        «       53.700 

Equipements 10 ans   =    253.200 330 

Autres 5 ans =       22.800 

5.817 

TOTAL PE5 TRAIS 

Total des frais sans matières premières (transformation)        5.102 

Coût unitaire de transformation -  5. 102. 000      m  j  3 4Q1   ^/unité 
1.500 unités 

Hors charge financière 

Hors bénéfice 

Hors fiscalité 

^    allocution   me 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de  la tran »formation  (*/P) 3.401 

8.2. Prix de  revient  (»/P) 3.878 

8.3. Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%)    88 

8.4. Prix de vente  (*/P)    (1) 4.880 

8.5. Chiffre d'affaire» 7.320.000 

8.6. Chiffre  d'affaire» par homme/an (*/h) 29.047 

8.7. Bénéfice  avant impôt»  mai»  apre» amortis- 
»ement.  (*/P) * • 002 

8.8. Total bénéfice idem  (*) 1.503.000 

8.9. Rentabilité avant impôt» mai« aprè» amor- 
tissement» de» capitaux inveiti»  (%) 2 5 

8.10. Bénéfice avant impôt«  et amorti»»ement« 
(*/P) 1-222 

8.11. Bénéfice total idem  (*) 1.833.000 

8.12. Période de  récupération de» capitaux 
investi»   (an) 3»2 

La valeur ajoutée e»t importante mai» en réalité  il faut 

déduire de» consommation» diverse« un montant d'environ  1.900.000   * 

pour pièce» et produit»  importé«   (roulement«,   re««ort« hélocoldaux 

par  exemple).   Le  taux  réel de  valeur ajoutée   par  rapport au  prix de 

revient  te  situerait à +   54  %. 

Cette unité  est rentable mais exigera un nombre d'ouvrier« 

qualifiés relativement important. 

Septembre 1975 

(1) Source prix de vente : statistique de l'Office Belge du Commero« Extérieur. 

l ••••dation  maniste«*« sobtmap 
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Cisaille guillotine Wieger Maschinenbau Gmbh 
D-4040  -  Neues 
Bude richer Stratze  13 
Pottfach 887 

Oxycoupage Messer Griesheim Gmbh 
D-6000  - Frankfurt (Main) 
Hanauer  Landstr 300 

Scies circulaires - à rubans Kaltenbach H.   Maschinenfabrik KG 
D-7850 -   Loerrach (Baden) 
Gewerbe str  18 

Heska  Maschinenfabrik Gmbh 
D-3509  -  Spangenberg 

Raboteuse Gottfried Wachtberger 
vorm £.   Franke  Präziscons 
werkzeugfabrik Gmbh 
D-6056  - Heusenstamm 

E tau limeur Zumar raga 
Zaldibar  (Espagne) 

Tours,   tours à copier 

Traitement thermique 

Weingarten AG 
D-7987  - Weingarten/Wurtt 

Hoesch Maschinenfabrik 
Deutschland AG 
D-4600  - Dortmund 
Borsigstr.   22 

Bochringer Gmbh Gebr. 
D-7320 -  Göppingen 
Stuttgarten Ste  50-68 

Dr Schmitz und Apelt 
Industrie ofenbau Gmbh 
D-5600 -  Wuppertal 
Clausewitz  str  82-84 

Fraiseuses St Didier  Mécanique PHV 
38110 St Didier de  la  Tour France 

Induma 
I - 2 0124 Milano 
Via Fabio Filzi 23 

X •»»sentisti  mimmtswét      gobffltM 
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Perceuses radiale 

Centrifugeuse  (copeaux) 

Grenouillage 

Ponceuses 

Chaudière 

Compresseur 

Ponts roulants 

Rectifieuses 

A Usm e ta 11 Werkseugmaschinenfabrik 
D-1226  - Altenmarkt 

Donau-Werkzeugmaschinen EA 
D-7907  -   Langenau 
Riedheime r  str 34 

CEPA Carl Padberg Gmuh 
D-7630 - Lahr (Schwarsw) 
Rosenweg 43 

Gietart NV 
NL -  Hengelo 

W  Brener 
D-5650 - Solingen  - Hoehscheid 
Neuenhofer str 19 

Wanson SA Av.  de  la Woluwe   30 
B-1130 -  Bruxelles 

Flottmann 
D-4690  - Herne 
Strasse des  Bohrhammers 

Demag AG 
D-41G0 -  Duisburg Hochield 
Wolfgang Reuter Platt 2,12 

CAWI   et Co  Gmbh 
D-1000 Berlin 46 
Siemensstr  19-20 

Les  prix ont été obtenus  à titre indicatifs et n'engagent 

aucunement les constructeurs et les  fournisseurs. 

fpmfctrt 
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SCHEMA DE PRINCIPE  DE  FABRICATION DES  BOGGIES WAGONS CHEMIN DE FER 
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A v¿ini-i' i ^jc 

TAILLE D'ENGRENAGES ET PRODUCTION 

DE REDUCTEURS 

1.000 tonne s/an 

1.  DESCRIPTION ET NAT^F, DU PRODUIT 

1.1.  Produits 

- Engrenages cylindriques en acier de diamètre de 40 à 350 mm ; 

- Engrenages coniques à dents étroites en acier,  de diamètre 
de 50 à 235 mm ; 

- Réducteurs: l'arbre d'entrée,  l'entraînement et l'arbre de 
sortie,   carters et couvercles ; 

L'entraînement consiste en trains d'engrenages,  qui transmettent 

larotation  de l'abre d'entrée à l'arbre de sortie,   à une vitesse réduite .   La 

réduction de la vitesse dépend de la raison des diamètres des paires 

d'engrenages engagés  .   Puisque les diamètres des engrenages restent con- 

stants.   la réduction de vitesse de l'arbre d'entrée à l'arbre de sortie est 

fixe . 

Les réducteurs dans lesquels l'axe de l'arbre d'entrée est parai- 

lèle à celui de l'arbre de sortie, n'emploient que des engrenages de forme 

cylindrique à dents étroites ou helicoidales . Les réducteurs dans lesquels 

l'axe de l'arbre d'entrée est à 90" de celui de l'arbre de sortie,   utilisent 

une paire d'engrenages de forme conique .  Les dents des engrenages co- 

niques sont surtout de forme étroite,   et ce type sera choisi pour cette 

étude .  La différence de diamètres des engrenages coniques donne une 

réduction proportionnelle de vitesse .  Normalement,   on construit des ré- 

ducteurs d'une à trois paires d'engrenages,   selon la réduction de vitesse 

souhaitée   ,  cependant les réducteurs à 3 paires d'engrenages (4 arbres) 

sont surtout utilisés  .  90 % des engrenages produits dans l'usine seront 

utilisés dans les réducteurs, le restant comme pièces détachées . 

U l«mbtrt[ 
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1.2. Mattar*» premfe]r*ff 

- Engrenages : acier doux pour la majorité des pièces, 
et acier dur,  sous forme de pieces forgées,   de pièces 
de fonderie et de barres rondes ; 

- Arbre s : acier dur et acier d'alliage au vanadium,   sous 
forme de barres rondes et de pièces forgées ; 

- Carter couvercle : pièces fonte grise . 

1.3.  Consommation diverse 

Roulements, manchons,   boulons,  écrous,  rondelle«, joints, 

peinture, huile pour les réducteurs, caisses d'emballage 

l 9§mktrt[ 
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2« ETUDE DE MARCHE 

L'évolution de la demande d'engrenages etde réducteurs autres 

que pour l'industrie automobile est retracée  au tableau 1 . 

La production locale est actuellement très faible et les projets 

portent sur des augmentations de capacité limitées . Toutefois,  outre ces 

projets spécifiques, il est certain que des complexes algériens incorpo- 

reront des ateliers de taille d'engrenages . 

Tableau   1   -   Evolution de la demande et de la production d'enarenases 

et de réducteurs 

1973 1978 1982 

Demande 

Capacité de produc- 
tion 

1.897 

100 

3.408 

680 

7.351 

2.675 

Déficit 1.797 2.72 8 4.676 

Nous préconisons un investissement capable de produire 

1000 t/an correspondant à une partie importante des engrenages et ré- 

ducteurs de petites et de moyennes dimensions . 

D'autre part,  une augmentation des investissements de 7,5 % 

permettrait d'augmenter la production de 25  % soit passer à 1. 250 

tonne s/an . 

gombtrt 
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3. mmrim pv PRWEPE VTIM?E 

Le processus de fabrication comprend dans chacun des cas 

les opérations suivantes : 

- Engrenages : L'usinage de la surface extérieure et l'alésage 

du trou au centre de la pièce est réalisé au tour;le perçage des cannelu- 

res à la brocheuse .  Pour les grands engrenages en l'orme de couronner 

les cannelures sont remplacées par une mortaise . Le taillage des dents 

étroites ou helicoidales des engrenages cylindriques sont effectués à la 

machine à tailler les engrenages à fraise-mère . Le taillage des dents 

étroites des engrenages coniques à la machine à fraiser les engrenages 

à deux unités synchronisées  . 

Les engrenages taillés subissent un traitement thermique 

qui dépend de la qualité de l'acier . Les engrenages en acier doux subis- 

sent un traitement de cémentation de la surface,  afin de rendre dure la 

surface des dents et des cannelures .  Les   engrenages en acier dur subis- 

sent un trempage qui agit également en profondeur . 

- Arbres : Il faut réaliser les opérations suivantes : le 

tournage de la forme     au tour ; la taille des cannelures à la machine à 

tailleries engrenanges ; la rectification de quelques surfaces importantes 

le trempage , 

- Carter et couvercle : Il faut réaliser les opérations 

suivantes : le fraisage des surfaces à joint ; l'alésage des trous pour les 

arbres ; le forage et le taraudage  de trous devant recevoir des boulons  et 

la peinture . 

! 
liSSOCIitl 

Mwfctrt| 
non  mom.ntint.     iiofcf||||p 



18/5 

Toutes Ui pièce» subissent un contrôle de la qualité . Le 

montage du réducteur eit exécuté,  et on le remplit d'huile lubrifiante . 

Lee réducteur« completi subi««ent un estai . Il« «ont ensuite emballés 

et emmagasinée . 

I imeiitian  iRsmestiflii , toitmftf 
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4.  CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4.1. Capacité 

La capacité proposée sera basée sur le travail en deux équipes 

Le production prévue sera de 1. 000 tonnes de produits complets par an, 

dont 900 tonnes sous forme de réducteurs,  et 100 tonnes d'engrenages 

vendus comme pièces détachées   .  Le nombre de réducteurs sur la base 

de 80 kg par unité est de 11.250 unités, comprenant 56.260 engrenages 

et 39.380 arbres .  Le nombre d'engrenages destinés àia pièce détachée, 

basés sur un poids moyen de 5 kg,  s'élève à 20.000 unités  . 

La consommation de matières premières est estimée ci-des- 
sous : 

- Pièces forgées en acier doux : 660 tonnes 

- Pièces forgées en acier dur : 170 tonnes 

- Barres rondes en acier doux : 30 tonnes 

- Barres rondes en acier dur : 120 tonnes 

- Pièces en fonte grise : 250 tonnes . 

La perte de matières premières est estimée à 23 % mesuré 

sur    le produit complet . 

4.2. Description de l'installation et prix estimatifs 

4.2. 1. Réception des matériaux et emmagasinage des matières 

premières,  des demi-produits et des pièces détachées 

Prix 30. 000 $ 

4.2.2. Sciage,   cisaillage des barres rondes 

Scie à ruban horizontale,   4 kw 

Prix 10. 100 $ 

Scie circulaire à cycle automatique, capacité 
10 kw,   avec transporteur latéral des barres 

Prix 53. 100 $ 

l gombtrt [ 
•intention   momintinèt sobemap 
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4.2.3. Usinage au tour, mortaisage, perçage à broche, 

rectification 

3 tours à copiage, capacité en mandrin 310 0, 
Capacité en barre 60 0 x 1. 000,   15 kw 

Prix 111.600 $ 

3 tours à copiage, capacité en mandrin 560 0 
et en barre 30 0 x 1. 000 de long,  1 8, 5 kw 

146.400 $ 

1 mortaiseuse pour alésage des engrenages 2, 3 kw 

Prix 27.700 $ 

1 brocheuse à tailler les cannelures dans les 
alésages,  42 kw 

Prix 113.200 $ 

1 rectifieuse cylindrique extérieure,   capacité 250 0 
x 750 long,  8 kw 

Prix 70.700 $ 

1 rectifieuse cylindrique,  extérieur/intérieur,  capacité 
140 0 x 360 long, 2, 4 kw 

Prix 30.550 $ 

4.2.4. Taille d'engrenages 

2 machines à tailler les engrenages cylindriques par 
fraise-mère,  capacité 400 0,  18 kw 

Prix 178.200 $ 

2 machines à tailleries engrenages cylindriques 
par fraise-mère, capacité 2O0 0 ,   15 kw, pour 
les engrenages et les arbres 

Prix 176.600 $ 

2 machines à tailler les engrenages coniques à dents 
étroites par fraise, capacité 235 0   11 kw 

Prix 284.000 $ 

"l •»»eciitio»  mom.nt«„M     |ofcfm.p 
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4.2.5. Rabotage, fraiiage,   alésage, perçage, taraudage 

et rectification du carter, le couvercle et autres 

pièces 

1 étau-limeur.7,5 kw 
Prix 24. 800 $ 

2 fraiseuses horizontales, 9, 5 kw 
Prix 51.200 $ 

1 fraiseuse verticale à tête orientable,   10 kw 
Prix 27. 500 $ 

1 fraiseuse-aléseuse horizontale,  aux visualisation 
numérique,  lOkw 

Prix 56. 200 $ 

1 aléseuse horizontale,  course du table  1.400 longueur 
x 700 transversal x 750 haut,  5, 3 kw 

Prix 40.000 $ 

2 perceuse« sur colonne,  2,4 kw 
Prix 8. 600 $ 

1 perceuse à 12 broches,  7, 8 kw 
Prix 85. 000 $ 

1 rectifieuse plane,   10 kw 
Prix 37. 250 $ 

1 ponceuse a bande avec dépoussiéreur,  2 kw 
Prix 2.900 $ 

rtt 
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4.2.6. Traitement thermique 

1 installation de traitement thermique pour le 
trempage des pièces taillées en acier dur, 
capacité : 200 kg de pièces par heure : 
1 four de rotation à chauffage avant trempe : 
1 bac de trempe ; 1 four à tunnel à recuit ; 
transporteur ; fuel 20 kg/hr ; 25 kw 

Prix 188.000 $ 

1 installation de traitement thermique pour la cé- 
mentation gazeuse de la surface des pièces en acier 
doux,  capacité 250 kg de pièces/hr, avec four au 
gaz,  générateur de gaz, bac de trempe, fuel : 
16 kg/hr ; 95 kw 

Prix 550. 000 $ 

4.2.7. Montage et parachèvement - contrôle 

1 presse hydraulique pour le montage, 20 tonnes 

Prix 3.000 $ 

1 installation de lavage, capacité 100 kg ; 8, 5 kw 
50.000 kcal/hr 

Prix 17.500 $ 

1 poste de peinture à la main 

3 postes de montage 

3 postes d'essai motorisés,  15 kw 

1 poste d'emballage 

Prix 500 $ 

Prix 9. 000 $ 

Prix 60. 000 $ 

Prix 1. 000 $ 

l I*mbert| 
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2 pott«! de contrôle de la qualité , fourni tu ret 
principale! : 

Prix §0. 000 $ 

1 appareil de contrôle dee engrenagee 
coniquee 

1 appareil de contrôle dee engrenagee 
cylindriques 

1 projecteur de profile 

1 machine à me eurer eane contact 

1 diviseur optique 

1 table en granite 

1 magasin pour les produite complets emballés et 
section d'expédition 

Prix 15.000 $ 

4.2. S. Département d'outillage 

1 tour,  3, 5 kw 
Prix 12.750 $ 

1 fraiseuee à tourelle,  3 kw 
Prix 8. 500 $ 

1 rectiïieuse plane /universelle,  3 kw 
Prix 13.800 $ 

1 rectifieuse cylindrique, extérieur/intérieur 
1,3 kw 

Prix 17.600 $ 

2 affûte us« s,    1, 5 kw 
Prix 30.000 $ 

1 affuteuse,  2 kw 
Prix 14.500 $ 

«I 
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2 perceuses sur colonne,  2, 4 kw 

1 é tau-limeur,  5, 5 kw 

1 sci« à ruban vertical,  3 kw 

1 installation de trempe,  30 kw 

4.2.9. Département d'entretien 

1 perceuse aux colonnes,  2, 4 kw 

Prix 

Prix 

Prix 

1 ponceuse à bande avec dépoussiéreur,  2 kw 

Prix 

1 équipement à souder, 4 kva 

1 plieuse,  1 kw ; 1 mouleuse, 2 kw 

Prix 

Prix 

5.900 $ 

Prix 19.050 $ 

7.200 $ 

Prix 45. 000 $ 

4.300 $ 

2.900 $ 

650 $ 

3.000 $ 

4.2.10. Divers 

Outils, outillages généraux 

Bacs 

Prix 

Prix 

20.000 $ 

5.000 $ 

Installation de transporteurs ,   de convoyeurs à rou- 
leaux,  de monorail, de monte-charges, d'élévateurs, 
de petites grues et palans 

Prix 40.000 $ 

"L sssecistisn  mtrntstinii , tobtmsp 
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1 chaudière,  capacité 70. 000 k. cal/hr,  fluid« 
chaud de 130 ° C ; 
fuel : 8 kg/ht,  3 kw 

Prix 5.800 $ 

1 pont roulant,  5 tonnes x 17 mètres 
Prix 28.000 $ 

1 centrifugeuse à dé «huiler les copeaux 
Prix 2 5.000 $ 

1 installation d'air comprimé,  capacité 5 m3/min., 
comprimé à 7bars   ; 1 compresseur 30 kw ; 
1 réfrigérant de l'air ; 1 réservoir à air 3 m3 

Prix 11. 500 $ 

Réserve 
Prix 19.950 $ 

4.2.11. Matériel    roulant    - Equipement de bureaux 

1 camion à 26.000 $ 
2 lift trucks 1 3. 000 $/unité 
Equipement   bureaux 36.000 $ 
Diverses 24.000 $ 

Prix 112.000 $ 

4.2.12. Bâtiment» 3.800m2 

Bâtiments à usage industriel 3.250 m2 

bureaux 300 m2 

à usage social 250 m2 

Terrain 10.000 m2 

4.2. 13. Récapitulation des consommations 

- Matières premières      : pièces forgées en acier doux 
660 tonnes (à 82 5 $/tonne) 

pièce« forgdes en acier dur 
170 tonnes (h 850 $/tonne) 

barre ronde en acier doux 
30 tonnes (à 230 $/tonne) 

barre* ronde en acier dur 
120 tonnes (à 243 $ /tonne) 

l eseecietten  memsntiiièt sostmap 
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Consommation! dive nei : 

Pièce« en fonte grite : 250 tonnes (à 850 $/t) 
Roulements à rouleaux et à bille« 420.000 $ 
Vii "Allen" DIN 912 : 22.000 $ 
Circlips,   rondelle» spéciales et ordinaires, 
goupilles etc.. : 55.000 $ 
Joints en caoutchouc : 18.000 $ 
Peinture : 4.000 $ 
Huile lubrifiante, et de trempe : 30.000 $ 
Caisses d'emballage : 42.000 $ 
Acier à outils 8 tonnes : (à 3.000 $/tonne) 
Divers    :   41.000 $ 
Electricité : 1.932.000 kwh 
Eau : 12.000 m3 
Fuel   :   230 tonnes 

l MMliltiH   «tmSStMéi ttfcvmip 
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5.  MONTANTS DES INVESTISSEMENTS      ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement :            10.000 m2x 6 $/m2                60 

5.2. Bâtiments :                                     3.800 m2x 80 $/m2              304 

- Supplément :                         3.250 m2 x 110 $/m2             358 

- Frais d'étude« sur bâtiments 56 

5. 3. Equipement FOB 2.830 

- Fret maritime 
transit-manutention 142 

- Montage, mise en route 
inst. électrique 255 

- Matériel roulant - éq. bureaux 112 

- Frais d'études sur équipement 71 

5.4. Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 297 

- Frais de 1er établissement 124 

611 5. 5. Fonds de roulement 

5.220 

5.6. Montant   capitaux investis àia tonne annuelle produite   5.220 $/t 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUE TA 

Appointés : Directeur d'usine 16.200$ 1 16 

Ingénieur 8,100 $ 4 32 

Contremaître principal 5.400$ 2 11 

Employés 2.430 $ 12 29 

Salaires :    Contremaître postes 4.050 $ 8 32 

Ouvriers 2.430 $ 111 270 

138 390 

Montant   capitaux investis par personne occupée   37. 826 $/homme . 

limeiit un   momintMét ^ 
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7. FRAIS D'EXPLOITATIpN ANNUELS 

7.1. Matières premières 

perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 

7. 10. Amortissements 

Bâtiments   20 ans 35.900 

Equipements 10 ans 290.000 

Autres   5 ans 22.400 

($ 000) 

606 

139 

868 

65 

22 

70 

1 

238 

7 

390 

39 

348 

2.793 

TOTAL DES FRA^S 

Total des frais sans matières premières (transformation)        2. 187 

Coût unitaire de transformation =   ?'/^^ *  =      2. 187 $/tonne 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

"L ••••cistiti iMmttttséi ••fctmtf 
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8.  EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1.  Coût de la transformation ($/t) 

8.2. Prix de revient ($/t) 

8.3. Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%) 

8.4. Prix de vente ($/t)     (1) 

8. 5.  Chiffre d'affaires   ($) 

8.6. Chiffre d'affaire par homme/an ($/h) 

8.7. Bénéfice avant impôt mai« après amortissements 
($A) 

8.8. Total bénéfice avant impôt mais après amortisse- 
ments ($) 

2. 187 

2.793 

78 % 

4.003 

4.003.000 

29.007 

1.210 

1.210.000 

23 

1.558 

8.9. Rentabilité avant impôts de capitaux investis (%) 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements ($)   1.558.000 

8.12. Période de récupération des capitaux investis (ans) 3, 4 

L'usine pour la production d'engrenages et de réducteurs apporte 

une valeur ajoutée importante : n'exigeant que peu d'électricitéet d'eau, 

sa localisation ne devrait pas poser de problème .  Il est certain que si 

l'usine proposée est rentable, elle exige néanmoins une proportion impor- 

tante de main-d'oeuvre qualifiée . 

Septembre 1975 

(1) Source prix de vente : lUtUtiquei office Belge du Commerce Extérieur 

QMMMf t L •••sciation  momifltsnés , s«Nmtp 
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Documentation Prix estimatifs 

Scie à rubans circulaire 

Fours 

Tours et fraiseuses 
¿taux limeurs 

Chaudière 

Pont roulant 

Compresseur 

Perceuses 

Traitement thermique 

Rectifieuie 

Affuteuse 

Kaltenbach Maschinenfabrik KG 
D-785 -   Lörrach 
Postfach 1740 

Heska   Maschinenfabrik Gmbh 
D-3509 Spangenberg . 

Sedie Sprl,   Av du Castel 10, 
B-1200 - Bruxelles 

Et« Baeyens Sprl 
Rue A.   Vandenpeereboom,   16, 
B-1080 - Bruxelles . 

Pro Select,   Drève de Mégélias,  8, 
B-1170 - Bruxelles . 

Ets Wanson,   Av.   de la Woluwe,   30, 
B-1130 - Bruxelles . 

Demag AG,   D-4100 Duisburg 
Hochfeld 
Wolfgang Reuter Platz,   1-12 . 

: Flottmann D-4690 Herne 
Strasse des Bohrhammers . 

: Allzmetal Werkzeug maschinen- 
fabrik 
D-8226 - Altenmarkt . 

Dr Schmitz und Apelt 
Industrie ofenbau Gmbh 
Clausewitz str 82-84 
D-5600 - Wuppertal . 

Matra - Schneider 
D-Siegburg . 

Nyberg et Westerberg 
Akersberga (Suède) . 

: Reichmann und Sohn 
D-7912 - Weissenhorn Bayern 
Rudolf Diesel Str 6-8 . 

Les prix ont été obtenus à titre indicatif et n'engagent aucunement les 
constructeurs et les fournisseurs . 

gomfcart t aiMciatit* msmsstinét , sobtmap 
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Avant-Projet n°  19/Page 1 

FONDERIE DE PIECES MECANIQUES 

(véhicules automoteurs, moteurs électriques, pièces diverses) 

18.000 tonnes 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1. 1.  Produit 

Les produits à fabriquer vont de 0, 5 à 50 kgs et sont définis 

dans la liste ci-dessous : 

- Carters pour véhicules de tourisme 
Blocs cylindre pour véhicules de tourisme 
Culasses pour véhicules de tourisme 
Arbre à came pour véhicules de tourisme ; 

- Carcasses petits moteurs électriques 
Botte de jonction ctbles électriques souterrains ; 

- Sabots de frein pour essieux wagon de chemin de fer ; 

- Corps de vanne ; 

- Pièces pour groupe frigorifique 
Contre poids machine à laver. 

Il s'agit donc de pièces parfois compliquées et d'autres simples 

de fonte grise moulée. 

1.2.   Matières premières 

Les matières premières pour la fonte grise sont les fontes en 

gueuse,   la ferraille d'acier et les ferro alliages : ferro manganèse   et 

ferro silicium, ce dernier sous forme de briquettes. 

Le mélange se compose de la façon suivante : 

- fonte + 42 % origine locale 

- mitrailles + 22 % origine locale 

- ferro alliages +   1  % importation 

- retours de coulée     35 % 

Hmbtrt I 
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1.3.   Matière« divergea 

Sable > bentonite - raatirol - produits réfractaires. 

I •MttittiM    IMWtMMé« 
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2.   ETUDE   DE  MARCHE 

La  demande  de  pièces   de  fonte augmentera   rapidement au 

cours   des  prochaines  années  . 

Tableau 1 - Répartition de la demande de pièces de fonderie en fonction 

de leur type 

(t) 

1973 1977 1982 

Pièces sur modèle 

Petites pièces 28.937 49.587 125.661 
Moyennes 3.082 9.446 25.779 
Grosses pièces 

Total 

459 1. 273 4.177 

32.478 60. 306 155.617 

Hydrauliques 11.400 21. 318 46.686 

Fonte sur album 

Ménage 2. 852 4. 027 6.202       I 
Voirie et petites pièces 8. 100 15.665 36.946       ': 
Pièces moyennes 

Total 

900 1. 741 4.105        i 

55.730 103.057 249.555        i 
i 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

A cette demande, il convient d'ajouter la demande de pièces en 

acier moulé puisque ces pièces peuvent être faites avec le même équi- 

pement  (tableau 2)  . 

ftmfctrt 
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Tableau 2  - Répartition de la demande de pièces d'acier moulé en fonction 

de leur poids 

(t) 

1973 1977 1982 

Pièces  sur modèle 

Petites  pièces (< 100 kg) 

Moyennes et grosses pièces 

Total 

2. 389 

310 

5.476 

634 

18.542 

3. 035 

2. 689 6.010 21.577 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Pour satisfaire   à   cette   demande,   les   responsables   maghrébins 

augmenteront leurs   capacités   de   production   (tableau  3   pour   la   fonte   et 

4  pour   l'acier) sensiblement  au   même   rythme  que  l'augmentation  de   la 

demande   . 

Tableau 3  - Evolution des  capacités de production de fonte 

1973 1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

7.684 

7. 800 

7. 500 

i 

44.100         ¡ 

15. 100 

11.000 

22.984 70. 100 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

gombtrt 
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Tableau 4 - Evolution des capacités de production d'acier moulé 

1973 1977 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

500 

1. 510 

1. 800 

2. 500 

2. 520 

2. 800 

3. 810 7. 820 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

définis   . 

passe  de 

Après   1977,   les   projets   sont moins   bien  connus   et  moins  bien 

La  demande  de  fonte   (fonte   sur modèles   et fonte   sur album) 

44.330  t  en   1973, 
à 81.739   t  en   1977   , 
et à 202.869  t  en  1982  ; 

• oit  plus  de   120.000 t supplémentaires   entre   1977  et   1982   . 

Pendant  cette  même  période   1977-1982,   la  demande   d'acier   moulé aug- 

mente  de  plus  de   15.000  t  . 

Face  à  cette  demande,   on  note   : 

- des   projets   algériens   portant sur un total  de   105.000 t 

15.000 t  à  TIARET , 
20.000 t  à ORAN   , 
4.200 t  à  TIZI OUZOU   , 

40. 000 t  à un   emplacement non défini   , 
10.000 t  fonte   GS,    emplacement non  défini   , 
8.000 t  BATNA   , 
8.000 t BOUIRA   ; 

- des   projets   marocains   portant sur 28.000  t 

.    18.000  t SOMAFOM   (pour l'exportation)   , 
8.000  t SOMAVOME  (pour  l'exportation)   , 

.      2.000  t SIMEF   ; 

- des  projets  tunisiens   portant sur  20.000 t environ  . 

Hffltirt 
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Ces   projets   s'ils  se  réalisent  tous   suffiront  à   satisfaire   la 

demande  supplémentaire   de  fonte et d'acier   moulé   .    Toutefois,   la   plu- 

part n'en  sont  encore   qu'au stade  de  l'idée   et   plusieurs   seront proba- 

blement abandonnés    ou   sensiblement modifiés   .    De   plus   certains   sont 

prévus   pour  l'exportation  . 

Pour   ces    raisons  et étant donné   l'importance   primordiale 

que   revêt la  fonderie   dans  la sous-traitance   nous   avons   étudié  trois 

projets   : 

- une  fonderie  mécanisée  de   18. 000   t  destinée   à   la   production 

de  petites  pièces   (<   100  kg) en grande   série   :   automobiles,   tracteurs, 

véhicules   industriels    ,    semelles  de freins,   contrefroids pour  machines 

à laver  ; 

- une  fonderie  assez mécanisée   de   5. 000  t   en   1   équipe  pour 

la  production  de   pièces   moyennes  (100  à   1.000  kg)   en   moyenne  série   . 

Ces   pièces  trouvent   leurs  débouchés   dans   la   construction  de   machines- 

outils   ;   de  vannes   et   matériels accessoires   de   grosses   tuyauteries, 

véhicules utilitaires,    wagons de chemin   de   fer   ; 

- une   fonderie   peu mécanisée   de   5. 000  t  en   2   équipes   pour 

la  production  de   pièces   moyennes  et grosses   (jusqu'à   5   t)  en  petite 

série   .   Ces   pièces   sont  destinées  à la   production  de   machines-outils, 

vannes   et accessoires   de  tuyauteries   de   grande   dimension,   pompes 

et  compresseurs,    véhicules  industriels   . 

Les   capacités   retenues   correspondent à   des   unités   considérées 

comme pouvant être   rentables en Europe   . 

i       associati 
tomber t 
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3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES 

En général, la fonderie fabrique des pièces de forme compli- 

quées .difficiles ou impossibles  à  réaliser par tout autre procédé,   soit pour 

la production à un prix de revient intéressant de pièces plus simples, 

•oit encore pour profiter des propriétés physiques ou d'utilisation et des 

propriétés particulières des divers métaux et alliages coulés. 

Quelque soit le procédé de moulage utilisé,   à partir du dessin 

d'une pièce,  un outillage de fonderie est établi par le modeleur.     Le fon- 

deur reprend cet outillage pour confectionner un moule reproduisant les 

formes extérieures de la pièce à obtenir.    Si la pièce est creuse,   son 

évidement est obtenu au moyen de noyaux (fabriqués au moyen de boftes 

à noyaux ou moules à noyaux) . 

Le fondeur met donc en oeuvre le moule (moulage)  et les no- 

yaux (noyautage) .    Il met en place les noyaux dans l'empreinte du moule 

(remmoulage).   Le moule est rempli avec la fonte liquide (coulée) élabo- 

rée dans un four de fusion . 

La pièce coulée et refroidie est extraite du moule (décochage) 

puis nettoyée et ébarbée.    Parfois,   la pièce subit un traitement thermi- 

que et un parachèvement consistant en un préusinage. 

Il existe plusieurs procédés de moulage dont la classification 

réaide essentiellement dans la fréquence d'emploi du moule et leur con- 

dition d'utilisation. 

Le moulage en sable des pièces en fonte grise est de loin le 

procédé le plus utilisé.    Sous l'impulsion de la demande   de pièces coulées 

de série et notamment des pièces pour l'industrie automobile,   l'automa- 

tisation des installations de moulage a fait des progrès considérables.    Et 

les machines et appareils à fonctionnement automatique se sont substitués 

aux opérations manuelles. 

liMOCilt 
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Des amélioration! continuelle« ont été anuréei par de nou- 

velle« connaissance» techniques dans le domaine des matériaux de mou- 

lage et des procédés de serrage. 

La fonderie fabriquant des pièces de série en grand nombre, 

se décompose comme suit : 

1. les chantiers de fusion ; 

2. les chantiers automatiques de moulage et de coulée ; 

3. les sableries ; 

4. les ateliers de noyautage et de modelage ; 

5. les ateliers d'ébarbage. 

La disposition de ces différents chantiers et ateliers est fonc- 

tion de la diversité de la production.    Le choix doit porter en particulier 

sur les différents formats de châssis et cadences de production et l'ex- 

tension de la «one de pose des noyaux et le temps de refroidissement des 

moules coulés peuvent être adaptés aux nécessités.    Par exemple,   dans 

les châssis,  l'emploi de plaques clichés permet de combiner l'utilisa- 

tion de modèles pour grandes et petits séries. 

D'autre part,   le poids du sable utilisé pour les moules et les 

noyaux représente en général, dix fois le poids de la fonte liquide.  L'achat au 

sable neuf,  mais surtout son transport et sa manutention,   ainsi que la 

décharge du sable usagé,   représentent des frais considérables.    Il y a 

donc un intérêt économique énorme à récupérer le sable. 

Nous avons préféré les fours de fusion à induction,  fréquence 

réseau,  aux cubilots,   ceux ci exigeant des quantités importantes de coke. 

L'élément principal de la chafhe est la machine automatique 

de moulage à haute pression dans laquelle est inséré un chantier de pose 

de noyaux.    Nous avons adopté pour ceux-ci plusieurs processus de fa- 

brication étant donné la grande diversité des pièces en série à mouler 

(boíles chaudes,  boftes froides et shell moulding : respectivement,   le 

noyau est soufflé dans 1 boite avec durcissement complet par chauffage, 

le noyau est durci par un catalyseur,   et le noyau étant soufflé dans une 

I ̂
    «Mocution   moiTunfntt 
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•afta chatte«, La durtf« d« c häuf fa g« «st en fonction 4« l'épaisseur de 

U couch« durci«,   convenant particulier «ment pour 1«« gro« noyaux et 

les noyaux creux) . 

Quant au model«,  celui-ci cet •¿paré on 2 partie« selon un 

plan de joint, un« demi-partie servant à faire lo moule de dessus, 

l'autre le moule de dessous. 

Chaque partie de modèle est déposée et fixée sur une plaque 

métallique porte modèle (plaque modèle). 

Le «able est serré dans les cadres ou chtssis au moyen de 

la machine à mouler agissant par pression. Après serrage du sable, 

on opère le démoulage du moule à partir de la plaque modèle . 

L 
fMtètrt[ 
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4.    CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La capacité de production atteindra 18. 000 tonne• par an et 

la fonderie travaillera en 2 ¿quipes,   l'entretien se faisant au court du 

)cme poste. 

Le rendement horaire devra atteindre 4, 5 tonnes à l'heure de 

pièces bonnes,   il faudra donc que le chantier de fusion marche à l'allure 

de 6,75 tonnes de fonte liquide à l'heure,  les retours de coulée repré- 

sentant 35 % environ du total mis en oeuvre. 

La perte de matières premières est très faible et s'élève à 

quelques %. 

Pour le  sable,  il faut compter  10 t   t de fonte liquide avec 

une perte de 4 % lors de la régénération.    L'appoint sera donc de l'ordir 

de 10. 800 tonnes. 

La bentonite ,   ajoutée au sable à raison de 50 kg de  bentonite 

par tonne de fonte liquide,   représente une consommation de 1. 350 tonnes 

an. 

4.2.   Description des installations et prix estimatifs 

4.2. 1.   Parc à matières premières équipé d'un pont 
roulant de 3 tonnes - 20 m portée pour alimenta- 
tion des fours et d'une installation pour la mise 
en silo de sable de moulage - trémie - alimen- 
tateur - convoyeur incliné 
puissance installée = 7,5 kw _   . r Prix : 54.000 $ 

4.2.2.   Atelier de fusion 

- 4 fours de fusion à induction (dont 2 en 
réserve) capacité 8000 kg 
raccordement 2. 200 kva 
puissance absorbée 1 . 8 50 kw 
fusion jusqu'à 1. 450°C : 3.600 kg/h 
consommation 52 0 kwh/t soit 
14. 050. 000 kwh Prix 

gometrt L uociation   momtnttnit sobtmap 
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• 2 fou ri de maintien ( toit 1 pour 2 fours 
de fusion) 
puissance 350 kw pri% . UO. 000 $ 

- 9 poches de coulée (dont 4 en réserve 
pour réparations et entretien) 
et 6 palans (dont 1  en réserve) pour 
manipulation poche 
puissance totale   7, 5 kw priK . 21.000 $ 

4.2.3.   Atelier de moulage 

- 1 machine automatique de moulage (pro- 
cédé Tace ont) comprenant décochage - 
retournement chtssis inférieur -  remplis- 
sage sable de moulage et mise en forme - 
retournement chtssis supérieur - assem- 
blage des 2 chtssis  - mise des chtssis sur 
cha fri e d'avancement 
Puissance installée + 600 cv 
Capacité   250 chàssis à l'heure prij( . 4.100.000$ 

- chafhes de refroidissement et chtssis 
comprenant : 
1  chafhe de refroidissement longueur  230 
m sous hotte aspirante - vitesse 
1  chtssis   12" -  1  tour complet en 30' 

153 chtssis doubles de 900 x 700 x 2 50/ 
250 + 40 en réserve   - poids 730 kgs 

1 courroie évacuation après décochage vers 
2 eme chaine de refroidissement 

1 chafne de refroidissement ( par balancelles 
suspendues) 
longueur 600 m - 330 balancelles 
cycle 1 , 50 h   refroidissement k l'air 

1  courroie de triage : séparation des pieces 
coulées des jets de fonte et du sable de moulage 

1  chafhe de pose et dépose des contrepoids 
de chtssis avant et après coulée 

Puissance installée :    1 90 kw p^ . 1   1 55  000 $ 

"L ssacistisn   momtsttnsi , sifetmtp 
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4.2.4.   Un« installation de régénération du tabi* 
comprenant après décochage 

1 bande transporteuse aves séparateur 
magnétique 

2 brises mottes 

2 bandes transporteuses avec  1  séparateur 
magnétique 

1  trémie intermédiaire 

1  ahmentateur (reprise)  + I  bande transpor- 
teuse inclinée 

1  tambour homogénéiseur et d'humidification 

1 bande transporteuse de distribution vers 

2 rafroidisseurs à sable avec courroie d'éva- 
cuation 

1 trémie de transfert - ¿ bandes transporteuses 
distribution dans 5 silos de stockage 

2 élévateurs à godets alimentes  par courroie* 
transporteuses à la base des silos 

2 bandes transporteuses alimentant chacune 
1 malaxeur-mélangeur et système de 2 
bandes transporteuses - 1  désintégrateur 
aérateur et trémie de transfert 

1  bande transporteuse éliminant les excédents de 
sable vers trémie intermédiaire 

1 dispositif d'alimentation pneumatique de la 
bentonite et du rastirol 

Puissance installée environ :    400 kw 
Prix 1 . 210. 000 $ 

4.2. 5.   Un atelier d'ébarbage comprenant : 

16 machines à meuler à vitesse constante 
8 meuleuses sur colonne 

24 meules portatives 
2 grenailleuses verticales + bacs de transfert 

Puissance installée environ :   3 30 kw     _   . 
Prix : 

4.2.6.    Trois rotoclones pour récupération pous- 
sières fonderie   - filtres humides - renouvel- 
lement de l'air 80. 000 m3/heure/machine 
Puissance installée :   300 kw „  . 

Prix : 

577.000 $ 

485.000 $ 

"L itociition   moinintanM laëtmaa 
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4.1.7.  Un* installation d'air comprimé 
2 comprtiicuri à Î5 mî   min  unité 
puissance globale 460 kw Prix 97. 000 

Prm 

Prix 

Prm 

4. 2. t.   Installation! lomplémpnUirn 

- un adouciiifur dV«u 100 m)  j en 
2 équipe! 

- un laboratoirt   .. ontrôi»   coulée 
avec apee tog raphe - c limatisation 

- un laboratoire contrôle avant expé- 
dition - ultrason - magni flu* 

• un atelier fabrication de noyaux 
comprenant 

4 machines à cycle automatique à 
mouler les noyaux en sable à froid    92. 000 $ 
à catalyseur - 1 kw 

4 machines à cycle semi automatique 
à mouler les noyaux en sable à St. 000 $ 
chaud : 7,5 k* 

J retourner-démouleur de borte • à ^ 
noyau 

1 sablene pour «able à noyaux 274. 000 $ 

Prix 

1.600 % 

160.000 $ 

15. 000 $ 

550.000 

un atelier de modelage comprenant 
machines pour le travail du bois 
(scie-raboteuse) 10.000 $ 
machines pour le travail du plastique 
et des métaux 

i machine à copier 
1 fraiseuse universelle 
2 tours universels 
1  raboteuse 
1 radiale 
2 sensitives 
1 scie à ruban 
1 polisseuse 

160.000 $ 
160.000 $ 
66.000 $ 
20. 000 $ 
22.000 $ 
7.200 $ 
6.500 $ 
5. 000 $ 
+ divers établit 

Puissance installée 55 kw Prix 460. 700 % 

l •lisciatisi)   msiMslMSs stètmip 
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Outillages 

• un atelier d'entretien comprenant 

1 pont roulant 10 t  20 m 47. 000 $ 
I tour universel 33. 000 s 
1 irtiK'uif aléseuse 37. 000 s 
I radiale 22. 000 $ 
1 raboteuse 20. 000 $ 
I poste soudure soo $ 

Puissance installée 37 kw 

PriK 400. 000 $ 

Prix 159.§00 S 

4.2.9.   Matériel roulant - Equipement de bureaux 

.   2 camions (à 26. 000 $  unité) 

.   4 lift trucks (à 26. 000 $   unité) 

.  équipement de bureaux     9t. 000 $ 
254.000 $ 

4. 2. 10.   Bâtiments 

a. Parc à matières premières 

b. Hall de fusion - coulée - 
moulage régénérateur sable 
ébarbage 

Atelier noyaux - modelage 

Atelier d'entretien 

c. Bureaux - magasins 

d. terrain 

4. 2. 11.   Récapitulation consommation 

2.000 m2 

t. 000 m2 

4.000 m2 

1.000 m2 

1.000 m2 

45. 000 m2 

Matières premières 

Matières diverses : 

Fonte 12.052 t   (à 190,82  $/t) 
Ferraille   6. 027 t   (à 73,30 f't) 
Ferro alliages    1 01 t (à 467, 1 8 $ /t) 

Sable fonderie    10.800 t (à 6  $ V) 
Bentonite 1 . 350 t (à 60  $ /t) 
Rastirol 208 t (à 26  $'t) 
Matériaux réfractaires 1 00 t (h 267  $7t) 

Consommations diverses : 

F:au : 25. 000 m3 
Electricité   :   22. 000. 000 kwh 
Fuel   :     30 tonnes 

(t)   Source prix ma tu'res pre nuire» :   M*rrliís  HuudUux 

t*if)ë«rt 
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*•  MONTANTS DES INVESTISSEMENTS        ($ 000) 

5.1. Ter ram-aménagement •     45.000 m2 x 6 %'n\l 

5.2. Bâtiments   = 14. 000 m¿ x 80 $ 'ml 

- Supplément = 14.000 m2 x 90 $/m¿ 

- Fraii d'étude sur bâtiments 

¿70 

1 . 120 

1.260 

202 

5. 3.   Equipement FOB 

- Frit maritime 
transit-manutention 

- Montage,  mil e en route, 
inat.  électrique 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

12. 305 

61b 

1. 033 

254 

308 

5.4.   Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

1. 317 

434 

5. 5.   Fonds de roulement 1. 53; 

20. 67 4 

5.6.   Montant capitaux investis à la tonne annuelle- 
ment produite :    1. 14g $/t 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés :   Directeur d'usine 16.20C  $ 

Ingénieur 8. 1 00 $ 

Contremaître princi- 
pal 5.400 $ 

Employés 2.430 $ 

Contremaître postes       4. 050 $ Salaires 

Ouvriers 2.430 $      437 

1 16 

s 65 

3 16 

76 185 

26 105 

37 1. 062 

551 1.449 

Montant capitaux investis à la personne occupée :  37.500 $   h. an . 

tcmbtrt I 
^    mecmmn   momtminM      «nluniin 



7-   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS       ($ 000) 

14   1 ». 

7.1.    Matières premières 

perte matières premières 

2.800 

28 

7. ¿.    Consommation diverse .80 

7. 1.    Emballage 

7.4.   Fuel 

7. 5.   Electricité 

7.6.   Eau 

7.7.   Matières d'entretien   -équipements 

- bâtiments 

7. 8.   Appointements et salaires 

7. 9.    Frais d'ad ministration 

3 

796 

2 

793 

24 

1 . 449 

14e» 

7.10.   Amortissements 

- bâtiments 2 0 ans =     129 
- équipements 1 0 ans=     1.611 
- Autres   5 ans = 51 

TOTAL DES FRAIS 

1.791 

8. 011 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 5. 211 

Coût unitaire de transformation =       5' 2I1' 0Q0  $     =  ¿90 $/t 
18.000 t 

Hora charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

•omttrt 
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8.    EVALUATION   ECONOMIQUE 

i 'i 

8. 1.   Coût dt-  la  transió rmation ($   t) 290 

8. 2.   Prix de   revient ($   t) 44^ 

8. 3.   Valeur ajoutée par   rapport au prix de  revient (%) 6 s 

8.4.   Pri;. de vente ($   t) (*) 6b7,9 

8.5.  Chiffre d'affaires  ($) 11.842. 000 

8.6.  Chiffre d'affaires  par homme/an ($   h) 21.492 

8. 7.  Bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($/t) 

212,9 

8. 8.   Total bénéfice avant impôts mais après amor- 
tissements ( $) 3. 832. 200 

8.9. Rentabilité avant impôts des  capitaux investis 
(%) mais après amortissements 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements (4   t) 

19 

312,4 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortissements 
($) 5.623.200 

8.12. Période de récupération des capitaux investi« 
(ans) 

3,7 

Cette unité de production est rentable .   Parmi les postes les  plus 

importants figurent la main-d'oeuvre et l'énergie électrique .   Sa localisation 

devrait pouvoir être résolue à proximité des centres de montage de véhicules 

automobiles  . 

Septembre  1975 

(*) Source prix de vente : Office Belge du Commerce Extérieur . 

gombtrt l iiiociition   momtnliin« sobemap 
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Documentation Prix estimatifs 

Ponti  roulants 

Fours de Fusion 

Matériel de  Fonderies 

Matériel de Fonderies 
Grenailleuses 

:   Dema¿ AG  D-4100~Duisburg-Hochfeld 
Wolfgang   Reuter   Platz  2,12 

:  Otto Junker Gmbh  Lammersdorf 
D-5Ì07   -   Simmerath 

:   Sovemo   -   Sima  SA 
Boulevard   Poincaré,    47 
B-1070   -   Bruxelles 

:  Georges   Fisher SA 
CH-8201   -  Schaffhouse 
Case   postale   685 

:  Atlas  Copeo  Belgium   SA 
Steenweg   Brüssel   346 
B-I9OO   -  Overijse 

:  Ansul  international SA 
1 51   rue   de Stalle 
B-1180   -   Bruxelles 

:   Ducamp  SA   195 Avenue  de  la  Reine 
B-1000  -   Bruxelles 

:   Donau Werkzeugmaschinen 
Dorrenberg KG 
D-7907   -   Langenau 
Riedheime r Str  34 

:   Boehringer Gebr. Gmbh 
732 Göppingen  -  Postfach 220  DBR 

Les  prix ont été  obtenus  à titre  purement indicatif et 

n'engagent aucunement les fournisseurs et  les  constructeurs. 

Compresseur 

Adoucisseur 

Machines outils 

"L SMOCiatien   msmsntsnii _ sobtmip 
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Avant-Projet n" 20   Pa^i   1 

FONDERIE DE GROSSES PIECES 

S. 000 tonnet 

l.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1. 1. Produit 

Loi produits à fabriquer font parti« de potito« séries mais 

é'u* poids pouvant aller jusqu'à 5 tonnes. 

- carcasses de gros moteurs électriques ; 

. bâtis de machine s-outil s ou machine« diverses ; 

• pieces pour machines agricoles (socs  de charrue); 

• contrepoids divers     d'ascenseurs ; 

• pieces de chaudières ; 

• pièces en fonte pour canalisations sous pression ; 

• baignoires. 

Il s'agit donc de pièces parfois volumineuses, parfois peu 

précises. 

1.2.   Matières premières 

Le« matière« première« pour l'obtention de fonte liquide sont 

les fonte« en gueuse Ja ferraille d'acier ainsi que la fonte Ni-Hard pour 

lo« socle« de charrue«. 

Le mélange se compose de la façon suivante : 

- fonte environ 43 %   origine locale ou importation (Ni-Hard) 
- ferraille 22 %   origine locale 
• retours de coulée   55 % 

l. î.   Consommations diverses 

Sable de fonderie, bentonite, raatirol (pr. chimique), produits 

refractaires tous d'origine importation. 

••••CISt ISS    MS«M«t*ftSS 
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2. ETUDE DE MARCHE 

L'étude de marché est donnât d»ns  l'avant-projet 

fond«ri« de pièces mécaniques de  11.000 t. 

I imciHiM  iMwtausé»     sobtmap 
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3.   DESCRIPTION DU  PROCEDE 

En général,   la  fonderie  fabrique  des   pièces   de   formes 

compliquées,   difficiles  ou impossibles  à  réaliser  par  tout autre 

procédé,   soit pour  la  production à un  prix de   revient intéressant 

de pièces  plus   simples;   soit encore   pour  profiter  des  propriétés 

physiques  ou d'utilisation  et  des  propriétés  particulières  des   divers 

métaux et alliages  coulés. 

Quel que  soit le  procédé   de  moulage utilisé,   à  partir du 

dessin d'une  pièce un outillage  de  fonderie  est établi  par  le  modeleur. 

Le  fondeur   reprend cet outillage  pour  confectionner un moule   repro- 

duisant,   les  formes  extérieures  de   la  pièce à obtenir.   Si  la  pièce  est 

creuse,   son évidement  est obtenu  au moyen de  noyaux  (fabriqués  au 

moyen  de  boites  à noyaux ou moules  à noyaux). 

Le  fondeur  met donc  en oeuvre  le  moule   (moulage)  et les 

noyaux  (noyautage).   Il met en place   les  noyaux dans  l'empreinte  du 

moule   (remmoulage).   Le  moule est  rempli avec  la fonte  liquide   (coulée) 

élaborée  dans  un four  de  fusion. 

La pièce  coulée  et refroidie  est extraite  du moule   (déco- 

chage)  puis  nettoyée  et ébarbée.   Parfois  la pièce  subit un  traitement 

thermique   et un parachèvement consistant en un  pré-usinage. 

Il existe plusieurs procédés  de moulage dont la  classifica- 

tion  réside  essentiellement dans  la  fréquence  d'emploi du moule  et 

leur  condition d'utilisation. 

Le moulage  en  sable  des   pièces  en fonte  grise   est de  loin 

le  procédé   le  plus utilisé.   Sous  l'impulsion de  la  demande   de  pièces 

coulées  de   série  et notamment des   pièces  pour  l'industrie  automobile, 

l'automatisation des  installations  de  moulage a fait des   progrès  consi- 

dérables.   Et les machines  et appareils  à fonctionnement automatique 

se  sont  substitués    aux opérations  manuelles. 

gombtrtl 
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Des améliorations continuelles ont été assurées par de 

nouvelle» connaissances techniques dans le domaine des matériaux 

de  moulage  et des  procédés  de   serrage. 

La  fonderie  se   décompose  comme   suit  : 

- 1.   le  chantier  de   fusion; 

- 2.   le  chantier  de  moulage   (à  la   machine et manuel)  et 
de coulée; 

- 3.   la   sable rie; 

- 4.   l'atelier de noyautage et de  modelage; 

- 5.   l'atelier   d'ébarbage . 

Les  fours  de  fusion  à induction  ont été   préférés aux 

cubilots,   ceux-ci exigeant des quantités importantes de coke importé   . 

Toutefois,   étant donné  le  poids   des pièces  coulées   (jusqu'à  5 tonnes), 

il est nécessaire  de  prévoir un  four de  fusion dont la capacité  est 

telle qu'il peut couler une   pièce  de   5 tonnes   en une fois. 

Le  chantier de  moulage,   étant donné,   la diversité  des 

pièces  à mouler  devra disposer  d'une   série   de machines   pneumatiques 

pour le  moulage  de  pièces  dont  le poids  est  inférieur à  20 kgs   et 

d'une  série  de  machines  pneumatiques   à retournement pour les  pièces 

dont le  poids   pourrait atteindre   120 kgs.   Pour les   grosses  pièces 

jusqu'à   5 tonnes,   le moulage   sera  réalisé   à   la main. 

Les  divers chantiers  doivent être  moyennement mécanisés, 

présenter la  souplesse nécessaire aux petites   séries et aux change- 

ments  fréquents  de  fabrication. 

Pour  les  petites  pièces,   les machines  à mouler  sont  fixes. 

Elles  sont alimentées en  sable  par sablerie  automatique  et une  cour- 

roie transporteuse  emplit les  trémies  installées au-dessus  des  machines, 

Le moulage   s'effectue généralement en mottes  ce qui supprime  le 

retour des châssis et simplifie  le décochage. 

gombtrt I 
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Les plaques modeles sont à simple face ou à double face 

suivant que les machines sont accouplées par deux pour serrer le dessus 

et le dessous des moules ou que la même machine effectue le serrage 

du moule complet.    Ceux-ci sont placés avec leurs plateaux supports 

(bois ou aluminium)sur des transporteurs à rouleaux et poussés    à la 

main.    Les modèles sont coulés et refroidissent sur ces mêmes rou- 

leaux à l'extrémité desquels ils sont décochés. 

Pour les moyennes et grosses pièces, les mêmes principes 

généraux peuvent être adoptés ; on y retrouve les machines à mouler 

fixes alimentées par sablerie automatique et des transporteurs à rou- 

leaux, mais le décochage est mécanisé. 

Pour les pièces atteignant 5 tonnes, il est préféré le moulage 

à la main avec utilisation de foulons pneumatiques,  vibrateurs électriques 

ou pneumatique» pour le démoulage.    Le moule,  s'il est lourd,  est serré 

à terre sur le chantier même. 

Le sable utilisé représente 8 à 10 fois le poids de la fonte liqui- 

de et l'achat du sable neuf, mais surtout son transport et sa manutention, 

ainsi que la décharge    du sable usagé,   représentent des frais considéra- 

bles.   Il y a donc un intérêt énorme à récupérer le sable. 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La capacité de production atteindra 5. 000 tonnes par an en 2 

postes de travail.     Le rendement horaire devra atteindre 1, 25 tonne 

de pièces bonnes et il faudra donc que le chantier de fusion marche à 

l'allure de 1,85 tonne/heure de fonte liquide,   les retours de coulée 

représentant 35 % environ du total mis en oeuvre.    Toutefois,   le chan- 

tier de coulée devra 8tre capable de couler 5 tonnes en une seule coulée 

et le« pointes horaires pourront dépasser parfois cette quantité. 

L'appoint de sable sera de l'ordre de 3.000 tonnes/an et la 

bentonite ajoutée au sable à raison de 50 kg par tonne de fonte liquide 

représente une consommation de 375 tonnes/an. 

4,2.   Description des installations et prix estimatifs 

4.2. 1.    Parc à matières premières équipé d'un pont roulant 
3 tonnes - 20 m et une installation pour la mise en 
silo du sable de moulage - Puissance 10 cv 

Prix : 54. 000 $ 

4.2.2.   Atelier de fusion 

- 2 fours de fusion   capacité nominale: 4.000 kg 
fusion jusqu'à 1. 450*0= 1. 750 kg/h 
consommation jusqu'à 1. 450°C = 545 kwh/t 
puissance nominale absorbée : 950 kw 
y compris appareillage électrique - aérage 
des appareils - pupitre de commande prix , 312  000 $ 

- un four de fusion   cap.  nominale 16. 000 kg 
fusion jusqu'à 1.450X =    6. 300 kg/h 
consommation jusqu'à 1.450°C = 510 kwh/t 
puissance nominale absorbée = 3.200 kw 
y compris appareillage électrique - aérage 
des appareils - pupitre de commande prix . 3 51.710 $ 

- un four de maintien 
puissance   350 kw Prix: 160.000 $ 

gombert I 
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- 3 poches de coulée (dont 1  en réserve)   et 
3 palans pour manipulation des poches 
puissance globale   4, 5 kw Prix: 10.000$ 

- 1 pont roulant 1 5 t - 20 m prix . 46 000 | 

- 1 poche coulée   capacité 5 tonneB 

fonte Prix : 4.700 $ 

4.2.3.   Atelier de moulage 

- 6 machines de moulage pour cht s si s 
max.   : 1. 200 x 900 
min.   : 500 x 500 
puissance:   7, 5 kw Prix: 203.500$ 

- 5 machines de moulage dimensions châssis 
max.  : 750 x 500 
min.   : 400 x 400 
puissance   :   3, 5 kw prix . 82.900$ 

- 2 machines à retournement dimensions 
chftssis 
max.   : 950 x 950 x 200 
min.   : 800 x 800 
puissance    14 kw 
cycle  moulage  1' Prix: 170.000 $ 

- châssis diverses dimensions - 
1 machine à décocher avec grille 
transporteurs à rouleaux pour le 
transport des moules,   la coulée,  et 
le refroidissement prix . 210.000$ 

- 1 pont roulant 20 m -5 tonnes Prix • 13  200 $ 

- matériels pour moulage à la main       pr¿x • 5 00 0 $ 

4.2.4.   Installation de régénération du  sable  com- 
prenant après décochage 

- convoyeur d'évacuation avec séparateur électromagnétique 
brise motte - convoyeur  d'évacuation  avec   séparateur 
électromagnétique - trémie intermédiaire - alimentation 
de reprise - bande transporteuse inclinée - tambour 
homogénéiseur et d'humidification - bande transporteuse 
distribution vers refroidisseur à sable - trémie de transfert 

U gombtrt [ 
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et  2 bandet transporteuse«  pour distribution  dans 2 
silos  stockage   -  élévateur  à godets alimenté   par convo- 
yeur  situé  à la   base   des  silos de  stockage   -   bande  de 
transport alimentant   1   malaxeur  -  mélangeur,    système 
de   bandes   (2)  alimentant désintégrateur   aérateur  trémie 
de   transfert avec   bande   transporteuse   éliminant  leb 
excédents  vers   trémie  intermédiaire 

Prix : 540. 000   $ 

- courroie  de répartition pour  l'alimentation 
de   silos   placés   au  droit  des  machines   de 
moulage   (13) 

Prix : 36.800  * 

- 15  silos  de  stockage   pour  l'alimentation 
en   sable  de moulage   des machines de 
moulage  y compris  dispositifs d'écou- 
lement du  sable 
Puissance  installée  2 50 kw 

Prix : 11 5. 500   * 

4.2. 5.       Un atelier  d'ébarbage 
5 machines  à meuler  à vitesse 
constante 
3  meules   sur colonne 
7  meules  portatives 
1 grenailleuse  verticale  +  bacs de 
transport 
Puissance  globale   14 5 kw 

Prix : 229.000  $ 

4.2.6. 1   Rotoclone pour   récupération pous- 
sières  fonderie   -  filtres  humides  - 
renouvellement  de  l'air 
Puissance installée  100 kw 

Prix : 165.000  * 

4.2.7. Un atelier fabrication  de noyaux com- 
prenant  : 
2 machines  à cycle  automatique 
à mouler les noyaux en sable à froid 
à  catalyseur 1   kw   : 46.000   4> 
2 machines à cycle semi-automatique 
à mouler les noyaux en sable à chaud 
7, 5 kw  : 29.000   » 
1   retourneur dé mou leur  boites à 
noyaux : 42.000   * 
1   sable rie pour   sable   à 
noyaux : 113.000  $ 

Prix : 230.000  » 
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4.2.8. Atsliei   de  modelage 

Machine   pour  le travail du 
boteuse) 
1   machine   à   copier 
1  fraiseuse   universelle 
1  étau  limeur 
1   tour   universel 
1 radiale 
2 sensitives 
1   scie   à   ruban 
1  polisseuse 

Puissance   installée  :  30 

- Outillages 

4.2.9. Installations   complémentaires 

- compresseur   d'air  à  18m3/min. 
puissance   132  kw 

Prix  : 30.800   * 
- laboratoire   contrôle de la  coulée 

avec  spectrographe   - climatisation 
Prix   : 160.000   » 

- laboratoire   contrôle avant  expédition 
ultra   son  et  magniflux 

lu bois   (scie-ra- 
30.000 t> 

160.000 * 
50.000 $ 
20.000 $ 
16.000 $ 
10.400 * 
7.2 00 * 
6. 500 $ 
5.000 * 

kw 
Prix   : 305.100   * 
Prix   : 120.000   * 

Prix  : 15.000   * 
-   1  atelier   d'entretien 

.   1   pont     roulant 20 m  - 
5 t. 13.200 * 

.   1   tour  parallèle  7  kw 16.200 $ 

.   1  fraiseuse   3 kw 7.000 * 

.   1  radiale   6 kw 7. 000 * 

.  1  poste   soudure 4 kva 700 • 
Prix  : 44.100   * 

4.2.10.    Equipement  divers 

.   1   camion   (à 27.000   $) 

.   1   Lift  truck  (à  27.000   ») 

.   équip.   bureaux  (50.000   $) 
Prix  : 104.000   » 

gombtrt I 
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4.2.11. Bâtiments 

a. Parc  à matières  pre- 
mières 1.000 m2 

b. Hail de  fusion  -   coulée   - 
moulage 4.7 50 m2 
Régénération  sable   - 
ébarbage 
Atelier noyaux  -  mode- 
lage                                            3.000 m2 
Atelier d'entretien                  500 m2 

c. Bureaux  -  magasin                750 m2 
d. Terrain                                  2 5.000 m2 

4.2.12. Récapitulation des  consommations 

- Matières  premières   :  fente  3.333   tonnes   (à 190,82   *) 
(1) ferraille  1.717 tonnes  (à 75,30   *) 

- Matières diverses  :   sable  de fonderie  3. 000 tonnes 
(à 6   ») 
bentonite 37 5 tonnes   (à 60   $>) 
rastirol 25 tonnes   (à 26   $) 
matériaux réfractaires  30 tonnes 
(à 267   ») 

- Consommations diverses 

Fuel =  15 t 
Eau    =   10. 000 m3 
Electricité  =   5.700.000 kwh 

(1) Origine dei prix : marchés mondiaux 

I |omtwrt| 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS  (* 000) 

5.1. Terrain-aménagement : 2 5. 000 m2 x 6 $/m2 150 

5.2. Bâtiments: 9. 000 m2 x 80 $/m2 720 

- Supplément : 9. 000 m2 x 90 $/m2 
- Frais d'étude sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,  mise en route, 
inst.  électrique 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 37 5 

- Frais de 1er établissement 170 

5.5. Fonds de roulement 517 

810 
130 

3 .475 

174 

2 53 

104 

87 

6.967 
5. 6.   Montant Capitaux investis par tonne 

produite annuellement   :   1. 393 %/t 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 
ET SALAIRES ANNUELS  

Appointés :   Directeur d'usine        16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8. 100 $ 6 49 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 2 H 

Employés 2.430 $        47 114 

Salaires :      Contremaître postes    4.050 $ 12 49 

Ouvriers 2.430 $      200 486 

268 725 

Montant Capitaux investi» par personne occupée/an : 2 5.996   $/h an 

^       «»»OCIltl 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($ 000) 

7.1. Matières premières 

perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

765 

8 

50 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 
- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 

1 

226 

1 

208 

15 

725 

72 

7.10.   Amortissements 

- bâtiments 20 ans = 83 
- équipements 10 ans =     454 

- autres   5 ans = 21 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 

1.862.000 $ 
Coût unitaire de transformation   = Jt ôôô t 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

558 

2.627 

1.862 

372 $/t 

gombtrt 
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FONDERIE  DE  PIECES  MECANIQUES 

(5. 000 tonne») 

1.   DESCRIPTION  ET   NATURE DU  PRODUIT 

1.1.   Produits 

Les   produits  à fabriquer  ont un poids  supérieur  à  100 kg 

et peuvent aller jusqu'à 400 à  500 kgs.   Ils consistent en   : 

- grosses   pièces  pour  pompes,   compresseur s,   vannes 
et accessoires  de tuyauteries; 

- bâtis   pour machines-outils; 

- grosses   pièces  pour  matériels agricols,   tracteurs  et 
véhicules  industriels; 

- grosses   pièces  de voirie. 

En  général  toutes  pièces  fabriquées en moyenne   série et 

dont l'encombrement  est  supérieur aux dimensions des  châssis de 

fonderies très mécanisées. 

1.2. Matières  premières 

Les  matières  premières  pour  l'obtention de   fonte   liquide 

sont les fontes  en  gueuse,   la ferraille  d'acier et la ferraille. 

Le  mélange   se  compose  de  la  façon suivante   : 

fonte  environ 42  %  origine locale 
ferraille   environ    22  % origine locale 
retours   de  coulée 35 % 

1.3. Consommation diverse 

Le  sable   de moulage,   la  bentonite,   le Rastirol  (chimique) 

et les produits  réfractaires tous d'origine importation. 
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I,   ETUDE DE MARCHE 

Elle  eat présentée  à  i'avant-projet  tond«rie de  pièce* 

mécaniques. 

La production de  la fonderie étudié« ici  peut être doublé» 

et paner à 10.000 tonnée.   Sane aucun inveetieeement : travail  en 

2  poitei au lieu de 1   poste. 
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3.   DESCRIPTIONS DES DIFFERENTS  PROCEDES 

En   général,   la   fonderie   fabrique  des   pièces   de   formes   com- 

pliquées,   difficiles  ou  impossible   à   réaliser  par  tout  autre   procédé,   soit 

pour  la   production  à un prix  de   revient  intéressant  de   pièces   plus 

simples,   soit  encore  pour   profiter  des   propriétés   physiques  ou  d'utili- 

sation   et  des   propriétés   particulières   des   divers   métaux   et alliages 

coulés. 

Quel que   soit  le   procédé   de  moulage  utilisé,   à  partir  du 

dessin  d'une   pièce un outillage  de  fonderie  est établi  par  le  modeleur. 

La  fondeur  reprend cet outillage   pour   confectionner  un moule   repro- 

duisant,   las  formes  extérieures  de  la   pièce  à obtenir.   Si  la  pièce 

• st crause,    son évidement   est obtenu  au moyen de   noyaux   (fabriqués 

au moyen de   boîtes  à noyaux ou  moules   à noyaux). 

Le   fondeur met  donc  en oeuvre  le moule   (moulage)  et  les 

noyaux   (noyautage).   Il met   en place   les   noyaux  dans   l'empreinte   du 

moule   (rammoulage).   Le  moule  est  rempli avec  la  fonte  liquide 

(coulée)  élaborée dans un  four  de  fusion. 

La   pièce   coulée   et   refroidie   est extraite   du mouie   (déco- 

chage)   puis   nettoyée  et ébarbée.    Parfois   la   pièce   subit un traitement 

thermique  et  un parachèvement  consistant en un  pré-usinage. 

Il  existe  plusieurs  procédés   de moulage  dont la  classifica- 

tion  réside  essentiellement  dans  la  fréquence d'emploi  du moule  et 

laur  condition  d'utilisation. 

Le  moulage en   sable  des   pièces  en fonte   grise  est  de   loin 

1«  procédé  le   plus utilisé.   Sous   l'impulsion de  la   demande  de  pièces 

coulées   de   série et notamment  des   pièces  pour  l'industrie  automobile, 

l'automatisation des  installations   de  moulage a fait  des  progrès   consi- 

dérables.   Et  las machines   et appareils   à fonctionnement automatique 

• e   sont   substitués  aux opérations   manuelles. 

Des  améliorations  continuelles ont été   assurées   par  de 

nouvelles  connaissances  techniques  dans   le domaine  des  matériaux  de 

moulage et das  procédés  de  serrage. 
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¿1   4 

La   fonderie   se  décompose  comme  suit : 

- le   chantier   de   fusion, 
- le   chantier  automatique  de moulage  et de  coulée, 
- la   sablerie, 
- l'atelier  de noyautage   et de modelage, 
- l'atelier  d'ébarbage. 

Ici  également nous avons   préféré,   les  fours  de  fusion  à 

induction,   fréquence  réseau,   aux  cubilots,   ceux-ci exigeant des  quan- 

tité»  importantes  de  coke  importé. 

L'élément  principal de   la  chafne  est la machine  de mou- 

lage.   Etant donné  la  production demandée   (dimensions  des  pièces), 

les   châssis  de  moulage   seront de  plusieurs  types  toutefois   comme   les 

séries   seront  de moyenne  importance,   les  plaques modèles  pourront 
être  facile à amortir. 

Le   sable est   serré  dans  des  cadres ou parties  de  châssis 

au moyen d'une  machine  à mouler  agissant par  projection  de  sable. 

Les  châssis  sont posés   sur une table  circulaire pivotante autour de 

laquelle   se  présente donc   successivement la machine  à  projeter  le 

sable,   une  machine à  arraser le   sable  et un  roll over  pour  le  retour- 

nement des  châssis et  la  dépose  de   ceux-ci  sur une ligne  de  rouleaux 

vers   le  chantier  de pose  des noyaux. 

Un   secteur de la table  est laissé  libre pour la dépose  des 
châssis  avant projection du  sable. 

Comme le  poids  de sable utilisé  représente  8 à  10 fois 

le  poids de la  fonte liquide,   l'achat du  sable neuf,   mais  surtout  son 

transport et  sa  manutention,   ainsi  que  la  décharge  du   sable  usagé, 

représentent  des  frais   considérables.   Il y a  donc  un intérêt écono- 

mique énorme  à  récupérer le  sable. 

L gtmbtrt I 
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4.  CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.  Capacité 

La capacité de production atteindra 5.000 tonnes par an en 1 

poste de travail .  Le rendement horaire devra atteindre 2, 5 tonnes par 

heure     de pièces bonnes,  il faudra donc que le chantier de fusion marche 

à l'allure de 3,75 tonnes par   i^ure   de fonte liquide, les retours de coulée 

représentant 35 % environ du total mis en oeuvre . 

La perte de matière première est faible (quelques %) . 

Pour le sable il faut compter 10 tonnes de sable par tonne de 

fonte liquide avec une perte de 4 % lors de la régénération .  L'appoint sera 

donc de l'ordre de 3.000 tonnes . 

La bentonite,  ajoutée au sable à raison de 50 kg de Bentonite 

par tonne de fonte liquide,  représente une consommation de 375 tonnes/an . 

4.2. Description des installations et prix estimatifs 

4.2.1. Parc à matières premières équipé d'un pont roulant 

3 tonnes - 20 m et une installation pour la mise en silo 

du sable de moulage (trémie - alimentateur - convoyeur 

à  courroie) Puissance installée -  10 CV 
Prix 54. 000 $ 

4.2.2. Atelier de fusion 

2 fours de fusion à induction (dont 1 en réserve) 
y compris appareillage électrique  - aérage de l'appa- 
reillage - pupitre de commande 
Capacité 8.000 kg 
Raccordement : 2.200 kva 
Puissance absorbée :  l. 850 kw 
Fusion jusqu'à 1.4506 C = 3.600 kg/heure 

Consommation 520 kwh/t soit 3. 900. 000 kwh 
Prix 475.000 $ 

l gombtrt [ 
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1 four de maintien 

Puis «ance 3 50 kw 
Prix 160.000 $ 

4 poches de coulée (dont 1 en réserve) et 3 palan« 
pour manipulation des poches 

Puissance totale 6 kw 
Prix 14.000 $ 

4.2.3. Atelier de moulage 

- 1 machine de moulage (procédé Sandslinger) 

comprenant : 

1 table circulaire pivotante 
1 projecteur de sable dans les moules 
1 arraseur de sable 
1 Roll-over pour retournement et dépose des 
châssis sur chaîne d'avancement 

Capacité : 20 châssis/heure 
Puissance installée : 225 kw 

Prix 1.320.000 $ 

-  chaîne de pose des noyaux - de coulée  - de refroi- 
dissement et de décochage 
longueur :  150 m 
cycle : t 3 heures 
y compris châssis : 32 P de 1300 x 1530 x 250/150 

poids  550 kg 
38 P de 580 x 3750 x 300/170 
poids  1. 500 kg 

grille de  décochage avec  bande d'évacuation - triage 
Puissance installée : 7 5 kw 

Prix 400.000 $ 

l gembtrt I 
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4.2.4.  Une installation de régénération du sable comprenant 

après décochage 

1 bande transporteuse avec séparateur magnétique 
1 brise motte 
1 bande transporteuse avec séparateur magnétique 
1 trémie intermédiaire 
1 alimentateur de reprise + 1 bande transporteuse 

inclinée 
1 tambour homogénéiseur et d'humidification 
1 bande transporteuse de distribution 
1 refroidisseur à sable avec courroie d'évacuation 
1 trémie de transport et 2 bandes transporteuses 

pour distribution dans 2 silos de stockage 
1 élévateur à godets alimenté par 1 bande transpor- 

teuse à la base des silos 
1 bande transporteuse alimentant 1 malaxeur-mélangeur 

et système de 2 bandes - désintégrateur aérateur - 
trémie de transport 

1 bande transporteuse éliminant les excédents de sable 
vers trémie intermédiaire 

Puissance installée : 185 kw 
Prix 540.000 $ 

4.2. 5.  Un atelier d'ébarbage comprenant : 

5 machines à meuler à vitesse constante 
3 meules sur colonne 
7 meules portatives 
1 grenailleuse verticale + bacs de transport 

Puissance installée : 145 kw 
Prix 229.000 $ 

4.2.6.   1 rotoclone    pour récupération poussières 

filtres humides - renouvellement de l'air 

Puissance :  1 00 kw 
Prix 165.000 $ 

fombfrt I 
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4.2.7.   Un atelier  fabrication noyaux comprenant  : 

2 machines   à  cycle  automatique  à mouler  les  noyaux    en 
sable à froid à catalyseur   - 
1 kw = 46.000  * 
2 machines   à  cycle  semi- 
automatique   à mouler les 
noyaux en   sable à chaud - 
7,5kw =  29.000  $ 
1   retourneur-démouleur 
bottes  à  noyaux =  42.000  * 
1   sablerie  pour sable 
à noyaux =113.000  $ 

Prix : 230.000  » 

4.2.8.   Un atelier  de modelage 

Machine pour  le travail du bois  (scie, 
raboteuse) 10.000  $ 
Machine pour le travail du 
plastique  et des métaux 

1  machine  à copier 160.000  $ 
1  fraiseuse  universelle 80. 000  $ 
1  raboteuse 20.000  * 
1  tour universelle 33. 000  $ 
1 radiale 22.000  * 
2 foreuses sensitives 7.200 ¡t> 
1 scie à ruban 6.500 $ 
1  polisseuse 5.000  * 

Puissance  installée  :  33 kw 
Prix : 343.700  $ 

Outillages Prix : 120.000  » 

4.2.9.   Installation  complémentaire 

- Un compresseur à air   - 
35 mî/mm 

Puissance   : 230 kw 

- Un adoucisseur d'eau 
30 m3/j   en 1  équipe 

- Un laboratoire contrôle 
de  la  coulée avec  spoe- 
to g raphe   - climatisation 

Prix : 48.000  $ 

Prix : 8.600  * 

Prix : 160.000  * 

U QQmbirt [ 
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- Un laboratoire  controle avant expédition 
ultra  son et magniflux 

Un pont  roulant 10 tonne s - 
20 m 

Un atelier d'entretien 

Prix  : 15.000   $ 

Prix : 46.000  $ 

1 pont roulant 5t-20m, 
7 kw 13.200 
1 tour  parallèle 16.000 
1 fraiseuse   :  3 kw 7.000 
1 radiale  :   6 kw 7.000 
1 poste soudure :  4 kwa 700 

Puissance installée  :  22 kw 
Prix : 43.900  » 

4.2.10.Matériel  roulant - Equipement de bureaux 

1 camion à 27.000   * 
2 lift trucks à 26. 500   * 
Equipement bureaux :                 48.000   * 

Prix : 128.000  % 

4.2.11.   Bâtiments 

a. Parc  matières premières     1.000 m2 

b. Hall de fusion - coulée  - 
moulage régénération 
sable   - ébarbage 5.500 m2 

Atelier noyaux - mode- 
lage 3.000 m2 

Atelier d'entretien 500 m2 

c. Bureaux - magasin 500 m2 

d. Terrain 25.000 m2 

l ftfiktrt[ 
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4.2.12. Récapitulation consommation 

Matières premières (1) ¡fonte 3.333 tonnes (à 190,82 $/t) 
ferrailles 1.717 tonnes (à 75, 30 $/t) 

Matières diverses 

Consommations diverses 

sable fonderie - 3.000 tonnes (à 6 $/t) 
bentonite   - 375 tonnes (à 60 $/t) 
ras ti roi 2 5 tonnes (à 26  $/t) 
matériaux réfractai re s   30 tonnes 
(à 267 $/t) 

fuel : 20 tonnes 
électricité : 5.500.000 kwh 
eau : 10.000 m3 

(1) Source prix matièrei premiere* : Marchéi Mondiaux 
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•• EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût  de la  transformation   ($/t) 

8.2. Prix  de revient (*/t) 

372 

524,4 

8.3. Valeur ajoutée par rapport au Prix de revient (%) 71 

8.4. Prix de vente  ($/t)    (* ) 

8.5. Chiffre d'affaires  (*) 

8.6. Chiffre d'affaire!  par homme/an ($/h) 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortis- 
sements ($) 

8.8. Total bénéfice avant impôt» mais après 
amortissements ($) 

8.9. Rentabilité avant impôts mais après 
amortissements des Capitaux investis   (%) 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements  ($/t) 

8.11. Bénéfice total avant impôts  et amortis- 
sements ($) 

8.12. Période de récupération des Capitaux investis 
(ans) 

789,5 

3.947.500 

14.729 

265,1 

1.325.500 

19 

376,7 

1.883.500 

3.7 

La rentabilité  de cette unité est assurée.  Sa  localisation 

pose moins de problème  qu'une unité   entièrement automatique  et 

•es besoin, en main-d'oeuvre  sont relativement important, malgré un, 
mécanisation poussée. 

Septembre  1975 

* Source Prix de vente : Office lelge du Commerce Extérieur 

iomk«rt 
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Ponts   roulants 

Fours  de Fusion 

Matériel de Fonderies 

:  Demag AG  D-41 00-Duisburg-HochfeLd 
Wolfgang Reuter  Platz  2,12 

:  Otto  Junker Gmbh Lammer sdori 
D-5107  -  Simmerath 

:  Sovemo   -  Sima  SA 
Boulevard  Poincaré,   47 
B-1070  -  Bruxelles 

: Georges Fisher  SA 
CH-8201   -  Schaffhouse 
Case postale  685 

: Atlas Copeo  Belgium SA 
Steenweg  Brüssel 346 
B-1900  -  Overijse 

: Ansul international SA 
151   rue de Stalle 
B-1180  -   Bruxelles 

:  Ducamp SA  195 Avenue  de  la Reine 
B-1000  -   Bruxelles 

:  Donau Werkzeugmaschinen 
Dorrenberg KG 
D-7907  -   Langenau 
Riedheimer Str   34 

:  Boehringer Gebr   Gmbh 
732 Göppingen   - Postfach 220 DBR 

Les prix ont été obtenus à titre purement indicatif et 

n'engagent aucunement les fournisseurs  et les constructeurs. 

Compresseur 

Adoucisseur 

Machines outils 

Itmtort i •ittcialitn  momiatisét sobimap 
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5.  MONTANTS DES INVESTISSEMENTS       ($ 000) 

5.1. Terrain-aménagement : 2 5.000 m2 x 6     $/m2 

5.2. Bâtiments : 9.500 m2 x 80   $/m2 

- Supplément : 9. 500 m2 x 90   $/m2 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5.3. Equipement FOB 

- Fret maritime 
tran si t -manutenti on 

- Montage,  mise en route, 
ins t. électrique 

- Matériel roulant - éq. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

5.5. Fond» de roulement 

150 

760 

855 

137 

4.678 

234 

344 

128 

117 

504 

215 

476 

8. 585 

5.6.  Montant    capitaux investis à la tonne annuelle produite     i. 71 7 $/ t 

6.   TABLEAU DES EFFECTIF« ET MONTAIT APPOINTEMENTS 

F.T SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaftre principal 

Employés 

16.200 $ 

8.100 $ 

5.400 $ 

2.430 $ 

1 

3 

2 

38 

16 

24 

11 

92 

Salaires :     Contremaftre postes 

Ouvriers 

4.050 $ 

2.430 $ 

8 

187 

40 

¿28 

511 

Montant   capi taux investis à la personne occupée : 4 5.909   $ /homme /an 

gombtrt L mocution   mommtinti      gobtniip 
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7. FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS      ($ 000) 

7.1. Matières premières 

perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

7.8. Appointements et salaires 

7.9. Frais d'administration 

7. 10. Amortissements 

Bâtiments : 20 ans - 88 

Equipements : 10 ans - 609 

Autres : 5 ans - 26 

765 

8 

50 

2 

199 

1 

302 

16 

512 

51 

723 

2.629 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 

1     fiAA    Ci fi Ci   ^¡ 
Coût unitaire  de transformation =     "_   A' 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

1.864 

= 372,8  $/t 

Itmbtrt 
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8.   EVOLUTION ECONOMIQUE 

8.1.       Coût de   la  transformation   ($/t) 372, 8 

8.2.       Prix de   revient  ($/t) 52 5.8 

8.3.       Valeur  ajoutée  par  rapport au prix de  revient  (%) 71 

8.4.       Prix de  vente  (*/t)    Í1) 842,1 

8.5.       Chiffre  d'affaires   ($) 4.210.500 

8.6.       Chiffre  d'affaires  par  homme/an   ($/h) 22.516 

8.7.       Bénéfice  avant impôts  mais après  amor- 
tissements   ($/t) 316,3 

8.8.       Total bénéfice  avant impôts mais  après amor- 
tissements   ($) 1.581.500 

8.9.       Rentabilité  avant impôts  mais  après  amor- 
tissements  des  capitaux  investis   (%) 18,4 

8.10.     Bénéfice  avant impôts  et amortissements  ($/t) 460,9 

8.11.     Bénéfice  total avant impôts et amortisse» 
ments ( $ ) 2.304. 500 

8.12.     Période  de  récupération des capitaux investis 
(ans) 3.7 

La  rentabilité  de  cette  fonderie  ne  pose aucun  problème. 

Tout en  étant mécanisée  au  maximum,   elle   exige  un nombre   de   per- 

sonnes  intéressant.   Sa  consommation  d'énergie   électrique   de   par 

l'adoption  de  fours   à  induction est  relativement  importante  mais  ne 

devrait  pas   poser de   problème  pour   sa  localisation. 

Septembre  197 5 

Source prix de vente : Marché« Mondiaux 

fpmetrt 
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Documentation Prix estimatifs 

Ponta  roulants 

Fours da Fusion 

Dema¿ AG  D-41 O0-Duisburg-Hochfeid 
Wolfgang Reuter  PLatz  2,12 

Otto  Junker Gmbh  Lamme rado rf 
D-5107  - Simmerath 

lúa té riel de F onda ria a 

Compresseur 

Adoucisseur 

Sovemo   - Sima  SA 
Boulevard Poincaré,   47 
B-1070  -  Bruxelles 

Georges Fisher  SA 
CH-8201   -  Schaffhouse 
Case  postale  685 

Atlas  Copeo  Belgium SA 
Steenweg Brüssel  346 
B-1900 - Overijse 

Ansul international SA 
151   rue de Stalle 
B-1180 -  Bruxelles 

Machinas outils Ducamp SA   195 Avenue  de  la  Reine 
B-1000 -  Bruxelles 

Donau Werkzeugmaschinen 
Dorrenberg KG 
D-7907  -   Langenau 
Riedheimer Str   34 

Boehringer Gebr Gmbh 
732  Göppingen   -   Postfach 22 0  DBR 

Las prix ont été obtenus  à titre purement indicatif et 

n'engagent aucunamant las fournisseurs  et les constructeurs. 
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Avant-Projet n" 22/Page  1 

FABRICATION CRICS VOITURE 

160. 000 pièces 

1.  DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1. 1.   Produit 

Le cric voiture de tourisme est un article fabriqué en série. 

Nous avons choisi le cric télescopique tubulaire dont le relèvement 

est assuré par une vis    sans fin commandée par une manivelle et un 

jeu de pignon conique.    La partie mobile possède une pièce qui s'em- 

boîte dans le logement prévu sous la coque de la voiture.    Ce cric repo- 

se sur 2 plaques concentriques d'acier embouties munies de griffes.    Le 

tube soudé à la base de ces plaques est muni à son extrémité supérieure 

d'un écrou glissant le long de la vis sans fin elle même protégée par un 

tube venant recouvrir le tube inférieur.    Le tube supérieur est couronné 

par une pièce de fonderie - le carter des 2 pignons coniques commandés 

par la manivelle.    C'est ce même tube auquel est fixé la pièce qui vient 

s'embofter sous la carrosserie de la voiture. 

Pratiquement toutes les pièces sont en acier doux sauf le carter 

en fonte grise.    Celui-ci est clos par une pièce en caoutchouc.    Une pro- 

tection en caoutchouc est également posée sur le côté du carter risquant 

de venir en contact avec la carrosserie de la voiture.    Le poids de ce 

cric est de l'ordre de 3 kilos. 

La matière première est constituée de feuillard de 2, 5 et 3 

mm,  de tubes de 30 et 2 5 mm de diamètre,   de barres rondes de 13 mm 

de diamètre (vis)  de barres carrées de 16 mm de côté et de fer rond de 

9 mm de diamètre. 

La perte de matière est d'environ   21   %. 

L |ombtrt| 
association   momantanèa      inhiman 



22/2 

La fabrication du cric exige   l'apport d'une   pièce de  fonderie 
(carter),  d'un jeu de pignoni, de rivets et de pièces en caoutchouc 

(protection - fermeture - bouton de manivelle). 

1.2.   Les matières premières   (acier doux 42 kg/mm2) 

•ont principalement : 

- tôles en bobines (largeurs appropriées)  épaisseur 3 et 2, 5 mm 

- barres rondes diamètre 13 mm - carrées section 16 mm2 
ronds diamètre 9 mm. 

- tubes  de  30  et 2 5 mm  0 épaisseur 2  mm. 

1. 3.   D'autres produits ci-dessous viennent s'ajouter à la fabrication : 

- pièces de fonderie (carter - pignons coniques) 

- rivets 

- articles en caoutchouc (couvercle - protection - poignée de 
manivelle) d'importation. 

L msciatitn  nwiwttinéi     iofc»|ñiB 
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2.   ETUDE MARCHE  CRICS 

La   demande de  crics  de  voiture  est  essentielllement une 

demande   de  1er  équipement,   la demande  de  remplacement  pouvant 

être considérée  comme quasi-nulle  vu qu'elle n'existe  qu'en cas de 

perte ou  de vol  et que  l'usure est négligeable. 

La  demande  prévue  pour   1982  qui correspond à la  demande 

maghrébine de  véhicules  de   tourisme  soit   185.000 pièces  environ se 

situe entre la  capacité  de  l'unité   retenue  travaillant en   deux équipes 

et celle  qui correspondrait au travail en  trois  équipes   soit 240. 000 

pièces  annuelles.   Ajoutons  que  le  projet a  été  élaboré   en prenant 

comme   base un  seul modèle  de cric.   Mais   la même unité est évi- 

demment en mesure,   moyennant une  adaptation des outillages  de 

produire une  gamme  de crics différents. 

Au  cas ou  une unité maghrébine  concurrente   serait cons- 

truite  pour répondre  aux besoins  propres   du marché  algérien,   une 

grosse partie  du potentiel de  vente  disparaîtrait alors.   Nous  pensons 

que l'unité prévue resterait viable  mais que des  accords de genre 

compensation  devraient être   conclus  afin  d'envisager  sur  grande 

échelle   l'exportation de crics  pour  des  constructeurs  européens. 

HmlMrt 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

Le* pièces fabriquées au départ de feuillard sont découpées 

à la presse,  le feuillard étant déroulé,  dressé et amené automatique- 

ment à celle-ci.    Cette même presse,  peut en même temps que le 

découpage,   effectuer soit l'abouti s sage soit le poinçonnage des feuil- 

lards de 3 et 2, 5 mm d'épaisseur. 

Apres découpage,   certaines pièces doivent être pliées. 

L'utilisation d'une presse plus faible (40 tonnes) peut très bien conve- 

nir de même que pour le pliage suivant gabarit de la manivelle dont une 

extrémité aura été usinée au préalable. 

La fabrication des 2 tubes extérieur et intérieur est simple 

et ne donne lieu à aucune difficulté puisqu'il consiste uniquement en 

un sciage à longueur. 

Les barres de section ponde et carrée doivent être débitées 

avant d'être filetées et usinées. 

Un premier assemblage de pièces est réalisé au moyen d'une 

installation de soudage : soudage par points - presse à souder par bos- 

sages. 

Le second assemblage est effectué manuellement. 

Toutes les pièces sauf les pignons,  les pièces filetées et le 

tube intérieur sont recouvertes d'une couche de peinture. 

"L uiociation  msntMUnit sobtmip 
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4-   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La capacité s'élèverait à 160.000 crics soit une cadence, 

bâtée tur 2 postes de travail,  de 40 unités à l'heure. 

Chute de matières premières : environ 80 tonnes soit + 21  % 

4. 2.   Description de l'installation et prix estimatifs 

4.2.1.   1 presse - commande mécanique - longue 
course,  avec col de cygne,  coussin pour 
emboutissage y compris dérouleur à 2 têtes 
redresseur de tôles - aménage automatique - 
coupe déchets -   cadence  : 240 P/heure 
Puissance installée :    1 5 kw 
force :   160 tonnes 
suivant les outillages la presse peut 
découper et emboutir    : 2 outillages (2 pièces) 
ou découper et poinçonner : 2 outillages    (4 pièces 
dont 3 semblables) prix . ^ QQQ $ 

4. 2. 2.   une presse pour le pliage de rond diamètre 
9 mm après usinage extrémité et le  sertis- 
sage de tube de 2 5 mm diamètre 
presse    mécanique    à col de cygne 
force :    50 tonnes   -   puissance :   4 kw _ ^  QQ0 * 

4.2.3.   1  machine à scier y compris table d'amenée 
et table de réception (1 m) - semi automatique 
puissance installée :    4, 6 kw 
(tubes - barres - carrées) prix . lg  5Q0 $ 

4. 2. 4.   Une presse plieuse pour le pliage de tôles 
de 2, 5 mm épaisseur - force : 30 tonnes 
largeur entre montant 1,05m 
puissance : 3 kw prij£ . 10.700 $ 

4. 2. 5.   Trois tours à fileter -3,7 kw/unité 
(réalisation des vis sans fin) Prix • 38  250 $ 

4. 2. 6.  Une taraudeuse verticale à 2 broches 
(réalisation des écrous femelles) 
puissance   3,3 kw prix . 6.000$ 

l iombtrt I 
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4.2.7.   Un tour universel (usinage manivelle 
et extrémité vis sans fin) 
puissance   3 kw Prix 

4.2.8. Une soudeuse par points 60 kva à 50 % 
(soudage 2 plaques de base à griffes)     p 

4.2.9. Deux presses soudeuses par bossage 
puissance au FM de 125 kva à 50 %        p 

rix 

rix 

4. 2.10.   Une installation de peinture complete 
sécheur - préparation couleur etc. ..   Prix . 

4.2.11. Stand d'assemblage 

4.2.12. Installations complémentaires 

- Atelier d'entretien 

1 fraiseuse 6. 700 $ 
1 tour universel      13. 500 $ 
1 radiale 13.300 $ 
1 poste soudure 5 kva 700 $ 
1 pont roulant 20 m 5 t   11. 000 $ 

- 1  compresseur   7,8m3/min 
puissance :   48,6 kw 

Prix 

Prix 

Prix 

- installation d'amenée d'eau 
pour refroidissement 
installation de soudage 3 m3/heure 
consommation 11. 000 m3/an Prix 

4.2.13.   Matériel roulant - équip.  de bureaux 

- 1  camion à 30. 000 $/unité 
- équipement de bureau :   46.000 $      prjx 

13.500 $ 

6.200  $ 

35.000 $ 

93.000 $ 

8.000 $ 

42.200  $ 

11.800 $ 

2.500 $ 

76.000 $ 

4.2.14.   Bâtiments 

- bttiment à usage industriel 
- bttiment à usage de bureaux 

et magasin 
- bttiment à usage social 
- terrain 

2. 000 mZ 
300 m2 
200 m2 
800 m2 

10. 000 m2 

ftmbtrt L •••ciati«!!  momsstinét sobimap 
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4.2. 15.   Récapitulation des consommations 

- Matières premieres : tôles en bobine épais.  3 et 2, 5 mm 
/4v 137 tonnes + 47 t perte   (à  271    4>/t) 

tubes diamètre 30 et 25 mm,  ép.   2 mm 
155 tonnes + 9 t perte   ( à  340   */t) 
barres rondes diamètre 13 mm,   barres 
carrées section 16 mm2,   63 tonnes •*• 
23 t perte   (à 360 et 384   */t) 
ronds diamètre 9 mm,  24 tonnes + 1 t 
perte   (à 266   */t) 

- Pièces et matériaux divers : 

pièces de fonderie :   84 tonnes (à  658*/t) 
rivets 2 tonnes(àl, 7 $/kg) 
article en caoutchouc 
peinture 

- Divers : fuel : 15 tonnes 
eau  : 5. 000 m3 
électricité :     500. 000 kwh 

W Source Prix Matières Premier« : Marchés Mondiaux. 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    (» 000) 

5.1.   Terrain-aménagement :    10.000 m2x   6   $/m2 

Fret maritime 
transit-manutention 

5.4.   Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

5. 5.   Fonds de roulement 

60 

5.2.   Bâtiments    : 3. 300 m2 x 80 $/m2 264 

- supplément : 3. 300 m2 x 80 $/m2 264 

- Frais d'étude sur bâtiments 45 

5.3.   Equipement FOB 532 

27 

39 
- Montage,  mise en route, 

inst.  électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 76 

- Frais d'étude sur équipement 13 

64 

38 

203 

1.625 

5.6.   Montant    capitaux investis à la piece produite 
annuellement   :    10,17    $/p 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés :   Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître prin- 
cipal 

Employé s 

Salaires 

Ouvriers 

16.200 $ 1 16 

8.100 $ 2 16 

5.400 $ 2 11 

2.430 $ 28 68 

4.050 $ 7 28 

2.430 $ 145 

185 

352 

491 

Montant    capitaux investis à la personne occupée :    8. 783  $/h an 

gombtrt I 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS  ($ 000) 

7.1. Matières premières 177 

perte matières premières 25 

7.2. Consommation diverse 5 

7.3. Emballage 9 

7.4. Fuel ! 

7. 5. Electricité 18 

7.6. Eau 1 

7.7. Matières d'entretien - équipements 32 

- bâtiments 5 

7.8. Appointements et salaires 492 

7.9. Frais d'administration 49 

7. 10.   Amortissements 

- Bâtiments 20 ans   = 57 

- Equipements    10 ans = 71 143 

- Autres   5 ans = 1 5 

TOTAL DES FRAIS 957 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 780 

780. 000 $ „, , 
Coût unitaire de transformation =   •• • • =    4,9 $/P 

1 OU. 000 I* 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

gombtrt I 
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8.   EVALUATION  ECONOMIQUE 

8.1. Coût de  la transformation  ($/P) 4,9 

8.2. Prix de revient  (4»/t) 6,- 

8.3. Valeur ajoutée  par   rapport au prix de  revient  (%)      82   % 

8.4. Prix  de  vente   (*/p)     (* ) 8.4 

8.5. Chiffre  d'affaire»   Í» 1.344.000 

8.7.       Bénéfice avant impôts mais après 
amortissements   ($/t) 2,4 

8. 8.       Total bénéfice avant impôts mais  après 
amortissements  i>) 390.400 

8.9. Rentabilité  avant impôts mais après 
amortissements des  capitaux investis   (%) 24 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements   ($/P) 3,3 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortis- 
sements  ($) 534.400 

8.12. Période de  récupération des capitaux investis 
(ans) 3,1 

Pour un nombre   suffisamment important de  crics  à 

fabriquer,   l'unité  de production est rentable  et la  valeur ajoutée  est 

très  élevée malgré que  les  pièces de fonderies  d'origine  locale  aient 

été  introduites  dans  les  matières  premières.   Demandant  peu d'énergie 

électrique  et une  main-d'oeuvre,  moyennement qualifiée,   sa  localisation 

ne  doit pas poser de problème. 

Septembre 1975 

(* )    Source Prix de vente :    Office Belge Commerce Extérieur 
Enquête auprès Groniite revendeur 

I ̂
       MIQCUtll 
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Documentation  Prix estimatifs 

Presse emboutissage -  dérouleur 
aménage automatique 

Presse  plieuse 

Scieuses 

Tours 

Soudeuse par pointa  - par bossage 

Machines outils diverses 

Compresseur 

Taraudage 

Maschinen  fabrik  Weingarten  AG 
D-7987 Weingarten/Württ 

Raskin SA 
B-4900 - Angleur 

LVD  Culleghem   -   Belgique 

Kaltenbach Maschinenfabrik KG 
D-785 -  Lörrach  -  Postf 1740 

Boehringer Gmbh Gebr. 
D-7320 -  Goeppingen 
Stuttgarter  Ste   50-68 

:  Weiler D-8522   -  Herzogenaurach 
Wuerzburger  Ste   17 

:  Electromécanique SA 
rue  Lambert Crickx 19 
B-1070 -  Bruxelles 

:   Ducamp SA ,Av de la Reine, 195 
B-1000 -  Bruxelles 

:  Atlas  Copeo   Belgium  SA 
Steenweg  Brüssel  340 
B-I9OO -  Overijse 

:  Streicher 
D-7993  -   Kretzbronn 
am Bodensee 
Argenstrasse   58/1 

Les prix ont été obtenus à titre purement indicatif et 

n'engagent aucunement les fournisseurs  et les constructeurs. 

IMibtrt 

L ••••eilt ion  mamsstsfté« sobamip 



CRICS DE  VOITURES 
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Avant-Projet n° ¿3   Pag«.'  1 

FABRICATION   ROUES   VOITURE 

800.JDOO   roues 

1-   DESCRIPTION   ET NATURE   DU   PRODUIT 

1. 1.   Produit 

La  roue   de   voiture       est un article  fabriqué   en   série   : 

disque   en  tôle nervurée,   soudé   à la  jante   en tôle   roulée  .    Deux   dimen- 

fions   peuvent varier,   le  diamètre  et la   largeur   de   la   jante   .   Etant 

donné,    lei   différents   modèles   existants   dans  une   marque  et  le  nombre 

de  marques  de  voiture  susceptibles   d'être   montées   ou  fabriquées   au 

Maghreb,    il y aura   environ   3   types   de   roues. 

1.2. Matière»   premières 

La matière  première  de  départ  est le  feuillard en acier   doux 

décapé,      approvisionné en   rouleaux  . 

1.3. Consommations diverses 

Produits   pour peinture  . 

1 •.»sciih.n  momssf n„     |a||§|||ip 
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2.   ETUDE   DE MARCHE  ROUES  DE   VOITURE 

La  demande   de   roues   de   voitures   est  principalement  une 

demande  de   premier  équipement,   la  demande   de  remplacement jouant 

un  rôle très  marginal  puisque  le   remplacement n'intervient  normale- 

ment qu'en   cas  d'accident.   La  demande  prévue  pour   1982   est  de   185.000 

véhicule»   de  tourisme   environ   soit  92 5.000  roues.   Cette   demande   se 

situe  donc   entre  la  capacité  prévue   pour  l'unité  travaillant  en  deux 

postes   (soit  800.000   roues)  et  celle   qui  fonctionnerait en   trois  postes 

(soit  1.200.000 roues).   Cette  capacité   permet  donc  de  satisfaire  les 

besoins  à   l'horizon   1982   pour   l'ensemble  du  marché  maghrébin  pour 

autant que   l'on travaille  avec  plus   de   deux postes de  travail. 

Au cas  où une unité  algérienne  serait construite   pour 

satisfaire  les besoins   spécifiques  du marché  algérien,   il  conviendrait 

que  l'unité   que nous  préconisons   se  tourne  franchement vers  les 

marchés  d'exportation  via  des  accords  de  compensation  et  de  coopéra- 

tion bilatérale avec  les  constructeurs  européens ou étrangers  afin de 

remplacer  le marché  algérien. 

gombtrt I 
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3-   DESCRIPTION  DES  DIFFERENTS  PROCEDES  UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION  DU   PROCEDE  RETENU ~ 

La  roue   est  constituée   de  deux   parties   :   le  flasque  et  la 
jante. 

- Flasque   :   le feuillard  en acier  doux en  rouleau  est 
redressé,   amené   automatiquement   à   la   cisaille 
et découpé   en flans.    Ceux-ci  passent  dans  une 
série   de   presses   réunies   par  transfert,   qui 
réalisent  les   diverses   opérations  de   découpage 
et d'emboutissage   pour   donner au   flasque  la 
forme   désirée.   L'emboutissage  est   suivi de 
l'alvéolage   pour  certains   disques   :   du  poinçon- 
nage  et  chanireinage   sur   deux presses jumelées. 
Pour  les   séries  importantes,   cet équipement 
peut être   remplacé   par   une  presse   automatique 
à  suivre   à  outillages   multiples   (+  8)   et  trans- 
fert qui   réalise  la  même   suite  d'opérations 
avec  un  seul ouvrier. 

- Jante        :   on part également  d'un   feuillard en   acier 
doux  décapé,   en  rouleau   alimentant   un banc  où 
il est  enroulé   en  forme   de  cercle.    Ceux-ci 
sont éjectés   sur  une   rampe inclinée   d'où ils 
roulent  vers   l'installation de   soudage   en bout 
par étincelage.   L'approvisionnement   de  la ou 
des  machines   à   souder   peut  être   simple  ou 
automatisé.   Ces  machines  à  souder   sont adap- 
tées aux   diverses   familles  de jantes.   Après 
soudage,   la   machine   effectue  l'ébarbage  longi- 
tudinal  et  transversai   et   la jante  peut  alors 
passer  au  formage. 

La mise  à  profil peut  se  faire  par   roulage  :  faible  cadence   - 

grand encombrement  -  prix de  revient élevé   et  entretien délicat. 

Actuellement,   les  constructeurs  préfèrent utiliser un ensemble de trois 

presses  de  formage,   une machine  de   roulage  et  une machine   à calibrer. 

Des   chafhes-transfert  automatiques,   moins   encombrantes   réalisent  pour 

des   séries   importantes   ces opérations   :   presse   de  formage,    machine 

duplex  à former  et  à  galeter,   deuxième  presse   de  formage,    deuxième 

machine  duplex,   machine  à calibrer   (les  cadences  à ces  chaînes 

peuvent atteindre  plus   de  1.000 jantes  à l'heure).   Le formage  écrouit 

le métal et lui donne  des qualités  supérieures   de   résistance   mécanique. 

'I ̂    mocution  momtnUnèt 
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Les   jantes,   formées   passent  à  un   poste   de   perçage   et  de 

chanfreinage   du  trou  de   valve  et à un   poste   de   contrôle   visuel   . 

La   fixation du  flasque  à la  jante   se  fait  soit  par  rive'.age   soit 

par  soudage   électrique  .    Le   rivetage   donne   des   prix  de   revient  faibles 

mais  n'est  guère   d'application aux  roues   de   faible  diamètre  de   plus   en 

plus  utilisées   . 

Les   constructeurs   utilisent le   soudage  à  l'arc   pour  les   roues 

normales   ,   Actuellement,    pour des   raisons   de   productivité,   de   sécurité 

en fabrication   et  de fiabilité   en  exploitation,    les   fabricants   de   roues 

utilisent le  soudage automatique  par  points   .    Les   flasques  et disques 

sont amenés   à   des   presses   qui   réalisent   leur  emmanchement  à  force 

avant le  soudage   par point  qui  se  fait  en   2   temps   parfois   en   3  temps 

(2  ou  3  fois   4   points   de   soudure)  .   A   sa   sortie,   la   roue  est  contrôlée 

du point de  vue   géométrie   et  enfin du  point  de  vue  fabrication avant 

d'être   décapée   pour   recevoir une  couche   de   peinture   . 

Lors de l'emmanchement du flasque dans la jante, on fait 

subir également un agrafage de positionnement et après soudage, le 

matage  des   soudures   et  le   meulage  de   ia   face   en   contact avec   le  moyeu   . 

Certaines  machines   réalisent  toutes   ces   opérations   automatique- 

ment et peuvent   réaliser   des   roues   dont  le   diamètre   de   la  jante   varie 

de  300 mm  à  400 mm et  la  hauteur de  88  mm à   175  mm  .   Le  change- 

ment de  modèle   demande   environ Z  heures   de  travail  alors  que  pour   le 

formage  de  la  jante,   le   changement de  modèle  impose  un  changement 

d'outillages   d'une  durée  d'un jour au  cours   duquel la   chaîne est arrêtée   . 

^    allocution   momentanée 
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4.    CAPACITE   ET   DESCRIPTION   DE  L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La   capacité proposée   s'élèverait  à   800.000  roues   afin  de 

réaliser l'équipement de   160.000  voitures   .    La   production   serait  étendue 

sur  deux postes    sauf pour   la   fabrication  du voile   (1   poste),   le  troisième 

poste étant réservé  à l'entretien. 

Il  s'agit   donc  de   produire  à  la   cadence   minimum   de   :   240   rouet 

à   l'heure,   compte   tenu des   arrêts   imposés   pour  les   changements   d'outil- 

lages  . 

La  matière première   est  le  feuillard   de  400  mm   de   largeur 

et  de   1.250 à   1.300 mm de   largeur  -   épaisseur  3  mm  à   4  mm   . 

Les   déchets  sont   surtout produits   lors   du  découpage  du  flan 

pour l'emboutissage  du flasque   .   Au total   les   chutes   peuvent  être  estimées 

de  l'ordre de  +   16   % à 18   %   . 

4.2.   Deicription de6  installations  et prix  estimatifs 

4.2.1.   Fabrication du  voile   au  départ  de   coiis 
de   400   mm de  largeur,   épaisseur   3   mm 

l.Une   ligne  de  découpage   comprenant : 

- un dérouleur, un dresseur, un aménage 
automatique 

- une   presse  à   2   montants   force   315  tonnes 
pour  le  découpage,   puissance   36  kw 

- un transporteur à bande pour évacuation 
des disques y compris un appareil pour 
le   contrôle  des   épaisseurs 

Prix   : 334. 000   * 

2. Une   ligne  de  transfert  de   presses 
comprenant : 

- une   presse  à   2   montants  force   500  tonnes 
pour  le  préemboutissage   puissance   38  kw 

- une   presse  à   2   montants   force   500  tonnes 
pour  l'emboutissage   puissance   38  kw 

- une   presse  à   2   montants  force   315   tonnes 
pour  le  découpage   et le formage,   puissance 
-» A       l  
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- une  presse  à  montant»,   force   315 tonnes  pour   le 
découpage  et  le  perçage,   puissance  30 kw 

- une   presse   à   2   montants,   force   500 tonnes   pour   le 
calibrage,   puissance   38 kw 

- une  presse  à  2  montants,   force   315 tonnes   pour  le 
perçage,   puissance  30 kw 

- une   presse   à  2   montants,   force   500 tonnes   pour   le 
formage  et  le   calibrage,   puissance   38 kw 

- une  machine   à  chanfreiner   les   trous  de  fixation   de   la 
roue   sur  le  moyeu 

- une   chaîne   de   transfert métallique  longueur   24   m   y 
compris  le   contrôle  électronique   de  la   synchronisation 

Prix 2.200. 000   ¡> 

- outillages  (3  modèles  de  roues)  pour les 
différentes  presses   (4.2.1.) 

Prix 1.060. 000   * 

4.2.2.   Fabrication de  la jante au départ  de  coils 
d«   1.250 mm  de  largeur 

1)      Un  dérouleur   à  double mandrin   -  un 
redresseur   -   aménage  automatique 
et une  cisaille  pour découpe   à  lon- 
gueur  -  cisaille  coupe  déchets,   puis- 
sance  installée   :   18, 5 kw 

Prix 135.000   » 

2) Une machine   à   cintrer  la   tôle   (en  1 
passe) largeur  utile  :   500 mm,   puis- 
sance installée   :   14, 5 kw 

Prix 

3) Une machine  pour  soudage  tôle  après 
cintrage  par  étincelage,   ébarbage   suivant 
génératrice  et  latéral.   4  pièces/minute. 
Puissance  à   50   %  d'utilisation   500 kVA 

Prix 

4) Trois  presses   de  formage   simple  effet 
(mécanique).   Force   500 tonnes.    Table 
1200 x  1200.   Course 400 mm.    Puissance 
installée  :  44  kw 

Prix 

27.000   » 

160.000   * 

930.000   * 
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5) Une  machine de   roulage.   Puis- 
sance  19  kw 

Prix 13 5. 000   * 

6) Une  machine  à  calibrer  (presse 
mécanique).   Force   500 tonnes. 
Puissance   :   44  kw 

Prix 300. 000   $ 

7) Outillages   pour   les  4   presses   (3 
modèles  différents).   Pièces  communes 
(2x4  pièces  différentes)   = 
430.000   *.    Pièces  différentes  (3x4 
pièces différentes)  :   960.000   $> 

Prix 1.390. 000   * 

•)      Une   chaîne   de  transfert métallique 
pour  l'alimentation des  diverses 
machines  de la  ligne 

Prix 200.000   *. 

4.1,1.   Assemblage du   voile   et de  la jante 

1) Une  presse   pour  l'emmanchement  du 
voile  dans   la jante   -  force  20 tonnes. 
Puissance   :   2,2  kw 

Prix 50.000   * 

2) Une   machine  à   souder   à  quatre  têtes 
de  soudage   horizontal  à  90°   l'une  de 
l'autre.   2.400 kvA.   Pivotement à  un 
angle  déterminé   entre   le6  4  premiers  et 
les  4  points   suivants 

Prix 210. 000   » 

3) Une  machine  duplex de   poinçonnage  et 
chanfreinage  du trou de  valve.   Effort 
maximum   :   12  tonnes.   Puissance  : 
3,7 kw 

Prix 23. 000   ^ 

4) Une   rectifieuse  de  la  face  du voile  en 
contact avec   le  moyeu 

Prix 35. 000   * 

L HMciition   memtflttnéi . 
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5) Une machine  pour   le  contrôle  de la 
géométrie  par   rotation devant  un 
comparateur 

Prix 1 5. 000   * 

6) Un convoyeur  métallique pour l'ali- 
mentation de  la  ligne  d'assemblage du 
voile  et  de la jante 

Prix 60.000   * 

7) Une  presse  pour  le   contrôle   final de 
fabrication  -  détoutonnage  avec enre- 
gistrement des   résultats   (prélèvement 
systématique) 

Prix 50.000   $ 

4.2.4. Installation   complète  de   nettoyage   et 
peinture des  roues 

Comprenant : 

tunnel  de nettoyage 
peinture  par élect rophorèse 
2  cabines peinture  au pistolet électrostatique 
tunnel  de cuisson 
installation de  préparation  peinture 
installation de  déminéralisation de l'eau 
installation de  déodoration des eau    usées 
transporteurs  aériens 

Prix 720.000   * 

4.2.5. Installations  complémentaires 

- 2  compresseurs   11   m3/min 
puissance 60 kw 

Prix 28.000   $ 

- transporteurs aériens  (2  : jantes  - 
voiles)  bande transporteuse  et 
aménage  à rouleaux   pour  l'alimen- 
tation  de  la ligne  d'assemblage 
voiles-jantes   -   puissance  installée  : 
18 kw 

Prix 53.000   » 

- installation alimentation eau  pompes 
+ bassin 

Prix 13.000   * 

l gombtrt [ 
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Atelier d'entretien 

1   tour  parallèle  13.500   $.3,3 kw 
1   radiale   10.400   $,    6 kw 
1   foreuse    3. 600  $,    1   kw 
1   fraiseuse  7.000   $,   4,5  kw 
1   poste  soudure 700   $,   5  kvA 

Prix 35. 200  $ 

2  ponts   roulants 
10 t   -   20 m 

Prix 40. 000   $ 

4.2.6.   Matériel roulant - équipement bureaux 

2 camions à 30. 000 $/unité 
2 lift-trucks à 30.000 $/unité 
équipement bureaux 80. 000 $ Prix 200. 000   $ 

4. 2. 7.   Bâtiments 

a. Hall  d'usine 
b. Bureaux et magasins 
c. Service social 
d. Terrain 

5.000 m2 
1.200 m2 

600 m2 
20. 000 m2 

4.2.8,   Récapitulation  consommations 

- Matières  premieres 
(*) 

- Matières  diverses 

Divers 

Feuillard   épaisseur  3  à 4   mm   : 
9. 450  tonnes   (à   250   $) 

Peinture   180.000   $ 
Huiles   -   graisses 

Fuel  :   15   tonnes 
Electricité   :  2.500.000 kwh 
Eau  :  25. 000 m3  . 

(*) Source prix matières premières : Marchés mondiaux . 

L ••locution  momiftianM sobimap 
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5.   MONTANTS   DES   INVESTISSEMENTS   (¡>  000) 

5.1. Terrain-aménagement =  20.000 m2  x     6   $/m¿ 120 

5.2. Bâtiments   =                             6.800 m2 x  80   $/m2 544 

- Supplément  =                       6.800 m2 x  80   $/m2 544 
- Frais  d'étude   sur bâtiments 92 

5.3. Equipement FOB 9.911 

- Fret maritime 
transit-manutention 49b 

- Montage,   mise  en  route, 1.041 
inst.   électrique 

- Matériel  roulant  -  éq.    bureaux 200 

- Frais  d'étude   sur équipement 247 

5.4. Autres  dépenses   d'investissement   : 

- Stock de  rechanges * • 061 

- Frais  de   1er  établissement 386 

5.5. Fonds  de  roulement 1. 098 

15.740 

5.6. Montant    capitaux investis   à la pièce  annuelle l0^7  ^p 

produite 

6.   TABLEAU   DES  EFFECTIFS  ET   MONTANT   APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés   :   Directeur  d'usine        16.200   $                 1 16 

Ingénieur                           8. 100   $                 8 65 

Contremafre  princi-            -Q   *                 ^ H 
pal 

Employés                          2.430  $              64 156 

Salaires   :      Contremaître  postes    4.050   $               13 53 

Ouvriers                             2.430   ¡t>             225 547 

313 848 

Montant    capitaux investis  à la  personne occupée 50.287 !fr/homme 

gombtrt I I 
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7.   FRAIS  D'EXPLOITATION ANNUELS  U   000) 

7.1. Matières   premières 2.219 

perte  matières  premières 193 

7.2. Consommation  diverse 200 

7. 3.   Emballage 

7.4. Fuel 2 

7.5. Electricité 91 

7. 6.   Eau 2 

7.7. Matières   d'entretien  -   équipements 742 

-   bâtiments 11 

7.8. Appointements   et salaires 348 

7. 9.   Frais  d'administration 85 

7.1 Q  Amortissements 

Bâtiments  20 ans  : 59 

Equipements   10 ans  : 1.180 

Autres   5 ans   : 50 

1.239 

5.632 

TOTAL PfiS FRAIS 

Total des  frais  sans  matières  premières  (transformation) 3.413 

Coût unitaire de  transformation =  ^l*1 l'udii, ^   = 4,27   */p 
800. 000  P *' 

Hors   charge  financière 

Hors   charge  bénéfice 

Hors  charge fiscalité 

\ llllMIIII 
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8.   EVALUATION  ECONOMIQUE 

8.1.       Coût de   la   transformation   ( 4>/P) 

8.2.       Prix de  revient (*/P) 

4,27 

7, 04 

8.3.       Valeur  ajoutée  par   rapport  au  prix de   revient   (%)      61   % 

8.4. Prix de  vente   (*/P)     (* ) 

8.5. Chiffre  d'affaires  (*) 

8.6. Chiffre  d'affaires  par  homme/an  ($h) 

8.7. Bénéfice avant impôts  mais  après  amortis- 
sements  (4>/P) 

8.8. Total bénéfice idem  (*) 

8.9. Rentabilité  avant impôts mais  après  amor- 
tissements  des capitaux investis   (%) 

9,7 

7.760.000 

24.792 

2,66 

2.128.000 

13, 5  aî- /o 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements   (*/P) 4,21 

8.11. Bénéfice total idem  (*) 3.368.000 

8.12. Période  de   récupération des  capitaux investis 
(an) 4,7 

Cet unité  de  production est  à  la  limite  de  la  rentabilité 

mais nous   pensons  qu'elle présente un  grand intérêt car  le  calcul 

a  tenu compte  de  la fabrication de  3  types  différents  de   roues  et 

l'outillage   dans   ce   cas   représente un   investissement  très   important 

(2.450.000   *)   c'est-à-dire   plus   de  2 5   %   du   prix  de  l'équipement  FOB. 

Septembre 1975 

(* ) Source prix de vente : Enquête auprès d'un grossiste. 

gombtrt 
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Documentation  Prix estimatifs 

Lignes  de  découpage  et de  transfert 
de presses  (voiles) 

Dérouleur-redresseur-aménage 
automatique cisaille-coupe  déchets 

Cintreuse 

Soudeuse-ébarbage par points 

Soudeuse par étincelage 

Presses 

Compresseurs 

Transporteurs 

Machines outils  diverses 

Ponts roulants 

IWK  Presser.  Gbmh 
D-3503  Kassel   -   hohíeklen   I 
Postfach  80 

Hermann Schleicher KG 
D-852  Erlangen   - 
Postfach  3329 

LVD  Culleghem   -   Belgique 

Sciaky   119  quai  Jules  Guesde 
94400  Vitry-sur-Seine  France 

Electromécanique  SA 
rue   Lambert.  Crickx   19 
B-1170  -   Bruxelles 

Weingarten  Maschinenfabrik AG 
D-7987   -  Weingarten/Württ 

Atlas  Copeo   Belgium  SA 
Steenweg  Brüssel  346 
B-1900  -  Overijse 

Egemin SA   -   1201   Bredabaan 
B-2120  -   Schoten 

Ducamp SA  Av.   ae  la   Reine   195 
B-1000  -  Bruxelles 

Demag AG  D-41 00 Duisburg 
Hochfeld 
Wolfgang Reuter  Platz  212 

Les prix ont été obtenus  à titre indicatif et n'engagent  au- 

cunement les  fournisseurs  et les constructeurs. 

gombtrt 
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SCHEMA   DE   PRINCIPE   FABRICATION  ROUES  DE  VOITURE 
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Avant-Projet ri°  24 'Paul g,   , 

FABRICATION DE FIL MACHINi: EN CUIVRE 

2 5. 000 tonnes 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODTTTT 

1.1. Produit 

Le fil machine est le demi produit qui asaure l'alimentation 

d«s tréfile rie s de fils de cuivre.    D'un diamètre de 8 mm,  il a été 

laminé à chaud et se présente sous forme de bobines. 

1.2. Matière première 

La matière de base pour l'obtention du fil machine est le lin- 
got «n cuivre electrolytique. 

1.3. Consommations de matières diverge« 

Lubrifiant pour laminage - graphite - sel. 

Itmëtrt 
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2. ETUDE DE MARCHE 

La production actuelle de fil machine en usine est nulle 

depuis l'arrêt du laminoir de KOUBA en Algérie . 

Or,  la demande de fil de cuivre croft rapidement ainsi que 

le montre le tableau 1 qui donne des prévisions de consommation de fil 

pour la production de fils   et   câbles   électriques   et téléphoniques   Laquelle 

constitue le débouché principal des fils de cuivre . 

Tableau 1    -   Evolution de la demande de fil de cuivre pour la production, 

de la capacité de production et des déficits 

(t) 

1973 1977 1982 

Demande 

Capacité de produc- 
tion 

12.900 19.000 32.400 

Déficit - 12.900 - 19.000 - 32.400 

Source : GOMBERT/SOBEMAP 

Nous avons étudié une unité de production de 30.000 tonnes  ar 

pour une production effective de 25.000 tonnes/an correspondant aux be- 

soins vers 1980 . 

Après une  période de  rodage,   la  production pourrait 

être augmentée de 20  %  et passer  à  30.000 tonnes. 

lomfcsrt 
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3.   DESCRIPTION  DES DIFFERENTS  PROCEDES  UTILISABLES  ET 

JUSTIFICATION  DU PROCEDE  RETENU 

3.1.   Procédé  traditionnel 

Le   fil machine   s'obtient  par   laminage  à partir  d'un   lingot 

de forme  spéciale  appelé  wire-bar.   On  le  fait tout d'abord  passer 

au rouge  à travers   les  cages  d'un dégrossisseur.   Quand   sa   section  a 

déjà considérablement diminué,   on  l'engage  dans  la prenne re   cage   du 

train de  laminoirs  à cannelures.   Le  train  possède  6 à   8 cages;  quand 

le fil les  à traversées,   il a un  diamètre  de   8 mm environ.   Il  est 

•nroulé   en bottes que l'on décape  et qui  serviront d'ébauches  aux tré- 

fiUuses.   Le«   laminoirs  tandems  ont des  vitesses  de  laminage  très 

élevées  et le«  capacités  de production  sont importantes. 

3.2.   Procédé adapté aux productions  moins importantes 

Pour des unités  de  production moins  importantes,   General 

Electric  possède  le brevet d'un  dispositif appelé  "Dip Forming  Process". 

Ce  procédé   se   présente   comme   suit   :   La   fusion continue   ut  1*   ¡;fo- 

duction de  fil débute par  un chargement automatique  desservant an  £oai- 

de préchauffage.   De cet instant jusqu'à  la  fin  du procédé,   le   cuivre 

est protégé   dans  une atmosphère  faiblement  réductrice   (nitrogen). 

L'avancement  du métal,   la  génération de  l'atmosphère  protectrice  et 

les températures  sont contrôlés  automatiquement.   Le  chargeur aumente 

un four électrique à induction. 

Les capacités  varient de  3,6 à  10 tonnes/heure.   La tem- 

pérature est  de  1.120'C  et il n'y a  ni  fumées,   ni poussières  donc 

pas de  problème  de pollution. 

Du four,   le  cuivre  en  fusion  s'écoule  à travers  un  canal 

chauffé  vers  un four de maintien qui  stabilise  la température  et 

contrôle  le  niveau de métal dans  le  creuset qui  suit immédiatement 

après  et placé  devant une  chambre  de  refroidissement.   Le  fil de  cuivre 

d'un diamètre  de  12,7 mm avant d'entrer  dans  le creuset par le 

dessous de celui-ci,  est 

oombert I 
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étiré jusqu'à 9, 6 mm de diamètre et sa surface nettoyée. 

Immédiatement après,  le fil nettoyé entre dans une chambre vide et est 

enroulé sur un cabestan pour entrer dans le creuset.    Il en sort de 

celui-ci à un diamètre de 15, 9 mm et entre dans une chambre de refroi- 

dissement verticale ou la température est réduite à 800°C en atmos- 

phère protectrice.    Le refroidissement est la seule opération requis. 

avant le laminage qui s'opère sur un train tandem de  6   à  8 cages   suivant 

les dimensions que l'on veut obtenir.    Ici aussi une atsmophère protec- 

trice évite une oxydation. Après le laminage, le fil est refroidi jusqu'à 

40*C et conservé en bobines dans une chambre à atmosphère contrôlé. 

Le système de refroidissement employé sur le train de laminage est 

fermé et l'échange de chaleur est fait avec un circuit ouvert afin d'éviter 

la pollution. 

L'installation assure la production d'une part et la production 

du fil de 9, 6 mm d'autre part qui doit repasser dans le creuset pour en 

émmerger avec un poids trois fois plus important.   Ainsi le laminoir 

ayant une production réelle de 9 tonnes/heure   cède 3 tonnes pour .'ali- 

mentation du fil au creuset,la production réelle de l'unité étant de 6 

tonnes/heure.    Les capacités des différentes unités construites sont : 

18. 000 t,   30. 000 t et 50. 000 tonnes/an. 

Ces installations sont donc très intéressantes pour des produc- 

tions peu importantes d'autant plus que le procédé donne au fil machine 

une densité maximum par rapport aux autres procédés,  aucune oxyda- 

tion,  et une conductivité du fil maximum. 

Nous retiendrons ce dernier procédé. 

gombirt I 
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4     CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4.1. Capacité 

La capacité de Munit«- d<   nroduction sera de 25   OCK-    •;.,-•- 

L,.r an H •? *•"   r->? <-}>>r,'' de 8 mm  de rHamelre      en Ì postes avec: a r r éi 

;o^-3 ï^8  ^  i"""-" rip-.-      f!    ihiei   !•> '.hatiË^'-m . r:t  de-i  ri lier t. s 

Production horaire =   9 tonnes dont 3 pour alimentei la. ITU 

chinf proprement dite.    Il n'y a pratiquement aucun déchet,  le io.i <.«-: 

Cuti on pouvant les absorber. 

4.2. Description de l'installation et prix indicatifs 

4.2.1.   Une installation complète comprenant : 

- un transporteur à rouleaux et un appareil automatique 
d'enfournement des cathodes dans le four 

- un four de fusion à induction 
température   1.120°C 
CfiparitP   A   000 kg'heure 

- un four de maintien avec contrôle automatique du 
niveau et de la température 

un cana' préchauíí^ alimentant le creuset 

- un creuset 

• une chambre de refroidissement 

- une installation de traction et d'enroulement du 
fil sur bobines (15  9 mm) 

- une débobineuse  (12,7 mm) 

-une   treüleutie   c*   une  nette-yeuse  de   surface   sous   \ uie  a 
ir^ction par < abestan pour alimentation creuset c-u i-\ 

- un train tandem à 6 cages pour réduire le diamètre ue 
15,9 mm jusqu1 à 8 mm 

- une bobineuse 

Production nette en tonnes/heure :   6 

DJametie du fil au creuset ap^ès nettoyage   9, 6 min 

Diamètre du fil avant d'entrer dans le laminoir   15, ) mm 

lombari | 
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Consommation électrique :    en aervice :   1   550 kw 
à l'arrSt    : 515 kw 

Consommation propane : en service : 127 kg/h 
à l'arrlt   :     47 kg/h 

Consommation eau : en aervice : 7,4 m3/h 
à l'arrSt :     3 m3/h 

Prix : 8. 000. -00 $ 

4.2.2.   Installations complémentaires 

- un pont roulant pour l'alimentation en cathodes 
de l'installation en provenance stock 
portée 20 m - force 5 tonnes 20. 000 $ 

- deux compresseurs pour fourniture   air 
comprimé 
7, 8 m3/min. 
puissance unitaire  48 kw 24. 000 $ 

- une installation de pompage pour le circuit 
de refroidissement secondaire - échangeur 
de chaleur - adoucisseur d'eau - 2 pompes 
de 20 kw unitaire 25.000$ 

- une machine à souder le fil bout à bout ^. Oü¡J S 

- un atelier d'entretien :   avec 

.   un pont roulant de 20 m -  10 t.    46.000 $ 

un tour rectifieur de cylindre laminoir   7 5. 000  $ 

.  un tour universel 8 kw     16. 500 $ 

.  une aléseuse fraiseuse    16.000 $ 

.  une radiale     10.400 $ 

.  une installation électro-érosion pour 
filières    47.500 $ 

.  une poste soudure   5 kva     700 $ 
Prix : 212. 100 $ 

4.2.3.   Divers 

- 2 camions à 30.000 $/unité 

- 2 lift trucks à 27.500 $/unité n 5  00o $ 

- équipement de bureaux 45. 000 $ 

L fsmbtrt I 
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4.2.4.   Bttimenti 

a. hall d'usine - magasin matière• 1ère 
magasin produit« fini« 3.000 m2 

b. bureau -magasin 700 m2 

c. bttimsnts    sociaux 500 m2 

d. terrain 10.000 m2 

4.2. S.   Récapitulation consommation 

- Matières premières   (*) 

cathodes en cuivre   :   2 5.000 t (à 1. 114 $/t) 

• Matières diverses 

graphite   0, 1 t 
sel    35 tonnes (à 26 $/t) 

- Consommations diverses 

électricité   7. O00. 000 kwh 
eau    40. 000 m3 
propane    600 t   (à 167 $/t) 
fuel   1 5 t 

(t)   Source prix : Marchés Mondiaux - Enquête auprès fabricant. 

I gtmfcsrt 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   (*   000) 

5.1.   Terrain-aménagement :   10.000 m2 x 6 $/m2 

Fret maritime 
transit-manutention 

60 

5.2.   Bâtiments : 4.200 m2 x 80 $/m2 = 3 36 

- supplément : 4.200 m2 x 90 $/m2 = 378 

- frai» d'étude sur bâtiments 60 

5.3.   Equipement FOB 8.86b 

443 

- Montage, mise en route, 
inst.   électrique 931 

- Matériel roulant - équip.  bureaux 16° 

- Frai« d'étude sur équipement 221 

5.4. Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 947 

- Frais de 1er établissement ^4 

5.5. Fonds de roulement 7.37 5 

20. 109 

5.6.   Montant    Capitaux investis à la tonne 
produite annuellement   : 804 $/t. 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés   : Directeur d'usine        16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8.100  $ 6 49 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 3 16 

Employés 2.430 $ 37 90 

Salaires      : Contremaître postes 4.050 $ 9 3i> 

Ouvriers 2.430 $ 134 326 

190 533 

Montant    Capitaux investis par personne occupée :   105.836  $/h an 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS    ($ 000) 

7.1. Matikrei première» 27.850 $ 

perte matières premières 28 

7.2. Consommation diverse 101 

7. 3.   Emballage 

7.4. Fuel i 

7.5. Electricité 253 

7. 6.  Eau 4 

7. 7.   Matières d'entretien - équipement• 662 

• btti menti 7 

7.8. Appointements et salaires 533 

7.9. Frais d'administration 53 

7.10. Amortissements 

- Bâtiment« 20 ans : 39 
- Equipements 10 ana :    1.174 
- Autres   5 ans   : 32 

1.245 

TOTAL DES FRAIS 30.737 

Total des irais sans matières premières 
(transformation) 2.887 

Coût unitaire de transformation =   2lj8»V?00.l   *   115 $/t 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

l gombtrt I 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la tran «formation ($/t) 

8.2. Prix de  revient   ($/t) 

115 

1.229 

8.3, Valeur ajoutée  par rapport au Prix de revient (%) 9  % 

8.4. Prix de vente   (*/t)    (* ) 1.2 07 

8. 5.      Chiffre d'affaires  (*) 

8.6. Chiffre d'affaire» par homme an ($/h) 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortis- 
se menti  ($/t) 

30.175.000 

1 58. 81 5 

22 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais après amortis- 
sements  ($/t) .   550.000 

8.9. Rentabilité avant impôts mais après amortis- 
sements des capitaux investis  (%) 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements  ($) 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortis- 
sements  ($>) 

8.12. Période de récupération des capitaux investis 
(ans) 

23 

575.000 

35 

Cette unité n'est malheureusement pas rentable.   Il faut 

tenir  compte  d'une part du  prix de l'équipement tel que le laminoir 

qui ne  travaille qu'en un poste et d'autre part du prix excessivement 

bas  pratiqué  sur le marché   pour le fil machine. 

Nous pensons malgré  tout que intégrée dans un complexe 

de tréfilage,   cette unité pourrait s'imposer et que vers   50.000 t/an 

la  rentabilité   serait assurée. 
_^  Septembre  1975 

(* ) Source ftix de vente ; Enquête »uprè» du Fabricant - le prix de vente eit donné soui forme de prime 
par rapport au lingot = 93 t/t qui l'ajoute au prix du lingot extrêmement variable. 
En 1973 : Le* lUÜKiquei tur lei importation« algériennes donnent :   lingot : 1.526 S 

fil       : 2.316 $ »oit une 
prime de 790 $/t mali le libelli englobe toute une catégorie autre que le fil machine et 
cette tomme ne peut être retenue. 



Documentation  Prix estimatifs 

Installation  "Dip Forming Process" 
y compris  laminoir 

: Waterbury  -  Farrei 
59>   J.   Huysmansiaar. 
B-1660  -   Lot 

Pont roulant 

Compresseurs 

Adoucisseur d'eau 

Machines outils diverses 

Electro-érosion 

: Demag AG  -   D-4100 
Duisburg Hochfeld 
Wolfgang  Reuter   Piai, 

: Atlas Copeo   Belgiun    :- 
Steenweg  Brüssel  34t 
B-I9OO -   Overijse 

: Ansul International SA 
151  rue de Stalle 
B-1180  -   Bruxelles 

; Ducamp SA  av.   de  L 
B-1000  -   Bruxelles 

: Duter-Hansen 
D-Eppertshausen 

: Agema via  Decio  Bari il; 

CH-6648-Minus io in 

Les prix ont été  obtenus  à titre purement indicata et 

n'engagent aucunement les fournisseurs et les constructeurs. 

gombert 
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Schema de principe de la fabrication du fil machine en  suivre 
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AVANT-PROPOS 

Le   rapport   complet  de   l'étude   de  la   sous-traitance dans   les 

branches   métalliques,   mécaniques   et  électrique»   et  dans   les   industries 

en  amont au   MAGHREB  est   subdivisé   de   la  façon  suivante   : 

Recommandations,  programme de 
s ou«-traitance 
Synthèse de l'étude 

Volume 1 

1ère  partie   :   Etude   des   trois  filières   et Volume L   : Industries   métalliques 
• !••-;   industries   en  amont el   mécaniques 

Volume 3   : Industries   électriques 
et  industries   en  amont 

Ubine  parti»;   :   Etude des   produits   finis Volume 4   : Machines   diverses 

Volume 5   : Aciers,   matériel  de 
transport,   matériel 
électrique 

Volume  6   : Divers 

Illème  partie   :   Comparaison de   l'offre 
et   de   la   demande,   analyse   qualitative 

Volume  7 

de   la   sous- i ra ilance 

IVème  partie   :   Etude des   projets Volume 8   : Aciérie,   laminoirs,   chau- 
dronnerie 

Volume  9   : Forge,    fonderies 

Volume 10 : Outillage,   non-terreux, 
constructions   elect rique» 

Annexes 
'      t ••        •                              '              "-  

Volume 11 

Le présent   volume   est  le   volume   10. 
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Avant-Projet n i^r    I 

FABRICATION D'OUTILLAGE 

400 tonnes 

1 •   DESCRIPTION ET NATTT7E DES PRODUITS 

1.1.   Produit« 

Les produits fabriqués par cette unité de producti on sont 

- les forets en acier rapide d'un diamètre variant de 5 à 
30 mm ; 

- les alesoirs standards en acier rapide d'un diamètre 
variant de 4 à 40 mm ; 

- les fraises en acier rapide d'un diamètre variant de 
4 à 100 mm et comprenant les fraises cylindriques ordi- 
naires,   les fraises scies,  les fraises pour ramures   de 
clavette,   les fraises en bout à queue,  les fraises à sur- 
facer et les fraises 3 tailles et 2 tailles simples ; 

- les tarauds en acier au carbone (pour pièce de R<   6S k« ' 
mm2),   en acier rapide (pour pièce de R < l 00 kg/mm¿) 
d'un diamètre variant de 5 à 30 mm,   tarauda à mam,   ^ 
entrée hélicoïdale et alesoirs 

1.2.   Matières premières 

Acier au carbone et surtout acier "à coupe rapide" dont la 

composition est la suivante C 

Cr 

W 

V 

0, 6 à 1  % 

4 % 

18 à 22 % 

1 % 

sous forme de barres (origine : importation) 

et 

; C : 0,8 à 1   % 

! Cr: 3 à 5  % 

\ W : 6 % 

Mo: 6 % 

V  : 2 % 

1.3.   Produits divers 

Lubrifiants. 

L «MSCiltitR   IM««Ms*tt sebtmftp 
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2-   ETUDE   DE   MA^r.HF 

D'après   les   données   du  chapitre   "Outils   de   machines   >•'    i, 

forage"   de   l'approche   par  les   produits   finis   la   demande   global,    ,,(!ss,r, 

de   1.174   t,   en   1973   à   5.852   t  en   1982   (voir   tableau   1    ci-dessus )   . 

Cette   demande   globale  ne   pourra   être   satisfaite   qui-   tris   par- 

tiellement  par  des   usines   maghrébines   à   créer   car  la   production   d'outil 

exige  une   technologie   très   avancée 

Nous   proposons   une  unité   de  fabrication   d'outillage   simple   cl. 

400   T,    capacité   qui   correspond à  un   fonctionnement  en   2   équipes 

La   gamme   de   production  de   cette  unité   correspondant  à   ce   qui   pourra 

être  fabriqué  dans   le MAGHREB compte tenu de la technologie nécessaire 

et  de  la  qualification   de   la  main-d'oeuvre   .    Il   s'agit uniquement  d'outilla 

ge   tel  que  foret«,   tarauds,   alésoirs,   fraises,   outils   de   tours   etc... 

les   outils   de  forage   pour  mines   et  sondage   ne   pouvant  être  fabriques 
sur  place   . 

Tableau 1   - Evolution de la demande et de l'offre d'outillée au MACHRKl', 

Demande potentielle globale 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

1973 

1. 174 

1977 

2.362 

1982 

5. bS, 

L •MttiatiM   IMmiMMit 
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3.   DESCRIPTION DES PROCEDES 

Le foret est un outil exécutant le perçage.    Il comooríe ,., ;il - 

ralement deux arStes coupantes,   rayonnant du centre à la peripli*•••:. 

portées par un corps se logeant dans le trou réalisé.     Le    mouvem •>,< 

de coupe est une rotation   relative entre la pièce et l'outil autour de l'.ix, 

du trou désiré,   et le mouvement d'avance un déplacement relata sun xnl 

cet axe.     Les forets hélicoïdaux,   les plus répandus,   comportent   < pi- 

ties,   le corps,  la pointe et la queue.    Pour leur fabrication, les barns 

sont débitées à longueur.     Le corps du foret est en principe un cylindre 

dans lequel sont fraisées deux rainures hélicoïdales diamétralement 

opposées laissant entre elles une partie pleine appelée âme,   dont  l'épais 

seur,  minimale du côté pointe,   croft légèrement vers l'arrière.     La 

pointe est formée par deux surfaces conoidales obtenues par affûtage et 

qui constituent les surfaces en dépouille des deux argtes tranchantes. 

L'outil après son usinage subit une trempe. 

L'alésoir est un outil qui permet de donner une cote précise 

et un fini de surface amélioré à un trou dégrossi ou brut de fonderie ou 

de forge.     Le mouvement de coupe est une rotation relative de lo r 

par   rapport à la pièce et le mouvement d'avance un déplacement  r.-i •(.< 

suivant l'axe commun. 

ne a L'alésoir comprend un corps cylindrique supportant les cô 

taillants.    Après débitage de la matière première (barres rondes)   c.elk 

ci est usinée autour et ensuite les cônes taillants sont réalisés à la 

fraiseuse.     L'outil après son usinage subit également une trempe. 

Les fraises sont des outils dont les cônes taillants (dents.) 

disposés à distances angulaires égales sur la périphérie d'un solide de 

révolution tournant autour de son axe,   attaquent successivement la Pi 

animée du mouvement d'avance perpendiculaire à cet axe.    L'usinag 

réalisé par des machines automatiques (tours-fraiseuses)   -  rectifieu 

et affuteuses.    La trempe termine le travail. 

Le taraud est un outil qui  exécute le filetage intérieur dans des 

trous de petit diamètre en un seul passage.    La partie active de cet outil 

tomfctrtl 
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est un corpi fileté entaillé de rainures qui créent chacune une t.<   .      ñi- 

pante de pente déterminée.   L'extrémité  attaquante du corps est !a 

pointe,   Uont les filets tronqués à la meule suivant une surface < on,q;,<-, 

orientée pour créer une dépouille,   se partagent le travail.    L'extrémité 

opposée est munie d'une quc^e,  tige cylindrique comportant un dispositif 

d'entrafViement. 

Les filets des tarauds sont exécutés à l'outil,   à la frrns«.-,   ou 

gaietés (avant trempe)  ou  rectifiés (après trempe).    Ces derniers don- 

nent les meilleurs résultats au point de vue précision. 

t ••••cittiM  mtintHtsiiè« , toitmip 



í. ^ 

4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

L'installation aura une capacité de fabrication de 400 toma-s 

d'outillage répartis comme si;it :   forets : 150 tonnes 
fraises et alésoirs :  125 t. (1 l'I ïr.usc:. 

1 / 2  ale sui i ;-.] 
tarauds : 125 tonnes 

travail en 2 équipes soit 800 kg/équipe et par jour.    Déchets _+ ¿0 ^ 

4. 2.   Description de l'installation et prix unitaires 

4.2. 1.   Trois scies automatiques   3 x 5 kw         Prix : 60. 000 $ 

4.2.2. Neuf tours à copier 9 x 1 0 kw 105.000$ 

Neuf tours automatiques 9 x 10 kw 225. 000 $ 

Quinze machine à centrer 15x5 kw 7 5. 000 $ 

Cinq machines à fileter    5 x 5 kw 150. 000 $ 

4.2.3. Douze fraiseuses lZx lOkw Prix: 7?0. -ion c 

Douze rectifieuses 12x10 kw 7.ÎG. Otiu $ 

Vingt-quatre affût eus e s   24 x 2 kw 27 0  ooo -'- 

4.2.4. 10 machines à marquer Prix : 25. 000 $ 

Meules et divers 180. 000 $ 

4.2.5. Traitement thermique 

3 installations de trempe - revenus etc... 
Consom. fuel : 30 tonnée   . 564. 000 $ 

4.2.6. Installations  complémentaires 

- air comprimé   16 m3/min 
puissance  85 kw 20.400 $ 

- centrifugeuse à deshuiler lee copeaux 25. 000 $ 

- ponts roulants   2 unités de 5 t - 20 m 39. 500 $ 

l 

I 
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une installation complète de 
fourniture lubrifiant pour refroidi fi- 
xement des outils de travail ( cutting oil) 45. 000 $ 

Diverses machines d'entretien 

1 perceuse raciale 10.500 $ 
2 perceuses sensitives 6.000 $ 
1 tour parallele 21.200 $ 
1 tour 12.750 $ 
1 étau limeur 19. 050 $ 

Pompage eau - réservoir 
puissance   50 kw 

4.2.7.   Matériel roulant - Equipement de bureaux 

- 2 camions à 27. 500 $/unité 

- équipement bureaux   :   45. 000 $ 

4.2.8.   Bttiments 

a. Hall machines outils 

b. Bureaux 

c. Magasin 

d. Bâtiment social 

e. Terrain : 

3. 000 m2 

600 m2 

800 m2 

700 m2 

12.000 m2 

69.500 $ 

8.000 $ 

100.000 $ 

4.2.9.   Récapitulation de» consommations      ^ 

- Matières premières :   Acier rapide :   480 tonnes (à 6  $/kg) 

-Matières secondaires: Produits lubrifiants - cutting oil 
(à 400 $/t) 
Huile de trempe (à 290 $/t) 

- Consommations diverses : fuel 35 tonnes 
eau 30. 000 m3 
électricité :  1. 400. 000 kwh . 

(*) Source prix matièrei première! = Marché» Mondiaux 

'L IHM ¡St ¡SN   «•«•MtSM« •tfctmtf 



5. MONTANTS DES INVESTISSEMENTS ($000) 

5.1. Terrain-aménagement :  12.000 m2 x     6 $/m2 72 

5.2. Bâtiments: 5.100 m2x     80 $/m2 

- Supplément : "       m2 x     80 $/m2 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4.  Autres dépenses d'investissement 

- Stock de rechanges 381 

- Frais de 1er établissement 1 50 

5. 5.   Fonds de roulement 1. 097 

6.742 

5.6.   Montant    Capitaux investis àia tonne annuelle produits : 16, P.SS $ 

6. TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 16.200 $ 1 16 

408 

408 

69 

3. 532 

177 

260 

1 00 

88 

Ingénieur 8. 100 $ 5 41 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 2 1 1 

Employés 2.430 $ 74 180 

Salaires : Contremaître 
postes 4.050 $ 13 5 j 

Ouvriers 2.430 $ 318 773 

376 1.074 

Montant    Capitaux investis à la personne occupée :   17.930  $/h an 

L smeistiss  stswswnsii     «atjsmsii 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS      ($ 000) 

7.1. Matières premières 2.400 

perte matières premières 480 

7.2. Consommation diverse 30 

7. 3.   Emballage 6 

7.4. Fuel 3 

7.5. Electricité 51 

7.6. Eau 3 

7.7. Matières d'entretien - équipements 229 

- bâtiments 8 

7.8. Appointements et salaires 1.073 

7.9. Frais d'administration 107 

7.10. Amortissements 

- Bttiments   20 ans   = 44 

- Equipements 10 ans =     459 

- Autres   5 ans =                   20 .-. 

TOTAL DES FRAIS 4.913 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) 2.513 

Coût unitaire de transformation   =     '   =   6.282 $/t. 
ïïïoT 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

l ••MciatiH  mssitstssii llblfflip 



8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1. Coût de la transformation ($/t. ) 6. 282 

8.2. Prix de revient   ($/t. ) 12.282 

8. 3. Valeur ajoutée par rapport au Prix de revient (%) 51 

8.4. Prix de vente ($/t.)    (*) 16.000 

8.5. Chiffre d'affaire« ($) 6.400.000 

8.6. Chiffre d'affaires par homme an ($/h) 17.021 

8  7     Bénéfice avant impôts mais après amortissements 

"   '    ($A.) i'718 

8  8     Total bénéfice avant impôts mais après amortis- 
'    '    -om^nt» 1.487.200 sementi 

8.9.   Rentabilité avant impôts mais apres amortisse- z¿  ^ 
ments des capitaux investis (%) 

8. 10  Bénéfice avant impôts et amortissements ($/t) 5   02? 

8   11   Bénéfice total avant impôts et amortissements 2   Q10  Q00 

($A) 

8. 12   Période de récupération des Capitaux investis 3   4 

(ans) 

Cette unité de production donne une valeur ajoutée intéressante 

et sa  rentabilité est certaine .   Elle exige cependant un  pouri.rntaKe ,1,-  r.i.i.n- 

d'oeuvre très qualifiée,   la production d'outils étant essentiellement du tr.. • ...I 

de précision . 

Septembre  197 5 

(i) Sourct Prix de vente : Office Belge du Commerce Extérieur (Prix moyen) . 
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Documentation Prix estimatifs 

Scies automatiques 

Tours automatique»   -  à copier 
à fileter 

Fraiseuse 

Rectifieuse» 

Affuteuses 

Meuleuse 

Traitement thermique 

Compresseur 

Centrifugeuse  à dé «huiler les 
copeaux 

:  Kaltenbach  Maschinenfabrik  KG 
D-7850   -   Lofi-r.u-h    (Baden) 
Gfwt' rbestr 1 8 

:  I.M.A.M.I. 
1-20093   -   Cologno   -   Monzese 
036 Milano 
Viale   Liguria   3 5 

:   Index  Verkaufs   -  Gmbh 
D-7300-Esslingen  POB  809 

:  Wyssbrod 
CH-2500-Bienne  BE 
Jakobstrasse   52 

:  INDUMA 
I-20124-Milano 
Via Fabio  Filzi 23 

Nyberg  und Westerberg 
Akersberge -Suède 

Bayer Gebrüder 
D-7411 -Mittelstadt-Rc-utlingcn 

Schreyer 
D-8500-Nuremberg 
Roethenbacher Hauptstr.   31-33 

Reichmann  und Sohn 
D-7912 - Weis senno rn-Bay e m 
POB80-Rudolf Diesel   str 6-8 

Ugine Infra  France 
Ugine Infra  SA 
Bofte  postale  2 55 
Rue  Lamartine  38 
Seyssinet-Grenoble F2 

Atlas Copeo   Belgium   SA 
Steenweg   Brüssel 
B-l900-Overijse 

CEPA  Carl   Padberg  Gmbh 
D-7630-Lahr (Sthwarzw, ) 
Rosenweg 43 

L •Mscittitii memssttsii tobtmap 



• 





• 

1.0 

I.I 

.25 

I!2 8     Jill 2 5 

22 

1.4 

12.0 

1.6 

V'   h .'It      I. I    .i .; MM'   N     'I 



25/11 

Pont«  roulants 

Machines à centrar 

Appareil« de  régénération d'huiles 
usée«  pour huile  et emulsion  de 
graissage de  réfrigération et  de 
nettoyage 

Demag AG 
D-4iO0-Duisburg  Hochfeld 
Wolfgang  Reuter   Platz  2,12 

Gack   Ludwig 
D-71 30-Muehlacker 
POB   309 

Gebr.   Schlegel Nachf. 
D-701 2-Fellbach  (Wuertt) 
POB   2001 

Les  prix ont été  obtenus à titre  indicatif et  n'engagent 

aucunement les fournisseurs  et les constructeurs. 
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Schéma de principe de la fabrication de l'outillage 
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Avant-Projet n" ¿6A   Pa^c  1 

CHANTIER DE DEMOLITION DE NAVIRES 

Variante A : 200. 000 tonnes 

1.   DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1.   Produit 

Le produit est la ferraille de récupération obtenue par démo- 

lition de vieux navires ou de navires accidentés.    Cette ferraille d'acier 

doit être au départ séparée des métaux non ferreux qui pourraient se 

trouver dans les matières de récupération. 

Elle doit être exempte de couche d'huile et autres matières 

grasses éventuelles étant donné qu'elle est prévue pour l'alimentation 

de la mini aciérie.    D'autre part,   cette ferraille est coupée dans des 

dimensions bien déterminée   pour   son  utilisation   future. 

1.2. Origine des matières premières 

En principe,   les navires sont d'origine importation mais le 

chantier peut très bien recevoir des éléments à découper d'origine local« 

1.3. Consommations diverses 

Le découpage au chalumeau exige surtout de l'oxygène et du 

propane d'origine locale. 

I •Msciitian  msminttsét sotomtp 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

La ferraille constitue une matière première très importante 

en sidérurgie et cette importance va croissant avec la diffusion rapide 

des mini-aciéries. 

Le bilan ferraille de l'ensemble des trois pays du MAGHREB 

est actuellement excédentaire et on note des exportations importantes 

vers l'Espagne et l'Italie.    Toutefois,  le MAGHREB deviendra importa- 

teur net dès 1977,   avec l'implantation de l'aciérie électrique en Algérie 

(acier non ferreux 100. 000 t. ) et de l'aciérie électrique de la SOMETAL 

au Maroc (80. 000 t. ) .    Cette position importatrice se renforcera encore 

avec l'implantation que nous préconisons d'une mini-aciérie de 400.000 t, 

Tableau   -   Bilan des "ferrailles" des trois pays du MAGHREB 

(1. 000 t.) 

1973 1977 1982 

Production de ferrailles 289 369 

i 

1. 113 

C ons ommati on 

. production fonte 153 174 924 

. aciérie électrique ou 
MARTIN 

- ORAN 40 40 40 
- SOMETAL - 80 80 
- Aciers spéciaux Algeri« 100 100 
- Mini-aciérie 

Total 

- - 400 

1 . 544 193 394 

Exportations nettes 96 - - 

Importations nettes - 25 431 

Source :   GOMBERT-SOBEMAP 
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*•   DESCRIPTION DU PROCEDE 

Le procédé de démolition de navire« pour la récupération de6 

ferrailles est relativement simple et est surtout une affaire de manuten- 

tion. 

La démolition du navire se fait en 2 stades : le premier a 

quai et concerne principalement la superstructure et une partie de la 

coque.    Ce stade concerne pratiquement les 6/l0 du total à récupérer. 

Le deuxième stade : le navire ou ce qu'il en reste et amené dans un slip- 

way ou sa démolition continue,   tout en étant tiré progressivement hors de 

l'eau (traction par câbles moufflés)   sur un plan incliné situé dans le 

prolongement de la darse slip-way. 

La démolition est assurée par découpage au chalumeau oxydri- 

que.     L'on s'arrange pour découper des ensembles de 10 à 20 tonnes tout 

en veillant à ne pas déséquilibrer le navire et en évitant de le déforcer 

afin d'éviter un accident de rupture de coque.     Les ensembles de 10 à 20 

tonnes levés à la grue sont déposés à quai ou le découpage au chalumeau 

intervient afin d'obtenir des dimensions acceptables pour l'alimentation 

des cisailles hacheuses.    Là également,  il faut disposer d'une grue pour 

l'alimentation de la cisaille,   et d'un autre engin pour l'évacuation et le 

chargement des ferrailles cisaillées. 

Certaines pièces,  telles que réservoirs,   tuyauteries etc. . .   ont 

servi au stockage ou au transport d'huiles.    Elles doivent être convena- 

blement dégraissées à la vapeur.    Certains réservoirs contiennent parfois 

encore de l'huile qui doit être chassée au moyen d'air comprimé. 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.    Capacité 

Le chantier de démolition aura une capacité de 200. 000 tonnes 

de ferraille, qui pourra ítre augmentée de 200. 000 tonnes.    Nous exa- 

minerons donc l'installation   sur   la   base   d'une   capacité   de   200.000   tonnes 

et en variante sur la base de 400. 000 tonnes. 

4.2.    Description de l'installation  et  prix  estimatifs 

Nous basons l'installation sur le travail en 3 postes et la démo- 

lition mensuelle moyenne de 2 navires de 8. 750 tonnes de déplacement à 

vide   :   soit  16.700  t./mois   de   ferrailles  et  800  t.   de  matériaux  non   fer- 

reux récupérable par mois. 

La démolition à quai représente environ 10 à 12. 000 tonnes et 

en slip-way 7 à 5. 000 tonnes.    Il faudra compter sur 2 x 200 m de quai 

pour pouvoir placer 2 navires et sur un slip-way de 1 80 m x 40 m pour 

placer la coque d'un 3ème navire. 

L'installation devrait comprendre : 

4. 2. 1.   Un mur de quai de 400 m de longueur ou une darse de 200 m 
de longueur et 80 m de largeur,    y compris les emplacements 
le long de ces 400 m avec une voie de chemin de fer de deface- 
ment. *   s 

En principe,  cet emplacement devrait se louer et la location 
doit être portée en frais d'exploitation annuel. 

4. 2. 2.   Engins de levage sur chenille avec longue flèche pour la 
manutention de charge (découpée au chalumeau) de 10 à 20 
tonnes du navire vers une plate forme sur rails pouvant 
voyager le long du quai. 
Fleche de 160 pieds - moteur   diesel   de 289 HP à 2100 t/min 

Prix 1.244.S00   $ 
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4. 2. 3.    2 wagons plate forme pour véhiculer le» charges vers un 
point de déchargement situé à proximité du chantier de 
découpage et de la cisaille,   y compris dispositif à moteur 
pour mouvoir la plate forme. 

Prix : 28. 000 $ 

4.2.4.    2 engins de levage sur chenilles munis de grappin 
pour le déchargement des plate formes mobiles et 
l'alimentation du chantier de découpage fixe,  ainsi 
que pour l'alimentation des cisailles 
fleche de 100' moteur diesel de 191 HP à 2. 100 t/min. 

Prix : 597. 500 $ 

4.2. 5.    2 cisailles avec dispositif hydraulique d'alimen- 
tation de la cisaille 
force : 1.000 tonnes 
puissance installée :   400 CV 
capacité nominale   400 tonnes/t heures 
capacité effective   200 tonnes/8 heures 

Prix : 1.050. 000 $ 

4.2.6.   2 engins grues munis de grappin pour la reprise 
de la production cisaille et le chargement des 
wagons 

fleche de 60'   moteur diesel de 151 HP à 1800 t/min 

Prix : 289. 000 $ 

4.2. 7.   2 treuils avec y compris moteur-réducteur 
ctbles-mouflages pour l'équipement de 
traction du slip-way. 
puissance installée : 2 x 50 CV 

Prix : 40.000 $ 

4. 2. S.   1 engin de levage sur chenille avec longue flèche 
pour la manutention de charge (découpée au 
chalumeau)  de 10 à 20 tonnes du navire (situé 
dans le slip-way) 
flèche de 160' moteur diesel de 289 HP à 2. 100 t/min. 

Prix : 525. 100 $ 

\ 
#9S##Í§tÍ#fl   MMMH*WM4I 



26A/6 

4,2. 9.   2 wagons plate forme pour véhiculer le« charge« 
veri un point de déchargement situé à proximité 
du chantier de découpage et de la cisaille   y 
compris dispositif à moteur pour mouvoir la 
plat« forme pHx . 2ê. 000 $ 

4.2. 10.   Voies parallèles à l'axe des quais et du slip- 
way de part et d'autre.    Raccordement avec les 
chantiers de découpage contre quai, 
m.  de voie .   +2. 000 m. prix . i85.000$ 

4.2. 11.   Un engin de levage sur chenilles munis 
d'un grappin pour le déchargement des plate 
formas mobiles et l'alimentation du chantier 
de découpage fixe du slip-way ainsi que pour 
l'alimentation de la cisaille 
fleche de 100'   moteur diesel de 191 HP-  . ,__  ,._ * 

rnx ; £78, 75U   $ 

4. 2. 12.   Une cisaille avec dispositif hydraulique 
d'alimentation de la cisaille 
force   1. 000 tonnes 
capacité nominale 400 t/8 heures ; 
effective 200 t/heure - puissance : 400 cv 

Prix : 525.000 $ 

4.2. 13.   Une grue sur chenille pour la reprise de la 
production de la cisaille et le chargement des 
wagons 
Flache de 60'   moteur diesel de 151 HP_  . , . .   _._  * Prix : 144. 500  $ 

4. 2. 14.   Equipement de découpage consistant en cha- 
lumeaux oxhydriques et matériels divers 
i0**c" Prix: 21.000$ 

4.2. 15.   Installations secondaires 

- 2 compresseurs air comprimé 
16 m)/min   85 kw de puissance unitaire 

Prix : 42.000 $ 

- 2 locomotives "Diesel" de manoeuvre pour 
le déplacement des wagons. „ . ,_.   ___  + K * Prix : 154. 000 $ 
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Un« chaudière pour production de vapeur 
avec »t. de pompage- réservoir 
400. 000 Kcal 
puissance installée   8 kwh 
consommation   100 tonnes fuel prix 12.000 $ 

Un atelier d'entretien 

. 1 tour parallèle    10 cv 16.000 $ 

. 1 fraiseuse d'entretien 6 cv    15.000 $ 

. 1 Radiale      8 cv 10.400 $ 

. 2 foreuses sensitive* 2 cv    7.200 $ 

. 3 poetes de soudure   S kva      2. 100 $ 

Prix : 

- 3 balances (pesée des wagons) 

- Eclairage 

Prix : 

Prix 

50.700 $ 

80.000 $ 

25.000 $ 

4. 2.14.   Matériel roulant - équipement de bureaux 

4 camions à 27. 500 $ /unité 
équipement de bureaux   70. 000 $ pTix . 180.000 $ 

4.2.17.   Bâtiment • 

750 m2 
650 m2 
800 m2 

1. 000 m2 
10.000 m2 

- Usine ou hall : 
- bureaux : 
- magasins : 
• bit.  sociaux : 
- slip-way : 

fourniture et pose palplanches 4. 800 m2 * 480. 000 $ 
béton   1.600 m3 »210.000 $ 
terrassement  60. 000 m3 3   79.000$ 
rabattement » 100.000 $ 

Prix : 869.000 $ 

fondations des 3 cisailles 

terrain 70.000 m2 

150.000 $ 

4.2.18.   Récapitulation consommation 

- matières premières : Bit eaux destinés à la ferraille 
(a53,8$/t.)     (») 

l SNSCtStiM  ntstsstsftét Stltmtf 
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- Consommations diverses 

oxygène 
propane 
fueí 
électricité 
eau 

12.870t (à 30 $/t) 
1.320 t.   (à 167  $/t) 
400 t. 

: 2. 000. 000 kwh 
_ 000   m3 

câbles     :   70 t.  (à 1.600 $/t. ) 

(*)    Source prix matières première! : Enquête faite auprès d'un démoliseur 
et marché! Mondiaux. 

Il faut à ce sujet faire une remarque très importante : 
les achat» de navires destinés à la ferraille sont fait à des prix variant de 88 t/t jusque 105 $ t 
alors que le composite price cotait 75,3 $/t. 
Ces blteaux étaient surtout destinés aux chantiers de démolition de Hong-Kong et Formose et 
l'on comprend mal la situation de ces chantiers a moins qu'ils ne soient subsidies par l'ttat. 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    (»000) 

5. 1.   Terrain-aménagement : 70.000 m2 x     6 $/m¿ 420 

5.2.   Bâtiment• : 3.200 m2x   80 $/m2 256 

- Supplément : 3.200 m2 x   100 $/m2 ^20 

• Slip-way et fondation* cisailles 1. 019 

- Frais d'étude aur bttimente 1 36 

5. 3.   Equipement FOB 

- Frtt maritime 
transit-manutention 

• Montage, mise en route 
inst. électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

S. 4.  Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

S.S. Fonds de roulement 3.905 

13.548 
5.4.  Montant   Capitaux investis par toane 

produite annuellement  :   47,7   $/t. 

5 .714 

¿85 

300 

180 

143 

618 

252 

ET SALAIRES ANNUELS 

14.100 $ 1 Appointés :  Directeur d'usine 14 

Ingénieur §.100 $ • 45 
Contremaître princi- 
pi 1.400 $ 1 43 
Employés 1.410 | •t 143 

Salaires :    Coatrsmaftre pastes 4.010 $ 31 150 
Ouvriers 1.430 $ •4T 

«SI 

1.038 

I.4S5 
Montant   Capitaux investis par psrsoans occupée : 14.114 $/h an 

1 sMÉeflafiftèsÉlaeBl     afkéfcgak|aj||fAgfcg| 
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7.   rRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS   (l/OOO) 

7.1. Matière« premieres   210.000 t.  xS3,t0$/t 

7.2. Consommation diverse 

7. 3. Location mur de quai 400 m 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matieree d'entretien - 4 qui perno«* • 

• osti ment s 

7.1.   Appointements et salaire« 

7.9.   Frai« d'administration 

11.291 

720 

340 

31 

72 

6 

433 

lé 

2.445 

249 

7.10.   Amortissement« 

- Bâtiments 20 ans « 

- Equipements 10 ans • 

• Autres    S ans * 

TOTAL DES FRAIS 

•7 

731 

36 •S4 

16.477 

Total dos frais «ans matières premiere* 
(transformation) 

Coût unitaire de transformation •   4^U¡Tt        "   **•' */'• 

5.179 

Hort char ge financiero 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

l esset ist (es «tesMetesés 
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S.   EVALUATION ECONOMIQUE 

ë. I.       Coût de  la  tranciormation   ( $/t) 2 5,9 

• .2.       Prix  de   revient   (*/t) Ì2.3 

i. 3.       Valeur ajoutée par  rapport au Prix de revient 
(%) 31 

i.4.       Prix  de  vente   (*/t)     {* ) 95,3 

1.5. Chiffra  d'affaire*   ($) 19.060.000 

1.6. Chiffre d'affaires  par homme/an 
(•/h) 19.957 

t. 7.       Bénéfice avant impôts mais  après amor- 
tissements  (¡t/t) 13 

1.1.       Total bénéfice avant impôts  mais après 
amortissements  (•) 2.600.000 

1.9. Rentabilité avant impôts mais après 
amortissements  des  capitaux  investis   (%) 19,2 

1.10. Bénéfice avant impôts et amortissements   (l/t)17,3 

• .11.    Bénéfice total avant impôts  et amor- 
tissements  ($) 3.460.000 

1.12.     Période de  récupération des  capitaux 
investis  (ans) 3,9 

Septembre 1975 

(* )   Source Mx de venie : Marchia Mondiaux 
Ferrailìei : 200.300 t. x 7Í.3 i/t = 16.MO.000 • Mx moyen : M.3 i/t. 
Rérup. métaux non ferreux : 10.000 t. x 400 l/t. - 4.000.000 I       par rapport à 900.000 t. 

M ̂
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CHANTIER DE DEMOLITION DE NAVIRES 

Variante B : 400. 000 tonnes 

Le tonnage de récupération est dqublé par rapport au projet 

initial   soit 400.000 tonnes   de  ferrailles/an nécessitant   la   démolition 

mensuelle de 4 navires   de 8. 750 tonnes de déplacement à vide, toit 33.400 

tonne, de ferraille./mois et x. b00 t/mois de matériaux non ferreux. 

La démolition à quai représente environ 20 à 24. 000 tonnes et 

en .lip-way 14 à 1 0. 000 tonne..    Il faudra compter sur 4 x 200 m.  de 

quai pour pouvoir placer 4 navire, et sur 2 .lip-way de 180 x 40 m pour 

placer la coque de 2 navire..    L'in.tallation devrait comprendre : 

4.2.1.   Un mur de quai de 800 m ¿ M uu m' pour mémoire 

4.2. 2.   4 engin, de levage pr£x . 

4. 2. 3.   4 wagon, plate forme y compri. 
dispositif de translation prjx . 

2.489.000 $ 

56.000 $ 

4.2.4.   4 engin, de levage muni, de grappin 
pour déchargement plate forme et 
alimentation ci.aille. 

Prix : l. 195.000 $ 

4.2.5.   4 cisailles prix . 

4. 2. 6.   2 engins grue munis de grappin pour 
reprise et chargement wagon prix : 

1 engin grue idem pour production 
double prix . 

4.2. 7.   4 treuils pour traction slip-way (2) Prix : 

4.2.8.   2 engins de levage Prix : 

4.2. 9.   3 wagon3 plate forme pour véhiculer 
le. charges Prix 

2. 100.000 $ 

289.000 $ 

287. 000 $ 

80.000 $ 

1.050.000 $ 

42.000 $ 

4.2. 10.   voies parallèles aux axes des slip- 
way et quai ti raccordements :   + 3. 500 m 323. 750 $ 
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4.2. 11.   2 engins de levage pour alimenter lei 
cisailles Prix : 597.000 $ 

4.2.12.   2 cisailles Prix: 1.050.000$ 

4.2. 13.   2 engins grue prvr chargement 
wagons production cisailles Prix : 289. 000 $ 

4.2.14. Equipement de découpage consistant 
en chalumeaux oxhydriques 
160 pièces Prix : 42.000 $ 

4.2.15. Inst.   secondaires 

- 3 compresseurs air comprimé* 

- 3 locomotives diesel 

- 2 chaudières avec st.  de pompage 
réservoir 

- 1 atelier d'entretien 

- 3 balances wagons 

- Eclairage 

4. 2.16.   Matériel roulant - équipement de bureaux 

• 8 camions à 27. 500 $/unité 

- équipement de bureaux   80. 000 $      Prix : 300. 000 $ 

Prix : 62.000 $ 

Prix : 231.000 $ 

Prix : 22.000 $ 

Prix : 50.700 $ 

Prix : 80. 000 $ 

Prix : 37.500 $ 

1. 000 m2 
800 m2 

1.000 m2 
1. 300 m2 

20.000 m2 Prix: 1.738.000$ 

4.2.17. Bltiments 

- Usine ou hall 
- bureaux 
- magasins 
- btt.  sociaux 
- slip-way 

- fondations des 6 cisailles Prix : 300. 000 $ 
- terrain 140.000  m2 

4.2.18. Recapitulation consommation 

- matières premières : 48 bateaux      (à 53,8 $/t) 
(ä) voir remarque variante 200.000 t. 

\ 
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- Consommations diverses 

Oxygène   : 25.000 t.   (à 30 $/t. ) 
Propane   : 2.700 t.   (à 167 $/t. ) 
Fuel 800 t. 
Electricité :   4.000.000 kwh 
Eau ! 20. 000 m3 
Cibles 130 t. 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    (*000) 

5.1. Terrain.aménagement :   140. 000 m2 x    6 $/m2 840 

5.2. Bâtiments : 4. 100 m2 x   80 $/m2 

- Supplément : 4. 100 m2 x 100 $/m2 

- Slip-way et fond,   cisailles 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- FrSt-maritime 
tran »it-manutention 

- Montage, mise en route, inst. 
électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 

- Frai« d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

5.5. Fonds de roulement 

328 

410 

2 .038 

2 36 

11 . 100 

555 

583 

300 

277 

1 195 

417 

7 754 

26.031 
5.6.   Montant    Capitaux investis à la tonne 

produite annuellement :   65 $/t. 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés:   Directeur d'usine       16.200$ 1 16 

Ingénieur 8. 100 $ 14 113 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 

Employés 2.430 $ 

Salaires :      Contremaître postes    4.050 $ 

Ouvriers 2.430 $ 

1.849 4.731 
Montant    Capitaux investis 
par  personne  occupée   :   14.079   *>/h an 

14 76 

76 185 

64 259 

1.680 4.082 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS    (*000) 

7.1. Matière« premières 
perte matière« premières 

7.2. Coniommation diverse 

7. 3.   Location mur quai 800 m 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

22.596 

1.440 

680 

75 

145 

10 

7.7.   Matière« d'entretien - équipement« 
• bttimenta 

•37 
28 

7.8.  Appointements et salaire« 

7.9.   Frai« d'administration 

4.731 

473 

7.10.  Amortissement« 

- bttiment« 20 ans *      151 
- équipements 10 ans s   1.413 
• autre«   5 an«   « 

TOTAL DES FRAIS 

60 1.624 

32.639 

Total de« frai« «ans matière« première« 
(transformation) 

Coût unitaire de transformation = 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

10.043.000 $ 
400. 000 t. 

10.043 

*   25 $/t. 
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8.   EVALUATION  ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la transformation  (%/t.) 2 5 

8.2. Prix de revient ($/t.) 81,6 

8.3. Valeur ajoutée par  rapport au Prix de  revient  (%) 31   % 

8.4. Prix de vente  ($/t.)    (• ) 95,3 

8.5. Chiffre d'affaires  (*) 38.120.000 

8.6. Chiffre  d'affaires  par homme/an ($/h) 20.616 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortis- 
sements  ($/t.) 13,7 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais  après amor- 
tissements   (») 5.480.000 

8.9. Rentabilité avant impôts mais après amor- 
tissements  des capitaux investis   (%) 21   % 

8.10. Bénéfice avant impôts et amortissements  ($/t. )       17,8 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortis- 
sements  (*) 7.120.000 

8.12. Période de   récupération des capitaux 
investis  (ans) 3,7 

Que ce  soit dans l'avant-projet initial ou en variante. 

Ces projets sont rentables et l'intérêt réside  surtout dans l'occupation 

d'une main-d'oeuvre fort nombreuse et faiblement qualifiée. 

Nous  attirons  l'attention toutefois   sur  l'allure  actuelle du 

marché  de la ferraille  excessivement variable avec des   prix à  des 

niveaux exceptionnellement bas au point que  de nombreux chantiers 

sont arrêtés. 
Septembre 197 5 

(* )   Source Prix de vente : Marches Mondiaux 
FattiiiXi : 76,3 l/t. _. A_  „ . . Prix moyen 95,3 l/t. 
récup. métaux non ferreux 400 l/t, 
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Documentation Prix estimatiti 
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Engins de levage  sur chenilles "American" Doornbos   Technische 
Bedrijven pvba 
Sint-Vincentiusstraat  24A 
B-2000  -  Antwerpen 

Cisailles Demag Hydraulik Gmbh 
D-4100  - Duisburg 
Muelheimer str 72-76 

Equipement de découpage Messer Griesheim Gmbh 
D-6000 Frankfurt (Main) 
Hanauer   Landstr  300 

Compresseurs Atlas  Copeo Belgium   SA 
Steenweg op Brüssel 
B-I9OO  - Overijse 

Locomotives Diesel La Brugeoise et Nivelles SA 
Vaartdijkstraat 5 
B-8200 -  Brugge 2 

Chaudières Wanson SA 
Av.   de la Woluwe 30 
B-1130 . Bruxelles 

Machines outils d'entretien Ducamp SA 
Av.   de la Reine 195 
B-1000  . Bruxelles 

\ 
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Schéma de principe de démolition de bateaux 
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Avant-Projet n° 27/Page 1 

5. 000  tonnes 

**   DESCRIPTION ET MATT7RE DES PR0DUITS 

1.1.   Produit» 

La fabrication des profilé, en aluminium extrudé remplit 

une cla.ae trè. va.te étant donné la forme variée de. filiere.. 

La gamme de. produit, fabriqué, comprend : 

- Barre, ronde, de 4 à 42mm de diamëtre 

- Barre, carrée, de 4 à 34 mm de côté 

- Barre, hexagonale, ju.qu'à 40 mm entre plat. 

- Tube, de 4 à 42 mm de diamètre extérieur 

C«. produit, .ont fourni, br«. de pr...e.  dr...i. .pre. (iw 
ou pour 1.. tube. ., !.. barre. ,  Uilf. „ „„„,, ^ ^ 

Ce. produit, pourront «tre anodi.é.. 

Qualité : aluminium ou alliage, d' aluminium courant.. 

1.2.   Matière, première. 

Billette, cylindrique, d'aluminium ou d'alliage, courant.. 

1 • 3.   Con.ommation dive rae 

Acide nitrique - .ulfurique - ..1 . o*^ . propane d, 
local.    Graphite d'importation. 

•»—•ti-   »MotMé» 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

Le» profilés en aluminium sont surtout utilisés dans : 

- le bâtiment ; 

- la construction de bennes   et remorques. 

L'évolution des consommations dans le bâtiment est calculée 

au tableau 1   sur base du taux de croissance de l'industrie du bâtiment. 

Tableau 1     -   Consommation de profilés en aluminium dans l'industrie 

du bâtiment , > 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1973 

917 

700 

200 

1977 

1.817 

2.180 

1.170 

365 

1982 

6.129 

2.695 

930 

3.715 9.754 

Source : GOMtlRT - SOBEMAP 

La consommation totale est évaluée au tableau 2 

\ mtsiitit* ww *"tw**_ ttfctWfjp 
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Tableau 2 -   Evolution des con sommation a de profilés en aluminium, 

des capacité» de productions et dea déficits à combler 

(t) 

1973 1977 1982 

Bâtiments 1.817 3.715 9.754 

Bennes,  remorques 41 50 138 

Autres 

Total 

52 135 575 

1.910 3.900 10.967 

Capacité production 

Déficit 

- - 2.800 (a) 

-  1.910 -   3.900 -  8.167 

(a) Projet SNS 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Le projet de la SNS est trop peu ambitieux et nous proposons 

de le remplacer par un projet de 5.000 tonnes de capacité en 2 équipes 

pouvant être portée à 10.000 tonnes par augmentation des  investissement! 

de  l'ordre de  50  %. 

I •MMiBtiM   MtSMSttSèt 
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3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES 

ET JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Le  filage   ou extrusion est une opération qui consiste à faire 

passer du métal chaud dans un outil appelé filière qui lui donne la forme 

de la section transversale   ;>. produit que l'on veut obtenir.    Le filage 

• 'exécute à chaud et les produits filés peuvent être pleins ou tubulaires. 

A*   FjJPi^illPif^8  :   ^ existe 2 méthodes de fabrication 

- filage direct : le métal (billette cylindrique)   se trouve dans 
un conteneur obturé d'un côté par la filière,  par le cOté 
opposé un fouloir appliqué au métal par l'intermédiaire d'un 
disque presseur,  un effort de compression forçant le métal 
à passer au travers de la filière ; 

- filage inverse : l'ensemble conteneur et billette est poussé 
contre la filière le produit filé sortant de la filière à travers 
le pilon creux. 

B.   Produits creux :  3 procédés sont utilisés 

- filage sur aiguille : la fabrication se fait sur billette s creuse» 
à l'intérieur desquelles on place une aiguille assurant la i'orrv. 
intérieure du produit à obtenir.    Cette aiguille creuse avanci' 
avec la billette pendant toute l'opération. 

- filage sur nez d'aiguille : l'aiguille fixée à un piston interne 
coulissant à travers le piston presseur creux, est immobile 
pendant toute l'opération. 

- filage sur outillage obligeant le métal à se diviser en plusieurs 
écoulements,  le filage se fait à partir d'une billette pleine. 
Le métal divisé en plusieurs veines par le support de l'aiguille 
se ressoude    en amont de la filière et s'écoule entre la filière 
et  l'extrémité   de  l'aiguille. 
Ce mode est le plus intéressant car l'aiguille,  très courte, 
fléchit peu et les tolérances sont de l'ordre de + 5 %  sur les 
épaisseurs. ~~ 

Le filage direct est à préférer étant donné que le filage inversi- 

ne s'applique qu'à de petits produits et que l'économie de puissance est 

plus apparente que réelle. 

L 
ftmfctrtl 
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D'autre part,   l'enlèvement du culot,  dans la méthode inverse 

devient compliqué et exige des outils spéciaux. 

La bonne plasticité à chaud de l'aluminium et des ses alliages 

permet U réalisation de form-s extrêmement complexes et multiples. 

Ces formes peuvent être mises à profit pour réduire les opérations 

d'usinage : 

- éviter ou faciliter les opérations d'assemblages 

- améliorer la rigidité des produits. 

L'obtention de produits tels que tubes et barres de faible dia- 

mètre n'est pas intéressante (filage limité)  et il vaut mieux réduire à 

des dimensions plus faibles une ébauche filée à chaud par étirage à froid 

et dressage.    On a recourt également à l'étirage à froid pour le calibra- 

ge en 1 passe à froid des tubes et des barres.    Comme l'étirage écrouit 

le métal celui-ci doit être adoucit par un recuit soit intermédiaire soit 

final. 

Une économie certaine est à réaliser si l'installation cù-r.n.'-.-t. 

un four de fusion pour les déchets d'aluminium pour refonte et coulée en 

billette s. 

L SSSSCiStiSR   HtS*IS«tS«*l 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

L'unité de production aura une capacité de 5. 000 tonnes de 

produits filé• et éventuellement étirés dans la qualité aluminium et 

alliages d'aluminium. 

La perte au mille peut Stre estimée à   15 %.    L'utilisation 

d'un four de fusion pour les déchets ramènera cette pert« à 3  % environ 

réel. 

Le diamètre des billette s doit être une fonction de la section 

des produits à obtenir étant entendu que l'on peut également jouer sur 

la longueur de ces billette s.    Dimensions des billette s : 100 à 200 mm 

de diamètre,  d'origine importation.    Nombre d'équipes de travail :   2, 

4. 2.   Description des installations   et prix estimatifs 

4,2. I.   Une machine à scier et à tronçonner les billette* 
diamètre jusque 200 mm avec porte-barres 
réglage des longueurs de    coupe    de 5 à 500 mm 
vitesse de coupe 11 à 40 m/min 
puissance installée :   5,7 CV _,  . c Prix : 

4.2.2.   Un four de réchauffage de billettes d'aluminium 
de 500°C à 590°C suivant composition des al- 
liages.    Capacité : 2 t/heure 
Chauffage au fuel 
Consommation : 200 tonnes _   . 

Prix : 

19.700 $ 

150.000 $ 

4. 2. 3.   Une presse horizontale à filer à chaud y 
compris les containers pour l'extrusion 
force :  1.200 tonnei 
puissance installée : 370 kw Prix 1. 31b.000  $ 

4. 2. 4.   Un banc d'étirage pour les profils standards 
et spéciaux (pour le dressage après filage de 
ces profilés) 
puissance   75 CV _,  . r Prix : 210.000 $ 

1 MMCiatiSD   IMRItRtSRSt , lOsimip 
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4  2   5     Une machine à dresser les tubes et les 
'   '   barres entre 19 et 42 mm,   (tubes jusqu à 

une épaisseur de 1 à 2 mm max.   5 mm), 
à dresser les bar-es hexagonales 19-40 mm 
les carrés de 19 à 34 mm et les plats 19 mm- 
52 mm y compris un banc d'amenage. 
puissance : 50 c* Prix : 

4  2  6     Une installation complète pour retirage : 
des tubes de 4 à 18 mm de diamètre 
des barres de 4 à 1 5 mm de diamètre 
des barres hexagonales de 4 à 1 3 mm entre 

desbarres carrées de 4 à 12 mm de côtés 
des plats de  4/17.5 mm larg. 

comprenant une machine à retreindre et un 
distributeur de tubes et barres 
puissance : 8 cv 
un aménage automatique - un banc d étirage 
un dresseur, une polisseuse et un découpage 
à longueur,   puissance : 300 cv prix . 

4  2  7     Un four de recuit fixe à sole mobile pour le 
*   '   traitement des profilés en aluminium ayant 

subit un étirage (tubes et barres de faible Ç>) 
Capacité : 0,7 t/h ,mMT\ 
Consommation : 50 tonnes propane   (500 0,/ 

118.000 $ 

212.000  $ 

19b. 000 

4   2  8     Un atelier pour l'anodisation des profilés 
'   '   '   comprenant 1 poste de chargement automa- 

tique - diverses cuves (dégraissage à chaud - 
rinçage à froid - décapage - rinçage - dèca- 
page,  dégraissage - rinçage - éclaircissement 
à l'acide nitrique - rinçage à froid - oxydation 
anodique - coloration chimique - rinçage à froid) 
installation de colmatage et 1 P«»*« íe.déc*Tm* /min ment y compris 1 compresseur de 37 kw - 2,8 m3/mm 
Hentüateurs 6 kw/unité - 1   redresseur à vapeur 
de mercure Prix 325.000   $ 

«ti 
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4. 2. 9.   Complément pour l'anodisation 

- une installation de traitement de l'eau 
adoucissement et désionisation - neutra- 
lisation   -  appareils   de  mesure   (13.000*) 
45 m3 d'eau recyclée/h 
15 m3 eau d'apport. 
consommation   ^0.000 m3/an Prix: 113.000 $ 

- Une installation de refroidissement 
de l'eau Prix . 81. 000 $ 

- Une installation de production de fluides 
chauds (chaudière) fournissant 1.200.000 
Kcal/heure.   Fuel consommé : 270 tonnes 

Prix : 20. 000 $ 

4. 2. 10.   Un parc pour le dépOt des billettes d'alu- 
minium avec un pont roulant de 10 tonnes- 
10 m et un dispositif d'écroutage des billet- 
tes (chalumeau oxhydrique).    1 machine à 
dé crique r. 
consommation oxygène : 85. 000 m3 - 120 t. 
consommation propane :   6. 000 m3 -   12 t. 

Prix : 14. 000  $ 

4.2.11.   Installations complémentaire s 

- un compresseur capacité 18 m3/min 
puissance 132 kw Prix: 31.500 $ 

- deux ponts roulants pour l'équipement 
du hall de travail 10 tonnes - 20 m 

20 tonnes -20 m   prix . 116.000$ 

- un atelier d'entretien 
1 tour parallele 4, 5 cv 13. 500 $ 
1 radiale 7 cv 10.400 $ 
1 foreuse sensitive 1 cv 3.600 $ 
1 aléseuse-fraiseuse 6 cv 15.000 $ 
1 poste de soudure 5 kva 700 $ prix . 42.200 $ 

\ 
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- Une installation pour la fabrication de filières 
pour 1'extrusion 

.   1 machine à fabriquer des électrodes en 
graphite 

.   1 machine à fabriquer des filières par 
électroéros^.i . ,-.««* Prix : 47. 500 $ 

- Un four à induction de 500 kg/h pour fusion 
déchets récupération aluminium 525 kwh/t t 115« UUO   $ 

4.2. 12,   Matériel roulant - Equipement de bureaux 

.  2 camions à 30. 000 $/unité 

. équipement de bureaux 50.000 $ prix , 110.000 $ 

4.2.13.   Bâtiment* 

a. hall d'usine 3. 500 m2 

b. bureaux - magasins      400 m2 + 400 m2 

c. service social 400 m2 

d. terrain 12.000m2 

4. 2.14.   Récapitulation des consommations 

- matières premières - Billette* d'aluminium   5. 150 t. 
(*) ou alliages courants      (à 978 $/t) 

- matières diverses      : oxygène   120 t.   (à 6 $/t) 
propane    62 t.   (à 167 $/t) 
acide nitrique    50 t (à 26 $/t) 
acide sulfurique   50 t (à 26 $/t) 
graphite pour filière 0, 2 t (à 362 $/t) 
chaux   35 t (à 40 $/t) 
matériaux   réfractaires   :   25 t 
(à 263   4>/t) 

- consommations diverses  : 
Fuel : 470  t 
Electricité   :   2.800.000 kwh 
Eau : 70. 000 m3. 

\*)    Source prix Matières premièrei = Marchéi Mondiaux. 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    ($000» 

5.1. Terrain-aménagement :    12.000 m2 x 6 $/m2 72 

5.2. BÄtiments : 5. 000 m2 x 80 $/m2 

- supplément : 5. 000 m2 x 100 $/m2 

- frais d'étude sur oatiments 

5.3. Equipement FOB 

- Fr St maritime 
transit-manutention 

- Montage, mise en route, 
inst. électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'inveiti• sèment 

- Stock de rechanges 

• Frais de 1er établissement 

5. 5.   Fonds de roulement 

400 

500 

76 

3.343 

167 

316 

115 

84 

362 

142 

1. 54? 

7.195 

5.6.   Montant capitaux investis à la tonne 
produite annuellement : 1.439 $/t. 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 
ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés Directeur d'usine 16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8. 100 $ 5 40 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 2 1 1 

Employé s 2.430 $ 53 129 

Salaires : Contremaître postes 4.050 $ 11 45 

Ouvriers 2.430 $ 147 3 57 

219 598 

Montant capitaux investis par personne occupée : 32.853 $/h an 

l •ssscistits wmsstsités     «¡Asmm 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS     ($ 000) 

7.1. Matières premières 4.890 

perte matières premières 147 

7.2. Consommation dive-se 22 

7.3. Emballage 22 

7.4. Fuel 43 

7.5. Electricité 101 

7.6. Eau 7 

7.7. Matières d'entretien • équipements 272 

- bâtiments 8 

7. 8.   Appointements et salaires 598 

7.9. Frais d'administration 60 

7.10. Amortissements 

- bâtiments   20 ans   = 49 

- équipements 10 ans = 441 

- autres   5 ans =                        21 ... 511 

TOTAL DES FRAIS 6.681 

Total des irais sans matières premières 
(transformation) 1.791 

Coût unitaire de transformation   =        à ftdft t a    '" ^* 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

ftmttrtl 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la transformation  ($/t) 358 

8.2. Prix de  revient  (*/t) 1.336 

8 3.      Valeur ajoutée  par rapport au Prix de  revient 

(%> 27  % 

8.4. Prix de vente   ($/t)    (• ) 1-680 

8.5. Chiffre d'affaire.  (») 8.400.000 

8.6. Chiffre d'affaires par homme an (*/h) 38.356 

8 7        Bénéfice avant impôt« mai» après amortis - 
••mentt   (*/t) 344 

8 8       ToUl bénéfice avant impôt« mai« apre«  amor« 
tissements  ($) 1.720.000 

8.9. Rentabilité  avant impôt« mai« apre« amor- 
ti««ement«  de«  capitaux investi«  (%) 24   I* 

8.10. Bénéfice avant impôt«  et amorti««ements  (*/t) 446 

8.11. Bénéfice total avant impôt« et amortit- 
sèment«  ($) 2.230.000 

8.12. Période  de  récupération de« capitaux 
inveiti«   (an«) 3'3 

Cette unité de production est rentable  mais possede une 

valeur ajoutée asse* faible dû à un automatisme asse« élevé  de l'équi- 

pement,   exigeant une main-d'oeuvre tres qualifiée. 

Nous pensons que cet usine n'e«t pa«  d'un grand intérêt 

d'autant plu« que le flow  «heet présente une certaine complexité. 

Septembre 197 S 

(* )      Source Prix ue vente : Msrcliéi Mondiaux 
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Documentation  Prix estimatif* 

Tronçonneuse 

Traitement thermique 

Etirage-dressage-machine  à 
rétreindre 

Anodi sa tion 

Chaudière 

Compresseurs 

Ponts roulants 

Machines outils diverses 

Four à induction 

Presses d'injection 

Electroérosion 

Les  prix ont été 

aucunement U. i  fournisseurs 

:  Kaltenback Maschinenfabrik KG 
785 Lörrach 
Postfach  1740 DBR 

:   Ludwig  of a g Indugas  DBR  Essen 
représenté  par   Ludwig ofag  Belge 
rue  de  Fragnée   165 
B-4000   -  Liège 

:  Schumag  -  Schumacher metallwerke 
Gmbh 
D-5100  - Aachen Postfach   1330 

:  Wyko maschinenbau   Gmbh und Co  KG 
D-7000  - Stuttgart  Ludwigstr  87 

:  Dr.   W.   Kampschulte und Cie 
D-5650  - Solingen 1 
Schuetzenstr  62-72 
Special fabrik für die galvanotechnik 

:  Wan son SA 
Bd.   de la Woluwe 
B-l   -  Bruxelles 

:  Atlas Copeo  Belgium SA 
Steenweg Brüssel 346 
B-1900  - Overijse 

:   Demag AG 
D-4100  - Duisburg Hochfeld 
Wolfgang Reuter Platz 2,12 

:  Ducamp SA 
Av.   de la Reine  195 
B-l 000  - Bruxelles 

:  Otto Juncker Gmbh Lammersdorf 
D-5107  - Simmerath 

:  Demag Hydraulik Gmbh 
D-41 00  - Duisburg 
Muelheimer  str 72-76 

: Agema via Dee io Bacilieri 
CH-6648-Minusio  (TI) 

obtenus  à titre indicatif et n'engagent 

et les  constructeurs. 

I •uscisti«*  MtmMiasat , tobtmip 
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Schéma de principe de 1'extrusion de l'aluminium 
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Avant-Projet n° 28/Page 1 

LAMINAGE DE L'ALUMINIUM 

10. 000 tonnes 

!•   DESCRIPTION ET NATURE DU  PRODUIT 

1.1. Produit 

Le produit fabriqué  se présente sous  plusieurs torme s  : 

- tales minces en bobine de différentes largeurs; 

- tôles planes minces et moyennes en feuille. 

Largeur maximum des bobines et feuilles   :  1.200 mm 

Epaisseur  : de 7 mm à 0,4 mm. 

Qualité  : aluminium ou alliages courants  d'aluminium dans 
la proportion 75 % aluminium et 25 % alliages 
courants. 

1.2. Matière premiere 

Lingots d'aluminium ou alliage d'origine importation. 

1.3. Consommation diverse 

Sel d'origine locale - matériaux réfractaire« d'importation. 

1 SttMiStlM   SJWMttefttt 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

Les tôles d'aluminium trouvent leurs principaux débouchés 

dam : 

- la production d'articles de ménage ; 

- let emballage* ou elles concurrencent le fer blanc ; 

- la production de camions et wagons citernes ; 

- le bftiment. 

L'évolution de la production d'articles de ménage en aluminium 

suivra la progression de la consommation des ménages,  (tableau 1) 

Tableau 1     -    Production d'articles de ménage en aluminium 

(t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

1973 

1.700 

1.100 

600 

1977 1982 

2.703 

1.327 

800 

3.400 4.830 

4. 555 

1.760 

1. 148 

7.463 

Source GOMBERT-SOBEMAP 

Les emballages en aluminium se développent rapidement en 

partie au détriment    des emballages en fer blanc.    Les prévisions de 

production sont des lors assez aléatoires et les données du tableau 2 

doivent être considérées comme des approximations.    Notons toutefois, 

que la production marocaine a atteint 539 t en 1974. 

Les consommations de tôles pour la construction de camions 

et pour le briment sont assez réduites comparativement aux consomma, 

tions des autres secteurs (tableau 2) . 

L •••seistion msmsstsRét tobtmtp 
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Tableau 2  -  Evolution des  consommations de  tôles  en aluminium, 

des  capacités  de production et des déficits à combler 

(t) 
1973 1977 1982 

Articles de ménage 3.400 4.830 7.463 
Emballages 2 00 1.000 4.000 
Mobiliers métalliques 634 1.001 1.567 
Bennes,   remorques 410 500 1.380 
Bâtiments 100 200 400 
Autres 15 27 686 

Total 4.7 59 7.558 15.496 
Capacité de production - - - 

Déficit - 4.7 59 - 7.559 -  15.496 

Nous préconisons une installation de  10.000 t.   de  capacité 

pouvant être  facilement doublée par des  investissements s'élevant à 

50 % des investissements prévus  (2  lignes de  coulée  continue  et 

tallation de  recuit à dédoubler) . 
ins. 

\. 
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3-   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Les installations clé ssiques partent de plaques de fonderie 

d'épaisseur comprise entre 200 et 500 mm qui,   après réchauffage pré- 

cédé ou non d'une homogéi^ouuon sont transformées en une seule série 

d'opération en tôle à plat d'épaisseur en général supérieure à 4 mm ou 

en bobines d'épaisseur généralement comprise entre 2, 5 et 1 2 mm. 

Ce. installations disposent pour cela d'un ou,   plus rarement de deux 

laminoirs reversibles duo ou quarto suivis éventuellement par un lami- 

noir non reversible de type quarto ou plusieurs (jusqu'à 6)  synchronisés 

en tandem,   et par une bobineuse précédée ou non d'une cisaille de rives. 

Le laminage à froid complète le laminage à chaud pour l'obten- 

tion de produit, d'épaisseur inférieure à 3 ou 4 mm.    L'aluminium et 

beaucoup de ses alliages sont particulièrement aptes au laminage à froid 

(faible coefficient d'écrouissage)   et l'aluminium de pureté commerciale 

peut couramment être laminé de 5 mm à 0, 2 mm sans recuit mtermé- 
diaire. 

Les laminoirs ayant pour fonction principale de réduire l'épais- 

seur au-dessous de 3 mm environ sont pratiquement continus et de type 

quarto (tandems jusqu'à 5 cages). 

En règle générale,  la technique adoptée est évidemment fonction 

de la production à réaliser et des principes adoptés par les constructeurs 

de laminoirs.    Dans le cas qui nous occupe et pour rester économique, 

le laminage à chaud devrait être réalisé par une cage duo réversible afin 

de réduire les épaisseurs jusqu'à 7 mm.    A ce moment,   le lingot de dé- 

part aura atteint une longueur d'environ 80 m et la cage duo devra <?tre 

précédée et suivie par un train de rouleaux d'une même longueur.    Cette 

bande de 80 m est ensuite laminée à froid (de suite après le laminage à 

chaud mais après avoir été refroidie) dans un quarto irréversible ame- 

nant en 1 passe les épaisseurs de 7 à 4 mm.    A ce moment la bande qui a 

L gombtrt I 
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une longueur d'environ 140 m est enroulée en bobine. 

Ces bobines de 2 tonnes sont,   lors d'une campagne ultérieure, 

laminées à froid sur le quarte irréversible afin d'obtenir des épaisseurs 

de 4 à 0, 5 mm par plusieurs passes successives si l'on veut atteindre 

0, 5 mm,  par moins de pa*--    , .;i l'on veut atteindre une épaisseur inter- 

médiaire.   Etant donné l'irieversibilité du laminoir quarto,   les bobines 

après chaque passe doivent être remises en amont du laminoir pour amor- 

cer la passe suivante. 

D'autre part,   l'institut de Recherches pour machines métallur- 

giques de I' URSS a conçu et mis au point une machine pour la coulée 

continue de bandes d'aluminium.    Cette installation comprend un four à 

induction alimentant deux fours de maintien dans lesquels le métal en fu- 

sion est affiné et calmé.   Ces 2 fours assurent alternativement la conti- 

nuité de la coulée dans un répandeur d'une manière précise et uniforme. 

Le métal passe ensuite entre 2 rouleaux refroidis par l'eau qui lui donne 

l'allure d'une bande courbée.    A ce moment,   le métal est solidifié et 

passe dans une sorte de dresseur à 5 rouleaux suivis d'une cisaille de 

rives.    La bande passe ensuite sur une table de refroidissement et 7 rou- 

leaux qui la freinent ou la tirent suivant les nécessités avant son enroule- 

ment sur mandrin.    Le poids des coils peut atteindre 30  tonnes.    Une 

ligne de production en fonction de la largeur de la bande assure une vites- 

se à celle-ci de 0, 86 m/min. maximum. 

Pour l'aluminium Al 99 en 1200 mm de large et I mm d'épais- 

seur, la production est de 1. 370 kg/heure soit 2. 250 tonnée par an en l 

équipe. 

Pour les alliages la production est moindre et peut descendre 

à 1. 300 tonnes. 

L'on voit l'intérêt d'une telle installation : par l'adjonction de 

plusieurs lignes en parallele, nous pouvons augmenter le tonnage annuel 

très facilement.    Les lignes suppriment complètement le décriquage des 

plaques,  leur réchauffage et leur laminage à chaud.    La matière première 

L SSSSSittiSS   SMSMStSftét 
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de départ est le lingot et les déchets d'aluminium. 

De l'installation classique,  il ne reste que le laminoir à 

froid laminant la tôle de 8 à 4 jusqu'à 0, 5 mm. 

Les avantages économiques du procédé sont considérables : 

- pas d'investissement et de coût opératoire pour obtenir 
des brames d'aluminium ; 

- pas d'investissement et de coût opératoire pour le décri- 
quage des brames et le rechauffage de celles-ci ; 

- pas d'investissement et de coût opératoire pour le lami- 
nage à chaud ; 

- pas d'investissement et de coût opératoire pour les halls 
d'usine et les installations axilliaires. 

Il en résulte, moins de personnel, moins de demande d'énergie, 
et un coût moindre du procédé. 

L •MsHMlaMèéUI     flBsttslsftAÉéMMksi 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

L'unité de fabrication aura une capacité de 10.000 t.   avec 

une perte au mille d'environ 9 %,  c'est une quantité de 10.900 t qu'il 

faudra couler et laminer soit 43,6 tonnes/jour.    Le travail devra être 

réparti comme suit : 

- en 3 postes : coulée continue en bande de 1. 200 mm de 
largeur et 8 mm d'épaisseur et mise en 
bobines directement ; 

- en 1 poste :    laminage à froid des coils en 1 ou plusieurs 
passes dans 1 quarto irreversible en fonction 
de l'épaisseur désirée (4 à 0, 5 mm d'épaisseur) 
Etant donné les possibilités de fusion des dé- 
chets,  les pertes réelles sont faibles : + 1   % 
c'est-à-dire 100 tonnes. 

4.2.   Description de l'installation et  prix estimatifs 

4. 2. 1. Parc couvert pour le stockage des lingots 
d'aluminium avec pont roulant 10 tonnes - 
20 m de portée Prix 46.000 $ 

4.2.2.  Deux installations de coulée continu« 
comprenant chacune : 

. 1 four à induction  102 kw 

. 1 four de maintien   80 kw 

. 1 machine de coulée continue 

. 1 dresseur 

. 1 cieaille de rive 

. 1 table de refroidissement 

. 1 jeu de 7 rouleaux (traction ou freinage) 

. 1 enrouleuse de tôle sur mandrin 

Capacité de production en 1. 200 mm de largeur/ 
installation de coulée 
Aluminium Al 99, 5 - 99   1. 370 kg/heure en 8 mm 
d'épaisseur. 
Alliages courante jusqu'à 810 kg/heure en 8 mm 
d'épaisseur 
moyenne 920 kg/heure soit 4. 000 heures/inetallations 
Puissance :   + 400 cv/unité Prix : 4.924.000 $ 

\ Vê^BffX*a HP VV^PH     e^rWwJVfJMVf^v^Vw 
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4.2.3. Une installation de laminage à froid 
comprenant 1 laminoir à 1  cage - 
quarto irreversible avec 1 débobineuse 
et une bobineuse 
largeur utile 1.450 mm 
vitesse   :   200m/rmn. 
consommation eau 100 m3/h en 2 postes 
Puissance néc<»~       ~e :  1 . 500 cv ce. 
y compris un redresseur statique 
puissance 1.500 cv 

Prix 3. 000. 000  $ 

4.2.4. Une installation de recuit comprenant 
1 four de 15 t. ,   1  système de refroidis- 
sement - 1 générateur de gaz de protec- 
tion avec stockage 
chauffage maximum 440° C 
consommation électricité : 3.200.000 kwh 

4.2.5. Un atelier parachèvement comprenant : 
une ligne de refendage avec dérouleur - 
mandrin enrouleur - cisaille de rives 
dérouleur - dresseur - cisaille de coupe 
à longueur - puissance   :  1 50 cv ^  . Prix : 

4.2.6.   Installations complémentaires 

- air comprimé   2 compresseurs 16 m3/min/unité 
puissance :   11 5 cv 

- pompage eau d'appoint et installation de recy- 
clage et refroidissement 
appoint 30 m3/h   consommation : 150. 000 m3 
puissance : 135cv 

Prix 

un« installation pour adoucir l'eau 
consommation sel 300 t/an 

Prix : 

hall des laminoirs et de parachèvement 
2 ponts roulants 20 m - 15 tonno« 

Prix : 

Atelier d'entretien 

1 pont roulant 20 m - 50 t. 160. 000 $ 
1 tour rectifieur cylindres daffui 300. 000 $ 
1 tour rectifieur cylindres travail 200. 000 $ 
1 tour parallele 4, 5 cv 13. 500 $ 
1 alé s eu s e fraiseuse 6 cv 15. 000 $ 
1 perceuse radiale 7 cv 10.400 $ 
2 portes soudure 5 kva ]. 400 $ 

\ 
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250.000 $ 

600.000 $ 

42.000 $ 

160.000 $ 

20.000 $ 

107.000 $ 
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4.2. 7.   Matériel roulant - équipement de bureaux 

- 2 camions à 30. 000 $/unité 
- 2 lift trucks à 30. 000 $/unité 
- équipement de bureaux   64. 000 $ 

184.000 $ 

4.2.8.   Bfttiments 

a. à usage industriel : parc et hall des fours- 
coulée,  laminoir et parachèvement      7.200 m2 

b. bureaux - magasin 800 m2 

c. à usage social 500 m2 

d. terrain 25.000 m2 

4. 2. 9.   Récapitulation consommation 

- Matières premières : aluminium/lingots « 7. 575 tonnes 
(*) (à 949    */t) 

alliages courants/lingots 3 2. 525 tonnes 
(à 1.100 $/t) 

• Matières secondaires : sel   75 t (à 26 $/t) 
réfractaires   15 t   (à 267 $/t) 

- consommations diverses  : 
fuel :   50 t 
eau :   180.000 m3 
électricité : 9.700.000 kwh 

(s) source prix matlètsi prantftfM : MttcMt MoodUu* 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   (»000) 

5.1. Terrain-aménagement : 2 5.000 m2 x 6  $/m2 150 

5.2. Bâtiments : 8. 500 m2 x 80 $/m2 

- supplément : 8. 500 rh2 x 100 $/m2 

- frais d'étude sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5. 4.  Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 1.125 

- Frais de 1er établissement 417 

5. 5.   Fonds de roulement 3. 051 

680 

850 

130 

0 539 

527 

1 106 

184 

263 

19. 022 

5.6.   Montant capitaux investi« à la tonn« produit« 
annuellement :   1. 902 $/t. 

6.  TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 
ET SALAIRES ANNUELS  

Appointé« :   Directeur d'uiin« 16.200 $ l 16 

Ingénieur S. 100 $ 9 73 

Salaires 

Contramato« prin- 
cipal 5.400 $ 4 22 

Employés 2.430 $ 45 109 

Contremaître post« 4.050 $ 11 45 

Ouvrier« 2.430 $ 174 423 

244 688 

Montant capitaux investis par personne occupée :   77.959 $/h an 

MWMlÊlMM   MMMMtMtwt i 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($ 000) 

7.1. Matières première» 10.160 

perte matières premières 102 

7.2. Consommation diverse 68 

7.3. Emballage 

7. 4.   Fuel 5 

7.5. Electricité 351 

7.6. Eau 17 

7.7. Matièrei d'entretien • équipements 788 

- bttiments 1 5 

7.8. Appointements et salaires 688 

7.9. Frais d'administration 69 

7.10. Amortissements 

• bttiments 20 ans • 13 
- équipements 10 ans >   1.400 
- autrss   S ans • 37 

1.520 

TOTAL DES FRAIS 13.723 

Total des frais sans matièrss premières 
(transformation) 3.561 

Coût unitaire de transformation »   M*ïjii00 T   •   356,3 $/t 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

L isiisa 
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8.    EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de la  transformation  ($/t.) 3 56,3 

8.2. Prix  de  revient  (*/*.) 1.372,3 

8.3. Valeur ajoutée par  rapport au prix de  revient {%)    26   % 

8.4. Prix de vente ($/*.)    (* ) 1.529 

8.5. Chiffre d'affaires   (*) 15.290.000 

8.6. Chiffre d'affaires  par homme/an (fc/n) 62.663 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortis- 
sements  ($/t.) 156,7 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais après  amortis- 
sements  ($) 1.567.000 

8.9. Rentabilité  avant impôts  mais après 
amortissements des capitaux investis   (%) 8,2   % 

8.10. Bénéfice avant impôts  et amortissements  ($/t.)       308,7 

8.11. Bénéfice total avant impôts et amortis- 
sements (*) 3.087.000 

8.12. Période de récupération des capitaux 
investis (ans) 6,2 

Cette unité de laminage n'est pas rentable, étant donné 

la faible production annuelle. Celle-ci devrait stre au moins trois 

foia plue importante afin de pouvoir travailler d'une façon économique. 

Septembre 1975 

(• )   Source Prix de veau ¡ Marché« MonéUux 

1 1st its 
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Documentation Prix estimatifs 

Installation    coulée continue 
aluminium 

Laminage à froid-parachèvement 

Traitement thermique 

Compresseur 

Adoucisseur 

Diverses machine* outils 

Pont* roulants 

Achenbach Buschhutten Gmbh 
D-59I   - Kreuztal  -  Posfach 26 

SECIM 
107 Bd.   de la  Mission Marchand 
92402  Courvevoie   -  France 

Ludwig ofag Indugas 
D-4300  -  Essen 
Mo ltke platz 1 

Atlas Copeo Belgium SA 
Steenweg Brüssel 346 
B-I9OO  - Overijse 

Ansul International SA 
1 51   rue de Stalle 
B-1180 -  Bruxelles 

Ducamp SA 
Av.   de  la Reine   195 
B-1000 - Bruxelles 

Demag AG 
D-4100  - Duisburg  -  Hochfeld 
Wolfgang Reuter  Platz  2-12 

Les prix ont été obtenus à titre indicatif et n'engagent 

nullement les constructeurs et les fournisseurs. 

1 
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Schéma de principe du laminage aluminium 
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LAMINAGE DU ZINC 

3.500 tonnes 

1.   DESCRIPTION ET NAT', ..£ DU PRODUIT 

1.1. Produit 

Le produit se présente sous forme de feuilles de sine d'épais- 

seur réduite (2 à 3 mm) devant être découpées sous forme de pastilles 

pour la fabrication de godets de piles sèches. 

1.2. Matière premiere 

La matière de base pour la fabrication de ces pastilles au 

départ de feuilles laminées est le lingot de zinc d'origine locale. 

1.3. Consommation diverse 

Refractaire d'origine importation. 

N 
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2.   ETUDE DU MARCHE 

La moitié environ du zinc en feuille» est réservée à la pro- 

duction de piles sèches tandir que l'autre moitié est destinée à l'indus- 

trie du bâtiment. 

Toutefois, il est probable que la consommation de zinc pour 

les piles progressera  rapidement tandis  que   le  bâtiment augmentera  beau- 

coup moins ses consommations (tableau l). 

La production est actuellement nulle et nous n'avons connais- 

sance d'aucun projet d'investissement. 

Tableau 1      -   Evolution de la demande et de la production de feuilles de 

zinc 

(t) 

1973          1 1977 1982 

Demande de feuilles 

. pour piles 

. pour bâtiment (a) 

Cap«cité de production 

432 

680 

- 

2.217 

900 

3.330 

1.250 

Déficit - 1.112 - 3.117 - 4.580 

Sources : (t) A.D. UTTLE - CBIM 
GOMMWT - SOMMAP 

Le projet proposé se rapporte I un laminoir de 3. 500 t. de 

capacité en 1 équipe,  la  coulée continue étant réalieée au cours des 

3 postes.    La production  pourrait doubler et pasear à 7.000 t.   avec 

un investiesement supplémentaire de l'ordre de 25 % pour 2 lignes 

de coulée  supplémentaire e et les bâtiments nécessaires. 

\ 
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3    DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES  UTILISABLES 

ET JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Le nombre de processus pour l'obtention de bandes de zinc 

étroites est fort limité d'autant plus que dans les installations modernes 

de coulée et de laminage,   la coulée du zinc    se fait au moyen d'une ma- 

chine de coulée continue.    La métallurgie du zinc sera bientôt la première 

ou la plu. grosse partie de la production laminée sortira de machines de 

coulée continue. 

La machine de coulée continue licence Hazelett est la plus 

connue.    Le zinc coulé est reçu en sortie de machine sur une table à rou- 

leaux équipée de 2 rouleaux pinceurs puis amené   par  cette table au la- 

minoir.    Les installations de laminage existantes diffèrent par le nombre 

et la nature des cages ainsi que par le fait que dans certaines tout ou 

partie de la ligne est synchronisée sur la machine de coulée : laminoir 

quarto réalisant également les passes de finition,  laminoirs duo en tandem 

en continu ou bien 3 cages tandem dont la 3ème est une cage réversible, 

permettant de descendre à une épaisseur quelconque. 

Les Russes ont construit également des machines de coulée 

plus simples et plus économiques.     Elle, travaillant en Synchronisation 

avec un four de fusion ,   coulent 2 bande, parallèle, de 250 mm de large 

et 16 mm d'épaisseur.   Ce. bande, sont enroulée, sur une bobine d'un 

poid. de 1,8 à 2 tonnes.   Ce. bobine, .ont réchauffée, au four avant d'être 

laminée, dan. un laminoir duo réver.ible, le nombre de pa.se. étant de 3 à 

6.uivantl'épai..eurdé.irée. Ce. machines sont plu. économique, à 

l'achat et à l'exploitation que la machine de coulée licence Haaelett.   Le 

four de fu.ion utili.e le aine .ou. forme de lingot, ou de déchet.. 

I iHMi.ttso neweetwé.     ultinap 



4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

La production de 3. 500 tonnes/an de pastilles pour godets de 

piles sèches exige une capacité de laminage de 5. 000 tonnes/an étant 

donné les pertes importante = lors du poinçonnage des pastilles et dans 

une moindre mesure,   lors du cisaillage des rives.    En fait les déchets 

peuvent être réutilisés dans le four de fusion et la perte réelle peut Stre 

estimée à environ 1  % soit 50 tonnes mais il faut prévoir une quantité 

plus importante  en lingots au laminage,  quantité de zinc récupérée lors 

du poinçonnage. 

4.1. Description des installations et prix  estimatifs 

4.2. 1,   Deux lignes de coulée continue de zinc travaillant 
en 3 équipes comprenant chacune : 

. un four à induction puissance 100 kw 

.  un four de maintien à température 80 kw 

. une machine de coulée continue 

.  enrouleurs de bandes   largeur   250 mm 
épaisseur   16 mm 
poids bobines   1,8 à 2 tonnes Prix • 803   000 $ 

4.2.2.   Four de réchauffage des bobines avant 
laminage: four fixe avec aole mobile (1 équipa) 
chauffage au fuel : consommation 150 t/an 

Prix : 118.500 $ 

4. 2. 3.   Un laminoir duo réversible avec dérouleur 
guidage et enrouleur (1 équipe) 
largeur utile 350 mm 
Réduction 16 mm juaqu'à 2 à 3 mm en 3 à 
6 passes.   V max * 90 m/min 
y compris système d'arrosage - jauge 
d'épaisseur 
Installation électrique, puiaa. installée 420 kw 
moteur a principaux à ce.  redresseur thyri stori sé 

Prix : 1.424.000 $ 

4.2.4.   Une ligne de cisaillage de rivai (en 1 
équipe) comprenant dérouleur - cisaille 
et enrouleur.    Puissance 150 kw 

Prix : 256.000 $ 

l •statili its MtajMtaaét 
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4,2. 5. Une presse pour le poinçonnage des pastilles 
avec dérouleur, dresseur, aménage automa- 
tique et guidage.    Cisaille coupe déchets 
puissance   100 kw _  . ...   ÄÄÄ ^ r Prix : 255.000 $ 

4.2.6.   Installations complémentaires 

. Air comprimé 1 compresseur à 11 mS/min 
Puissance   60 kw 

Prix : 14.800 $ 

. Adoucisseur d'eau 20 m3/h d'appoint 
Prix : 15.850 $ 

- Installation de pompage - filtrage - 
refroidissement 
Puissance   50 kw 
Consommation eau :   80. 000 m3 _  . , Ä,   „ÄÄ A Prix : 103. 500 $ 

- Atelier d'entretien et de réparation 
.   1 tour rectifieur de cylindre de laminage 292. 000 $ 

. 1 tour universel 8 cv 16. 000 $ 

. 1 fraiseuse d'entretien 5 CV 6.400 $ 

. 1 Radiale    7 cv 10.400 $ 

. 1 poste soudure 5 kva 700 $ 

Prix : 325.000 $ 

- Manutention 

. 2 ponts roulants   2 x 10 t. - 20 m 
1 x 30 t. - 20 m 

4.2.7.   Maté risi roulant - Equipement bureaux 
- 1 camion à 30. 000 $ 
- 2 clarks à 25. 000 $/unité 
- équipement de bureaux 40. 000 $ 

Prix : 160.000 $ 

Prix : 120.000 $ 

4.2.8.  Bâtiments 

a. à usage industriel 

b. bureaux-maga tin 

c. à usage social 

d. terrain 

2. SO0 ml 

400 m* 

400 m2 

10. 000 m2 

L (tttM 
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4.2.9.   Récapitulation consommation 

- Matterei première« : (*)  lingots de xinc : 3. 550 t (à 810 $/t) 

- Matières diverse«    :  réfractaire :   5 t (à 267 $/t) 

- divers : 

eau :       80. 000 m3 

électricité :    4. 500. 000 kwh 

fuel 170 tonnes 

(*)   origine    Prix matières premières : Marchés mondiaux 

L Is^slMlil     sfeAAélAf SIÉ^AA 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS   (*000) 

5. 1.   Terrain-aménagement :   10.000 m2 x 6 $/m2 60 

5. 2.   Bâtiments : 3. 500 m2 x 80 $/m2 

- supplément : 3. 500 m2 x 100 $/m2 

- frai« d'étude sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Frit maritime 
transit-manutention 

» Montage, mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip. bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 402 

- Frais de 1er établissement 152 

5.5. Fonds de roulement 1.009 

280 

350 

54 

3 .719 

186 

312 

120 

93 

6.737 

5. 6.   Montant    Capitaux investis à la tonne 
produite annuellement :   1.925 $/t. 

6.  TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointes :   Directeur d'usine 16.200 $ 1 

Ingénieur 1.100 $ i 

Contrsmaftr« 
principal 5. 400 $ 3 

Employés 2.430 $ 40 

Salaires : Contrsmaftr« 
postsi 

Ouvrisrt 

4. 050 $ 

2.430 $ 

11 

135 

16 

40 

16 

97 

45 

328 

195 542 

Montant   Capitaux investis à la per sonn« occupé« :   34. 54 S $/h an 

\ 
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7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($ 000) 

7.1. Matières premières     3. 500 t 2.919 
perte matières premières 41 

7.2. Consommation divede 1 

7. 3.   Emballage                                                                                              6 

7.4. Fuel 16 

7.5. Electricité 163 

7.6. Eau 8 

7.7. Matières d'entretien - équipements 282 

- bttiments 6 

7.8. Appointements et salaires 542 

7.9. Frais d'administration 54 

7.10. Amortissements 

- bâtiments 20 ans »    34 
- équipements 10 ans •   486 
- autres   5   ans • 24 

546 

TOTAL DES FRAIS 4. 584 

Total des irais tans matières premier«» 
(transformation) 1.665 

Coût unitaire de transformation >     ^ffo0?0 ^   a  *?* $A 

Hort charge financiare 
Hora charge bénéfice 
Hora charge fiscalité 

l •^^WfW I^FM    HWMv^snVv^HWV 
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8-   EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. Coût de  la  transformation  ($/t) 476 

8.2. Prix de   revient  ( J>/t) ¡  309 

8.3. Valeur ajoutée par rapport au Prix de  revient (%)   36  % 

8.4. Prix de vente  (t/t)    (•) j   Jg9 

8.5. Chiffre d'affaires   (») 4.861.500 

8.6. Chiffre d'affaires par homme/an  (*/h) 24.930 

8.7. Bénéfice avant impôts mais  aprè.  amortie- 
•ements   (*/t) 

8.8. Total bénéfice avant impôt,  mai. apre, amor- 
ns.ement.   (» ^ ^ 

8.9. Rentabilité  avant impôts mais apre, amor- 
ti., ement.   de  capitaux inve.ti.  (%) 4 2   7 

8.10. Bénéfice avant impôt,  et amortizement.  (*/t) 236 

8.11. Bénéfice total avant impôt*  et amortio- 
iemCnU  M 826.000 

8.12. Période de récupération dos capitaux 
inveiti, (an.) 

' 8 

Lo rentabilité do cotte unité do production n'.st pa. po.. 

•iblo étant donné la faible production do départ. 

Il faudrait pratiquement tripler la production pour que la 
rentabilité  .oit aasuréo. 

Septembre- 1975 

(•)       Source Mx *• veau i Immite Miprej  de nimm exportatrice. 

I »wtottoe MM»Mlioée 
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Documentation Prix estimatifs 

Ligne de coulée continue   - 
laminoir  cisaillage-presse 
poinçonneuse 

Compresseur 

Adoucisseur 

Machines outils diverses 

Ponts roulants 

Traitement thermique 

Les prix ont été obtenus 

aucunement les constructeurs et Us 

: Achenbach  Buschhatten Gmbh 
D-5910 -  Kreuztal  -  Buschhuetten 
POB 26 

: Atlas Copeo  Belgium SA 
Steenweg  Brüssel 346 
B-I9OO -  Overijse 

:  Ansul International SA 
151   rue  de  Stalle 
B-1180 -  Bruxelles 

Ducamp SA 
Av.   de la Reine  195 
B-1000 -  Bruxelles 

Herkules-Werk  - Gmbh 
D-6330 - Wetzlar 
Bahnhof Ste  30 

Demag AG 
D-4100 - Duisburg Hochfeld 
Wolfgang Reuter  Platz 2,12 

Ludwig-ofag-Indugas 
Industrieofenanlagen Gmbh 
D-4300 -  Essen 
Moltkeplatz   1,    POB 1 046 

à titre indicatif «t n'engagent 

fournisseurs. 

I ist IM   SJSejSStSSjM 
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FONDERIE : ZAMAK,  ALUMINIUM,   LAITON,   BRONZE 

?.. 000 tonnes/an 

1.    DESCRIPTION ET NATURE DES PRODUITS 

1.1.   Produit« 

Pièces de fonderie d'un poids de 50 grs à 10 kg,   pour la fabri- 

cation en série,   et jusqu'à 50 kgs pour des pièces en petites quantités. 

Ce« pièces constituent un demi-produit que le client transforme dans 

se« ateliers en pièce parachevée.     La pièce de fonderie peut comporter 

un espace intérieur d'une forme prédéterminée,   avec une ouverture en 

plu« à la surface extérieure. 

Il est possible de réaliser une grande variété de formes à la 

fonderie.    La précision des dimensions et la qualité de surface des 

pièces sont suffisantes pour satisfaire les spécifications de la plupart 

de« dessins.    En principe, les pièces ont besoin d'un parachèvement 

supplémentaire pour être terminées. 

Les pièces coulées sous pression ont des dimensions très pré- 

cises et une surface lisse. Les opérations mécaniques de parachèvement 

sont minimales. Toutes les pièces en lamak sont moulées sous pression, 

ainsi que quelques pièces en aluminium. 

1.2.   Matières premières 

Les matériaux suivants utilisés pour la fonderie sont en géné- 

ral des alliages,  qui comprennent deux ou trois métaux ou éléments 

principaux, et des traces d'autres   métaux.        Chaque matériau peut être 

fourni en alliages différents,  dont la variété est considérable.    L'alliage 

choisi doit satisfaire aux caractéristiques mécaniques souhaitées,  et 

faciliter l'opération de moulage. 

I V^MVIS*lvW    MfJlllfMUMVl 
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Les  matériaux  sont fournis  sous  forme  de  lingots,   dont la 

proportion  en éléments  d'alliage est   spécifiée  par   le  fournisseur.   On 

réutilise  les jets  de coulée,   et de  la  mitraille,   si  son alliage  cor- 

respond bien avec  ce  qui est  souhaité.   Les métaux de  base   sont  : 

- zamak :  alliage  de  zinc  et aluminium; 

- aluminium   :   si*.±,x¿e d'aluminium,   cuivre,   silicium; 

- laiton  :  alliage   de  cuivre et  zinc; 

- bronce  :  alliage   de  cuivre,   zinc,   étain,   plom. 

1.3.   Consommation diverse 

Les   sables  de fonderie,   bentonite  et autres  additifs,   cata- 

lyseur pour les   sables  de noyaux,   carbone,   acier pour les outils, 

huile lubrifiante,   caisses d'emballage. 

L ÉN#€tttfMI   MHMftiVWN 
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2.   ETUDE  DE MARCHE 

Dans   le domaine  des  pièces  moulées  en  cuivre  et  alliages 

on a  identifié   une   demande de   produits  intermédiaires   de quincaillerie 

et de   serrurerie   ainsi  que  des   compteurs   d'eau   et des  autres   produits 

repris  sous   la rubrique  Autres. 

L'évolution  de  cette   demande   et des   capacités de   production 

est donnée  au  tableau  1.   pour   les  alliages  de  cuivre  et au tableau  2. 

pour   les alliages   légers. 

Tableau  1   -   Evolution de  la  demande  et  des capacités   en produits 

moulés  en   cuivre  et  laiton 

(t) 

1973 1977 1982 

Demande   (1) 

Capacité de   production   (1) 

Solde 

181 

350 

595 

400 

1.960 

400 

169 -  195 -   1.560 

(1) San* compter la robinetterie. 
Source : GOMBERT-SOBEMAP 

En ce qui concerne la satisfaction des besoins en pièces 

moulées en zamak, aluminium et autres alliages légers la demande 

et les capacités de productions  sont données dans le tableau 2. 

Tableau 2 -  Evolution da la demande et des capacités de production» 

en produits moulés en alliages légers 

1973 1977 1982 

Demande 

Capacités d« production 

Solde 

1.872 

100 

5.055 

2.100 

17.733 

3.750 

-  1.672 -2.955 • 13.983 
.. .         i 

Source : GOMICTT-SOHMAP 

•L VHfMHII I^W    MvwWfVwl VWW 
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Nous avons  prévu  pour  diminuer ces   capacités   une fonderie 

de  2.000 t.   de  non ferreux   (pièces   bonnes) en deux équipes   dont 600   t 

pour le  cuivre  et alliages  et  1.400 t  pour  les  alliages  légers.   La 

capacité   disponible  est insuffisante  mais   il faut   remarquer   que dans 

le  déficit  se  trouve  la  totalité  des   besoins en compteurs  d'eau lesquels 

seront en partie  produits  par  la fonderie   de  5.000 t dont il  est question 

ailleurs.   D'autre  part,   i'cutocation  des   capacités   peut être   facilement 

adaptée  dans   la  fonderie  de  2.000 t et  dans l'unité  de   5.000 t prévue 

pour la   robinetterie afin de   répondre adéquatement au déficit des 

besoins. 

Enfin,   une  augmentation des   investissements  de   5 % 

permettrait une  augmentation de production de   15   % et celle-ci 

pourrait atteindre 2.300 t/an.   Des  augmentations   de capacité plus 

importantes exigent des investissements   quasi-proportionnels et 

l'effet de taille ne joue pratiquement plus. 

I •MMIvïlwH    HNHUviliMM«        A^éAî^B 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

On peut couler l'aluminium,   le laiton et le bronze à la main 

en moules de sable,   d'acier,   de fer et de béryllium-bronze (pour le 

laiton)  ainsi qu'à la machine sous pression en moules d'acier.    La 

variété des pieces à mouler <-•* li-s quantités peu importantes justifi- 

ent le moulage à la main.    Pour la plupart des pièces en métaux pré- 

cités,   le moulage en sable donne l'avantage d'un procédé moins diffi- 

cile    à développer,   et la possibilité de mouler un plus grand poids de 

métal à la fois.    Quelques pièces de quantité importante où la surface 

doit être d'une bonne qualité,   peuvent être  moulées  en  moules  de  métal. 

Les pièces en aluminium en nombre important et de forme adaptée, 

peuvent être moulées à la machine sous pression. 

Le zamak est normalement moulé à la machine sous pression, 

parce qu'il est choisi pour les pièces en nombre important et d'un 

dessin qui permet le bon moulage sous pression.    Si     l'empreinte de 

l'outil est bien polie,   la surface de la pièce moulée peut être très lisse. 

La machine à mouler sous pression de 500 tonnes,   est adaptée à l'alu- 

minium ainsi qu'au zamak,   et deux fours montés sur des châssis à roues 

pour le déplacement sur rails,  fournissent ces deux métaux sur demande. 

La technique choisie sera basée sur la production en série 

moyenne.    Les pièces auront un poids de 50 grs à 10 kgs.    Les emprein- 

tes des petites pièces sont disposées dans le moule afin de permettre de 

couler un maximum de pièces à la fois. Ces empreintes sont raccordées 

par des jets,  qui permettent l'entrée du métal fondu. Deux processus de 

fabrication peuvent Stre utilisés : 

- Les pièces en zamak sont moulées   à la machine sous 
pression en moules d'acier.    Il faut découper de la pièce, 
le jet et la bavure provenant du moulage,  effectuer à la 
presse mécanique l'ébarbage de métal excédentaire ainsi 
que le perçage des trous verticaux.    Il reste à terminer par 
un ébavurage léger à la ponceuse à bande. 

- Lee pièces en aluminium,  en laiton et en bronze,  sont cou- 
lées en moules de sable, à la main.    Les moules sont fabri- 
qués a la machine à cycle semi-automatique.    Après le cou- 

L SMS«iltiSW   SlSSUStSSêS       i#.h»BJIM 
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läge et la solidification du métal,   on brise les moules et 
enlève les pièces et les jets qui y sont raccordés.    Les 
• ables sont transportés automatiquement à l'installation de 
régénération, pour être réutilisés.   On découpe les jets à 
la machine à ruban et on ébavure les pièces à la ponceuse 
à bande.    Les pièces creuses sont traitées par vibration 
pour enlèvemer    lu noyau.    Quelques pièces subissent un 
traitement de la surface pour éliminer la couche superfi- 
cielle d'oxyde. 

L 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La capacité annuelle sera basée sur une production de 

2. 000 tonnes de produits complets,   c'est-à-dire de   pièces   moulées 

ébavurées réparties de la fa        suivante :   40 % zamak,   30 % alu- 

minium,   20 % laiton,   10 % bronze.     La production prévue demande 

une capacité de la fonderie de 8S % en plus,   c'est-à-dire 3.700 tonnes, 

pour couvrir la perte de metal de 1 0 % et les jets de coulée.    La 

récapitulation des quantités par an est donnée ci-dessous.    La capacité 

est également basée sur le travail en deux équipes dans les ateliers. 

Métal 

Zamak 

Aluminium 

Laiton 

Bronze 

Total 

Produit complet 

800 tonnes 

600 tonnes 

400 tonnes 

200 tonnes 

2. 000 tonnes 

Capacité requise 

1. 480 tonnes 

1.110 tonnes 

740 tonnes 

370 tonnes 

3.700 tonnes 

Métal consommé 

880 tonnes 

660 tonnes 

440 tonnes 

220 tonnes 

2. 200 tonnes 

4.2.   Description de l'installation 

4. 2. 1.   Réception des matériaux et emmagasinage 

4. 2. 2.   Fours creusets basculants à induction pour 
les métaux suivants : 

1 pour le samak,  capacité de fusion 1. 500 kg/hr 
à 460*C, cap. du four 4 tonnes samak, 180 kva 
max. 

1 pour l'aluminium, capacité de fusion 750 kg/hr 
à 720*C,  cap. du four 1, 5 tonnes aluminium, 
Eau : 6 m3/hr., 500 kva max. , 

4. 2. 3.   Fours à canaux basculants à induction pour les 
métaux suivants : 

1 pour laiton,  capacité de fusion 500 kg/hr.  à 
1.030'C,  capacité du four 1, 0 tonne laiton,   125 
kva max. 

\ 
SSSStiStiM   *•*)»***••• 

25.000 $ 

29. Î00 $ 

153.300 $ 

74.100 $ 
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1  pour bronze ou laiton,   capacité" de 
fusion - Br.   300 kg/hr à  1 . 1 20°C ou 
laiton : 400 kg/hr à 1.030°C,   cap.  du 
four 7 50 kg,   lOOkvamax. 

4.2.4.    Fours à canaux à deux chambres,   à 
induction,   mont'       .r acs châssis à roues 
pour déplacement sur rails,  pour les 
métaux suivants : 

1 pour le zamak,   cap.   de fusion 500 kg/hr, 
cap.  du four 700 kg de zamak,   90 kva max. 

1 pour l'aluminium,   cap.de fusion 140 kg/hr 
cap.   du four 2 50 kg d'aluminium,  90 kva max. 

4.2. 5.    Moulage à la machine sous pression 

1 machine à mouler sous pression à chambre 
froide,   !\ cycle automatique,   500 tonnes,   avec 
la coulée mécanisée du four,   et des appareils 
électroniques à mesurer les pressions d'in- 
jection (pour le moulage en zamak et alumi- 
nium)   Eau : 3, 5 m3/hr. ; gaz :  3,5 m3/hr.   ; 
38,5 kw 

1  machine à mouler sous pression à chambre 
chaude à cycle semi-automatique,   500 tonnée 
avec four intégral dans la machine,   (utilisée 
• eulement pour zamak),  eau : 3, 5 m3/hr.  ; 
gae :5, 5m3/hr.   ; 22 kw 

4.2.6.   Préparation des sables 

1 installation à cycle automatique pour la pré- 
paration des sables de moulage,  comprenant : 

1 malaxeur avec tourbillon aspirateur, capaci- 
té 500 litres ; monte-charge de remplissage 
contrôlé   par bascule : des indicateurs de niveau 
des matières dans les silos ; le transport des 
sables à réutiliser ¡les tamis ; les appareils de 
dosage et de transport des matières ; 54, 5 kw 

1 malaxeur,  capacité 150 litres,  avec monte- 
charge, pour la préparation des sables de noyau, 
5, 5 kw 

Ensemble de silos pour sables de moulage,  noyaux 
et additifs 

75.000 $ 

26.900 $ 

26.900 $ 

165.800 $ 

115.700 $ 

65.900 $ 

7. 100 $ 

35.000 $ 

'L •ssssistiss  mssissttsét 
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4.2.7.   Fabrication des moules 

4 machines à fabriquer les moules 
en sable,   par système pneumatique, 
40 litres air/min. 

180 jeux de châssis à moules 

2 machines à cycle automatique à mouler 
les noyaux en sable a froid à catalyseur,   1  kw 

2 machines à ._, yemi-automatique à mou- 
ler les noyaux en sable à chaud,   7. 5 kw 

4. 2. 8.   4 postes à enlèvement du noyau de la pièce 
par vibrateur pneumatique 

4.2.9.   Ebarbage et ébavurage des pièces moulées 

2 presses mécaniques,  col de cygne ; pour 
découper les pièces moulées sous pression, 
200 tonnes,  course 180,   15 kw 

2 presses mécaniques,   col de cygne,  45 
tonnes,   course 90,   3 kw 

2 scies à ruban verticales,   3 kw 

3 scies circulaires sur établi,  2 kw 

2 ponceuses à bande avec dépoussièreur, 
3 kw 

3 ponceuses à bande avec dépoussièreur, 
2 kw 

4 machines à finition à vibro-énergie, 3,8 kw 

4.2. 10.   ContrOle - magasin 

2 postes d'emballage 

2 postes de contrôle    de la qualité 

1 laboratoire de métallurgie, comprenant : 

1 spectroscope 

1 machine à essayer l'élongation 

1 machine à essayer la dureté 

1 magasin pour les produits complets 
emballés, et section d'expédition 

4.2.11. Département d'outillage 

1 étau - limeur, 7, 5 kw 

1 tour,  7, 5 kw 

66.800 $ 

34. 200 $ 

45.600 $ 

28.800 $ 

10.000 $ 

147.800 $ 

29.000 $ 

14.400 $ 

4.500 $ 

11.000 $ 

8.700 $ 

75.600 $ 

1.000 $ 

3.000 $ 

65.000 $ 

25. 000 $ 

24.800 $ 

30. 100 $ 

l SSMliltiSS   MSSMStSSèl •tetmtp 
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1 tour,  3, 5 kw 12.750 $ 

1 fraiseuse à tête universelle,  table avec 
plateau tournant   à  visualisation 
numérique,   8 kw 69.800 $ 

1 fraiseuse à tourelle,   3 kw 8. 500 $ 

1 fraiseuse K~          itale,   9,5 kw 25.600 $ 

1 fraiseuse à reproduire,  2 pièces similaires 
ou en symétrie,   6 kw 81.500 $ 

1  rectifieuse plane/universelle,   1 0 kw 37.250 $ 

1  rectifieuse cylindrique exter./inter. ,  2,4 kw 30.550 $ 

1 rectifieuse/affuteuse,   1 , 5 kw 15. 000 $ 

2 perceuses sur colonne, 2,4 kw 8.600 $ 

1 scieuse à bande horizontale, 1, 5 kw 3. 300 $ 

1 installation de trempe,  40 kva 45.000 $ 

4.2. 12.   Département d'entretien 

1 tour,  3, 5 kw 12.750 $ 

1 perceuse sur colonne,   2,4 kw 2.950 $ 

1 ponceuse à bande avec dépoussiéreur,  2 kw 2.900 $ 

1 équipement à »ouder,  4 kva 650 $ 

1 plieuse,   1 kw ; 1 meuleuse,  2 kw 3.000 $ 

4.2.13.   Outil«, outillage« généraux 20.000 $ 

Baca 5.000 $ 

Installation de transporteurs, de convoyeurs 
à rouleaux, de monorail, de monte-charge s, 
d'élévateurs, de petites gruee et de palans 75.000 $ 

1 chaudière, 40. 000 kcals, fuel : 5 kg/hr. 
l,5kw 3.500 $ 

1 pont roulant,  10 tonnée x 17 metres, 
ll.Skw 32.000 $ 

1 inet allât i on d'air comprimé,  capacité 5 m3/ 
min., comprimé à 7 ban, 1 compreeseur 30 
kw, 1 réfrigérant final de l'air ; 1 réservoir 
à air 3 m3 12.650 $ 

Réserve 16.450 $ 

1 stseeiaiiee  »ewteeés 
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4.2.14. Matériel   roulant    - équipement   de bureaux : 

- 1  camion à 26. 000 $ 

- 2 lift trucks à 13. 000 $/unité 

- équipement bureaux   34. 000 $ 

- diver»   24.000 $ 110.000 $ 

4.2.15. Bâtiments 4. 700 m2 

Bâtiments à usage industriel             4.200 m2 

pour  bureaux 260 m2 

à usage social 240 m2 

Terrain 12. 000 m2 

4.2.16. Récapitulation  des   consommations 

- Matières premiere» : lingots en zamak   880 tonne» (à 77 5 $/ 
tonne) 
aluminium   660 tonne» (à 949  $/tonne) 
laiton  440 tonne» (à 1.063 $/tonne) 
bronze   220 tonne« (à 1.065 $/tonne) 

- consommation dive rae :   Acier spécial à outils 10 tonnes 
( à 3.000 $/tonne) 
Sables de fonderie 1.200 m3  (à 8$ 
m3) 
Bentonite,  autres additifs et cata- 
lyseurs pour les sables, 40. 000 $ 
Métaux d'alliage de haute pureté en 
petita rubane,    10.000 $ 
Huila lubrifiante , 15.000 $ 
Bandea de ponçage,   20.000 $ 
Caisses d'emballage, 40.000 $ 
Divari,   35.000  » 
Electricité   :  2.706.000 kwh 
Eau :  86. 000 ml 
Fuel : 90 tonnes. 

(»)  Sourc» pria Msiièret Pwmièrw ¡ Msrcnei MottdUuii 
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5.  MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    ($/000) 

5.1. Terrain-aménagement :                12. 000 m?, x 6 $/m2               72 

5.2. Bâtiments :                                          4.700 m2 x 80 $/m2             376 

- Supplément :                             4.200 m2 x 120 $/m2             504 

- FraiB d'étude lur bâtiment! 7 5 

5.3. Equipement FOB 1.950 

- Fret maritime 
transit-manutention 9 8 

- Montage,   mise en route 
ins t. électrique I95 

- Matériel roulant - éq. bureaux 110 

- Frais d'étude sur équipement 49 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 205 

• Frais de 1er établissement 97 

5.5. Fonds de roulement 816 

4. 547 

5.6. Montant des capitaux investi« àia tonne annuelle produite 

2.273 $/tonne 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

6TgALAM§AWWV6Lg 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :    Contremaître postes 

Ouvriers 

Montant capitaux investis par personne occupée : 20.954 $/homm«. 

16.200 $ 1 16 

8.100 $ 4 32 

5.400 $ 2 11 

2.430 $ 42 102 

4.050 $ 7 28 

2.430 $ ÜÜ. 3J2. 
217 57S 
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7-  FRAIS D'EXPLOITATTON ANNUELS   ($ 000) 

7.1. 

7 .2. 

7 .3. 

7 .4. 

7. 5. 

7. 6. 

7. 7. 

7. 8. 

7. 9. 

7. 10 

Matières premières 

perte matières premières 

Consommation diverse 

Emballage 

Fuel 

Electricité 

Eau 

Matière« d'entretien - équipements 

- bâtiments 

Appointements et salaires 

Frais d'administration 

Amortis sementa 

Bâtiments : 2 0 ans 

Equipements  :  10 ans 

Autres : 5 ans 

47.750 

199.900 

22.000 

1.870 

187 

200 

85 

8 

98 

9 

164 

9 

578 

58 

TOTAL DES rBA|g 

Total des frais sans matters prtmifcrt. (traniiormation) 

Coût unitaire d. transformation ¡    !j$feW •   833 $/tonns 

Hors chargt financier« 

Hors chargt bénéfice 

Hors charge fiscalité . 

270 

3.536 

1.666 

1 •MMiti «S«   IStSJMItllét 
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8.   EVALUATION  ECONOMIQUE 

8.1. Coût de  la  transformation ($/t) 

8.2. Prix de   revient   ($/t) 

833 

1.768 

8.3.      Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%)     47   % 

8.4.      Prix de   vente   ($/t)     (1) 2.236 

8.5. Chiffre  d'affaires  (») 

8.6. Chiffre  d'affaires par homme/an  ($/h) 

8.7. Bénéfice  avant impôts  mais après amortis- 
sements   ($/t) 

4.472.000 

20.608 

468 

8.8.      Total bénéfice  avant impôts  mais  après amor- 
tissements  ($) 936.000 

8.9.      Rentabilité avant impôts mais  après  amor- 
tissements  des  capitaux investis  (%) 20,6 

8.10.    Bénéfice  avant impôts  et amortissements  (*/t) 603 

8.11. Bénéfice  total avant impôts et amor- 
tissements  (*) 

8.12. Période da récupération des capiteux 
investía   (ans) 

1.206. 000 

3,8 

La rentabilité de cette unité est bonne ainsi que  la 

valeur ajoutée qui atteint prêt de  50 %.   Sa localisation ne devrait 

pas poser de groe problèmes.  Côté main-d'oeuvre, il faut compter 

sur une qualification au-dessus de la moyenne étant donné que cette 

unité va traiter plusieurs alliages pour lesquels las équipements de 

fonderie sont parfois asses différent!. 

Septembre 1975 

(1) Source prix de vente : Msrchii MotuiUux 

\ assMiatiea «setsststét 
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Fours de  fusion : Dr Schmitz  und Apelt 
Industrie ofenbau   Gmbh 
D-4322   -   Sprockhoevel   1 
Wuppertaler  Ste   79 

:  Ugine  Infra 
Grenoble   France   . 

Machines  à mouler sous pression 

Préparation sables de fonderie 

Machines  à fabriquer les moules 
à mouler les noyaux 

Machines  outils  diverses 

Chaudière 

Ponts roulants 

Compresseur 

Fraiseuses verticales. 
horisontales universelles 

:  Maschinenfabrik Weingarten AG 
D-7987  -   Weingarten 
POB  1266 

: Maschinenfabrik Gustav Eirich 
D-6969  -   Hardheim  (Oden-w) 
POB  45 

: Gustav Zimmermann 
Maschinenfabrik Gmbh 
D-4000  -   Düsseldorf -  Rath 
Theodorstr  290 

: Heinrich Wagner   Maschinenfabrik 
D-5928 -  Laasphe 
POB  1269 

:  Proselect 
drève  des   Mégélias,   8, 
B-1170  -   Bruxelles 

: Ets.   Wanton SA 
Av.   de la Woluwe  30 
B-1130 .  Bruxelles 

: Demag AG 
D-4100 -  Duisburg Hochfeld 
Wolfgang Reuter Platt 2,12 

: Flottmann KG Heinrich 
D-4690 . Herne 
•trasse des  Bohrhammers 

: Frit« Werner Werkzeugmaschinen 
Gmbh 
D-1000 . Berlin 48 
Friti-Werner-strasse 

\ 
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:  Egemin SA 
1201   Bredabaan 
B-2120   -  Schoten 

Les prix ont été obtenus  à titre purement indicatif et 

n'engagent aucunement les  constructeurs et les fournisseurs. 

I •NNietiee tMto 
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ROBINETTERIE  EN   CUIVRE ET   LAITON 

5.000   tonnes 

1.   DESCRIPTION ET   NATURE DU  PRODUIT 

1.1.   Produits 

Lei  produits   comprennent les   robinets   à eau  de taille 

1/2"  et  3/4",   et le»   robinets  pour  les  radiateurs.   Les   robinets  à  eau 

peuvent  être du type   simple   pour  raccordement à  un  tuyau à   eau 

chaude  ou froide,  ou   du  type   robinet mélangeur  pour   raccordement 

à  deux  tuyaux à eau   chaude   et froide.   Le   robinet  du type  simple a 

l'entrée   à eau filetée   pour   raccordement au tuyau,   une   poignée  de 

réglage   et un bec.   Le   robinet mélangeur  à deux  entrées   à eau  filetées, 

deux poignées  de réglage  et un bec.   Il est  le type   de   plus en  plus 

adopté   pour les  cuisines   et   salles  de bains modernes.    Li  peut  être 

construit  en unité  simple,   ou en pièces  détachées  qui   sont alors 

montées   sur le  lavabo.    Toute  surface visible des   robinets  à  eau est 

Dien polie et chromée   pour   présenter un  effet agréable   et propre. 

Les robinets  pour les  radiateurs sont d'un  dessin  simple, 

comprenant une poignée de  réglage et deux raccordements filete s, 

l'un raccordé au tuyau d'entré« de l'eau,   et l'autre au  radiateur. 

Puisque ce type de robinet eat à peina visible dans sa  position nor- 

male d'installation,   la  surface extérieure est grenaillée.  Après l'ins- 

tallation il est en général peint en mime temps que le  radiateur et 

le tuyau. 

I eseesistlea tttsjtatttii 
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Quoique l'on parle de robinetterie en bronze,  le matériau 

utilisé est en réalité du laiton,  parce qu'il est moins cher et il suffit 

pour les pressions relativement basses des systèmes à eau et des sys- 

tèmes de chauffage central à eau chaude . 

L2. Matières premières 

Les matières premières sont le laiton,  le cuivre et les 

matières plastiques .  Le laiton est de l'alliage 64 % cuivre,   35 % du zinc 

avec des traces d'aluminium et magnésium, pour les lingots,  et 60 % 

cuivre,   39 % zinc pour les barres .   Le cuivre est sous forme de tuyau . 

Les matières plastiques sont des résines thermodurcissables pour 

moulage à la presse à chaud, et thermoplastique pour moulage à injec- 
tion . 

1.3.  Consommation diver«e 

D'autres produits ci-dessous viennent s'ajouter à la fabri- 

cation : vis et écrous en laiton,  dont quelques uns sont plaqués ou chro- 

més  .  Rondelles en laiton,  en caoutchouc,  en plastique,   en fibre 

Sables de moulage,   graphite, carbone,   bentonite et autres additifs pour 

le moulage . Anodes   de cuivre, nickel,   chrome ; produits à lavage et 

placage , huile lubrifiante . Peinture,  cartons . Acier à outils . 

'L •MMlttiH inmtstMié* 
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2.   ETUDE DE  MARCHE 

La production annuelle  de  robinetterie du bâtiment est 

assez faible  à  l'heure  actuelle.   Or  la  demande   va  croftre très  fort 

dans   les  années  prochaines   en   raison  principalement de   la  politique 

de  logement décidée  par  les  différents  pays maghrébins.   Les   besoins 

estimés  en produits  non ferreux  dans  les  estimations   relatives   à 

l'évolution globale  de  la demande   de   robinetterie  correspondent  en fait 

aux besoins  en  robinetterie bâtiment  puisque   celle-ci réalisée la 

plus part du temps en cuivre ou en laiton tandis que la robinetterie 

industrielle est plutôt en acier et en fonte. Le tableau 1. donne les 

évolutions respectives  de  l'offre et de la  demande. 

Tableau 1   - Evolution des demandes et capacités  de robinetterie 

du bâtiment au Maghreb 

(t) 

1973 1977 1982 

Demandes 

- robinetterie 
- compteurs d'eau 

Capacité de  production 

Solde 

140 
355 

400 

1.360 
570 

1.600 

4.728 
1.300 

2.800 

-» - 330 -   3.228 

Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Nous avons étudié un« fonderie de  5. 000 t.   en cuivre, 

laiton ou éventuellement bronse.   La capacité de cette fonderie soit 

5.000 tonnes s'entend pour un fonctionnement en deux équipes.   Elle 

démarrera avec une équipe,   couvrira progressivement le déficit prévu 

en robinetterie du bâtiment mais également les besoins en compteurs 

d'eau et,  en accessoires pour bâtiments,   si les  circonstances permettent 

d'envisager la conquête de marchés d'exportation,  on passera plus 

rapidement au travail en deux équipes. 

I tssttistiss «sswateeit 
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Une  augmentation de la  capacité  de production exigerait 

une augmentation quasi proportionnelle des  investissements. 

De même,  on peut diminuer la capacité  de production 

ju.qu'à 2. 500 t/an en deux équipe,   sans augmenter notablement 

l'invettii.ement unitaire.   (*/t de capacité). 

L •MNitttM mmiMi 
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3. DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

Le moulage à la main en coquilles de beryllium bronze pour 

lei corps des robinets à eau, ainsi que pour les grandes poignées,  becs, 

raccordements spéciaux . 

Le moulage sous oression à la machine pour des pièces de 

forme mince et non creuse . 

Le moulage à la main en moules de sable pour les corps et la 

plupart des autres pièces des robinets pour les radiateurs . 

Le découpage des jets de coulée de la pièce moulée,  à la 

• clause à ruban ou circulaire pour les pièces moulées à la main,  et à 

la prasse pour les pièces moulées à la machine sous pression . 

- L'ébavurage des pièces moulées à la ponceuse à bande . 

- L'enlèvement des noyaux à la grenaille us e . 

- L'estampage à chaud des pièces de forme simple . 

- L'ébavurage des pièces à la presse et à la ponceuse à 
bande . 

- L'élimination de la couche superficielle d'oxyde par 
vibro-abras ion des pièces moulées et forgées . 

• L'usinage des pièces moulées et forgées à la machine 
multi-stations à cycle semi-automatique . 

- Le dé colle tags des barree aux tours à cycle automatique, 
simple et multibroches . 

- Le cintrage et le soudage des tuyaux aux pièces de raccor- 
dement . 

• Le lavage des pièces usinées . 

- Le ponçage des surfaces extérieures des pièces visibles 
à la ponceuee normals. 

- Le polissage des surfaces précitées à la polisseuse, à 
cycle semi-automatique et manuel. 

L ÉSBBBBBsalAatÊ iéssl       gSjB%gSkAfJÉg|g^f% 
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- Le placage électrique des surfaces précitées,   en cuivre, 
nickel,  chrome . 

- Le moulage des pièces en plastique thermodurcissable à la 
presse à chaud . 

- Le moulage des pièces en thermoplastique à la machine à 
injection . 

- Le contrôle de    -, pièce  . 

- Le montage . 

- L'essai des produits montés . 

- Le contrôle de la qualité du produit . 

- L'emballage . 

- L'emmagasinage . 

La plupart des opérations exécutées à la machine sont pré- 

réglée! par un ouvrier qualifié . Les copeaux (2. 000 tonnes par an) sont 

récupérés dans une installation de fours à séchage et à fusion,  et le mé- 

tal récupéré est coulé en lingot,  pour réutilisation à la fonderie . 

L 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION  DE  L'INSTALLATION 

4.1.   Capacité 

La  capacité  de  l'installation est adaptée à la  fabrication 

de   5.000 tonnes  de   robinetterie,   dont  robinets   à eau -  3.800  tonnes, 

et robinets  pour  radiateurs  -  1.200 tonnes.   La  capacité  proposée  sera 

basée  sur le  travail en deux équipes  pour la   plupart des  procédés 
sauf le montage. 

La  production de   5. 000 tonnes par   an de produits   complets 

demandera les  rendements  suivants  dans les   principaux départements  : 

- 3.460 tonnes  de pièces  moulées   ébavurées 
- 1.000  tonnes  de  pièces  estampées   à chaud et 

ébavurées 
650 tonnes de pièces  décolletées   (barres) 5.730 
2 50 tonnes de pièces  découpées   (tuyaux) ;   tonnes 
370 tonnes de pièces moulées   en plastique.     \ 

Les  capacités des départements pour produire  les   rende- 

ments  précités  comprenant les  pertes,   les jets  de coulée,   les  bavures 

de l'estampage,   les  copeaux du  décolletage,   seront : 

- 6.000 tonnes - fonderie 
- 1.200  tonnes - estampage à chaud 
- 1.350  tonnes -  décolletage des   barres 

270 tonnes - découpage des tuyaux 
390 tonnes - matières plastiques 

\   9.210 
'   tonnes 

La consommation dot matières promisrsi «st estimée 

ci-dessous. La récupération dos copeaux réduit l'achat do lingots 
neufs : 

2.130 tonnes de lingots on laiton 
2. 550 tonnes de barros rondes on laiton 

270 tonnes de tuyaux en cuivra 
390 tonnes ds résinas an ma tiare plastiqua 

5.340 
tonnes 

La porto ds matières premieres est estimée à 7   % 

mesuréo sur la produit complot. 

1 **••••• IV* f erW    WfwvwOT* e WW 
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4.2.  Description de l'installation et prix estimatifs 

4.2. 1.  Réception des matières premières,   des demi- 

produits et des pièces détachées et leur emma- 

gasinage,   matériel pour dito 

Prix 70.000 $ 

4.2.2.  Récupération des copeaux en laiton par le séchage, 

fusion, moulage en forme de lingots 

2 fours à tunnel avec transporteur continu, pour 
sécher les copeaux,  capacité 300 kg/hr. de copeaux, 
Fuel : 8 kg/hr ; 10 kw 

Prix 220.000 $ 

2 fours à canaux basculants à induction, pour la 
fusion des copeaux,  capacité de fusion,  500 kg/hr ; 
capacité du four 1 tonne,   125 kva max., consom- 
mation 50 kw/hr. 

Prix 148.200 $ 

2 postes à couler le laiton en moules de lingot 

Prix 16.000 $ 

4.2.3. Fonderie pour 1« moulage en coquillas 

10 fours - crtustt à induction, capacité de fusion 
300 kg/hr, ; capacité du four 700 kg ; 90 kva max. 
consommation 50 kw/hr 

30 postas à moulsr sa coquillss 

Prix 

Prix 

230.500 $ 

45.000 $ 
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4.2.4. Produit! pour le moulage sous   pression 

3 fours - creuset à induction,   capacité de fusion, 
300 kg/hr,   ; capacité du four 700 kg,  ; 90 kva 
max., consommation 50 kw/hr . 

Prix 69. 150 $ 

3 machines à me ,1er sous pression, à chambre 
froide, 280 tonnes . Eau : 1, 5 m3/hr,  ; gaz : 
2 m3/hr,   16 kw 

Prix 264.900  $ 

4.2.5. Fonderie pour le moulage en sable 

2 fours à canaux basculants à induction,  capacité 
de fusion 500 kg/hr ; capacité du four 1 tonne, 
125 kva max.,   consommation 50 kw/h 

Prix 148.200  $ 

4.2.6. Préparation des sables 

1 installation à cycle automatique pour la préparation 
des sables de moulage, comprenant : 

1 malaxeur avec tourbillon aspirateur,   capacité 
500 litres ; 

Monte-charge de remplissage contrôlé par bas- 
cule ; 

Des indicateur! de niveau das matières dans 
leí tilos ; 

la transporteur dti sablas vieux avec   tamis; 

Iti apparali« dt doiag« das matières ; 54, 5 kw 

Prix 65.900 $ 

1 malaxeur, capacité 150 litras, équipé d'un monte- 
charge, pour la préparation da« sables pour Its 
noyaux, 5, 5 kw 

Prix 7. 100 $ 

1 installation da silos pour las sables de moulage 
«t d« noyaux 

Prix 35.000 $ 

L •MMistita swansiMéf 
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4.2.7. Fabrication des moules 

4 machines à fabriquer les moules en sable 
48 1. air/min. ' 

Prix 

10 machines à cycle semi-automatique à mouler 
le« noyaux en sable à froid,  à catalyseur,   1 kw 

Prix 

180 jeux de châssis à moules 

Prix 

4.2.8. 1 tonneau de grenaillage avec séparation magnétique 

et par   air des  grenailles   du sable.   Capacité   1.000 

pour grenailUr les pièces et enlever les noyaux 
35 kw 

Prix 

4.2.9. Ebarbage et ébavurage des pièces moulées 

3 presses mécaniques à col de cygne,  pour le dé- 
coupage des pièces moulées sous pression 
160 tonnes, course 170,   15 kw 

3 kw*"""" mécAniqu*i à co1 dt cyi»«. « tonnet, 

4 tcUuaes à ruban vertical««, s kw 

é «clouât« circulair«« à établi, 3 kw 

Prix 

Prix 

Prix 

12 ponctua«« à band« avtc dépou««i«r«ur„2 kw 

Prix 

66.800 $ 

228.000 $ 

34.200 $ 

kg, 

136.600 $ 

Prix 168.300 $ 

58.000 $ 

28.800 $ 

12.000 $ 

34. 800 $ 

tfJtNWitt   MNNtlMél 
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4.2. 10.   10 machines à finition à vibro-énergie,   3,8  kw 

Prix 1 $9.000 $ 

4,2. 11.  Estampage des pièces à chaud 

3 scieuses circulaires à cycle automatique, 
capacité jusqu'à °C 0, avec magasin latéral 
pour les barres,   6 kw 

Prix 98. 100 $ 

2 fours continus à alimentation automatique 
pour le chauffage des bill otte s à forger,  à 
chauffage propane,   capacité 200 kgAr 

propane 3 m3/hr,   0, 5 kw 

Prix 30.200 $ 

2 presses mécaniques à estamper a chaud les 
pièces en laiton, avec groupe d*extrusion hori 
zonta le,   180 tonnes,   11, 5 kw 

Prix 153.000 $ 

2 presses mécaniques à col de cygne,   45 tonnes 
à découper la bavure des pièces forgées,  3 kw 

Prix 29.000 $ 

4.2.12. Emboutissage et estampage des pièces en tôle ; 

découpage et cintrage des tuyaux 

2 presses mécaniques col de cygne,  80 tonnes avec 
coussin, aménage automatique à rouleaux, double 
dérouleur, pour emboutir les pièces,  7, 5 kw 

Prix 138.000 $ 

4 presses mécaniques col de cygne,  60 tonnes avec 
coussin, pour rectifier et couper les pièces embou- 
ties,   Si 5 kw 

Prix 130.000 $ 

2 scieuses circulaires à cycle automatique,  maga- 
gasin latéral pour les tuyaux,  6 kw 

Prix 65. 400 $ 

4 cintreuses mécaniques pour des tuyaux,  3 kw 

Prix 33.600 $ 
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4.2.13. Ulinage : décolletage, perçage,   taraudage, 

fraisage,  alésage 

4 tours à cycle automatique à 8 broches,   capacité 
en barre 32 0,   1 8, 5 kw 

2 tours à cycle aromatique à 6 broches, 
capacité en barre 20 0,   11 kw 

1 tour à cycle automatique à 1 broche, 
capacité en barre 26 0,  4 kw 

Prix 519.600 $ 

Prix 167.400 $ 

Prix 22.000 $ 

3 tours  à  cycle automatique  à   1   broche, 
capacité en barre 16 0,  4 kw 

Prix 58. 500 $ 

2 machines à cycle automatique à mandrins, 
à 12 unités d'usinage,   46 kw 

Prix 370.000 $ 

4 machines à cycle automatique à mandrins, 
à 9 unités d'usinage,  42 kw 

Prix 520.000 $ 

3 machines à  cycle automatique à mandrins, 
à 6 unité« d'usinage, 33 kw 

Prix 475.000 $ 

2 machines à décolleter les filets à 4 brochet, 
7, 5kw 

Prix 110.000 $ 
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4.2. 14. Soudage des raccordements aux tuyaux 

3 soudeuses au gaz à cycle automatique, 
propane 2m3/hr;   0,3 kw 

Prix •   38. 100 $ 

4.2. 15.  Ponçage et polissage 

2 ponceuses à cycle automatique à 5 unités de 
ponçage,  22 kw 

Prix 143.000 $ 

30 ponceuses à double position,   8 kw 

Prix 100. 800 $ 

4 polisseuses à cycle automatique à 7 unités de 
polissage,   82 kw 

Prix 

4 polisseuses à cycle automatique à 4 unités de 
polissage,   48 kw 

Prix 

2 polisseuses à cycle automatique à 5 unités de 
polissage,   33 kw 

Prix 

20 polisseuses à doubl« position,  15 kw 

Prix 

392.400  $ 

226.800 $ 

103.600 $ 

62.400 $ 

Installations d« dépoussiérage pour les ponceuse* 
Us polisseuses «t pour 1« tonnsau d« grsnaillage 

Prix 35.000 $ 
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4.2. 16.  Moulage à la presse à chaud des pièces en 

plastique thermodurcis sable 

2 pastilleuses pour résines à mouler à chaud ; 
Eau : 0, 15 m3/hr,   17 kw 

Prix 42.900 $ 

4 préchauffeurs pour pastilles à mouler à chaud, 
9, 5kw 

4 presses à mouler à chaud - plastique 
Eau : 0, 12 m3/hr,   13 kw 

Prix 22. 800 $ 

Prix 156. 600 $ 

4.2.17.  Moulage à injection des pièces en thermoplastique 

3 installations d1 aménage.de séchage,  de meulage 
des matières thermoplastiques,   8 kw 

Prix 24. 000 $ 

2 machines à mouler à injection plastique, 
375 tonnes . Eau ; 1 m3/hr,   11 5 kw 

Prix 238.200 $ 

1 machin« à mouler à injection     plastique, 
165 tonnes . Eau : 0, 5 m3/hr,   50 kw 

Prix 57. 600 $ 

2 fours à cuir« les pièces «n th«rmoplastique, 
15 kw, 

Prix 7.960 $ 

4.2.16. Peinture 

2 boftes à peinture automatiques au pistolet oscillant 
pour l«s p« ti tes pièces, ê00 x §00 x 1.000 mm haut 

Prix 5.000 $ 

1 four à cuir« les pièces peintes, 22 kw 

Prix 4. 570 $ 
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4,2.19. Placage électrique 

1 installation de lavage,   capacité 1.500 kg/hr . 
Eau : 1 m3/hr,   190. 000 kcal/hr,   18kw 

Prix 62.000  $ 

1 installation gaivanoplastique : Cu,   Ni,   Cr 
à cycle automa ti q., J ,   capacité de placage 
24 m2/hr .   5 cadres à placage par   bras 
de support,  70 cadres à placage /hr ; grandeur 
de l'installation : 23mx 12 m x 4, 5 m haut ; 
avec systèmes d'adoucissement et de   déionisation 
des eaux utilisées,  et le dégraissage sans dissol- 
vant,  350.000 kcals/hr . Eau : 11, 5 m3/hr, 
33 5 kva 

Prix 1.527.000  $ 

4,2.20. Montage,  emballage 

110 postes de montage  à côté de convoyeur à bande, 
comprenant : 

110 établis de montage et chaises 
6 tournevis à aménage automatique de vis 
6 riveteuses   à aménage automatique 
10 appareils d'essai 
6 convoyeurs à bande : 400 mm x 20 m,  0, 7 kw 

Prix 94.510 $ 

20 post«« d1 tmballag« 

Prix 10. 000 $ 

25 posto« d« control« d« la qualité 

Prix 25.000 $ 

1 magasin pour l«s produit« compi«t« «mballé*« 
•t ««ction d'«xpédition 

Prix 50.000 $ 
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4.2.21. Département d'outillages 

2 tours,   3, 5 kw 

1 tour,   5, 5 kw 

Prix 

Prix 

1 fraiseuse à tête verticale orientable,   à visuali- 
sation numérique,  avec plateau tournant,   8 kw 

Prix 

1 fraiseuse hydrocopiante automatique à 2 broches 
à copiage direct ou   à  symétrie ,  Eau : 2 m3/hr 
9 kw 

1 fraiseuse universelle,  6 kw 

3 fraiseuses à tourelle ; 3 kw 

2 fraiseuses horizortaie>0, 5 kw 

1 machine à   électro-érosion.7 kva 

1 perceuse sur colonne, 2, 4 kw 

2 perceuses sur colonne, 2, 4 kw 

1 perceuse radiale,   4, 5 kw 

1 rectlfieuss plane uni ve reelle,   10 kw 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

25. 500 $ 

21.200 $ 

66.100  $ 

94. 400 $ 

51.200 $ 

25. 500 $ 

51.2 00 $ 

59. 500 $ 

4.300 $ 

5.900 $ 

8.970 $ 

37.250 $ 

L i»MM 
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1 recüfieuse plane,   3 kw 

Prix 13.800  $ 

1 ree tifie us e cylindrique extérieur/intérieur, 
2, 4 kw 

2 rectifieu8es af:uteuses,   1, 5 kw 

1 scieuse à ruban verticale,   3 kw 

1 scieuie à ruban horizontale,   4 kw 

2 ¿taux limeurs,   5, 5 kw 

1 installation de trempe,  40 kw 

4.2,22, Département d'entretien 

1 tour, 7, 5 kw 

1 parc«us« sur colonna, 2, 4 kw 

1 par cous« sur colonna, 2, 4 kw 

1 ponc«us« avec dépoussié'raur, 2 kw 

1 équipement à souda r, 4 kva 

Prix 30. 550 $ 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

30.000  $ 

7.200  $ 

Prix 10. 100 $ 

Prix 38. 100 $ 

45.000 $ 

30. 100 $ 

4.300 $ 

2.950 $ 

2.900 $ 

6 S0 $ 
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1 meuleuse ,   2 kw ; 1 plieuse,   1 kw 

Outils,  outillages généraux 

Prix 

Prix 

3.000 $ 

60.000  $ 

4.2.23. Divers 

Bacs 

Prix 

1 installation de transporteurs,  de monorail, 
de monte-charges, d'élévateurs, de petites grues 
et de palans 

Prix 

1 chaudière,   600. 000 Kcals/hr,  fluide chaud de 
130* C, fuel 74kg/hr,  9 kw 

Prix 

2 ponts roulants,   10 tonnes x 17 mètres, 
11, 5 kw 

Prix 

30.000 $ 

130.000 $ 

1 1.400 $ 

64. 000  $ 

3 installations centrifugeuses à cycle semi-automa- 
tique, à déshuiler les copeaux,  comprenant les 
transporteur«,   10 kw 

Prix 

1 installation d'air comprimé, capacité 43 m3/min., 
comprimé à 7 bars : 2 compresseurs 132 kw avec 
réfrigérant d« l'air ; 2 réservoirs à air de 10 m3, 
Eau : 2, 6 mS/hr 

32.700 $ 

Réserve 

Prix 

Prix 

67.000 $ 

8.740  $ 
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4.2.24.   Matériel   roulant    -   équipements   fie  bureaux 

3   camions  a  26.000   $ 
5  lift-1rue-ks   à   ¡ 3. 000   4 
Equipement   ue   jurcaiu    ì SO. 000    4 
Divers   .   119.000   * 

Prix 412.00O    * 

4.2.2 5.   Bâtiments 

Bâtiments   à   usage industriel 11.200 
à   buri M 1.000 
à   usage social 800 

Terrain 26.000  m2 

4.2.26.   Récapitulation   de consommations   par  an   : 

Matières   premières   (1) 

Consommation diverse 

Lingots  en   laiton  2.130   tonne.-. 
(à   1.065   */t) 
Barres  rondes   en  laiton 
2. 550 tonnes    (à   1. 520   $. t) 
Tuyaux en   cuivre  270  tonnes 
(à   2.200   *. t) 
Plastique  thennodurcissri b¿e- 
résine  160  tonnes   (à   1.380   $  t; 
Thermoplastique-résine   24 0 
tonnes   (à 2. 290   »/t) 

Vis   et écrous   en  laiton,    chro.   e 
ou   non  ;  90. Ol u   4> 
Rondelles   en    iauon   :   50. CGC   •; 
Rondelles  en   caoutchouc,    plas- 
tique  et fibre   :   170.000    * 
Acier à outils,    50 tonnes 
(à  3.000  */t) 
Sables de fonderie 1.500  m3 
(à  8   */m3) 
Bentonite,   autre additifs   et cata- 
lyseurs   pour   les sables   : 
80. 000 * 
Métaux d'alliage de haute   pureté 
en  petits rubans  : 20.000   4> 
Anodes de  cuivre,   nickel   et 
chrome : 160. O00  * 
Produits chimiques de  galvani- 
sation et de   lavage :  50. 000  * 

(1) Source dt* prix : Marctiéi Mondiaux 

gombtrt 
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Bandes de pono au e- IM  mat«'r¡ a U>. 

de   polissage   :  <ì ( M.UOü   i 
i-'einturt ,    huí I e  1 ubri Mante 
80.000  $ 
Cartons  :   S50.ÜOO   $ 
Divers   :   88.000  $ 

F.leet-íeité   :   13 . ¿Oü. 000 KVVÍí 

(à 0, 0 3ó¿   $/kwh) 
Kau :   1Z3.O00 m¿   (,'i  w, 09t"'.   S   n 
Fuel :   520 tonne.,   (44   $   tuiim ) 
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MONTANTS DI .a  i.Wfhi'l^hMr.N  !".s       i S> 00 0) 

S. I.   Tt'rram-ami'ii.inemcnt  : ¿b.OOO m¿ x h ^/in¿                             '>••• 

5.2. Bâtiments   .                               l'i   lidi) m2 x  HO $/m2                     i.0-J(i 

- Siippl* me ti !     .                    ;    .'.».i m.i x   ! 'w $   m2                     i , L!U 

- trais d'étude sur batimento  : ''» > 

5.3. équipements   r'OR 9.700 

- Fret ma ri t ime 
transit -ma n u lem .on 4 H - 

- Montage,    mise en route, 
ins t.   électrique v7>- 

- Matériel  roulant - éq .    bureaux 412 

- Frais d'étude sur équipement ¿-4 3 

5.4. Autres dépenses d'investissement 

- Stock de  rechanges 1.010 

- Frais de   1er établissement 4Ì7 

5. 5.   Fonds de  roulement 3. 4«. 

19.34b 

5.6.   Montant des  capitaux inve s ti s  à ia tonne  annuelle produite   >..~>t' 

6.  TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur 

Contremaître principal 

Employés 

Salaires :     Contremaître postes 

Ouvrier« 

1.049 2.709 

Montant des capitaux investis par rapport au personnel occupé : 

18.444 $/h. 

16.200 $ 1 16 

8.100 $ 13 105 

5.400  $ 8 43 

2.430 $ 58 141 

4.050  $ 30 122 

2.430 $ 939 2.2 82 

I ̂
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7.  FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS     ($ 000) 

7. i.  Matures pr«-nu«-res ?. 

perte matures premure^ •!')•> 

7.2. Consommation diverse i . 7G0 

7.3. Emballage }} i 

7.4. Fuel 49 

7. 5. Electricité ¡7b 

7. 6. Eau 1 1 

7.7. Matières d'entretien  - équipements 72S 

- bâtiments ¿3 

7.8. Appointements et salaires ¿.709 

7.9. Frais d'administration 27 1 

7.10. Amortissements 

Bâtiments : 20 ans 123.250 

Equipements  :  10 ans 994.300 

Autres  :   5 ans 82. 400 

i   .    I. (l Ú 

15. 122 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frai» tans matières première! (transformation) 7.999 

Coût unitaire de transformation =    e  AAA *       = 1.600 $/tonne 
5« 000 t 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

l Itmfctrt [ 
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8.   EVALUATION  ECONOMIQUE 

8. i . Coût   cíe   t r.tn.-ilo riìwitioii   {'4    l) i. M,; 

8.2. Prix   de   revient   ( $   tj 'i. u¿ 4 

8.3. Valeur  ajoatt-e   par   rapport  au prix  de   revient   (%) u3 

8.4. Prix  de   vente   <•      <     [ï ) 4.05 5 

8.5. Chiffre   d'affaires   ($j ¿0.26 5. ÜüU 

8.6. Chiffre   d'affaires   par  homme/an  (*/h) 19.31 8 

8.7. Bénéfice   avant  impôts   mais   après  amortis- 
sements   ($>) 1 . 029 

8. 8.        Totai bénéfice   avant impôts   mais  après 
amortissements   ($) 5. 145.00U 

8.9. Rentabilité   avant  impôts   mais   après  amor- 
tissements   des   capitaux   investis   (%) 2 7 

8.10. Bénéfice  avant   impôts   et   amortissements   (*/t) 1.2o9 

8.11. Bénéfice total avant impôts   et  amortis- 
sements   ($>) 6.345.000 

8.12. Période de  récupération des  capitaux investis 
(ans) 3,1 

En réalité,   le  taux de valeur  ajoutée est de 48  %  car 

nous avons  introduit dans  les consommations diverses,   certaines 

matières   d'importation.   Cette  valeur   reste néanmoins   importante   et 

cette  unité   s'avere intéressante.   Elle  occupe une  main-d'oeuvre  nom- 

breuse   et   sa  localisation  à  proximité   d'un  grand centre  ne  devrait 

pas  poser   de  problème. 

Septembre-   1975 

(1) Source prix du vente : Office Belge du Gimmercc extérieur 

I 
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Documentation   Pnx   estimatifs 

Fours   de   séchage 

Fours   à   creuset à  induction 

F   Schwarz  Gmbh 
Industrie   ulen   ut.d  i. ,.,:-.> :..!,, ..,;,,..,    K< 
D-874¿    -    Koeiiij¿shi)pi-ri. ( j r.i i»!i'¡i, 

Dr  Schmitz   unu  Ape.t 
Induit riroli'iibdu    Gnibh 

D-5600   -   Wuppertal 
CLausewitzstr   82   84 

Machines   pour  la  coulée   sous 
pression   des   métaux   non  ferreux 
Presses 

Machines   à  moules,    souffler  et  à 
injecter   les  noyaux 

Préparation des  sables 

Grenailleuse 

Maschinenfabrik   Weingarten   AG 
D-7987   -   Weingarten 
POB   12 66 

Heinrich   Wagner   Maschinenfabrik 
POB   12 08 
D-5928   -   Laasph. 

Maschinenfabrik Gustav   Eirich 
POB  4 5 
D-6969  Hardheim   (odenw) 

Gietart 
NL   -   Hengelo 

Tours-fraiseuses-étaux -limeurs 
machines   diverses 

Installation  galvanoplastique 

Transporteurs,   monorail ©te... 

Pro   Select  drève  des Mégéiias      H 
B-1170   -   Bruxelles 

Kampschulte   Dr W   unu   Cic 
Speziaifabrik für   die  galvano u-v ..ru.. 
D-5650  -   Solingen  1 
Schuetzenstr  62-72 

Egemin SA 
1201   -  Bredabaan 
B-2120  -   Schoten 

Chaudière Ets.   Wanson SA 
Av.   de  la Woluwe  30 
B-1130 .   Bruxelles 

Ponts  roulants Demag AG 
D-4100  -  Duisburg Hochfeld 
Wolfgang Reuter  Platz 2,12 

L ••••eittitn  mamtnttnèt sobimap 



Compresseur :   Flottmann  KG 
D-4690   -   Herne 
Strasse   des   Bohrhammers 

Centriiugeuse   de   copeaux CKPA la ri Ri dbcr,. • ,n ; 

U-76ÍÜ - Lanr (.Khwnr?.' 
Rosenv.efj   4 3 

Les   prix  ont  été   obtenus   à   titre   indicatif  et  n'entaueni 

aucunement  les   fournisseurs   et  les   constructeurs. 

fMMCf I 
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MONTAGE  DES  SEMI-CONDUCTEURS 

¿u. 000.  OÜU    piei (>:-, 

'•   DESCRIPTION   ET  NATUKK   DES  PRODUITS 

1.1.   Produits 

Les   serm-cimuuct eur.s   sunt   représentés   par   ie.s   dio ci e-, 

les  transistors   et   les   circuits   integres   simples.   On   utilise   ces   com- 

posants   dans   de   nombreux   circuits  électroniques   :   radio,    télévision, 

télécommunications,   etc...    .    ils   sont  de   petites   tailles   ainsi   te   cor;; 

de   la   diode  atteint   3  mm   0x8  mm   de   long,   avec   des   éléments   in- 

ternes   de  taille   presque   microscopique.     Le   dessin   de   ces   composant;, 

peut  varier   selon   leur  utilisation,   et   les   normes   du   fabricant.    L'étucu 

sera   basée   sur   les types   décrits   ci-dessous. 

- La   diode  de  forme  cylindrique  avec   broche   de   iil   é-Uir • 
à   chaque  extrémité.   Au  centre   de  la   diode   se  trouve   un 
cristal,   avec   un   élément   commutateur   diffusé   sur   un 
côté.    Une  broche   est  soudée   au  contact   de   l'élément 
commutateur   soit   directement,    soit  par   u:i   cou.-:   i'i; 
intermédiaire   de   tungstène   ou  autre   métai   spécial. 
L'autre   broene   est  soudée   à   la   face   inverse   du   crisi,*. 
Les  éléments   internes  sont   enrobés  de   plastique  mome. 

- Le  transistor   à   la  forme   d'un petit boftier  fermé   en 
acier  inoxydable  de 80 x  6  mm haut par exemple,   do:.. 
trois  broches   se  trouve un  cristal plan qui a un élément 
commutateur  à  deux contacts  diffusés   sur un côté.   La 
base  du cristal est reliée  au boftier par  soudage.   Une 
broche est soudée au boftier,   et les autres broches  sont 
reliées aux deux  contacts  de  l'élément  commutateur  par 
deux fils fins   et  courts,   dont les connexions  sont  soudées 
et  sce.Uées par   résine epoxy.   Un capot  soudé à électricité, 
coiffe  le boftier. 

- Le  circuit intégré  a la forme  et la construction  sem- 
blable  au transistor,  mais  avec  6 à 12  broches,   et un 
boftier de diamètre plus  grand.   A l'intérieur du  boftier 
soudé  à la bf>se,   se trouve  un cristal avec  plusieurs 
éléments commutateurs diffusés  sur le  côté  supérieur. 

I |omb«rt I 
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Les   extrémités   intérieures   des   brochet   sont   relices   ,m\ 
contacts   de   ces   éléments   par   des  fils   fins   et  courts.,    doni 
les   connexions   sont   soudées.    Les   broches   passent   par 
de*   trouB   isolés   dans  la   base.    Le  capot  est  soudé   par 
résistance  électrique  à   la  base. 

1.2. Matières  première.* 

L'étude   sera  basée   sur   le  fait  que  le  donneur  d'ouvrage   est 

en même  temps   le  fournisseur   des  matières   premières   et demi- 

produits  nécessaires   à  la fabrication.   L'usine  proposée   s'engagerait 

uniquement au montage  des  produits  complets.   Ceci  réduirait les 

risques  de  fabrication de qualité  inférieure   dû à des  mauvais  maté- 

riaux.   Il éviterait aussi un investissement  très  important. 

1.3. Consommation diverse 

Sacs   en plastique  et cartons  d'emballage. 

Produits  chimiques  de nettoyage. 

I 



2.   ETUDE   DE   MARCHE 

Le   marché   des   semi-conducteurs   (diodes,   transistors   >•> 

circuits   intégrés)   peut  être   approche   p,,r   Le   detail   du   pro/.ei   ^.rn,';. 

de   Sidi   Bel Abbess   lequel   prévoit   : 

8.898. 000  diodes 
8. 846.000  transistors 

764.000  circuits   intégrés 
51 . 000 m2   de   circuits   imprimés. 

Ces   composants   sont   destinés   à   la   production   de   : 

240. 000  téléviseurs 
450.000   radios 

70. 000  magnétophones 

ce  qui  correspond   sensiblement  à   60   %   de   la   demande  totale   des   "i 

pays   du  MAGHREB. 

Au  tableau   1.   on  compare   la  demande   globale   maghrébine 

avec   la   capacité   du  projet algérien  et   celle   ds  l'unité  préconisée   er, 

1   et  2  équipes. 

ableau   1   -   Comparaison  offre   et  demande   de   semi-conducteurs 

 ,  (uni té s ) 

Projet 
algérien 

.diodes 

'rcinsistors 

Circuits  inté- 
grés 

Circuits   impri- 
me ò 

8.896.000 

8.546.000 

764.000 

51. 000 m2 

Demande maghré-j 
bine  totale   en     i 

1982 
Solde 

15.000.000 

14. 500.000 

1.275.000 

85.000 m2 

)   ¡Vernier chiffre travail en 1 équipe, 2e chiffre travail en 2 équipe«. 
Source : GOMBERT-SOBEMAP 

Ci paciti 
Projet   ri;. 

- 6.104.000 

- 5.954.000 

511.000 

34. 000 m2 

4 à      8. 000. e.,,. 

5 à   10. 000. 00Ù 

,1   à     2.000.0ÜÜ 

Le  projet  suggéré  pourra  donc  couvrir  la demande  maghré- 

bine non couverte  par le projet algérien,   et une  petite partie  de  la 

capacité  pourrait être  consacrée  à  l'exportation. 

gombtrt 
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3.   DESCRIPTION   DU  PROCEDE   UTILISE 

Il   faut   d'abord   mentionner   (¡ut    t<>u;,    ¡, 8   ,,rot    n< .s   u. 

montage   de   semi-conducteurs   doivent   se   l.urc   «tans   eie*-   (.>iu,it      ; 

propreté   très   pousse.,   Cen deni.inrìf uhf   i.ui.alrudiun   sp. i.mie    ¡< 

pour   éviter   l'entrée  des   poussières. 

Une   installation   ue   > nn¡.iná,itHin   e .st   nécessaire   ¡>,n,r 

que   toute   l'usine,    et  en  outre,   certaines   t hambres   (les   ch.i min , •• 

blanches),   ont   besoin  d'air   tres   bien   fiitré.    Dans   ces   chamnn* 

personnel  doit  porter   l'uniforme   (chapeau   couvrant   complètement 

cheveux,   un  manteau  long   et  des   chaussures   d'un   certain   type'. 

L'étoffe   dont   l'uniforme   est   fabriqué   est  d'une   sorte   qu:   ne   laiss, 

aucune   trace   de   duvet ou   de  fibre   détaché   . 

Le   processus   de   fabrication   comprend   les   opérations   su 

vantes, 

Diodes 

On   soude  l'extrémité   d'une   broche   a   l'élément   commuta- 

teur   sur   le   cristal,    soit   directement  ou   par   un   court   tu   très   ;m 

métal   spécial.   L'extrémité   de   la   deuxième   broche   est   .-.oudeo   .,,    . 

inverse   du  cristal.    Ces   opérations   sont   exécutées   à   ia   main   MUü- 

microscope.    La   connexion   du  cristal   et   les   fr.ls   sont  alors   enroll ., 

d'isolant  en  plastique  de   forme   cylindrique,   moulée   à   la   ma,, hme. 

L'identification  du   produit   est imprimée   sur   .a   surface   cyunoriquc 

Transistors 

On   soude   la   base   du   cristal   et   l'extrémité   e'une   brou.c 

au  bout   interne   du   bottier.    Les   deux   contacts   sur   l'éiémenì   con,,   ni 

teur   du   cristal   sont   reliés   aux  extrémités   de   deux  autres   broihe, 

des  fils   fins   soudés.    Les   connexions   sont   scellées   par   résine   epoxy 

le   sous-montage   étant  nettoyé   dans   un   bain   et     séché.    Le   capot   est 

imprimé   et  ensuite   posé   sur   le   boîtier   et   soudé   par   résistance   é 

trique. 
' i e c - 
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Circuit  integre 

La  base  du   cristal  est   soudé   à  la   base   du  boîtier.    Les 

contacts   sur   les   éléments   commutateurs  du   cristal   sont   reliés   aux 

extrémités   des   broches   par   des   fils   fins   soudés.   Une   broche   est 

soudée   directement à   la   base   du   bottier.   Le  montage  est  nettoyé   au 

bain  et   séché.   Le  capot au   DoTtier   est   imprimé   et ensuite,   soude   par 

résistance   électrique   à   la  base.    Tous   les   produits   subissent  les   opé- 

rations   suivantes   : 

- le   contrôle  de   la  qualité   sous  microscope   et   dans   des 
appareils   d'essai  électronique   à  cycle  automatique, 

- l'emballage  en   sacs  de   plastique,   et en cartons, 

- l'emmagasinage. 

"I MtfJtltiM    IMIMMSUé»        ••kam«« 



4.   CAPACITE   ET  DESCRIPTION   DE   L'INSTAU-ATiON 

4.1.   Capacité 

La   capacité   de   production   sera   basée   sur   le   travail   en    - 

équipes   dans   les  ateliers.    Le   volume   prévu   par   an  est   de   ¿0  ruiUion.-. 

de   semi-conducteurs,   se   dec      .posant  comme   suite   : 

8  millions   Diodes; 

-    10 millions Transistors   de   3   broches; 

2   millions   Circuits   intégrés   de   6   à   12   broches. 

4.2.   Description de   l'installation 

4.2.1.  Réception  des  matières   premières   et  demi- 
produits   en magasin.   Equipement d'emmaga- 
sinage  pour  dito. 

20.000 

4.2.2.  Soudage  des   cristaux aux  broches,   collage 
par  epoxy 
(50)  Etablis   de  montage   et  chaises 
(50)  Appareils   de   soudage   à   la   main, 

8 watts 
(50)  Stéréo-microscopes 
(50)  Jeux de  petits  bacs   à montage 

56.2 50 

4.2.3.  Montage 

(3) Presses  à cycle automatique à mouler  à 
chaud le plastique thermodurcissable, 
1 5 tonnes,   3 kw 

83.700 

4.2.4. Nettoyage  - Séchage 

(1) Installation à nettoyage en bain,   3 kva 10.000 

(2) Fours à  séchage,   22 kw 9.140 

4.2.5.  Imprimeuses 

(4) Imprimeuses,   2 kw 60.000 
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4.2.6.  Soudeuses 

(2)   Soudeuses   électriques,   u   ¿   unités 
à   cycle  automatique,    30   Kva 70   ''' ,r' 

A.2,1,   Contrôle   de   la   qualité   et   essai   électrique 
(4)   Postes  de   contrôle   de   la   qualité',   avec 

stéréomicros     oes 
(4)  Appareils   d'essai  électronique   auto- 

matique,    1   kw 
Autres   fournitures   de   mesure. 'U)- "''*-' 

4.2.8,  Emballage 

(4)   Postes   d'emballage 4.000 
(1)  Magasin  pour  les   produits   complets 

emballés,   et   section  d'expédition. 7.000 

4.2.9t  Département  d'outillage 

(1)   Tour     3, 5 kw 12. 750 
(1)   Fraiseuse   à  tourelle,    3   kw 8.500 
(1)   Perceuse   sur  colonne,   2,4   kw 2.950 
(1)  Rectifieuse   plane   3  kw i 3. 800 
(1)  Rectii'ieuse-affûteuse,    1,5  kw 1 o. 000 
(1)   Etau   -limeur,    5,5 kw i'•. 0.?' 
(1)  Scieuse à bande,   2 kw 4.0¡o 
(1) Installation de trempe,   20 kw 25.000 

4.2.10. Département d'entretien 

(1)  Perceuse  sur colonne,   2,4 kw 2.9 50 
(1) Ponceuse à bande avec  dépoussiéreur, 

2 kw 2.900 
(1)   Equipement à  souder,   4  kva 6 50 
(1)  Plieuse,   1   kw;   (1) Meuleuse,   2 kw 3.000 

4.2.11. Divers 

- Outils,   outillages  généraux 15.000 

Installation de convoyeurs,   monte- 
charges,   petites  grues 5.000 

- Bacs 2.000 

gombtrt 
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(1)   Chaudière,    id pa cite   'i 0,000   k   tai, 
Fuel   S  kg/h,    1 , S 1<w 

(1 )   Installation   d'air   ^mpiimé,    c-«tuac:ie 
3  m3/min,    comprimée   à   7   bars,   bans 
huile, ?•"   kw,    réservoir 
Réserve 

a  a ir   2iìii 

1 \ IM)<> 

8,   tit, O 

4.2.12.    Matériels   roui équinement   bureaux 

1   camion   a    $26. 000 
1   lift  truck   à    s    I 3. 000 

équipement   bureaux   50.000 
divers   31. 000 12 0. OUû   * 

4.2.13. Bâtiments 

Bâtiments   à usage  industriel 1.300 ni2 
à bureaux 380 m2 
à usage   social 420 m2 

Terrain 6. 000 m2 

4.2.14. Récapitulation   des   consommations  annuelle» 

Matières   premières  et  demi-produits 
fournies   par   le   client 

Consommations   diverses 
Sacs   en  plastique,   cartons $ 60. 000 
Outils et acier   pour outillage      $ 20.000 
Divers i  80.000 
Electricité   :   600.000 kwh 
(à   *0,0362/Kwh) 
Eau  : 6. 000 m3 
(à   ¡K),0966/m3) 
Fuel : 40 tonnes 
(à   $ 94/tonnes) 
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5.   MONTANTS  DES  INVESTISSEMENTS   (4=000) 

5.1.   Terrain-aménagement   : 

5. 2.   Bâtiments   : 

- Supplément   ; 
- Frais   d'étude   sur 

bâtiments 

6.000  m2X 6$/m2 

2. 1 00   ¡n2X       80»/iii¿ 

1 . 300   m2X     12U$/m2 

36 

16b 

1 5b 

¿8 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret   maritime 
tran s it-manutention 

- Montage,   mise  en   route, 
installation  électrique 

- Matériel roulant 
équipement bureaux 

- Frais   d'étude   sur   équipements 

5.4.   Autres   dépenses   d'investissement   : 

- Stock  de   rechanges 
- Frais   de  1er   établissement   : 

5. 5.   Fonds  de   roulement 

570 

¿9 

4 b 

120 

14 

60 
32 

219 

1.478 

5.6.   Montant     capitaux  investis  par   1.000 unités 

produites an 74 $,/l, 000  P 

6.   TABLEAU  DES EFFECTIFS  ET MONTANTS APPOINTEMENTS 

ET  SALAIRES ANNUELS 

Appointés  :  Directeur d'usine 16.200$ 

Ingénieur 8.100$ 

Contremaître  principal    5.400$ 

Employés 2.400$ 

Salaires     :  Contremaître  postes 

Ouvriers 

4.050$ 

2.430$      183 

1 16 

4 32 

2 11 

19 46 

9 36 

183 44 5 

218 586 

Montant    capitaux investis  par personne occupée    6.780$/h/an. 

gombtrt 
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7.   FRAIS  D'EXPLOITATION   ANNUELS  ($000) 

i ¿   i o 

7.1. Matières  premieres 
perte  matières   premières 

7.2. Consommation   diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7.5. Electricité 

7.6. Eau 

7.7. Matières d'entretien  - équipements 
-  bâtiments 

160 

6 

4 

22 

1 

36 
3 

7.8.   Appointements   et   salaires 

7.9.   Frais  d'administration 

586 

59 

7.10.   Amortissement 

Bâtiments  20 ans  = 16.200 

Equipement«   10 ani =      57.000 

Autres  5 an«   = 24.000 

TOTAL DES FRAIS 

Total de« frais  san«  matière« première« 
(transió rmation) 

974.000 
Coût unitaire  de transformation ;       20. ÖÜÜ 

97 

974 

z 48$/1.000P 

Hors charge financière 

Hors  charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 
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8.   EVALUATION  ECONOMIQUE 

8.1.       Coût  de  la   transformation   (*/l.000  P) 48,7 

8.2.        Printe   sur   vaieur   aiuuU;   en 4 0 :o   d      ¿o 

8.3.        Montant de   la   prime   ($/1.000   p) 19.5 à        13,6 

8.4. Prix  de vente   (fc/l.OOO   P)     (*• ) 

8.5. Chiffre  d'affaires   ($) 

68,2 62, 3 

1. 364. 000   à   1 .246. 000 

8.6.       Chiffre  d'affaires   par  homme 
(*/h) 6.2 56   à 5.71 S 

8.7. Bénéfice avant impôts  mais  après 
amortissements   ($/1.000   P) 

8.8. Total bénéfice  idem   ($) 

19,5 à       13,6 

390.000   à       272.000 

8.9.       Rentabilité   avant  impôts   mais   après 
amortissements   des  capitaux  investis 
(%) 26,4   %    à       18,4   % 

8.10. Bénéfice  avant  impôts   et 
amortissements   ( $/l. 000   P) 24,3 à       18,4 

8.11. Bénéfice total idem  ($) 486.000 à       368.000 

8.12. Période de   récupération des 
capitaux investis   (ans) 3       à 4 

L'unité de montage aura  une  rentabilité  assurée  si  'a  prime 

octroyée  par le  donneur  d'ordre au  preneur d'ordre  s'établit entre 28 

et 40 %  de la valeur  de  montage. 

Septembre 1975 

(* ) Source prix de vente : p« de référence mr marché monditi. 
Le marcile eit a conclure entre donneur d'ordre et preneur d'ordre. 
La fourchette des primei lur valeur ajoutée ou valeur montage a été déterminée pour une 
période de récupération il tué e entre 3 ut 4 ani. 
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Documentation Prix estimatifs 

*.'   i," 

Presses   à  mouler 

Fours 

Machines  outils  diverses 

Convoyeurs,   monte-charges 

Chaudière 

Compresseur 

Gellner   KG 
D-5509   -   Kell 

Heraeus   Gmbh 
D-6450   -  Hanau 
POB   169 

Pro  Select Drève   des   Mégélias   8 
B-1170   -   Bruxelles 

Egemin  SA 
1201   -   Bredabaan 
B-2120   -   Schoten 

Ets.   Wanson  SA 
Av.   de   la  Woluwe   30 
B-1130   -   Bruxelles 

Flottmann KG  Heinrich 
Strasse   des   Bohrhammers 
D-4690   -  Herne 

Les  prix ont été  obtenus  à  titre  indicatif et n'engagent 

aucunement  les  constructeurs  et les  fournisseurs. 

HmNrt 

L ••••eiatitn  mcmtntanéi sobimap 



11. 

.ìLiii.'.:.^   .A.    "jririv.i.Ji.   c.4 

Gl.e-'.t 

_i:z:r_: 
! 

-<v 
;ai't C-" 

(A»nlU«t- 

U- 

|       '  -v ^J 

r 
ami t»ot«.lc 

Witti iv< :\K 

J. 

! 

C |.       to« : ' 

t 
_ -  I- 

L. 
^*.<e».»fl.f.r 

Coft^pl* 

X.. 

Conçoit 

DiOflCi 
t«*.i»*»ito«,6 

gombtrt 
liMoeiiti en  mimintaiiii sobimap 



ant - P ro jt't n "   3 ?•   Pa IM 

FABRICATION  DE   RESISTANCES  ELECTRONIQUES 

12 5. 000. 000 |)i(H-fS 

1.   DESCRIPTION ET   NATURE  DES PRODUITS 

1.1. Produits 

Les   résistances   électroniques   sont  fabriquées   dans   une   ^am.   . 

diverse  de valeurs  de   résistance.   Elles   sont utilisées  dans   les   appa • 

reils   de  radio,   télévision,    télécommunication  ,    etc...    La  taille  do   <••<•.- 

composants   est petite,   03  mm x 8 mm de long par exempli' . 

La   résistance  de   plus   en plus   utilisée  est  de   type   moulé 

Elle  consiste  dans   un  corps   cylindrique  de matière  de   résistance 

(mélange de  poudre  de  bronze,    carbone ,   noir  d'acétylène,    graphite, 

quartz) enrobée d'une   couche  isolante de  plastique      Deux fils  é tarne s 

plombés  visibles  à  chaque  extrémité  du  corps   de   résistance   proviennent 

du composant. 

1.2. Matières premières 

L'étude   sera basée  sur  le fait  que  le  donneur d'o 

est en même  temps   le  fournisseur des  matières  premières   et 

produits  nécessaires   au montage.    L'usine proposée   s'engagerait 

ment  au montage des  produits  complets   afin  de   réduire  les   nsqu 

fabrication de  qualité   inférieure  dû à des  mauvais  matériaux. 

1.3. Consommation diverse 

Sacs  en plastique  et cartons  d'emballage. 

Produits   chimiques  de  nettoyage. 

Propane. 

uvr.it. ' 

ilei 

e .s   i: 
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¿.   ETUDE   DU  MARCHE 

Le   nia re hé   des    résistances   électroniques   destine.: s      i 

partie   à   l'électronique   grand   public   peut  être   évalué   par   le   pro t: 

rien   de   'Sidi   Bel   Abbess   .   Celui-ci   prévoit  une  production   de-   5T. Oan 

résistances   pour   une   demande   algérienne  de   l'ordre   de   1 00. 000. (Min 

résistances   . 

On   peut  en  déduire   que   la   demande   maghrébine    sent   c, 

de   150.000.000   résistances   en   1982   soit  près   du  triple   de   la   capacite 

du   projet algérien   . 

Nous   préconisons  un   atelier   de  montage   dont   la    capacite   her 

de   62.500.000   résistances   en   1   équipe   et   125.000.000  en   deux   équip. * 

Ce   projet  pourrait  donc   satisfaire  la   demande   maghrébine   non   (.ouvert. 

par   le   projet  algérien  et  pourrait  travailler   pour   l'exportation   gràie 

à   des   contrats   de   compensation   . 

Notons   encore   qu'une augmentation    de  capacité   exigerait   r 

investissement  et  un  personnel   sensiblement   proportionnel   . 

I gombtrt I 
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3.    DESCRIPTION  DU   PROCEDE UTILISE 

Le   corps   en   matière   de   rés istame   est   moulé   sous   lnn. < 

cylindrique  avec  une   petite   cavité  a   chaque   extrémité   .    Un   til   <•; u. • 

est  plombé   dans   chacune   de   ces   cavités   et   le   corps   de   résistant >    • 

alors   matrice   .    Une   couche   de   résine   isolante   est  moulée  autour   ou 

corps   et   cuite  au  four   .    Les   composants   sont  triés   électroniquement 

selon   la   valeur  de   leur   rcbis ¡.ance   av.int   leur marquage    sur   la   suria. 

cylindrique,   et  le   contrôle   de   la  qualité   .    Un   essai   sur   certain» 

échantillons,   a   lieu  précédant  l'emballage   . 

Tous   les   procédés   doivent  se   faire   dans   des   conditions   très 

propres     .    Le   bâtiment   doit  être  climatisé  et   l'air  filtré   .    Les   ouvri 

doivent   porter   des   uniformes   de   protection   et   chapeaux   de   coton   . 

gombtrt 
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4-   CAPACITE  ET   DESCRIPTION   DE   L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

La capacité de production sera basée sur le travail rn ,¿ 

équipes dans les ateliers . Le volume prévu par an est de 12? n.J 

de   résistances   électroniques   . 

4. 2.   Description  de   l'installation 

4.2.1. Réception des n^i^res premières et demi- 
produits en magasin . Equipement d'emma- 
gasinage   pour  dito 

Prix 20.000   $ 

4.2.2.   Moulage   du  corps   de   résistance 

(10) Presses à mouler à cycle automatique, 
15  tonnes,   3  kw 

Prix 279. 000   i 

4. 2. 3.   Soudage 

(10) Soudeuses   à   cycle  automatique   à  plomber 
les   fils   dans   les   trous   du  corps   de   résis- 
tance,   0,5  kw,   gaz   :   50  gm/hr 

Prix 125.000   ¿ 

4. 2. 4.   Presses 

(10)  Presses   à   cycle   automatique   à  matricer 
le   corps   de   résistance,    15  tonnes,    3 kw 

Prix 
(12)  Presses  à  cycle  automatique  à mouler 

à  chaud la   résine  isolante d'enrobage, 
15   tonnes,    3  kw 

Prix 

210.000   $ 

334. 800   $ 

4. 2. 5.   Cuisson 

(4) Fours   à  cuisson,   22  kw 

4.2.6.   Triage 

(10)  Trieuses   électroniques,   0,5  kw 

Prix 18.280    > 

Prix 150.000   $ 

gombcrt 
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4. 2. 7.   Imprimeuses 

(10)   Imprimeuses,   0,5   kw 
Prix I i,i. 

4.2.8.   Contrôle   de  la   qualité   et   essai   électronique 

(5)   Postea de   contrôle   de   ia   qualité avec 
8 té réo-micros cope s 

Prix 
(5)   Appareils   d'essai   électronique   automatique, 

1,0  kw 
Autres   fournitures   de   mesure 

(10)  Postes   d'emballage 
comprenant  appareils   d'emballage  en   ruban 

Prix 
(1)   Magasin pour  les   produits   complets   embal- 

lés   et   section d'expédition 
Prix 

80. 0(i() 

¿5. ÜÜU   $ 

1 5. 000   .•: 

4.2.9.   Département outillage 

(1) Tour   3,5 kw 
(2) Fraiseuses   à  tourelle,    3   kw 
(1) Perceuse  sur  colonne,    2,4  kw 
(l) Rectifieuse   plane,    3   kw 
(l) Rectifieuse/affûteuse ,    1 , 5  kw 
(1) Etau   -limeur,    5,5   kw 
(1) Scieuse   à  bande,   2   kw 
(1) Installation   de trempe,    2 0  kvA 

12.    7 50 
17. 000 
¿. (>5 0 

1 3. 800 
15. 000 
¡•K 0:: • 
4. 0" 

2 5 . 0 \- 

4.2.10.   Département  d'entretien 

(l)   Perceuse   sur  colonne,    2,4  kw 
(1)  Perceuse  à  bande   avec   dépoussiéreur, 2  kw 
(1)  Equipement  à  souder,    4   KVA 

(1)  Plieuse,   1   kw; (1)  Mouleuse,   2 kw 

¿. 9 ^0 . 
2.90U - 

O S (.) *! 

3. 000 «• 

4. 2. 11.   Divers 

- Outils,    outillages   généraux 

- Bacs 

- Installation  de  convoyeurs,   monte-charges 
petites   grues,   5 kw 

(1) Chaudière,   capacité 40. 000 kcalo 
Fuel 5 kg/hr 

2 5. 000 : 

5. 000 3- 

20. 000 ï 

3. 500 i 

gombtrt 
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(1) Installation d'air comprimé, capacité 
3 m3/min. , comprimí à 7 bars, san« 
huile,   20 kw,   réservoir à air : 2 m3 

Réserve 

1 S. iii)') 

1 *>.  VU' 

4.2.12.    i>latériel    roulant     - équipement bureaux 

1 camion à $ 26. 000 
2 lift truck» à $  13   000 
Bureaux 50. 000 
Divers    38. 000 140. 000 

4.2.13.    Bâtiments 
Bâtiments à usage industriel 
Bâtiments à bureaux 
Bâtiments à usage social 
Terrain 

2. 500 m2 
380 m2 
520 m2 

10. 000 m2 

4. 2. 14.    Récapitulation de consommations annuelles : 
Matières premieres et demi-produits fournis par le 
client . 
Consommations diverses  : 
Sac» en pia »tique,   ruban d'emballage,   cartons 
Outils et acier pour outillage 
Propane 2 tonne» (à $ 167/tonne) 
Divers 
Electricité : 900. 000 kwh    (à $ 0,0362/kwh) 
Eau :      7. 000 m3     (à $ 0, 0966/m3) 
Fuel 45 tonne« (à $ 94/tonne) 

120. 000 
3 5. 000 

il 5. non 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS ($ 000) 

5. 1.   Terrain-aménagement -  10.000 m¿ x       b $/m2 in 

5.2. Bâti;nents •= 3.400m2x    80 $/m2 271 

- Supplément = 2. 500 m2 x 110 $/m2 275 
- Frais d'étude sur bâtiments 46 

5.3. Equipement FOB 1.560 

- Fret maritime 
transit-manutention 78 

- Montage, mise en route, 
inst.   électrique 125 

- Matériel roulant - éq.   bureaux 140 

- Frais d'étude sur équipement 39 

5. 4.  Autres dépenses d'investissement = 

- Stock de rechanges 164 

- Frais de 1er établissement 73 

5. 5.   Fonds de roulement 305 

3. 137 

5. 6.  Montant    capitaux investis par 1. 000 unités 
produites/an 25 $    1 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

16 

32 

11 

46 

45 

576 

274 726 

Montant    capitaux investis à la personne occupée 11.448  $/homme . 

gombtrtl 

Appointés : Directeur d'usine 16. 200 $ 1 

Ingénieur 8. 100 $ 4 

Contremaftre princi- 
pal 5. 400 $ 2 

Employés 2.430 $ 19 

Salaires : Contremaftre postes 4. 050 $ 11 

Ouvriers 2.430 $ 237 
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7-   FRAIS   D'EXPLOITATION ANNUELS   ($   000) 

7. 1.    Matières   premières 

perte   matières   premières 

7. 2. Consommation  diverse 

7. 3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5. Electricité 

7. 6. Eau 

7. 7.    Matières d'entretien  -  équipement* 

- bâtiments 

7. 8.    Appointements   et  salaires 

7. 9.    Frais  d'administration 

270 

1 1 

3 3 

1 

98 

5 

726 

73 

7.10.   Amortissements 

Bâtiments   20  ans   : 27. 350 

Equipements   10  ans :    156.000 

Autres   5 ans   : 28. 000 
21 1 

1.432 

TOTAL   DES   FRAIS 

Total  des   frais   sans  matières  premières   (transformation) 1.432 

Coût unitaire  de  transformation =  l'^.PQ0   $   =   n>5   $/¡   00o  p 

Hors   charge  financière 

Hors   charge  bénéfice 

Hors   charge  fiscalité 

gombfrt 
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8-    EVALUATTQ^J   ECONOM^TF 

8.1. Coût  de   la   transformation   ($/l.000   P) p    s 

8.2. Prime   sur valeur ajoutée   (%) 57   %  ^   <9   ,. 

8.3. Montant de  la prime   ($/l. 000  P) 6, 6    a    4   <•* 

8.4. Prix  de  vente  ($/i.000  P)  (*) j8> j     à   ]6 

8.5. Chiffre  d'affaires   ($) 2.262.500  à  2.000.000 

8. 6. Chiffre  d'affaires par homme/an  ($/h) 8. 257  à  7. 299 

8. 7.   Bénéfice  avant impôts mais après 
amortissements ($  1.000P) 6, 6  à 4   5 

8.8.   Total bénéfice idem  ($) 825.000  à  5.625.000 

8. 9.   Rentabilité  avant impûts mais après 
amortissements des capitaux investis (%) 26   %   à  18   % 

8.10. Bénéfice  avant impôts   et  amortissements ($/p) 8,3   à  t,, ¿ 

8.11. Bénéfice  total idem  ($) 1.037.500 à 775. 00U 

8.12. Période  de  récupération des capitaux investis 
(an) 3. -   à 4, - 

L'unité de montage aura une rentabilité assurée si la prirm- 

octroyée par le donneur d'ordre au preneur d'ordre s'établit entre 39 

et 57   % de la valeur du montage 

Septembre   1975 

(t) Source prix de vente : pai de référence . 

Le marché e« ¿\ conclure entre preneur et donneur d'ordre . 

U  lourchctte de* pri: .e, ,ur valeur ajoutée ou valeur montage a etc déterminée pour une pér^d, d, 
récupération située entre 3 «t 4 ani . 

Bombfrt 
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Documentation  prix estimatifs 

Presses   à  mouler 

Fours 

Machines   outils   diverses 

Convoyeurs,   monte-charges 

Chaudière 

Compresseur 

Gellner  KG 
D-5509   -  Kell  . 

Heraeus  GmbH 
D-6450   -  Hanau 
POB   -   169  . 

Pro-Select  Drève   des   Mégéliah.S 
B-l 170   -   Bruxelles   . 

Egemin SA 
1201    -   Bredabaan 
B-2120   -  Schoten   . 

Ets   Wanson SA 
Av  de   la Woluwe,    30 
B-l 130   -  Bruxelles   . 

Flottmann  KG Heinrich 
Strasse  des  Bohrhammers 
D-4690   -  Herne   . 

Les   prix ont   été  obtenus   à  titre   indicatif et n'engagent aur 

ment les   constructeurs   et les  fournisseurs   . 

gombtrt L association  momentanei sobtmap 
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SCHEMA   DE   PRINCIPE  DU   MONTAGE  RESISTANCES   ELECTRONIQUKS 
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Avant-Projet n°   34/Pagc  1 

FABRICATION  DE     CONTACTEURS MULTIPOLAIRES 

500. 000   pièces 

1.   DESCRIPTION  ET  NATURE  DU   PRODUIT 

1. 1.    Produits 

La  gamme  des  contacteurs  multipolaires  prévus   comprend 

11   grandeurs   différentes  de   capacité  8   à  630 Amperes   sous   courant 

électrique  continu,    et de   capacité   jusqu'à 400  Ampères  pour  utilisation 

avec moteurs   électriques   .    Les   contacteurs  sont utilisés  pour  enclen- 

cher  et  déclencher  le  courant d'un appareil électrique,   par  exemple 

un moteur triphasé   .   70   %  des   contacteurs  seront  fournis   avec  un 

coffret de  tôle  peinte,   les   30   %   restants,   sans   coffret,   sont destinas 

aux installations  de  commande  comprenant plusieurs   contacteurs,   dont 

le montage  se  fait  chez  le   client   . 

Le«   contacteurs  incorporent deux circuits   électriques   :   le 

circuit  principal  de   tension  du   réseau  de  l'usine  ou  de   la   machin.', 

qui est normalement de  380  volts,   et  le  circuit de   commande  d'une 

tension inférieure  de   220  volts  ou  moins.     La  tension  basse  du  cir- 

cuit de  commande  est choisie afin de  simplifier la  construction des 

éléments,   et  de pourvoir  à la  sécurité  . 

L'étude  sera basée  sur  le fait que la fabrication des  contac- 

teurs  est exécutée  sous licence  .   Les  modèle« de AEG-Telefunkcn- 

L. 4 à  LS. 330 ont été choisis  comme  la base  de cette  étude de   l'abri 

cation  . 

1.2.   Matières  première« 

Matière«  plastique«  :  ré«ine  thermodurci««able pour moulage 

à chaud à la pre««e et ré«ine thermopla«tique pour  moulage à injei - 

ti on . 

gombtrt 
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Demi-produits   :   tôle   mince  en acier  doux, en bobine   et en 

feuille  plane,   d'origine  locale   .    Feuillards   et  barres   rondes  en  bronze 

Fil  de   cuivre   émaillé   d'importation  . 

1.3.    Consommations   diverses 

Ressorts,    vis  en  laiton  et acier,    rivets  en  cuivre,   isolants 

en  feuille,   soudure,    peinture,    cartons  d'emballage 

2.    ETUDE  DE   MARCHE 

Le  marché   des   contacteurs   multipoltai res   peut   être   approt h-: 

par  les   deux  données   suivantes   à   défaut  de   données   statistiques   ; 

- le   projet   algérien   d'appareils   MT'BT   à  usage   industriel 
prévoit une  capacité   de  4. 000. 000  unités   ; 

- la  demande  de   moteurs   qui   constitue   une   partie   important.- 
de   la   demande   de   contacteur   atteindra   (voir   chapitre  4. 1. 
de  l'étude   "Produits   finis") 

6.606   t  (132.000   moteurs)   en   1977   , 
.    14.936   t (300.000   moteurs)   en   1982   . 

Nous   suggérons  une   unité  de   fabrication   de   500. 000   cont;»c-..u 

en   deux   équipes   soit   sensiblement  la  demande   maghrébine   totale   e¡.   r)h 

ce   qui   revient  à  augmenter  la   taille   de   l'unité   algérienne   .   Si   cela   ;.'••. 

pas   possible,   l'unité   devra   trouver  des   débouchés   à l'exportation  ec 

une   première   phase   travailler   en  une  équipe 

I ̂
    allocution   maimnnnêt 
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3.   DESCRIPTION  DU  PROCEDE   UTILISE 

Le   processus   de   fabrication   comprend les   opérations   suivan- 

tes   : (La   plupart  des  opérations   sont   exécutées  aux  machines qui   sont 

préréglées   par  un  ouvrier  qualifié   .    Plusieurs   opérations   marchent  à 

cycle  automatique   ou  semi-automa tique ) 

- l'estampage  du   boîtier   et  de   la   base du   contacteur   en 
acier,   et des   contacts   et  pièces   de  connexion  en bronze   ; 

- le moulage à chaud à la presse des pièces en plastique : 
corps du contacteur, du circuit de commande, du contact 
mobile,   et des   autres   pièces   ; 

- le  moulage   à  injection  en  plastique   des   corps   de   la   bobine 

- le   bobinage   qui   comprend   l'enroulement   en   spirale   du   fil 
émaillé autour   du  corps   de   la   bobine   ; 

- le   forage  et  le   taraudage   des   contacts   et  autres   pièces   , 

- le  fraisage  et   la   rectification  de  quelques  pièces   ; 

- le  décolletage   de  quelques   petites   pièces   rondes   ; 

- la   peinture  au   pistolet   des   coffrets  et  autres   pièces   en 
acier,   et  le   séchage   au  four   ; 

- le  placage   électrique   en argent ou  autre   métal  de   certains 
contacts   ; 

- la   soudure   des   connexions   électriques   ; 

- le   montage  en   produit  complet   ; 

- le   contrôle   de la  qualité   et   l'essai  électrique   ; 

- l'emballage   en   carton   ; 

- l'emmagasinage  . 
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4-    CAPACITE   ET  DESCRIPTION   DF.S  INSTALLAT IONS 

4. 1.    Capacité 

La   capacité   proposée   sera   basée   sur   le  travail  en  deux 

équipes   .     La   production  prévue   sera   de   500.000  unités   par  an   se 

décomposant  comme   suit,    les   capacités   des   contacteurs   étant  donnée- 
sous   courant continu   : 

- 300.000   contacteurs   de   capacité        6   à     32  Ampères 
- 175.000   contacteurs   de   capacité     40   à   100  Ampères    • 
- 25.000  contacteurs   de   capacité   160   à  630  Ampères 

La   consommation  de   matières   premières  a   été   calculée 

pour   Je   modèle   LS. 8/L. 14  de   capacité   32 Ampères,   parce  que   le 

plus   représentatif  .    La   consommation  d'une  unité  de   ce   modèle   mul 

tipliéepar  500.000,   donne  une   bonne   approximation  de   la   consommation 

de  la  gamme  entière  des   contacteurs   sous   les   conditions   normales   . 

La   consommation  de  matières   premières   est  estimée   ci-dessous   : 

- tôle   mince   en acier  en   bobine 
- feuillards   en  bronze 
- barre   en   bronze 
- fil   émaillé 
- résine  de   matières   plastiques 

503 tonnes/an 
65 tonnes/an 
2 5 tonnes/an 
31   tonnes/an 

153   tonnes/an 

La  perte  de  matières  premières   est  estimée   à  environ   1 -, 
mesurée   sur  le  produit   complet 

4- 2-   Description de   l'installation   et  prix  estimatif« 

4. 2. 1.    Réception  et   emmagasinage   des   matières 
premières,    des  demi-produits   et  des 
pièces   détachées Prix 

4. 2. 2.    Cisaillage,    estampage  des   pièces   en  tôle 
d'acier   et en   feuillards   de   bronze 
(1) Cisaille-guillotine   mécanique, capacité 

2. 500  x  7,    10  kW Prix 

(2) Presses   mécaniques, col   de   cygne, 
160   tonnes,   15 kW '        prix 

30. 000   $ 

1 9. 900   $ 

113. 200   $ 

gombtrt 
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(6)   Presses   mécaniques, col  de   cygne, 
40   tonnes,   avec   coussin,    aménage 
automatique,    redresseur,    dérouleur, 
4   kW 

(2)   Presses   mécaniques, ( ol   de   cygne, 
40   tonnes,   4   kW 

(4)   Presses   mécaniques, col  de   cygne, 
6   tonnes,   avec    bîli,    0, S  kW 

Prix 261. 000 $. 

Prix 43. 200 :, 

Prix 13. 400 $ 

4. 2. 3.    Usinage   :   decollelage,    fraisage,    recti- 
fication,    perçue,    taraudage 
(4)   Tours   à  cycle   automatique   à   (1) 

broche,    travaillant   en  barre, 
capacité   16  Ó max. ,    4  kW 

(2)   Fraiseuses  universelles   3   kW 
(2)   Scieuses/íraiseuses   horizontales, 

1, 5  kW 
(1) Rectifieuse  plane,    3   kW 
(2) Perceuses   sur   colonne,    3   kW 
(4)   Taraudeuses   à   cycle  automatique, 

1, 2  kW 

4.2.4.    (4)   Soudeuses   à   points,    1   kW 
(l)   Soudeuse au  gaz   à   cycle  automa- 

tique,   0, 3 kW 

Prix : 
Prix   : 

78.000 
27.600 $ 

Prix : 
Prix : 
Prix   : 

12. 000 
13.800 

5.900 

$ 
$ 
$ 

Prix  : 56.000 $ 

Prix   : 14. 000 $ 

Prix   : 12. 700 $ 

4. 2. 5.    (4)   Bobineuses,   avec   stations   de 
collage  et  points   de   cire,    2   kW Prix  :   124. 000 

4. 2. 6.   Moulage  à  la  presse   à   chaud  des 
pièces   en  plastique   thermodurcissable 
(1) Pa8tilleuse  pour   résines   à   mouler, 

eau  0, 15 m3/h,    17   kw 
(2) Pastilleuse«!   pour   résines   à  mouler, 

eau  0, 15  m3/h,    17  kW 
(6)  Préchauffeurs   pour  pastilles   à 

mouler,   9, 5  kW 
(2) Presses   à  mouler   à  chaud-plas- 

tique,   80  tonnes,    eau  0, 12   mî/h, 
13  kW 

(3) Presses   à mouler   à  chaud-plas- 
tique,    150  tonnes,    eau  0,15   m3/h, 
16   kw 

(1)   Presse   à  mouler   ,'•   chaud-plas- 
tique,    300  tonnes,    eau   0,20 
m3/h,   35 kw 

Prix 

Prix 

Prix 

Prix 

21.450 $ 

55.300 $ 

34.200 $ 

78.300 $ 

Prix   :   176. 550   $ 

Prix   :     83. 500   $ 
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4. 2. 7.    Moulage  à  injection   des   pieces   en 
thermoplastique 
(2)  Installations   d'amenage,   de   séchage, 

de   moulage  des   matières  thermoplas- 
tiques,    8   kW Prix   :     12.000    f 

(2)   Machines   à   mouler   à   injection-plas- 
tique,    16S   tonnes,    eau  0,5   m3/h, 
50   kW Prix   :   115. 200    > 

(l)  Four à   cuire   les   pièces   en  thermo- 
plastique Prix   :       3. 950   S 

4. 2. 8.    Traitement  de   surface 
(l)  Installation de lavage-,   capacité   100 kg 

de   pièces,   eau  0, 5  m3/h,50. 000 kcalo/ 
h,   8,5  kW Prix  :     17. 500   $ 

(l)  Installation  de   peinture  au  pistolet, 
système   airless   comprenant : Prix :      33. 520  $ 
(1) Cabine  à   rideau  d'eau, 5x2x2 m haut, 

eau  0, 5  m3/h 
(2) Postes  airless  complets 
(1)   Four  en forme  de   "U",    1,5x1,6 

haut x 6  m  long(total), fuel : 9 kg/h, 
11   kW 

(1) Convoyeur   aérien,    20   m  de   long, 
vitesse   :   1   m/min. 20   trolleys, 
0,8   kW 

(1) Installation   galvano-plastique   pour  le 
placage   de  quelques   contacts   et  petites 
pièces,    eau   1   m3/h,    30  kvA Prix   :     60. 000   $ 

4. 2. 9.    Montage,   emballage,    contrôle 
(26)Postes   de  montage   à   côté   de   convoyeurs 

à  bande,   comprenant   : Prix   :     81.090   $ 
(26)Et.ablis   de   montage  et   chaises 
(16)Tournevis   à  aménage  automatique   de 

vis 
(6) Riveteuses à aménage automatique 
(4)   Convoyeurs   à  bande,   400  mm x  6   m, 

0, 5  kW 
(4)   Postes  de   soudage   à  la   main 

(2) Postes   d'emballage Prix   :        1.000   í 
(4)   Postes   de   contrôle  de   la  qualité,   compre- 

nant  : 
(2) Appareils   de   tests  des   bobinages Prix   :     15.000 

(2)   Postes   d'essai   comprenant  des  appareils 
de   teats   "long  life" Prix   :     15.000   ':• 

(l)  Magasin  pour   les   produits   complets 
emballés,   et  section  d'expédition Prix   :     20.000   $ 

L gombtrt I 
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4. 2. 10.   Département d'outillage 
(1) Tour,   5, 5 kW 
(1) Tour,   3, S kW 
(l) Fraiseuse universelle,   6 kW 
(l) Fraiseuse à tourelle,   1 kW 
(l) Fraiseuse horizontale,   9, 5 kW 
(l) Fraiseuse à tête verticale orientable, 

à visualisation numérique,   avec pla- 
teau tournant,   8 kW 

(l) Perceuse sur colonne,   ¿, 4 kW 
(l) Perceuse sur colonne,   2,4 kW 
(l) Rectifieuse plane universelle,   10 kW 
(1) Rectifieuse/afiûteuse,    1, b kW 
(1) Etau  -limeur.      5, 5 kW 
(l) Scieuse à bande horizontale,   1, 5 kW 
(l) Installation de trempe,   40 kvA 

Prix : 21. ¿00 
Prix : 12. 750 ^ 
Prix : 51. 200 $ 
Prix : 8. SOO >>. 

Prix : 25. 600 1 

Prix : 66. 100 $ 
Prix : 4. 300 $ 
Prix : 2. 950 $ 

Prix : 37. 250 $ 
Prix : 15. 000 s 
Prix : 19. 050 $ 
Prix : 3. 300 $ 
Prix : 45. 000 $ 

4. 2. 11.   Département d'entretien 
(1) Tour,  7, 5 kW Prix : 30. 100  3 
(1) Perceuse sur colonne,   2, 5 kW Prix : 4. 300  $ 
(l) Ponceuse à bande avec dépoussiéreur, 

2 kW Prix : 2. 900  $ 
(1) Equip, à souder,   4 kvA Prix : 650  $ 
(1) Plieuse,   1 kW,   (l) Meuleuse,   2 kW Prix: 3.000  $ 

Des outils ,   outillages généraux Prix : 30. 000 $ 

4. 2. 12.   Divers compléments 
Bacs 
Installation de transporteurs, 
monte-cha rges , petites  grues et 
palans 

(1) Chaudière,   capacité 200. 000 kcals/h, 
fluide chaud 130°C,  fuel: 24 kg/h, 
4 kW 

(1) Centrifugeuse à déshuiler les copeaux, 
2 kW 

(l) Installation d'air comprimé,   capacité 
10 m3/min. ,   comprimé à 7 bars, 
comprenant : (1) compresseur 7 5 kW, 
avec réfrigérant de l'air : (l) réser- 
voir à air de 5 m3,  eau : 0, 8 m3/h 

Prix :      4. 000  $ 

Prix :    12. 000  ? 

Prix 

Prix 

6.700 $ 

1. 700 $ 

Réserve 
Prix 
Prix 

22. 500 
1.690 

4.2.13.   Matériel    roulant    et équipement de bureaux 
- 2 camions à $  26. 000 
- 2 lift trucks à i-  1 3. 000 
- équipement de bureaux 56. 000 $ 

Total :    134. 000 $ 

gombart L mociation   momintinèi 
sobsmap 



34   b 

4. 2. 14.   Bâtiments 
Bâtiments à usage industriel 
Bâtiments à bureaux 
Bâtiments à usage social 
Terrain 

i. SOQ mg 
3. 500 

350 
3 50 

8. 500 

4. 2. 15.   Récapitulation de consommation par an 
Matières premières (*) : 

tôle mince en acier doux, 
d'épaisseur/mm,en bobine 
feuillard8 en bronze,   0, 5 à 
1, 0 mm,   en bobine 
barre en bronze,   4 à 15 mm (Ô 
fil émaillé 
résine de matière plastique ther- 
modurcissable 
résine de matière thermoplastique 

Consommation diverse : 
vis,   écrous,   rondelles en acier 
vis et rondelles en laiton 
rivets en cuivre 
ressorts,  isolation en feuilles, 
soudure,   anodes de galvanisation 
produits chimiques de galvanisa- 
tion et de lavage 
peinture 
cartons 
acier d'outils : 5 tonnes (à $ 3 /kg) 
divers 
électricité : 2. 060. 000 kWh 

(à  S 0, 0362/kWh) 
eau : 28. 000 m3 (à $ 0, 0966/m3) 
fuel: 165 tonnes (à $ 94/tonne) 

503 t (à $      230/: ¡ 

65 t (à $  2. 025/fi 

25 t (à $ 2. 025 'ti 
31 t (à $ 2. 280 /f 

125 t (à $  1. 380/il 

28 t (à $ 2. 290 A) 

$ 65. 000 
$ 73.000 
$    26.000 

$    30. 000 

$      8.000 

$ 78.000 
$    80.000 

$    29. 000 

(») Source : prix matière! première! - marchés mondiaux 

ttmfetrt 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS ($ 000) 

5. 1.   Terrain-aménagement =    8. 500 m2 x      6 $/m2                    51 

5. 2.   Bâtiments =                             4. 200 m2 x    80 $/m2                  336 

- Supplément =                       3. 500 m2 x 110 $/m2                  385 
- Frais d'étude sur bâtiments 61 

5. 3.   Equipement FOB 2. 080 

- Fret maritime 
transit-manutention : 104 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 166 

- Matériel roulant - éq.  bureaux 154 

- Frais d'étude sur équipement 52 

5. 4.   Autres dépenses d'investissement = 

- Stock de rechanges 218 

- Frais de 1er établissement 94 

5. 5.   Fonds de roulement 497 

4. 198 

5. 6.  Montant    capitaux investis à la pièce annuelle 
produite 8» 4 $/P 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS ($ 000) 

Appointés : Directeur d'usine 

Ingénieur                                8. 100 $               3 24 

Contremaître princi- 
pal                                             5. 400 $               2 11 

Employés                               2.430 $             19 46 

Salaires     : Contremaître postes         4.050 $             12 49 

Ouvriers                                 2.430 $           208 505 

245 651 

Montant    capitaux investis par  personne occupée 17. 134 $/homme . 

fomfctrtl 
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7. 2.   Consommation diverse 

7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS ($ 000) 

7.1.   Matières premières 523 

perte matières premières 78 

404 

7. 3.   Emballage 3é> 

7.4.   Fuel 16 

7. 5.   Electricité 75 

7. 6.   Eau 3 

7. 7.  Matières d'entretien - équipements 131 

- bâtiments 7 

7.8. Appointements et salaires 651 

7. 9.   Frais d'administration 65 

7.10.   Amortissements 

Bâtiments 20 ans : 39. 100 

Equipements 10 ans :        213.200 283 

Autres 5 ans : 30. 800 

2. 272 

TOTAL DES FRAIS 

Total des frais sans matières premières  (transformation)     1.749 

Coût unitaire de transformation = çQQ  000 P = 3' 5 *^P 

Hors charge financière 

Hors charge bénéfice 

Hors charge fiscalité 

gombtrtl 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8. 1.  Coût de la transformation ($/P) 3,5 

8. 2.   Prix de revient ($/P) 4, 5 

8. 3.   Valeur ajoutée par rapport au prix de revient (%) 80 % 

8. 4.   Prix de vente ($/P) (*) 6, 7 

8.5.   Chiffre d'affaires ($) 3.350.000 

8. 6.   Chiffre d'affaires par homme ($/h) 13. 673 

8. 7.   Bénéfice avant impôts mais après amortissements 
($/P) 2,2 

8. 8. Total bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments ($) 1. 100. 000 

8. 9.  Rentabilité avant impôts et après amortissements 
des  capitaux investis (%) 26 % 0 

8. 10 Bénéfice avant impôts et amortissements ($   P) 2,7 

8. 11 Bénéfice total avant impôts et amortissements 
idem ($) 

8. 12 Période de récupération des capitaux investis _   ._ 
(an) 

Certains   produits  utilisés   en   consommation diverse   sont  d'orici 

importation,    la   valeur ajoutée   devrait  être   ramenée  à environ   70   %   ce 

qui  est  encore   intéressant  .    Cette  unité   présente  un   intérêt   certain   et 

sa   rentabilité   est assurée  pour une  fabrication   de  différents   modèles   <h 

contacteurs   jusqu'à  630 ampères   . 

Septembre   1975 

ne 

(*) Source prix de vente : Office Belge du Commerce Extérieur . 
Enquête auprès des fabricants et grossistes . 

L 
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Documentation  prix  estimatifs 

Cisaille-Guillotine 

Presses 

Tours-fraiseuses -é taux -limeur s 

Presses   à  mouler  à   résine 

Pastilleuses 

Préchauffeurs   pour  poudre à 
mouler 

Machine   à   mouler   à  injection 

Installation   galvanoplastie 

Transporteurs,   monte-charge s 

Chaudière 

Centrifugeuse  à   déihuiler le« 
copeaux 

Compresseur 

Informachine 
Rustlaan,    IB, 
B-1720   -   Groot-Bijgaarden   . 

Maschinenfabrik Weingarten   AG 
D-7987   -   Weingarten/Wurtt   . 

Pro-select,    dreve   des   Mégélias,    H 
1 170  Bruxelles   . 

O   und  K   Geissler   Gmbh 
D-8000   -   Muenchen   21 
Reutterstr   66   . 

"Betema"   Maschinenfabrik 
Julius   H.    Burgheim 
D-1000   -   Berlin  47 
Buck  ower   Damm   122-124   . 

C   und  W   Berges   maschinenfabrik 
D-5277   -   Marienheide  (Rheinl)   . 

Desma   -   Werke   GmbH 
D-2807   -   Achim 
POB   140   . 

Kampschulte,    Dr.   W   und  Cie 
Spezialfabrik  fur   die   galvanotechrnk 
D-5650   -   Solingen   1 
Schuetzenstr   62-72   . 

Egemin  SA 
1201   Bredabaan 
B-2120 Schoten  . 

Ets   Wanson  SA 
Av  de   la   Woluwe,   30, 
B-1130   -   Bruxelles   . 

CEPA Carl Podberg GmbH 
D-7630 - Lahr (Schwarzw) 
Rosenweg,   43   . 

Flottmann KG  Heinrich 
D-4690   -   Herne 
Strasse   des   Bohrhammers   . 

Les   prix  ont  été  obtenus   à  titre   indicatif et n'engagent aucune 

ment  les   constructeurs   et les   fournisseurs   . 

gombtrt 
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SCHEMA DE PRINCIPE DE LA FABRICATION CONTACTEURS MULTIPOLAIRES 
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FABRICATION DE MOTEURS ELECTRIQUES 

20. 000 unités 

1.   DESCRIPTION ET  NATURE  DU   PRODUIT 

1.1.    Produits 

Les   produits   consistent   en  moteurs   triphasée  fermes   A   < .i ;• 

casse  ventilée,   avec   pattes   de   fixation,    rotor  à   cage   et  paliers   a 

roulements   à   billes   .    Le   courant   électrique  utilisé   pour  les   mot.urs 

est de   380   volts,    50   périodes   .    La   gamme  des   puissances   varie    !• 

(0,75   kW)  à   13,6  cv  (10 kW )  et   comprend 8  grandeurs   différente-    . 

En  fait,    il   est  préférable   de   se   concentrer  sur   le   secteur  dans   u    •< 

la valeur des   ventes   et le  bénéfice   sont  les   plus   intéressants,   par 

port au   montant  des   investissements   . 

Suite   à  ces   considérations   l'étude   sera   basée   sur   i.u   p •; .   i 

tion  di    L   modeles   :   4   kW   (5,5   cv)   et   5,5  kW   (7,5   cv),   rivet   wru     -.  . 

de   }.500  tours/minute,   triphasé,    ¿¿0   380  volts,    de   type  ferr •• 

Le   moteur   électrique   comprend  une   partie   solidaire   <• 

bic  de   m  machine   :   le   rotor,   l'autre   fixe  est   le   stator  .    Le   tu. 

est  constitué   par une   carcasse   de   forme   circulaire   avec  des    n   • ••   r. 

de   refroidissement   sur  la   surface   extérieure,    laquelle   porte   des   :vm. 

ou  des   brides   de   fixation   . 

Les   carcasses   sont en   Aluminium   coulé   et   en  fonte   gr:si-   . 

A   l'intérieur   de  la   carcasse  est  fixé   le   stator   composé de  nombreux 

tôles   découpées   d'une   seule   pièce   et  0,5  mm  d'épaisseur  .    Ces   to¿e 

sont serrées   à   la   presse  et  fixées   par   clavettes   .    Assemblées,   e'i-s 

forment   des   encoches   parallèles   à   l'axe   du moteur   et  destinées    > 

voir  les   bobines   de   fils   émaillés   . 

gombtrt i ••locution  mtmantané« sobimap 
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Les   bobines   sont  enroulées   entre   des   paires   d'encoches   .-t 

l'extrémité   du  fil   de   chaque  bobine   est   soudée   à   celle   de   la  bobine   ci. 

côté   .    Les   bobines   sont  imprégnées   de   vernis   . 

Le   rotor,    monté   sur   l'arbre   du   moteur,    est   constitué   par 

un  empilage   de   tôles   minces   et   serrées   entre   deux   plateaux,   dont  l'u 

prend  appui   sur   un   collet   de   l'arbre   et   l'autre   est   arrêté   par   un   écrc 

vissé   sur  l'arbre   .    Une   clavette   longitudinale   est   disposée   entre   l'ail i 

et  les   tôles   pour   assurer   la   transmission  du   couple   moteur  . 

A   la   périphérie   du   rotor   se   trouvent   des   encoches   parallèles 

à  l'axe  du  moteur   et  contenant  des   barres   en  Aluminium   .    Toutes   ces 

barres  sont  maintenues   par  2  anneaux   serrés   de   chaque   côté  du   rotor 

(cage   d'écureuil)   . 

L'arbre du rotor est supporté à chaque extrémité par un 

palier à roulements et supporte également d'un côté un ventilateur de 

refroidissement. 

1.2.   Matières premières 

TCle mince en acier magnétique laminée à froid,   épaisseur 

0, 5 mm, isolée sur une face au procédé "Stabolit - 10" (importation)  . 

Barres en acier demi-dur,   rondes et rectangulaires,  barres 

en bronze   (importation)   . 

1. 3,   Consommations   diverses 

Pièces moulées en aluminium (modèle de 4 kW) .    Pièces 

moulées en fonte grise.     Pièces moulées en fonte malléable.    Fil émail - 

lé,   câble,   palier« à roulement,   via en acier et bronze,   pièce« en plas- 

tique pour couvrir les encoches dans le  stator,   isolateurs en plastique 

joints en caoutchouc,  vernis,   peinture,   graisse lubrifiante,   caisses d'n 

hallage. 

I gombirt _ 
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2.   ETUDE DU MARCHE 

La demande de moteurs est en hausse très rapide tandis 

que les capacités de production resteront très insuffisantes (tableau 1 

Tableau 1      -   Evolution des consommations de moteurs électriques, 

des capacités de production et des déficits  (en  tonnes) 

(t) 

1973 1977 1982 

Demande totale 3. 507 6.604 14.936 

Demande 0, 5 à 10 kw 1.227 2. 311 5.228 

Capacité totale 100 250 3. 750 

Capacité 0, 5 à 10 kw 

Déficit 

100 250 1. 500 

- 1.117 

J . 

- 2. 061 - 3.728 

Source : GOMBERT-SOBEMAP . 

Nous préconisons une unité de production de moteurs dont 

la gamme va de 1  à 13,6 cv.Toutefois,   la plus grande partie de la pro- 

duction portera sur des moteur« de 5, 5 et de 7, 5 cv. 

La   capacité   de   l'unité   serait  de   20.000  moteurs   pour   un 

poids   total   de  l'ordre   de   500   tonnes   . 

Une  augmentation  de   volume   de   production  (dans   la   même 

gamme  de   production)   exigerait un investissement  proportionnel   . 

gombfrt 
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3.   DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

Le processus de fabrication comprend les opérations sui- 

vantes,   qui peuvent Stre à cycle automatique ou semi-automatique. 

- Le découpage des tôles minces pour le stator et le rotor. 

- Le tournage des pièces moulées de forme ronde ou fabri- 
quées à partir des barres rondes. 

- Le fraisage des surfaces planes ou des rainures de l'arbre 
du rotor,   de la carcasse et des autres pièces. 

- Le perçage et la taraudage des trous. 

- Le découpage,   fraisage et rectification des clavettes. 

- Le contrôle de la qualité des pièces. 

- Le montage des tôles du rotor sur l'arbre,   et des tôles du 
stator dans la carcasse,   à la main.     Le serrage des tôles 
sous une presse hydraulique.    Le serrage permanent au 
moyen d'un écrou sur l'arbre,   et des clavettes à la carcas- 
se. 

- Le montage des pièces du rotor à la main et le serrage sous 
une presse hydraulique. 

- L'éouilibrage du rotor. 

- Le bobinage du fil émaillé entre les paires d'encoches. 

- Le raccordement par soudage de l'extrémité du fil de chaque 
bobine à celle du côté.   L'isolement   des   raccordements 

- L'essai électrique des bobines. 

- L'imprégnation au vernis des bobines du stator dans une cuve 
sous vide,  et la cuisson. 

- La peinture des surfaces extérieures. 

- Le contrôle de la qualité des sous montages. 

- Le montage du rotor,   des paliers à roulements et leurs pla- 
teaux de serrage, du ventilateur et son capot cans   la   carcassr 

- Le montage des bornes de contact sur la carcasse,   le raccor- 
dement au «ysteme de bobines ; le montage de la boite aux 
bornes,   du couvercle et des manchons extérieurs. 

- Le contrôle de la qualité. 

- L'essai du moteur. 

- L'emballage et l'emmagasinage. 

gombtrt 

L •isociation  momtntanét sobtmap 



35/5 

4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.    Capacité 

La capacité proposée sera basée sur le travail en deux équi- 

pes.    Le volume prévu est de 20. 000 unités,   consistant en modèles de 

4 kw et de 5, 5 kw en proportion variable. 

L'évaluation de la rentabilité sera basée seulement sur la 

production du modèle de 4 kw.    La rentabilité du 5 kw devant être supé- 

rieure. 

La consommation par an de matières premières est estimée 

ci-dessous : 

- feuillards en acier magnétique en bobine, 
isolé sur un côté 440 tonnes/an 

- barres en acier demi-dur 80 tonnes/an 

- barres en bronze 8 tonnes/an 

- barres en aluminium 8 tonnes/an 

Le perte de matières premières est estimée à environ  30   % 

mesurée sur le produit complet. 

4. 2.    Description de l'installation et prix estimatifs 

4.2. 1.   Réception des matières premières,  demi- 
produits et pièces détachées en magasin. 
Equipements d'emmagasinage pour dito. 30.000 $ 

4.2.2.   Estampage 

1 presse mécanique à deux montants,   150 
tonnes avec introduction mécanique, 
redresseur,  dérouleur,   et empileur,  23 kw 173.500 $ 

3 presses à col de cygne,   25 tonne«, 2, 2 kw 55. 500 $ 

4. 2. 3.   Tournage et décolletage 

6 tours à copiage,   capacité en mandrin 310 0, 
et barre 60 0 x 1. 000,   11  kw 222. 000 $ 

1 tour à cycle automatique à 1 broche,  tra- 
vaillant en barre,   capacité 16 0 max.  4 kw 19. 500 $ 

l Bombirti 
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4.2.4.   Fraisage,  mortaisage,   perçage, taraudage, 
rectification 

3 fraiseuses horizontales,   5 kw 

2 fraiseuses horizontales,   3, 5 kw 

2 fraiseuses à tourelle,   3 kw 

1 mortaiseuse ,   2 , 3 kw 

1 perceuse à 4 broches,   à avance oléo- 
pneumatique,   1 , 8 kw 

2 perceuses sur colonne,   2,4 kw 

1 rectifieuse plane,   3 kw 

4.2. 5.    Une installation de lavage,   capacité 100 kg 
de pièces,   eau : 0, 5 m3/hr. ,   50. 000 kcals/hr. 
8, 5 kw 

4.2.6.    Montage du  stator dans la carcasse et du rotor 
sur l'arbre 

2 postes de montage 

1  presse hydraulique à col de cygne,   80 tonnes, 
11,3 kw 

1 équilibreuse pour le rotor,   0, 2 kw 

Bobinage du stator 

3 bobineuses pour les stators,   0, 5 kw 

2 postes de soudage des fils de stator 

Imprégnation des bobines 

1 cuve    d'imprégnation sous vide,   0,8 kw 

3 fours à cuire le vernis imprégné dans les 
bobines,  22 kw 

4.2. 7.    Peinture 

i  installation de peinture au pistolet, 
system airless,   comprenant: 

1   cabine à  rideau d'eau,   Kau 0, 5 m3/hr. 
.   1  poste airless 

1 four à cuire la peinture,   22 kw 

4.2.8.    Montage, essai,   emballage,   contrôle 

2 postes de montage comprenant des tourne- 
vis à introduction automatique de vis 

34. 000   $ 

27.600   $ 

17. 000   $ 

27. 700  $ 

15. 000   $ 

5.c)00   $ 

13.800  $ 

17. 500  $ 

8. 000   $ 

36.700  $ 

5.000   $ 

6C>. 000   ¿ 

2. 000   $ 

11. 500  $ 

13. 710   $ 

8. 500   $ 

4. 570  $ 

10. 000  $ 

gombtrt 
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2 postes d'essai,   3 kw 40.000  $ 

2 postes d'emballage 3.000  $ 

2 postes de controle de la qualité 10.000  $ 

1  magasin pour les produits complets 
emballés et section d'expédition 10.000  $ 

4.2.9. Département d'outillage 

1  tour,   3, 5 kw 12.750  $ 

1  fraiseuse à tourelle,   3 kw 8. 500  $ 

1  perceuse sur colonne,   2,4 kw 2.c>50  $ 

1   rectifieuse plane,   3 kw 13.800   $ 

1  rectifieuse-affuteuse,   1 , 5 kw 15.000  $ 

1  étau-limeur;   5,5  kw 19.500  $ 

1   scieuse à ruban horizontale,   1 , 5 kw 3.^00  $ 

1 installation de trempe,   40 kva 45.000  $ 

4.2.10. Département d'entretien 

1  perceuse sur colonne,   2,4 kw 2,<>50 ^ 

1  ponceuse à bande avec dépoussièreur, 2  kw                     2. r,00 S 

1  équipement à souder,   4 kva 6 50 i 

1  plieuse,   1  kw ;   meuleuse,    2  kw 3.000 S 

4.2.11. Installations complémentaires 

- outils,   outillages généraux 15.000  S 

. bacs 4.000  $ 

- installation de transporteurs,  monte-charges, 
petites grues et palans 10.000  $ 

- 1  chaudière,   capacité 70. 000 kcals/hr. , 
fluide chaud 130°C - fuel : 8 kg/hr,   3 kw 5.800   $ 

- 1  centrifugeuse àdéshuilc-r  les copeaux,   2 kw 1.700  $ 

- 1  installation d'air comprimé,   capacité  5 m3/ 
min.,   comprimé a 7  bars :  1   compresseur 
30 kw,   1   réfrigérant de l'air,   1   réservoir à 
air 3 m3 11. 500  $ 

4.2.12. Matériel    roulant       Equipement    de bureaux 

- 1   camion à 30. 000  $ 

- 2 lift trucks à  1 3. 000  $ /unité 

gombtrt 
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- Divers 34.000   $ Prix      130.000   $ 

Réserve 8.720    $ 

4.2.13.    Bâtiments 3. 500 m2 

Bâtiments   à  usage  industriel 2. 900  m2 
à  bureaux 300  mZ 
à  usage   social 300  m2 

Terrain 8. 000  m2 

4.2. 14.    Récapitulation   des consommations annuelles 

- Matières   premières   :   (*) 

Feuillards   en  acier  magnétique,   isolé   sur  un  côté 
440  tonnes/an   (à   496   $/t) 

Barres   en  acier   demi-dur   80   tonnes   an   (à  245   $   t) 

Barres   en   bronze   8   tonnes 'an  (à   2. 025   $   t) 

Barres   en  aluminium   8   tonne s/an   (à   950   $   t) 

- Matières   diverses   : 

Pièces   moulées   en aluminium   110   tonnes   an  (à 
1. 590   $/t) 

Pièces   forgées   en  acier  doux   10   tonnes   an  (à   825   $   t, 

Fil   émaillé   105   tonnes 7an (à   2.280   $   t) 

Roulement  à  billes  (100. 000   $) 

Vis   et   rondelles   en  acier  et   en  laiton,    circlips, 
isolants   en plastiques,    joints   en  caoutchouc, 
soudure,    vernis,    peinture,   graisse lubrifiante   80.000  $ 

Caisses d'emballage 25.000 $ 

Acier d'outils,   outils 25.000 $ 

Divers 44.450 $ 

- Consommations diverses 

Electricité 
Eau 
Fuel 

1.480. 000 kwh 
10. 000 m3 

50 tonnes . 

(») Source prix matterei premièrei : Marché! Mondiaux 

l gombtrt I 
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5-    MONTANTS DES INVESTISSEMENTS      ($ 000 

.1 ->   V 

5.1.    Ter rain-aménagement :   8. 000 m2 x   6  $  m2 

5.2.    Bâtiments: î. -500 m2 x 80 $/m2 

- Supplément  : 2. 900 m2 x I 10 $/m2 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5. 3.    Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip.   de bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4.   Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 

- Frais de 1er établissement 

i <-. 

080 

8f, 

1 3u 

S<> 

3.   Fonds de rouleme nt 
•\-)h 

5.6.    Montant des capitaux investis à la pièce 
annuellement produite :    132,6    $/p. 

6'    TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONT A NT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés :   Directeur d'usine 

Ingénieur technicien 

Contremartre prin- 
cipal 

16. 200 $ 

8. 100 $ 

1 h 

24 

Salaires 

Employé s 

Contremaître postes 

Ouvriers 

5. 400  $ 2 

2. 430 $ 15 

4. 050  $ 8 

2.430  $ 133 

162 

V 

3.*. < 

4 A? 

Montant des capitaux investis par personne occupée :    16. 376   $ \, „ 
ime 
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FRAIS 1    fXF'AnïlTK'N ANNUELS    ($ 000) 

7. I.    Matières premières 

perte matières premieres 

7. ¿.   consommaiiou diverse 

7.3.    Emballage \ * 

7.4.   Fuel 

7. 5.   Electricité 54 

7.6.   Eau 

7. 7.   Matières d'entretien   - équipements 

- bâtiments 

08 

6 

7.8.   Appointements et salaires 442 

7. 9.    Frais d'administration 

'. 10.   Amortissements 

- BÄtiments 20 ans    = 29.950 
- Equipements  10 ans = 108.000 
- Autres    5 ans   - 26. 000 

TOTAL DES FRAIS 

164 

1. 786 

Total di'"-  frais sans matières premières 
(transformation) 

Coût unitaire de transformation = 1.593.000    $ 

20. 000 Unités 

><H 

'9,bc   $ 

Hors ctiarge financière 
Hors change b.iir-fice 
Hors charge fiscalité 

gombflrt 
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8.    EVALUATION ECONOMIQUE 

3 5/1 1 

8. 1. Coût de la transformation   ($/p) 

8.2. Prix de revient ($/p) 

8. 3. Valeur ajoutée par rapport au prix de revient {%) 

8.4. Prix de vente (¡t>/p)     (*) 

8. 5. Chiiire d'affaires ($) 

8.6. Chiffre d'affaires  par homme an ($   h) 

8. 7. Bénéfice avant impôts mais après amortissements 
($/p) 

79, 7 

?•> ' >, 

89  'K, 

•4,7 

2.2 94.000 

14. iM) 

¿5,4 

8.8.   Total bénéfice avant impôts mais après amortis 
sements 508.000 

8.9.  Rentabilité avant impôts des capitaux investis (%) 

8. 10 Bénéfice avant impôts et amortissements ($ /p) 

1 9, i 

3,3, f. 

8.11 Bénéfice total avant impôts et amortisse- 
ments ($) 67 

8. 12 Période de récupération des capitaux investis 
(ans) 

La valeur ajoutée   est  très   importante   mais   dans   les   con- 

sommations   diverses   se   trouvent des   produits  finis   d'importation 

La   valeur ajoutée  est  à   ramener  à  75   %    ce qui  est  encore   très   impu> 

tant  . 

La  fabrication   de   plus   gros   moteurs   que   prévus   ne   s.r.t.t 

pas   intéressante,   étant donné   l'investissement important qui   serai 

nécessaire   pour  étendre  la   gamme  de   fabrication   sans   pour   cela   <ue   I. 

rentabilité   soit assurée   . 

(») Source prix de vente : Office Belge du Commerce extérieur . Septembre 1975 
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Schema de  principe   de   fabrication  de  moteurs   électriques 
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Avant-Projet n°  36/Page 

20. 000. 000 AH 

1.   NATURE ET DESCRIPTION DU PRODUIT 

1.1.   Produit 

Accumulateurs stationnâmes et de traction au plomb à plaques 
positives tubulaires. 

Ces accumulateurs sont   utilisés   en  éclairage   de   secours   ou 

dan. toutes installations où la batterie doit intervenir pendant un temps 
supérieur à 1 heure. 

Un plus faible pourcentage de ces accumulateurs sont utilisés 

pour le démarrage de moteurs,  dans les installations électriques pour 

l'enclenchement  de disjoncteurs etc, ...   en général pendant un temps 
inférieur à 1 heure. 

1.2.    Matières premieres 

Plomb fin et dur,   bacs et couvercles,  grilles perforées,   sépa- 

rateurs et bouchons d'origine importation. 

origine importation sauf pour l'acide 

Acide sulfurique,   masse de scellement,  minium, talc,  chaux, 
plaques en PVC,   soie artificielle d' 

sulfurique. 

1.3.    Consommations diversen 

Fuel,  propane ou gaz naturel,  eau, électricité. 

gombtrt L •••ocution   momintinii 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

Lee accumulateurs industriels au plomb ne   sont pas actuelle- 

ment produits dans les pays du MAGHREB.    La demande de ces accu- 

mulateurs augmente rapidement avec l'industrialisation de ces pays et 

avec leur infrastructure.     Ces accumulateurs sont en effet utilisés en 

téléphonie,   par les chemins de fer,   pour la traction (clarks   à fourche) 

et comme groupes de secours.    La demande future du Maroc et de la 

Tunisie a été évaluée au tableau en admettant qu'elle  se développera au 

rythme moyen de l'ensemble de l'Industrie.    Pour l'Algérie,  les prévi- 

sions sont basées sur une étude réalisée pour la SONELEC. 

L'offre est actuellement nulle,   on note toutefois que certains 

utilisateurs emploient des batteries d'accumulateurs de démarrage en 

tant qu'accumulateurs industriels.    A moyen terme,   l'Algérie envisage 

la construction d'une usine d'accumulateurs industriels destinée à cou- 

vrir ses besoins.    Nous proposons d'augmenter la capacité de cette 

unité pour qu'elle puisse satisfaire l'ensemble des besoins MAGHREB. 

Tableau   -   Demande future d'accumulateurs industriels au plomb et 

capacité de production disponible 

(t) 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB 

Source GOMBERT - SOBEMAP 

demande 
1974 

demande 
1977 

demande 
1982 

capacité de   j 
production     j 

1977           | 
 J 

337 602 1. 090 
i 

88 100 182 - 

40 61 110 - 

3    t 465 763 1. 382 - 

1000 AH 6. 510 10. 682 19.348 

gembirt 
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L'unité  de  production devrait avoir une  capaciti de 2 0 

mUll«. d'AH  par an pour satisfaire  ,.. begins totaux du marchi  en 

19tt.  A ce niveau de capacité,   on estime généralement que  le  „„il 

de  rentabilité  est atteint.   Par contre,   cette  demande  potentteile  es, 

totalement infante  pour permettre  l'implantation de  deux ou trul. 
unités  de  production. 

Un  investissement  supplémentaire  de 20   %   permettrait 

d'augmenter   sensiblement  la production   (40  %) étant  donné  que  les 

atelxers  de  fusion et de  coulée  ne   sont  prévus qu'en   1   seui poste  d(. 
travail. 

L Miociation  mamtntané« 
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3.   DESCRIPTION DES DIFFERENTS PROCEDES UTILISABLES ET 

JUSTIFICATION DU PROCEDE RETENU 

Le plomb antimohieux est fondu pour être coulé sous forme 

de grilles positives dans des machines à injection,   alors que les grilles 

négatives sont obtenues par moulage.    Après quelques jours de stockage 

afin de les faire durcir,   elles sont plombées dans des cuves afin de ren- 

dre le plomb antimonieux plus résistant à l'acide. 

Les grilles négatives sont enduites de pâte composée d'oxvde 

de plomb,   d'eau et d'acide sulfurique tandis que les grilles positives 

sont assemblées avec les tubes qui reçoivent après montage la masse 

active composée de poudre de plomb et de minium.    Cette poudre de 

plomb provient des lingots fondus et coulés sous forme de cylindre de 

plomb.    Ceux-ci sont transformés en poudre par broyage dans un moulin. 

Les grilles négatives et positives remplies de masse active 

sont séchées et transmises à la salle de formation où l'on fait passer u,. 

courant électrique continu pendant un certain laps de temps,    La pia, ne 

positive devient brune,  la négative devient grise.    Après formation ,1e.- 

plaques négatives sont rincées et séchées dans des fours à vide,   les pia 

que s positives sont simplement séchées. 

Une fois séchées,  toutes les plaques sont ébarbées et sont en- 

voyées à l'atelier de montage où   elles   sont  montées   avec   les   sépa- 

rateurs en éléments qui sont ensuite soudés.    La dernière phase de mon- 

tage étant le montage des éléments dans les bacs.    La mise en service 

des accus s'effectue à la salle de charge. 

Différents procédés existent pour la production d'oxyde de 

plomb en poudre : le moulin tambour est le plus fréquemment utilisé. 

Le procédé consistant en fabrication de poudre par aspiration de petites 

particules fondues sur une hélice est de plus en plus abandonné. 

gombtrt 
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Pratiquement toutes les unités de production travaillent sui- 

vant le mime ichéma décrit ci-de s su s. 
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4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DE L'INSTALLATION 

4. 1.   Capacité 

L'unité de production aurait une capacité de production de 

20.000.000 d'ampères heures se décomposant comme  suit : 

- éléments de 10 à 100 AH   4.000.000 AH soit 20 % d'éléments de 7^ AH 

- éléments de 100 à 300 AH   8.000.000 AH soit 40 % d'éléments de 2¿5 AH 

- éléments de 300 à 2000 AH  7. 000. 000 AH soit 35% d'éléments de 7 SO AH 

- éléments de 2000 à 3000 AH 1. 000. 000 AH soit 5 % d'éléments de 2 500 Al 

Le travail en fonderie - coulée s'effectuerait en 1 équipe, 

tandis que les travaux de plombage,  production de poudre de plomb,   sé eini- 

ge,  formation,  charge se feraient en 3 postes. 

Le montage des accus en 1 poste. 

4. 2.   Description des installations et prix estimatifs 

4.2.1.   Fonderie (1 poste) $  F°'u 

2 chaudières de fusion à chauffage au propane 
(coulée grilles tubulaires) 82. 500 

- 4 fours de fusion à chauffage au propane y 
compris échappement des fumées (coulée 
grilles négatives) 92.000$ 

- 1 four de fusion chauffage  au propane (coulée 
cylindre Pb)   y compris dispositif chargement 
des lingots 2 5. 000  $ 

- 2 fours de fusion Pb (coulée des accessoires) 60. 000  $ 

- 1 installation de chargement des lingots y 
compris bandes transporteuses - grappins - 
palans 2 0.000  $ 

- Consommation Propane   170 tonnes 

- 1 installation d'aérage pour la fonderie 40. 000  $ 

llMOCIStl 
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4.2.2,   Chantiers de coulée (1 poste) 

- 2 machines de coulée sous pression 
(grilles tubulaires) 
consommation 8. 000 kwh 

1. 600 m3 eau 

- 4 machines de coulée        (grilles négatives) 
y compris accessoires 

- 3machines de coulée pour les accessoires 
y   compris  moules de coulage 
Consommation 4. 200 kwh 

120 m3 eau 

- 1 machine de coulée avec moule de coulage 
pour contre plaque 

- 1 machine    et moules pour coulée différents 
types d'accus  - vis à pôles 
outillages divers 

120.000   $ 

60. 000   $ 

65.000   $ 

1.000.000   S 

1 machine à couler les cylindres de plomb 
pur avec pompe rotative 
consommation   2. 600 kwh 
eau      5000 m3 

14 moules pour grilles tubulaires 

20 moules pour grilles négatives 

3 5.000 i 

190. 000 > 

120. 000  S 

4.2. 3.   Chantier d'ébarbage (grilles négatives et tubu- 
laires ( 1 poste) 

- 2 machines à couper les masselottes des grilles 
tubulaires 23.000 $ 

- 2 machines automatiques à ébarber 80. 000  $ 

- 1  scie pour masselottes 7. 000  $ 

- 1 table d'ébarbage et de soudage - outillages 
divers 30. 000 $ 

- linstallation d'aspiration et de dépoussiérage 30. 000  $ 

gombtrt 
^      MlOCHt ion   momantanM sobemap 



36/8 

4.2.4.   Salle d'immersion et de plombage des grilles 
nettoyées (3 postes) 

- 2 auges d'immersion (4 étapes plaques 
positives) y compris étagères - trains 
mobiles *ü- 

1 installation de transport de la  salle de 
remplissage à la salle des tubes 

1 installation de plombage avec 8 auges de 
plombage et de traitement préparatoire y 
compris dispositif de chargement et chariots 
mobiles 

- 1 dispositif d'aérage 

- Revêtement antiacide mur et plancher - 
postes antiacide 

4.2.5.   Fabrication poussière de plomb (3 postes) 

- 1  moulin tambour y compris   aspiration de l'air 
consommation   270.000 kwh 

eau 2. 500 m3 

- 1 transporteur et des silos de  stockage 

- 1  installation de mélange pour production 
de masse active y compris dosage et pesage 

- Armoire électrique de commande 

4. 2. 6.   Assemblage de tubes 
empâtage et remplissage des tubes (1 poste) 

- 2 cisailles pour découpe à longueur 

4.000   $ 

265. 000  $ 

- 1  système tuyauteries (eau-acide-air comprimé- 
eau distillée) ^.000 $ 

50. 000  $ 

21.000  3 

125    )00  $ 

1 installation de malaxage mélange pâte 
négative y compris dosage et pesage auto- 
matique   consommation   85. 000 kwh 

eau    7. 500 m3 " 8">    '°° 

i en, roo $ 

= 0    ,';00   % 

o 00   $ 

- Outillages divers et dispositifs de manutention 270. 000   $ 

gombtrt l 
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- 1 machine à empâter avec doseur 
consommation 18.000 kwh 

eau   40 m3 7 0. 000  % 

- 1 machine vibrante pour le remplissage 170. 00n  $ 

- Outillages divers -50. Oliti   $ 

- 1 installation d'aérage et de dépoussiérage 4 0. 000   S 

4.2.7. Chambre de séchage de plaques (3 postes) 

- 1  chaudière à vapeur 
consommation   2000 kwh 

propane   120 tonnes 50.000  $ 

- 1 adoucisseur d'eau 8. 500  $ 

- 4 ventilateurs i¿. 000  $ 

- Tuyauteries air - vapeur - pompes à eau chaude 2 5, 000  $ 

- Commande électrique 2 5. 000   S 

- Transporteur automatique des plaques et 
portes roulantes électriques i'   <• nf« 

4.2.8. Salle pour le mélange d'acide (1 poste) 

- 1 installation préparation d'eau y compris 
adoucisseur 2 5.u0o  $ 

- 1  station mélange acide + eau J 8. ûûo  ¿> 

- Revêtement antiacide 50. 000  $ 

- Installation comprenant pompe à mélange et 
dosage - réservoirs divers (acide - eau - 
mélange)  tuyauteries antiacides 105.000   fi 

- 1 dispositif d'aération "Uì. ooo  % 

4.2.9. Formation (3 postes) 

- 1  installation de séchage à vide pour plaques 
négatives 250. 000  $ 

I ̂
    «»tocuti 
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- Récipients pour formations positives et 
négatives 210.0M..  $ 

- Divers (tuyauteries - bacs spéciaux - 
revêtement antiacide - outillages - 
soudage) 200. '''••'   • 

- Revêtement antiacide 160. 0 0 0  $ 

- 1 dispositif d'aération et d'amenée d'air 

4.2.10.   Séchage des plaques positives (3 postes) 

- 2 ventilateurs à air et 1 ventilateur d'air 
échappement y compris commandes élec- 
triques - et tuyauteries 

- Etagères et élévateurs à fourche pour le 
magasin 

4. 2. 11.    Nettoyage des plaques brunes 

-1 scie circulaire 

- 1 fraiseuse nettoyeuse 

- Transporteurs à rouleaux - outils - palettes 

- 1 dispositif d'aérage et dépoussiérage 

1 dispositif d'aspiration 

l gombfrt [ 
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250. OMO  S 

63. 000  $ 

- Manutention (ponts roulants - transporteurs 
divers) 25.000  $ 

- Portes roulantes à commande électrique 15. 000  i 

100. o,K    • 

1 o. (>.,; 

12.Oûu  $ 

10. 000  s 

30. 000  $ 

4.2. 12.   Atelier d'assemblage des accus 

- 1 ligne d'assemblage avec tapis roulant - 
2 palans de 500 kg - 1   machine à couper 
les plaques en matière plastique - 1  table - 
1 bascule et outillage - armoire et établis 
divers 200. 00o  i 

5. 000 $ 
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4.2. 13.   Salle de chargement 

- 1 installation d'amenée air et évacuation 
air d'échappement 70. 000  $ 

- tuyauteries antiacide  - eau distillée 9. 000  $ 

- revêtement antiacide 82. 000  $ 

4.2.14.   Installations complémentaires 

- Installation de pompage eau - 2 pompes - 
réservoir compresseur - tuyauteries eau 
et air comprimé - réservoir 

gombtrt L 

140. 000  $ 

- Installation de distribution de propane 125. 000  $ 

- Compresseurs industriels (2 unités)   y 
compris tuyauteries de distribution 
et dispositif d'aérage 105.000$ 

- 1  station de transformation électricité 200. 000  $ 

- 1 installation de redressement 175.000 kwh 
avec conduite de raccordement antiacide et 
y compris des redresseurs de cnarges avec 
ou sans commande automatique 84G. OC ¡  ,* 

- 1 installation pour la production de tubes et 
séparateurs,   et de produits plastiques com- 
prenant 1  machine à découper - 1 machine à 
perforer -  1 machine à bobiner la soie  - 6 
machines à fabriquer des tubes - 1  scie circu- 
laire - 2 machines à injecter la matière plasti- 
que - 1 machine à séparateur 740. 000 $ 

- 1 installation pour la neutralisation des eaux 
et la récupération de la boue de plomb 500. 0(0 $ 

- 1 atelier 
. 1 perceuse      8.000 $ 
. 1  scie alternative   6. 000 $ 
. 1 perceuse magnétique   2.000 $ 
. 1 poste soudure 5 kva   700 $ 
. Outillages et divers   35.000 $ 51   700 * 

Mocution  momsnunèt      $obemap 
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- Equipement d'extinction 
avertisseur,   motopompe portative, 
installation d'arrosage 70. 000   $ 

- Laboratoire et contrôle qualité 500. 000   $ 

- 1 installation chauffage - climatisation 1.550.000   $ 

4.2.15.    Matériel    roulant    - équipement de bureaux 500.000   $ 

- 1 voiture pour équipe d'incendie   45.000  $ 
- 3 élévateurs Lift Trucks avec groupe   chargeur 

90.000   4> - chariots divers    10.000 $ 
- 2 chariots électriques   95.000 $ 
- 2 camions   60. 000 $ 
- équipement de bureaux   60. 000 $ 

360.000   $ 

4. 2. 16.   Bâtiments 

a. à usage industriel : 12.000m2 

b. bureaux - magasin : 800 m2 

c. à usage social   : 500 m2 

d. terrain   : 30. 000 m2 

4.2. 17.   Récapitulation des consommations 

- Matières premières = Plomb fin   450 tonnes dont 6 t pi ri. 
(à 381  $/t) 
Plomb dur   450 tonnes dont 6 t perte 
(à 586 $/t) 

Bacs + couvercles 1 00. 000 pièces 
(dont 3. 000 pertes)   (à 7, 24 f/p) 

Grilles perforées   432. 000 pièces 
(dont 16. 000 pertes)   (à 0, 16$/p) 

Séparateurs microporeux   432.000 ¡n >• 
(dont 1 6. 000 pertes)   (à 0, 1 6 $ /pi 

Bouchons    100. 000 pièces ( dont  3. 000 
pertes)  (à 0, 15 $/p) 

Repères et signes    100.000 pièces 
(dont 3000 pertes)   (à 0, 33  $/p) 

Acide sulfurique    780 tonnes (dont  14 t 
perte)   (à 26 $/t) 

1 gombtrtl 
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Matériaux :   Masse de scellement :   5tonnes (à 48 $/t) 
divers Soie artificielle :   2,5 tonnes (à 340 $/t) 

Plaque PVC/tube : 540 $ 
Minium :    1 tonne (à 571  $/t) 
Talc   :   1 tonne (à 40 $/t) 
Chaux : 30 tonnes (à 40 $/t) 

Consommations diverses 

Fuel :   280 tonnes 
propane :    500 tonnes (à 167 $/t) 
eau :   230. 000 m3 
électricité : 2.000.000 kwh 

(*) Source Prix matière! premier« : Marché* Mondiaux 

fomNrt 
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5.   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS      (   *   000) 

5.1. Terrain-aménagement   :   30.000 m2 x 6  $/m2 

5.2. Bâtiments: 1 3. 300 m2 x   80 $/m2 

- supplément : 13.300 m2 x 100 $/m2 

- frais d'étude sur bâtiments 

5.3. Equipement FOB 

- Fret maritime 
tran sit-manutention 

- Montage,   mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip.   bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 1.141 

- Frais de 1er établissement 440 

1. 064 

1. 330 

1 18 

0 526 

526 

774 

360 

263 

5. 5.   Fonds de roulement 930 

17. 6=^ 

5.6.   Montant   des Capitaux investis par 1. 000 
Ampères heure produits  annuellement   :   882   4>/1000 Ah 

6.   TABLEAU DES EFFECTIFS ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS         

Appointés :   Directeur d'usine 16.200 $ 1 16 

Ingénieur 8. 100   * 6 49 

•-i^' 

Contremaître prin- 
cipal 5. 400 $ 11 

Employés 2. 430 $ 49                           1 19 

Salaires :     Contremaître postes 4. 050 $ 28                           113 

Ouvriers 2.430 $ 305                           741 

400 1.097 

Montant    des Capitaux investis par personne occupée : 44. 1 30 $/h ai 

I 
liMOCIitlï 
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7.   FRAIS   D'EXPLOITATION ANNUELS (*000) 

7. 1.   Matières  premières 1, ,^ 

perte matières  premières ~<, \ 

r> i 

2 6 

7   2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5. Electricité 72 

7.6. Eau 22 

7.7. Matières d'entretien  -   équipement 890 

-   bâtiments ?.\ 

7.8. Appointements et salaires 1.0*7 

7. 9.   Frais  d'administration 

7.10.    Amortissements 

- bâtiments 20 ans  = 126 

- équipements  10 ans   = 1.367 

- autres    5 ans    = 72 
1. 56 S 

TOTAL DES FRAIS 5. 288 

Total des frais sans matières premières 
(transformation) Ì.9S6 

Coût unitaire de transformation =    ^ ^ 9°°^ =    197,8  $/l noe 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 

l gombtrtl 
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8.   EVALUATION   ECONOMIQUE 

8.1. Coût  de   la  transformation   ( $/l 000 Ah) ¡'; " , « 

8.2. Prix   de   revient  (»/1000 Ah) ¿4 

8.3. Valeur   ajoutée  par  rapport  au   Prix  de   revient   (;Lj       , 

8.4. Prix  de   vente   (^>/l000 Ah)      (* ) ¿85 

8.5. Chiffre   d'affaires   ($) 5.700.00Ü 

8.6. Chiffre   d'affaires par  homme   an   (if/h) 14.Z50 

8.7. Bénéfice  avant impôts  mais   après   amortis- 
sements   (*/lOO0Ah) 21 

8. 8.       Total  bénéfice  avant impôts   mais   après  amor- 
tissements   ( 4>/l 000 Ah) 420.000 

8.9. Rentabilité avant impôts mais  après amortis- 
sements  des   capitaux investis   (%) 2 

8.10. Bénéxice  avant impôts  et amortissements 
(*/1000 Ah) 9v      . 

8.11. Bénéfice total avant impôts   et amortissements 

(*) 1.985.0OÛ 

8.12. Période  de  récupération des   capitaux investis 
(ans) 8> ^ 

Cette unité de production qui n'est pas rentable, possède 

un facteur d'amortissement annuel très élevé. L'équipement cv pro- 

duction  coûte  trop  cher  pour le nombre   d'An   à produire. 

Septembre 1975 

(») Source Prix de vente : Marchés Mondiaux 

I ̂    unenti 
gombtrt I 

lion  momantanit sobtmap 



Documentation   Prix   estimatifs 

3 b   i 7 

Machines  et  équipements   pour 
fabrication accumulateurs   en 
plomb 

Moule s-machine s  à   couler- 
moules   à injection  en  matières 
platiques 

Moules   à couler-batterie   de 
chauffage-chaudière s-adoucisseur 

Installation  complète   de   séchage 
à vide   pour   plaques  négatives 

Installation  pour fabrication de 
séparateurs 

Scie  à  chevalet et  circulaire 
trains   mobiles   pour   transport des 
étagères  de   plaques. 
Convoyeurs      à   rouleaux 

Uranio-Sovemd 
1-37.100   Verona  Coroso   Mii-.tm   ^ 

Hagen und Goebhels 
D-4770-Soest  Thornestrasse 

Ventioelde 
D-4740-Oelde Ahmenhorst   IG 
Postfach   85 

Buttner,   Schilde Mass 
D-4 510-Krefeld   11,   Parkstrasse 

Langfer, Akkumulatorenfabrik 
A-9181 Feistritz im Rosental 
Kumten 

W   Shrage 
D-4770-Soest 
Niederberg  heimerstrasse  ¿0 

Installation  de   remplissage   de 
tubes  et autre  équipement  pour 
accumulateurs 

Compresseur 

Adolf und  Albrecht Einen 
Ma schinenfabrik 
D-6969 Hardhem 
Bretzinger   strasse  32 

Atlas Copeo Belgium , Stet-nwi-^ 
Brüssel,   B-1900 - Overijse 

Equipement  pour fabrication 
accumulateurs 

Chloride 
London SW-1-WOEH 
Groupe   Limited 
50   gro8venor gardens 
GB 

Equipement bacs plastiques- 
composants  en  plastique8- 
fabrication tubes et  séparateurs 

Fabrication  tout équipement pour 
accumulateurs 

Chloride  horwel 
Little   Lorival Bolton BL3 
AR  England 

VARTA 
D-3 000    Hanover 
Stöckermerstrasse 35 
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Redresseurs-transformateurs :   Siemens AG 
D-8000-Munchen 
Wikelshackersplatz   2 

Les   prix ont  été  obtenus   à  titre  indicatif et   n'engagent 

aucunement les  constructeurs  et les   fournisseurs. 
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ACCUMULATEURS NICKEL-CADMIUM 

5.000. 000   A H 

1 .    DESCRIPTION ET NATURE DU PRODUIT 

1.1.   Produit 

Accumulateurs au nickel-cadmium dont les éléments sont <on; 

posés de pochettes gaufrées positives et. négatives . Les pochettes positi 

ves renferment de l'hydroxyde de nickel et les pochettes négatives du m<: 

lange d'oxyde de cadmium et de fer . 

La plupart des accumulateurs entre 10 et 300 AH sont utili- 

sés pour les éclairages de secours ou pour toutes installations ou la 

batterie soit intervenir pendant une période supérieure à 1  heure. 

Une plus faible partie de ces accumulateurs sont utilisés 

pour le démarrage de moteurs,   l'enclenchement de disjoncteurs,   er 

règle général,   là où la batterie ne doit intervenir que pendant une dun. i- 

courte inférieure à 1 heure. 

1.2.   Matières premieres 

Matière active positive :   hydroxyde de nickel 

Matière active négative :   hydroxyde de cadmium et de 1er 

Ruban d'acier épaisseur   0. 1 mm non perforé 

TOles pour tête de plaques, montants latéraux - bacs, couvert ¡ 
fonds, rondelles d'espacement, boulons, ron- 
delles, bornes et écrous d'importation 

Sous-ensemble bacs,   couvercles et bouchons d'importation 
montants latéraux en polystyrène (local1* 
clapet-soupape en acier d'importation 
manchons en caoutchouc (local) 
rondelles en plastic - ceinture de plastic (local) 
bacs en bois (local) 
Séparateurs en plastic 
importation. 

gombtrt 
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2.   ETUDE DE MARCHE 

Les accumulateurs au Ni-Cd ne sont pas produit à l'heure 

actuelle dans les pays du MAGHREB. 

Ces accumulateurs  sont utilisés pour des applications ;::c!a¡ 

trielles où ils concurrencent    les accumulateurs au plomb par leur 

robustesse et leur durée de vie plus longue malgré un prix plus élevé 

La demande de ce type d'accumulateurs est de l'ordre de 

25 % de la demande d'accumulateur    industriel au plomb.     Les taux 

d'expansion de cette demande  sont sensiblement égaux aux taux d'expa 

sion de l'activité industrielle.     (Tableau) 

La production de   ces batteries d'accumulateurs est actuelle 

ment nulle.    Il faut toutefois noter que la SONELEC en Algérie envi s.m 

à moyen terme une unité de production destinée à couvrir ses besoins. 

an- 

Tableau :   Demande future d'accumulateurs industriels au Nickel- 

ALGERIE 

MAROC 

TUNISIE 

MAGHREB        t 

1000 AH 

Cadmium et capacité de production disponible 

demande 
1974 

100 

20 

10 

130 

1.820 

demande 
1977 

140 

25 

15 

180 

2. 520 

demande 
1982 

252 

45 

28 

325 

4.550 

iti 

capacite co- 
production 

1977 

1 

La demande potentielle en 1982 justifie la création d'une unii e 

de production car on estime généralement que le seuil de rentabilité est 

atteint pour une production de cette importmee à condition que le taux 

gombtrt 
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d'intégration ne soit pas trop poussé.     Par contre,   cette demande in- 

justifié pas l'implantation d'une seconde unité de production. 

Une augmentation de la production exigerait des investissement 

importants de l'ordre de 50 % en plus pour un dédoublement de la capi. i< 

lomtort 
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3.    DESCRIPTION DU PROCEDE UTILISE 

Les matières actives positives et négatives sont importons : 

il  s'agit de poudre verte d'hydroxyde de nickel (positive)   et de poudre 

d'oxyde de Cadmium et de fer (négative)  dont la production est assur*'. 

par de très gros fournisseurs et qu'il ne serait pas économique de 

fabriquer sur place. 

Les pochettes destinées à contenir les poudres positives et 

négatives sont constituées au départ de feuillard en bobines - feuillar-i 

en tôle excessivement fine puisque l'épaisseur ne dépasse pas 0, 1 0 mm. 

Ces feuillards sont très finement perforés,   ceux destinés aux plaques  ^v. 

tives étant nickelés par electrolyse. Ensuite,   ils sont montés 2 à la toi» 

sur une machine effectuant le dépôt de matière active sur un des rubar.- 

perforés et la jonction des 2 rubans de façon à emprisonner la masse. 

Les côtés sont plies et fermés par sertissage.    La bande formée est 

coupée en longueur standard et les différentes bandes sont assemblées 

en plaques,   opération se faisant manuellement.    Les rubans assemble.-, 

sont alors passés dans une sorte de rouleau compresseur gaufrant l.i 

surface et compactant le contenu.     Les plaques sont coupées à la lon- 

gueur voulue et les têtes de plaques ainsi que 2 montants latéraux en 

acier sont joints et soudés aux plaques.    C'est alors que les plaques   • 

minées passent dans une presse hydraulique de 800 tonnes. 

Le montage consiste à grouper le nombre requis de plaques 

de même polarité et de placer entre elles les rondelles d'espacement 

Les groupes de plaques sont mis ensemble et on insère alors les sépa 

rateurs entre les plaques,   le tout étant glissé (pour la formation)     dan 

des bacs acier sans fond . 

Les éléments assemblés destinés aux bacs plastiques subiss* 

comme les autres un premier trempage dans la potasse caustique (neM 

ge et dégraissage).    Les éléments connectés en parallèle sont cumul. 

formés par 3 cycle de charges-décharges automatiques.    Apres la idi in 

tion,   les fonds des bacs en acier sont soudés et les autres éléments vont 

à l'assemblage pour être placés dans les bacs en plastique dont le cou- 

vercle est collé    -   le contrôle d'étanchéité se faisant par pression d'air 

gombtrt 
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comprimé.    Lea bacs acier subissent un traitement anticorrosif.     Les 

opérations de contrôle (capacité)   se font sur tous les éléments contenus 

dans les bacs en acier ; sur 20 % des éléments en bacs plastiques. 
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3?   b 

4.   CAPACITE ET DESCRIPTION DES INSTALLATIONS 

4. 1.   Capacité 

La capacité de l'unité de production sera de 5.000.000 Ampères- 

heure    se décomposant comme suit (2 postes de travail) : 

- éléments de 10 à 300 AH       ' . 000. 000 AH   (20. 000 éléments de 50 AU) 
série traditionnelle 1. 000. 000 AH (1 0. 000 éléments de 1 00 Al i ) 

1. 000. 000 AH (5. 000 éléments de 200 AU) 
1. 000. 000 AH (3. 500 éléments de 286 Alf) 

- éléments de 10 à 250 AH 500. 000 AH (5.000 éléments de 100 AH) 
série puissance 500. 000 AH (3. 333 éléments de 1 50 AH) 

4. 2.   Description des installations et prix estimatifs 

4. 2. 1.   Perforation des bandes d'acier 

2 machines à perforer les bandes . Prix : 47. 000  $ 

4. 2. 2.   Fabrication des pochettes 

4 laminoirs à profiler les bandes y compris 
dispositifs de refendage de la masse et la 
fermeture des bandes l'une sur l'autre . 
4 découpeuses mobiles pneumatiques des 
pochettes y compris tables d'empilage, 
1, 5 kw/unité . 
4 presses pour gaufrage des pochettes, 
1, 5 kw/unité . 
4 cisailles guillotines pour découpage des 
plaques à pochettes,   1, 5 kw/unité 
y compris installation complète d'aspiration 
et de dépoussiérage,   1 5 kw . 

Prix :       512. 000  $ 

4. 2. 3.   Installation complémentaire 

1 appareil à souder par points les bandes 
d'acier,  8 kw . 
1 balance pour contrôle poids des pochettes . 
1 table de travail avec aspiration et dépoussiérage . 

Prix : 10. 000 $ 

I ̂
      tMOCIltlC 
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4. 2. 4.   Estampage    des pochettes 

2 presses y compris outillages et installation 
d'aspiration et dépoussiérage,   3 kw/unité . 

Prix 81.000 

4. 2. 5.   Montage des éléments 

1 machine à soudure électrique par résistance, 
puissance nominale 80 kw . 
1  dispositif de soudage automatique des jeux 
de pochettes . 
1 table de travail avec aspiration et dépoussiérage . 
Outillages divers-containers   de transport-chariots 
transporteurs . 
1 poste de soudage avec aspiration pour soudage 
longitudinal du fond,   boulon de pôle et des jeux 
de pochettes y < ompris outillages . 
1 unité d'estampage à chaud pour les bacs en 
plastique . 
1 poste de soudage avec aspiration pour le soudage 
des couvercles . 
1 mélangeur - 1 brosse circulaire . 
Outillages divers  - chariots de transport . 

Prix : 90. 000   $ 

4. 2. 6.   Formation 

5 redresseurs à silicone pour courant triphasé 
y compris connecteurs de charge avec câbles . 
1 dispositif de formation comprenant chariots, 
installation de chargement de lessive alcaline . 
1 dispositif de chargement et de déchargement 
avec tableaux de commande, résistances, ampère- 
mètres,  compteurs A heures,   commutateurs, 
dispositif mobile de mesure,   dispositif auxiliaire 
de mesure . 
3 ventilateurs du toit (à grande puissance) 

Prix : 93. 000  $ 

4. 2. 7.  Atelier d'électrolyse 

1 installation complète pour couvrir les pièces 
d'acier de nickel,   puissance installée   45 kw . 
1 installation complète pour nickeler le feuillard 
d'acier perforé,  puissance installée 30 kw . 

Prix : 585. 000   .'• 

gombtrt 
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4. 2. 8.   Un atelier de fabrication de pièces détachées 

1 unité automatique pour production de cadres 
avec agrafeuse,   découpeuse,   plieuse . 
1  tour automatique . 
1 unité de soudage par résistance,   80 kw . 
4 presses de soudage par brossage . 
1  presse d'estampage y compris débobineur, 
redresseur,  aménage et outillages . 
1   cisaille guillotine,   6 kw . 
1  presse plieuse à 4 colonnes . 
Divers établis et armoires à outils . 

Prix : 315.000 $ 

4. 2. 9.  Installation de peinturage 

Comprenant : cabine à peinturer,   aspirateur de 
brouillard de couleur,   pistolets 
pulvérisateurs  . 

Prix : 22.000 $ 

4. 2.10. Installation complète de préparation de lessive 
alcaline . Prix : 20.000 $ 

4. 2.11. Montage des batteries comprenant : 

1  installation de chargement et déchargement 
avec tableaux de commande,    résistances, 
ampèremètres,   compteurs Ah,   commutateurs 
1  dispositif de mesure mobile . 
1 dispositif auxiliaire de mesure . 
2 redresseurs de charge . 
Outillages divers - chariots de montage . 

Prix : 53.000 $ 

4. 2.12. Atelier de contrôle et d'essais 

Appareillages électriques-outils mécaniques 
Accessoires pour analyses chimiques. Prix : 40.000 $ 

4. 2.13. Installations complémentaires 

Air comprimé - 1 compresseur 7,8 m3/min.                  12.000 $ 
Atelier d'entretien : 

1  fraiseuse y compris outillages, 2, 2 kw   63. 000 $ 
1 tour parallèle,   5, 5 kw 24. 000 $ 
1 presse à 2 colonnes 4. 000  $ 
2 scies à ruban, 1, 5 kw 6. 000 $ 
1 rectifieuse de surface 36. 000 $ 
1  scie circulaire à bois,   4 kw 7. 500 $ 
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1 machine à dresser et raboter (bois),  4 kw 
1  scie à ruban,   3 kw 
1 mortaiseuse,   2, 2 kw 
1 perceuse,   2, 2 kw 
2 rectifieuses 
1 installation aspiration et dépoussiérage 

Matériel pour magasin d'éléments 
pour pièces finies 

Matériel pour expéditions produits finis 
Traitement thermique des bandes acier 
Four à cuve,   48 kw,  pot à recuit,   stockage 
oaz à former,   palans 
Installation complète d'aération et de venti- 
lation dans les différents ateliers 
1  station haute tension, transformateur tri- 
phasé,  650 kva,  distributeur principal,   com- 
pensateur,  distribution secondaire à basse 
tension , 
Alimentation oxygène,  gaz,   air comprimé 
Réservoirs et tuyauteries 
Neutralisation des eaux usées 
1  chaudière   capacité calorifique 7. 000. 000 
kcal/h avec tuyauteries de distribution 
Revêtement et peinture antialcalin 
Tuyauteries antialcalines 
1 station de pompage + filtres 

13.000 $ 
4. 500 $ 
1.500 $ 
3.000 $ 
1.000 $ 

20.000 $ 
Prix : 

Prix : 
Prix : 

4. 2. 14.   Matériel roulant 

Prix 

Prix 

Equipement de bureaux 

1  camion (à 30. 000 $/unité) 
1 chariot élévateur à fourches (électrique) 
(à 30. 000 $/un. ) . 
2 chariots élévateurs à bras (à 30.000  $/unité) 
Equipement bureaux,  26. 000 $ 

183. son % 

9. 000  5- 
15. 000  S 

43. 000  $ 

190. 000  $ 

Prix : 250. 000 $ 

Prix : 150. 000 $ 

Prix 50. 000 $ 

Prix 150. 000 $ 

Prix : 150. 000 $ 

Prix :    10 000 $ 

146.000  $ 

4.2.15. Bâtiment« 
a. usine 3.000m2 

b. bureaux-magasin 1.000m2 

c. à usage social 500 m2 

d. terrain 12.000 m2 

4.2.16. Récapitulation consommations 

Matières premières Hydroxyde de nickel   33 tonnes 
(à 7.505 $/t) 
Hydroxyde de Cadmium et oxyde 
de fer   30 tonnes (à 15.052 $/t) 
Rubans d'acier 0, 1 mm épaisseur 
100 tonnes (à 3.125 $/t) 
Electrolyte   30. 000 litres (à 0, 1 7   $/ 
litre) . , 
Feuilles d'acier    12 tonnes (à 325   $/t 

gombtrt 
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- Mature« diverses :      Bacs et couvercles plastiques  23. 000 
pièces (à 4, 70  $/pièce) 
Bouchons 23. 000 pièces (à 0, 14   $/?. ) 
Montants latéraux plastiques 600.000 
pièces (à 10, 5  $/l. 000 p. ) 
Manchons caoutchouc 46.000 pièces 
(à 0, 55 $/p. ) 
Rondelles plastiques 90.000 pièces 
(à 0,31 $/p. ) 
Ceinture plastique 46.000 pièces 
(à 0,25 $/p. ) 
Séparateurs 4. 500.000 pièces   (à 7, 15 $/ 
1. 000 p.) 
Divers 30. 000  $ 

- Consommation diverse 

. oxygène 2 tonnes (à 30  $/t) 

. propane 10 tonnes  (à 167 $/t) 

. électricité 2.000. 000 kwh 

. eau 1 5. 000 m3 

. fuel 10 tonnes 

L lambert [ 
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72 

ÌMI 

5-   MONTANTS DES INVESTISSEMENTS    ($ 000) 

5.1. Terrain.aménagement : 12.000m2 x   6 $/m2 

5.2. Bâtiments: 4. 500 m2 x   80 $/m2 

- supplément : 4. 500 m2 x 80 $/m2 

- Frais d'étude sur bâtiments 

5. 3.   Equipement FOB 

- Fret maritime 
transit-manutention 

- Montage,  mise en route, 
inst.   électrique 

- Matériel roulant - équip.   bureaux 

- Frais d'étude sur équipement 

5.4. Autres dépenses d'investissement : 

- Stock de rechanges 3/ Q 

- Frais de 1er établissement 141 

5.5. Fonds de roulement 5^7 

360 

61 

3 296 

165 

277 

146 

82 

5. 8-' 

5.6.   Montant Capitaux investie par 1000 AH 
produits annuellement :   654  $/l00OAH 

6*   TABLEAU DES EFFECTIF ET MONTANT APPOINTEMENTS 

ET SALAIRES ANNUELS 

Appointés:   Directeur d'usine 16.200$ 1 

Ingénieur 8. 100 $ 4 

Contremaître prin- 
cipal 5.400 $ 2 

16 

32 

1 1 

Employés 2.430 $        28 68 

Salaires :      Contremaître poste 4.050 $ 7 

Ouvrier« 2.430 $        78 

28 

190 

120 ^45 

Montant Capitaux investis par personne occupée :   27. 2 58 $/h an 

I 
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flombtrt I 
lion mtmintitiia sobtmap 



37/12 

7.   FRAIS D'EXPLOITATION ANNUELS   ($ 000) 

7. 1.   Matières premières 

perte matières premières 

7.2. Consommation diverse 

7.3. Emballage 

7.4. Fuel 

7. 5.   Electricité 

7. 6.   Eau 

1. 297 

26 

85 

65 

1 

72 

1 

7. 7.   Matières d'entretien - équipements 

- bâtiments 

216 

7 

7.8.   Appointements et salaires 345 

7. 9.   Frais d'administration 35 

7.10.   Amortissements 

-Bâtiments 20 ans   = 39 

-Equipements 10 ans = 432 

-Autres    5 ans   = 29 

TOTAL DES FRAIS 

500 

2.650 

Total des frais  sans matières premières 
(transformation) 

r-   «*      ••   •      A    •        t •• 1. 353.000$ Coût unitaire de transformation = -   AXX  A'AQ "A'H 

1. 3 53 

270,6   $/l0OO Al 

Hors charge financière 
Hors charge bénéfice 
Hors charge fiscalité 
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8.   EVALUATION ECONOMIQUE 

8.1. CoOt de la transformation ($/l 000 AH) 270,». 

8.2. Prix de revient ($/l 000 AH) r>30 

8. 3. Valeur ajoutée par rapport au    prix de revient (%) 51 

8.4. Prix de vente ($/l 000 AH)     (*) 540 

8.5. Chiffre d'affaires ($)                                                                 2.700.000 

8. 6. Chiffre d'affa i re s par homme an ($/h) 22. 500 

8.7. Bénéfice avant impôts mais après amortissements 
($/l000AH) 10 

8.8. Total bénéfice avant impôts mais après amortisse- 
ments($/l000 AH) 50.000 

8.9. Rentabilité avant impôts de Capitaux investis (•£>) 1 

8. 10.   Bénéfice avant impôts et amortissements ($/ 
1000 AH) ïi 

8. 11.   Bénéfice total avant impôts et amortisse- 
ments ($/l 000 AH) 587.000 

8. 12.   Période de récupération des Capitaux investis 
(ans) 10 

Cette unité de production n'est pas rentable et le nombre de 

personnes à y affecter est faible .   Nous pensons qu'il n'y a aucun intérêt 

à réaliser une telle usine . 

Septembre 1975 
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pocumentation prix estimatifs 

Machines à perforer 
Laminoirs à profiler- répandage 
masse + et -,   sertissage,  presses 
électrodes spéciales,  outillages, 
aération et ventilation,  mélangeur 
machine s-outils 

Ventilateurs 

Matériels électriques,  machine à soudure 
par résistance spéciale,  perceuse à main- 
électrique 

Aspirateur industriel 

Dispositif de levage et transport 

Redresseurs à silicone triphasé 

Tuyauteries antialcalines 

Presses à table hydraulique 

Installation pour recuit 

Palans à chaîne électrique 

Perceuse à colonne 
Tour automatique 

Installation electrolyse (nickel) 

Friemann und Wolf Gmbh 
(Friwo) 
D-4100-Duisburg 
Meidericher str.6-B 

ventilatorenfabrik Oelde Gr^ . 
D-4740-Oelde 

A. E. G. -Telefunken 
D-1000-Berlin 33 
Hohenzollerndamm 150 
D-6000-Frankfurt 70 
Hochhaus 

; Nilfisk AG     D-Dusseldori 

; Schwarz Ph 
D-5600-Wuppertal-Barmen 
Oststr.   36-38 

: Hermann KG 

: Accumulatorenfabriken W. 
Hagen AG 
D-4770-Soest 
Thomaestr. 27 

: Erich Gegner 
D-8530-Neustadt (Aisch) 
Stadtmauerweg 1 

: Dr Schmitz und Appelt 
Industrieofenbau GmbH 
D-5600-Wuppertal 
Clausewitzstr.  82-84 

: Demag AG 
D-4100-Duisburg Hochfeld 
Wolfgang Reuter Platz 
Postfach 2, 1 2 

: Hahn und Kolb Werkzeug- 
maschinen und werkzeu^«' 
D-7000-Stuttgart 1 
Koenigstr.   14   POB 33 1 

: Langbein-Pfanhau8en Werke 
AG 
D-4040-Neuss 
Heerdter Buschstr. 1-3 
POB 317 
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Réservoirs de mélange-lessive 
alcaline-pompe centrifuge 

Enregistreurs à 6 couleurs 

Appareils de mesure 

Chariots de manutention 

Fraiseuse 

Compresseur 

Kunststofftecknik GmbH und Co KG 
D  5210 Troisdorf 
Poststr. 115 

Huss Firma 
D-2800-Bremen 
Legienstr. 4 

Metrawatt AG 
D-8500-Nurnberg 
Schoppershoístr. 50-54 

Clark International Marketing S.A. 
D-6 20 2-Wiesbaden-Biebrich 
Friedrich-Bergins str. 7 

Deckel Fr. 
D-8000-Muenchen 70 
Plinganserstr. 150 

Atlas Copeo Belgium S. A. 
Steenweg op Brüssel, 346 
B-1900-Overijse 

Les prix ont été obtenus à titre indicatif et n'engagent aucunement 

les constructeurs et les fournisseurs . 

tomttrt 
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ANNEXE 1  - REALISATION PRATIQUE DES TRAVAUX 
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ANNEXE 1  - REALISATION  PT-y Tinu.f  pKS   T.HA_VAU.X 

Cette  annexe   reprend en  la   complétant   la   première   partie 

du rapport intermédiaire envi yé à l'ONUDI en juin 1975 .   Elle décrit 

successivement : 

- l'équipe   et le   calendrier  des  travaux   ; 
- le»   travaux   réaliee'b   dans   ia   zone   du   projet  ; 
- les   travaux   ré H 1.1. •_•:   en  dehors  de   la   zone  du  rtojet  , 
- le«   difficultés   rencontrées   ; 
- de«   considérations   sur  la   formation   des   experts   du  CEIM   . 

1.  L'EQUIPE D'EXPERTS ET LE CALENDRIER DES TRAVAUX 

L'équipe  déléguée   dans   la   zone  du  projet   se   composa: •.  des 

experts   suivants   : 

- Monsieur Rene   LEFORT,   Chef de   Mission,   résidant  à 
Tanger   .    Il  se   déplaçait  fréquemment au Maroc     en 
Algérie   et  en   Tunisie   pour   contrôler   et diriger  les   travaux 
d'enquêtes   ; 

- Monsieur  Yves   ANTOINE,   Adjoint  au   Chef de   Mission  . 
Il   a  participé   h   la  préparation des   enquêtas   et   effectué 
le   premier  dépouillement   dt:   celles-ci   .   li a   réal&é   M 
enqujtci   .--    '-(uroi   et   a   ét':   détache   pour   ¡5   j-.i:  •;.   "    /   ¿,e i 
pour  assister   notre   enquêteur   compte   tenti   d»g   dif*'i cu  i. 
que   ce   dev.iier   rencon' /ait   pour  menci   a   lin.   ics    _n, 
dans  des   délais   prévus   : 

- Monsieur   Jean-Louis   3 INA ME,   enquêteur affecté   ev,   TUPí . , 

- Monsieur  Chislain LEONARD,   enquêteur affecté   ^n  Algérie 

- Monsieur  Paul   FERIN,   enquêteur   affecté au  Maroc 

- La   auoe r\ :.f-iori    îPS   travaux  a  été   assurée  par  Monsieur 
C.    WIERUSZ-KOWALSKI  . 

Le   calendrier  dee   travaux  est   décrit   ci-après   : 

Monsieur   LEFORT   est arrivé   à  Tanger  le   17/11/74,   Munsi, u 

ANTOINE  l'y  a   rejoint le   26/11/74   .    Les travaux  de  préparation  d-s 

enquêtes   ont   été  terminées   le   IQ/I2'''t4   date   à   laquelle  r^s   devi   o.voe"! •• 

ont  quitté   la   7,onc.   du   projet   jusqu'au   2''l/75   .    Cette  interruption   rie   1. 

/ris s i on a  été   sufcgéiée   pa~   it.  Direction du CETM   pour éviter  qu"   les 

enquêtes   ne   commencent  pendant   ìa   période  de   ralentissement  des  ac- 

í i.vitó3   dues   -aux   vacances   d "*   fin   d'année   . 
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Les enquêtes ont réellement débuté à partir du 6 janvier 7 5 

Un briefing à Tanger de 2 enquêteurs sur 3 a eu lieu pendant 2 jours 

pour  discuter de  la  méthode  d'enquête   et   commenter  les   questionnaires 

T .-s   enquêtes   dans   len   3   pays   se   sont déroulées   comme   suit 

Maroc - du8. i. au 4.4.7 5 
Algérie • du 9,1. au 10,5.75 
Tunisie     -   du   9.1.    ri     4. ',.75   . 

Le   collationnement des   enquêtes   au  CEIM   à   Tanger  s'est 

poursuivi   au-delà de  la   durée  des  enquêtes   ;   Monsieur   LLIGk'l   est 

revenu  en   Belgique  le   7/5/75   et Monsieur ANTOINE ,    le   24/!5/?5   . 

Le traitement des questionnaires, l'établissement des études 

de marchés, les calculs des avant-projets et la rédaction c*u rapport 

se  sont étalés  sur la  période avril à  début  décembre   1975   . 

L'approbation  ¿u projet de  rapport final a  été   communiqué 

par  l'ONUDI au consuJtart  en mai  ' 976. 

Les   experts   suivants   y   ont  participé   : 

- Christophe  WIERÜSZ-KOWALSKI   , 
- René   LE FORT   , 
- Yves  ANTOINE   , 
- Alain LIEJDTò   , 
- Piui  FEPTN   . 
- Henry  MANNERS , 
- Guy MALENGREAU, 
- Jean  LE M BRECHTS. 

Les experts   du  CEIM ont passé  deux séjours   à  Bruxelles 

aans  les   bureaux de GOMBERT et de  SOBEMAP,   le  premier  en 

juillet  197 5 et le second  fin octobre   1975. 
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¿-   TRAVAUX   REALISES   DANS LA  ZONE   DU  PROJET 

Les  travaux   réalisés dans  la   zone  du projet  comportaient 

essentiellement  : 

- in   p r p? -.iti o r.   de s  e nque to s, 

- li  réalisation   r'e  relie s-ri, 

- la  vérification   r!        j.umii-r   traitement  des   renseignements 
récoltés  lors   des enquêtes. 

2.1.   Préparation de>   eniufcies 

La  préparation   des enquêtes   a  nécessité   trois,   Lachea   : 

- rétablissement  des  listos   des  entreprises   j   .: ont-rl^, 

- la préparation  des questionnaires, 

- la demande   des  autorisations. 

2.1.1.    Listes  des  entreprises  à  contacter 

Pour  répondre   aux objectifs   de   l'étude   trois   types  d'enquêtes 

ont été   prévus  : 

- enquêtes  sur   la  production 

- enquêtes  sur  l'utilisation, 

- enquêtes  sur   les  importations. 

2. 1. 1   1.   J?£3.u5te_.su.r_ A_..J?I°iÜJr _.°2_. 

Les   lis!.«s  des  ciquôtes  à   réaliser  auprès   des   prodiu;Lcui3   oui 

¿té  tirées   des   "Répertoire   des  Activités   et Produits  Industriels  du 

MAGHREB" et des fichiers   du CEIM.    Ces   répertoires  et fichiers   ont 

été  élaborés   par les experts  du CEIM. 

Pour le  Maroc  e>   la Tunisie,    ils   se   sont  avérés  très   s.itisfni 

pants     Par  contre,   pour  l'Algérie  les   données  ^u fichirr  étaient  soi'voni 

dépassées   suite  aux derniers  trains  de   nationalisation  ou  aux achats   d\> 

'reprises  privées  p;r: le*   sociétés nationales. 

L •••teisti«« maiMiitMét 
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L'échantillon  à  interroger  devait   regrouper  un nombre   d'en- 

treprises   tel  que la   production  de   ces   entreprise«   représente   au  moins 

80   %  de  la   production   totale   des   entreprises   de   trois   filières 

Comme   critère   de   sélection,    nous   avon6   choisi   l'effectif  des 

entreprise;:   de   préiére.ice   à   leurs   chiffres   d'affaires   pour  ne   pas   accor- 

der  trop d'importance  aux   industries   de  montage   caractérisées   par un 

chiffre   d'affaires  élevé   oour  un   personnel   relativement  limité 

Dans   les   différents   pays   Jes   sociétés   ont  été   rinpeVf:   par 

ordre  d'importance   des   effectifs   employés   renseignés   t>ar   U-B   fichiers 

Le   plus   souvent,   les   renseignements   disponibles   portaient  sur   l'année 

1972  ou   1973   .   On a  obtenu   de  la   sorte  les  trois   courbes   A   B   Cipoint   6 

de   cette  annexe)  .   L'échantillon  minimum  à interroger  a   été  défini  par 

le   choix  des   sociétés   employant  80   %   des   personnes   interés? ées   dans 

le   total  des   industries   mécaniques,   métalliques   et électriques 

L'échantillon   retenu  dans   une   première approche   comportait   : 

- 80 unités   ri?   production   en  Algérie   (> 95   "••   de   l'effectif 
employé)  ; 

- 100  sociétés   au   Maroc   (87,5   %   de   l'effectif  empievo) 

- 50   sooiétéb   en   Tanice   (37,5   %   ac   l'effectif  employé! 

Cet   échantillon  dépassait   largement les  minima  fixés   mais 

paraissait  compatible  avec,   le  temps   disponible   des   enouèteur3   ciana   les 

différents   pays   tenant  compte   des   difficultés  normalement   rencontrées 

JHi\à   íes   pays   er  voie   d'indus tnalifeaticn   .    Il   était  néanmoins   trop ara- 

bilie-ix   concernant l'Algérie   où les   difficultés   rencontrées   lors   de   l'en- 

quête  ont beaucoup affecté  le   nombre  d'entreprises   visitées 

Les   80   %  minimum   étaient atteints   en   1972   pai   : 

- 35  unités   de   production   en  Algérie   , 
- 79  entreprises   au  Maroc   . 
- 30   entreprises   en   Tunisie   . 
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I.A. 1.2.  JJMWfl«JL.fií-Lv&Uuitss. 

Ce« enquête« avaient pour but de connaître la provenance des 

achats des utilisateur! et leur opinion sur les fournisseurs maghrébins 

et  lur les   actions  à entreprendre en   vue   de   développer  la  sous-traitance. 

Le   choix des   entreprise»  à  enquêter a été   basé   sur une   étude 

tre!  détaillée  de   l'industrie  marocaine     Cette étude   donne  notamment 

les   consommations de   pieces,   matériaux et  sous-ensemble  des   trois 

filières faisant l'objet de  la présente   étude   (1). 

Par  analogie  et à défaut d'études   similaires   dans les   autres 

pays,   on en  a déduit les  principaux  secteurs  consommateurs puis   les 

entreprises  dans  les deux autres pays  du Maghreb. 

2.1.1.3.   Enquf tej_sur_l$s jrnportatiqns 

Ces  listes ont été  précisées   en  cours d'enquête en utilisant  les 

réponses   des  "producteurs". 

Des  listes préliminaires  avaient  été dressées  pour le   Maroc 

et la  Tunisie   sur base   de   l'étude de   l'industrie marocaine  <?t des   annui- 

re«  tels   que   KOMPASS et Made  in  Tunisia. 

Les  principaux produits à examiner ont été   retenus  sur   bribe 

d'une  étude   des   importations   des  3  pays  du Maghreb en  1972.   Quand 

cette  étude   a été   faite   (nov.    et déc.    74)  les  Documents   Statistiques   du 

Commerce   Extérieur de l'Algérie pour  197 3  n'étaient pas  disponibles. 

I. \.Z.    P réj>a ration  de s que s tionnai re s 

En plus de  l'objectif principal de   l'étude   "déterminer  les   ca-,: 

cités de   sous-traitance   actuelles et à moyen terme  «t les possibilités  <\ 

creimi  d'entreprises   s'occupant de   sous-traitance"   il  fallait compléter 

les   fichiers  du  CEIM.    Pour  cette  raison,    la première   partie  du  questi 

riai.-c  producteur  s'est  largement inspirée   du questionnaire utilisé   par 

exnerta  du  CEIM  d .is   leur enquête  préliminaire. 

H 

(1;  Etude" réalisée par SEMA  sur base  de«  données   1969. 
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Lm  questionnaire   "producteurs" comporte   S  parties  : 

- renseignements  généraux   :   activité,   effectifs,    productions, 
équipement,    precède   de   fabrication,   projets.    Cette   pre- 
mière   partie   a  été   basée    sur  ic   questionnaire   du  CEIM 
pour   fatilifor   1?.  mise   à   jour  du  fichier   CEIM, 

- débouchés  de P   produits  fabriqués   (par   secteur  d'utilisation 
et géographique ment,, 

- achats,   leur   provenance,    liens   avec  les   fournisseurs, 

- sous-traitance   réalisée   actuellement,    problèmes   rencontrés 
et projets , 

- facteurs limitant ou favorisant  la  sous-traitance 

Les  questionnaires   "utilisateurs"  mettent   l'accent sur   les 

achats et  demandent le«   raisons  des   achats   à  l'étrange.-  et ios   facteurs 

limitant ou  favorisant les   achats  dans   le  pays  ou dans  les pays   du 

Maghreb. 

Enfin,    les  que stion.naii'es   "importateurs"   s'ii'érr.iStM.t   princ-i 

paiement  aux importations,   aux  raisons  de   ces importations et  aux  pre. 

jets   de   substitution,   d'augmentation du  taux  d'intégration   den matériaux 

ou matériels  importés 

2.1.3.    Demandes d'autorisation de  faire   des  enqjuêtes 

Au Maroc, nous avons oMemr 1. visa du CC.C^.1' ¿"I:-1 

à la collaboration avec ios responsables du Ministère du Ccn:r.f r. ce 

de   l'industrie  et   de la   Marine   Marchande  . 

Pour   les  deux   autres   pays,    les  questionnaires   et les   listes 

d'entreprises   à   interroger  ont   été  envoyés   i S  jeurs   avant  ic   ifbu*   d« 

Tenquête   respectivement   à  Mr  KHELEF,   Directeur  Général de   l.x.   PLui, 

fication au   Ministère  de   l'Industrie   et   de  l'Energie   à  Alr'^r  f>t  :,   Mi 

FRINÌ,   Administrateur  Conseiller  à   la   Direction   de   l'Industrie   au 

Mir.: stère   de  l'Economie   Nationale  à   Tunis   . 
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2.2.    Réalisation de» enquête« 

Le« enquête«   »e  sont  déroulée«   conformément   aux prévisions 

au   Maroc  et en   Tuni«ie     Par   contre,   en   Algérie   les  difficultés   rencon- 

trées   ont  été   toile y   que   le   programme  d'enquêtes   a du  Otre   sérieusement 

réduit  (voir  chapitre    i   :  difficulté»   rencontrées).    Le  tableau  1   donne   la 

répartition des  enquête«  réalisées. 

Tableau  1    -   Ventilation  dei  enquête«   réalisées 

Producteurs Utilisateur« Importateurs Dive rs Total 

ALGERIE 45 8 4 5 62 

MAROC f>5 20 10 6 131 

TUNISIE 45 15 8 f) 74 

TOTAL 185 4 3 22 17 . ¿67 

Rem.    :     Divers"   comprend  les  Ministères,   les  Offices   des  Statistiques,   Douanes 

e te. . . 

2.2.1.   Approche   utilisée  en  Algérie 

L'enquêteur a  été   introduit par  un adjoint  du  Directeur O ti- 

rai  de   la  Planification et du   Développement  Industriel  auprès  d•: s  di-o<t' 

Planification des   sociétés  nationales  intéressées.   Il a  obtenu  des  intro- 

ductions   signées   par   les Directeurs  de   Planification auprès  d'un  uertalri 

nombre   d'unités   de   prjduction. 

Muni de ces introductions, il a dans un premier temps tc.i; 

de fixer les rendez-vous par téléphone mais a dû y renoncer rapidcrnet,' 

étant donné le temps perdu à obtenir les communications. Il a remplace 

les  contact« téléphonique« par des visites   dans les entreprises  pour 

\ 
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prendre   lea   rendes-vous.   En   *-egle   générale,   les   personnes   contactées 

étaient incapables  ou n'avaient  pas  le   temps  de   remplir  les  questionnaires 

avec  comme   conséquence  l'obligation  de   repasser  pour   compléter  le 

questionnaire 

Pom   les   entreprises  privées  et  les   Unités  Economiques   de 

Willaya (U. E. W. ),l'enquêteuv demandait  rendez-vous lors  d'une première vi- 

site.Il justifiait sa demand'   fi    , .^ui-^nt les différentes autorisations et 

lettres  de   créance  ce  qui suffisait assez   souvent  à mettre  en  confiance 

les dirigeants  de  ces entreprises. 

Le  questionnaire   était  rempli lors  de  visites  ultérieures. 

2.2.2. Approche   utilisée   au  Maroc 

Les  contacts ont  été  préparés  par  l'envoi  du questionnaire 

et l'annonce   du passage  de  l'enquêteur.    Ce  dernier fixait  rendez-vous 

par téléphone  et parvenait assez  souvent à terminer l'enquête  en  une 

sciúe  visite.    Dans  les   autres   cas,   le   questionnaire  était  complété   pal- 

ane  seconde   visite  ou par un   contact  téléphonique. 

2.2.3. Approche   ucilisée   en_ TTunisie 

Les  premiers   rendez-vous  ont été   pris par  Mr 1 KJ Ni   \ :    ¡ 

nistrateur   Conseiller  à la  Direction  de   l'Industrie  au Ministère   rie   l'I    . 

nomie  Nationale,   d'autre» par  des   responsables  du CNE1,   d'au'-...-,  eia.•:. 

par l'enquêteur lui-même. 

Au  cours   d'une*   première   visite  l'enquêteur  exposait  les   bu. 

.-le   l'enquête  et  remettait le   questionnaire  tablant  sur  une  deuxième   vu it 

po'.ir  récolter les  données  statistiques   et  compléter avec  le   P. D. Ü.    la 

deuxième  partie  du questionnaire.   Cette  méthode    j'est avérée  excellente 

dans  la plupart des   cas. 

I ••••ciati«« «sanatane! Mitmai 



2.3.   Vérification et premier traitement des  questionnaire« 

Cette vérification a consisté à regrouper les informations 

relatives aux industries faisant partie du môme secteur industriel et à 

comparer  certaines   informations  telles  que   : 

- effectif ; 

- chiffre  d'affaL   - 

- capacité  de production ; 

- production ; 

- taux d'utilisation  ; 

- capacité  prévue  en 1977. 

Ces   regroupements  permettent l'élimination des  erreurs   gros- 

sières par la comparaison des  tonnages et des  chiffres d'affair-s  par per 

sonne  employée  ainsi que les valeurs  unitaires  des produits. 

1 ••••eistin mimssissé« sobimap 
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3.   TRAVAUX REALISES EN  DEHORS DE   LA  ZONE  DU  PROJET 

Cet  travaux comportaient  : 

- le   traitement  de»  questionnaires  avec   pour  abo iti««ement 
la   1ère   partie   de   l'étude   "Etude   de«   trois  filières  et   des 
industrie»  en  amont"  présentée  dan»  le»  volume»  3  et 4 
et  étabii»«ant  les  capacites  de  production»  actuelle.!  et 
future»  en    _ i. ..   c -n t <.•••   des   piojel«   connus; 

- l'étude  dee   produit»  finis   monté»   ou   »uaceptibles   d'être 
monté»  dan»   les  pay»  du  MAGHREB. 

Cette  étude  présentée  aux  volume«  4,    b et 6  consistent 

à  : 

- calculer  la  demande actuelle et future   (197 7  et   1 ;ü¿) 
daña  les trois  pays du MAGHREB; 

- décomposer  le  produit en   ses  matière*  de  base  et 
composants  et cela  sur  base des  procédés  de   production 
habituels; 

- quantifier   la   demande   totale  de   produit»   de   base   e:   dt 
composants   puis   la  demande   réelle  qui  est  fonction  des 
capacités   de   productions   de   montage   maghrébines; 

- mettre  eu  exeigue  les  exemples   d'intégration i-u. d^   .sous- 
traitance   existant actuellement. 

- la   comparaîpon  des  données  de   : 

.   l'étude  des   trois  filières   et des   industries   en  amont 
donnant  ies   capacités   de   production 

.   et  de  i étude  des   produits  finis   détaillant   La   deii anù» 
de matières  de  base  et  de  composants. 

Cette   comparaison ?   oermis   d'éiablir  les   déficits   en  c<~'>a.: ; 

de  production aux horizons   1977  et  l()B¿. 

- le  choix puis   l'étude  des  nouveaux  projets  d investirseli > 
dort  les   capacité«   sont un  compromis   entre   d'une  part 
les   données  obtenues   par   ia   comparaison de   i'oílre  ti   'i«. 
la  demande  et  d'autre  part des   caractéristiques   t*ìi..huico- 
éconorrìjques   deis   projets   envisagé» 

- l'analvst   qualitative  de   la   '•ou.i-traitance   .   »xempu*:;   dt. 
sou¿> -t rs it m •:<»,   probier., «°s   rencontre»,    solution«  adoptées 
ou  préconisées  pour  les   résoudre,   facteurs   favorisant ou 
f *einant   la   sous-traitance   et   . -»commàndations   pour   la 
develo pDer. 

"L •••«Cittì»«    IR«M«Nt««é« 
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l'analyse des facteurs du développement de la  sous- 
traitance entre les paya du MAGHREB et la CEE; prise 
de contacts avec les organismes communautaires et 
nationaux européen?. 

L 
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4.   DIFFICULTES RENCONTREES 

Certaines difficultés ont été  rencontrées dans l'accomplis- 

sement des   tâches  dans  la  zone  du projet. 

En dehors  du  problème  de  voitures  pour les  déplacements 

des enquêteurs,   problème  dont  la  solution partielle a  exigé  beaucoup 

de temps,   les principales difficultés ont été  rencontrées en ALGERIE 

lors de la  réalisation des  enquêtes.   Le MAROC  et la  TUNISIE ont 

posé beaucoup moins de problèmes. 

4.1.   Problèmes rencontrés en ALGERIE 

En ALGERIE nous  avons  rencontré des difficultés  pour  : 

- le logement et le téléphone; 

- obtenir les  autorisations de  contacter les unités  de 
production; 

- obtenir les  rendez-vous  puis  les renseignements  sou- 
haité s ; 

- obtenir des  données  statistiques. 

Notons  encore  l'intérêt très  limité  pour  cette étude  mani- 

festé  par  les  cadres algériens  étant donné   la politique  algérienne qui 

consiste à intégrer le plus  possible au niveau du complexe ou au 

niveau de  la  société nationale. 

Ajoutons finalement que  s'est fréquemment manifesté  un 

puissant réflexe  de méfiance  motivé   par  les  instructions  permantes 

visant  à ne   rien  divulguer   sauf à  la  Société Nationale  aux Ministères 

ou aux  responsables de  la WILLAYA.   Il faut voir là  la  cause  de 

certains  refus de  remplir  le questionnaire ou de fourniture de  ren- 

seignements nettement incomplets. 

I •ssitistisw  iwswsstswês     iahet— 
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4.1.1. Problème s  d'ordre logistique 

La  difficulté  de  trouver  un hôtel en ALGERIE et  d'y  rester 

se traduit  par des  déplacements journaliers  importants  notamment 

entre SIDI  FERRUCI!     et ALGER.   A  plusieurs   reprises notre enquê- 

teur devait  libérer  sa  chambre d'hôtel  et chercher une autre  chambre 

d'hôtel dans une autre  localité  d'où  pertes de  temps   supplémentaires  et 

climat préjudiciable pour l'accomplissement de  l'enquête. 

Le  téléphone  est difficilement utilisable  par  suite  de   la 

saturation du réseau et de ce fait,   il  s'est avéré moins long de   se 

rendre  sur place et essayer de fixer un  rendez-vous  directement avec 

la personne à  rencontrer. 

4.1.2. Pffficultes pour obtenir  les autorisations  de visiter les 

unité s 

Les autorisations ont été  délivrées  après   de multiples 

démarches et n'ont porté que  sur  un nombre limité  d'unités  de pro- 

duction  : 

SONELEG 

SN  METAL 

SNS 

SONACOME 

:   toute6  les unités 

:   toutes les unités  intéressantes 
pour l'enquête 

:  aucune mais  des   personne«   ont 
été  désignées au   siège  de la  SNS 
pour  répondre  aux questions 
relatives  aux différentes unités 

:   trois unités  autorisées. 

Les  responsables  des   sociétés nationales  ont invoqué 

diverses  raisons pour justifier leur   refus d'autoriser  les contacts   a^ec 

les unités  de  production  ;  citons   : 

- unités   peu intéressantes   pour l'étude  :   vieilles  unités   à 
la  veille  d'être  fermées   par exemple; 

- surcharge des  cadres  dans  les unités  de  production   (SNS), 

- organisation  laisant  à   désirer,   c'était le  cas  pour  cer- 
taines unités  venant  d'être  reprises par  une des sociétés 
nationales. 

"L •lisciaiiM msmiattsé« , sekttnap 
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4.1.3. Difficultés pour obtenir les   renseignements désirés 

Chaque  enquête  auprès  d'une  unité  de production  exigeait 

en ALGERIE  un bon nombre de  vif ite s   . 

- 1ère  visite  pour fixer   le   rendez-vous  étant  donné  les 
aléas   des  communicdtioiib   téléphoniques; 

- 2ème  visite  pour  rencontrer un  responsable  et lui  expli- 
quer  le  questionnaire.   Il  était rarement  possible  de   le 
remplir  djs  cette  visite   car ce  responsable  avait  rare- 
ment une  vue  complète  de   l'unité ou n'avait pas  le  temps 
nécessaire pour le faire ou  souhaitait avoir le  feu vert 
de  ses  chefs; 

- 3ème  visite  pour compléter le questionnaire. 

Dans  la  plupart des cas,   ces  trois visites  étaient insuf- 

fisantes  et il  fallait  parfois  y retourner  une demi-douzaine  de fois 

avant d'avoir  le questionnaire  rempli. 

Signalons   encore une  particularité  du calcul du  chiffre 

d'affaires,   au   sein  des Sociétés Nationales.   Ce  chiffre  d'affaires 

comporte non   seulement  le  chif're  des   ventes  à proprement parler 

mais   celui des   "cessions"   à prix  très   réduit d'une  vrv'é   vers  une:   autre 

unité  de  la même  Société  Nationale.   Les  données  étant globales     il 

n'a  pas  été  possible  de  rectifier  les   prix de vente. 

Enfin,   dan3  d*;s  unité %   visitées avant le   31   mars   197 b,   se-.il.- 

-es  chiffres   1973 ont pu être obtenus,   le  bilan de   1974  n'étant  pas 

ojicore  clôturé 

4.1.4. Données   3 ta ti 6 tique s 

Les  données  statistiques  disponibles  relatives  aux im por- 

V..C .s   p¡::taiert  sur   l'année  \-)ll,   le«   résultats  de  l'année   1973  n'ont 

été   ui.sponibles  qu'à  partir de janvier   1975,   et  pour   1974   seuls   IPP 

btatiatiques  du  commerce  extérieur  du  MAROC  étaient  disponibles   en 

octr,ore  1975. 

"L ••••ciati«*   mSRISNtSNt« , isbtmtp 
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La production totale  àea  UEW  et des  société H  privées 

n'est connue que jusqu'en 1973.   Les  productions des Sociétés Natio- 

nales  en 1974 n'étaient pas toutes  disponibles  à temps  pour être 

incorporées dans  les calculs. 

Ajoutons encore que  le  dernier annuaire industriel  paru 

date de 1969.   Beaucoup d'unités ont disparu ou ont changé  de nom, 

ou ont été  nationalisées ou prises  en main par la Direction Economique 

de  la   WILAYA      .   Les dos3iera du Ministère ne rendent pas  toujours 

compte de ces modifications  et leur  tenue  à jour n'est pas  parfaite, 

d'autant qu'il  existe une  répartition entre  le  Secrétariat  d'Etat au Plan 

et le Ministère  de  l'Industrie  pour  la  tenue  des  statistiques  des  unités 

déterminées.   D'où des incertitudes au  sujet de l'existence de  cer- 

taines d'entre elles. 

4.2.   Problèmes rencontrés au MAROC  et en TUNISIE 

Dans  ces deux pays,   les  problèmes rencontrés n'ont pas 

dépassé ce qui avait été prévu. 

I ••SMIStiM   ntSJMttSff , stfctmap 
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5.   CONSIDERATIONS SUR  LA FORMATION DES EXPERTS  DU 

'   CEIM ET SUR  LA COLLABORATION AVEC  LES AUTRES 

ORGANIFMES MAGHREBINS 

5.1.   Formation  det>   experts   du CEIM 

Mettieur.  BENTAHILA,   LAKDHARI et SQALLY,   experte 

du CEIM ont été associés  aux travaux préparatoires  tels que   : 

- préparation  du ptigramme  de travail; 

- préparation   des  listes d'entreprises à  contacter; 

- préparation des questionnaires et du mode d'emploi de 
ceux-ci. 

Ils ont  participé à certaines enquêtes au  MAROC  et  en 

ont fait eux-mêmes une  douzaine dans  ce même pays.  Aucun expert 

du CEIM n'a participé  aux enquêtes en ALGERIE ni  en TUNISIE. 

Monsieur  LAKDHARI  a introduit notre enquêteur   en 

ALGERIE,   Monsieur  LEONARD,   auprès de  Monsieur  KHELEï-,   Direc- 

teur  Général rie  la   Planification  au Ministère  de l'Industrie   et  de 

l'Europe.   Monsieur SQALLY,   de formation juridique,   a étudié   les 

textes légaux relatifs aux codes d'investissements,   le commerce  ex- 

térieur,   la fiscalité des   entreprises,   les règlements financiers  et la 

coopération intermaghrebine.   Monsieur  BENTAHILA  a fourni  certaine* 

données économiques et notamment les coûts des facteurs   de  pro 

d'1 :t; oa. 

Ces experts ont fait ensuite un séjour d'un mois dans nos 

bureaux à Bruxelles en juillet 1975 puis avec Monsieur DAYA Direc- 

teur au CEIM,   un  second  séjour d'une semaine fin octobre  197 5. 

5.2.   r.nlUboration  avec  Imê autres organismes  maghrébins 

Au MAROC,    l'enquête  n'est  faite  en collaboration avec 

;4••«   ^pensable»   dv  Mini-tere   de l'Industrie,   du  Commerce  et de la 

Marine  Marchande.   Les  renseignements recueillis  au cours de  l'en- 

quête  (iere partie  du questionnaire) leur ont été communiqués. 

rtl 
tmcistjM »>»MU»*«    itbtmap 
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En TUNISIE,  la collaboration des experts  du CNEI a ¿té 

obtenu«  ; elle  s'est concrétisée par la fourniture à CNEI d'un double 

des questionnaires en échange des  introductions de nos  experts auprès 

des industriels  tunisiens. 

t 
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6.   COURBES ABC DONNANT  LA REPARTITION  DES PRODUCTEURS 

EN FONCTION DE  LEURS  EFFECTIFS 

Ce   chapitre a pour but  de comparer  les courbes ABC 

établies  au  début de  la mission  sur   base  des données  des fichiers  du 

CEIM (effectifs   1972 ou 1973)  avec   les courbes établies   à la  fin des 

enquêtes  sur  base des  résultais  de   celles-ci. 

Les  courbes ABC   1972   sont présentées  à la  fin de   cette 

annexe et sont numérotées IA ,   JB,   IC. 

Pour ces courbes,   la population totale  avait été estimée 

graphiquement à partir de la  courbe  cumulée vu l'absence de  statis- 

tiques officielles  suffisamment précises. 

Cependant,   au fur  et à mesure du déroulement des  en- 

quêtes ont été   recueillies des  informations qui ont permis l'obtention 
des courbes ABC définitives. 

Ces  courbes montrent que les échantillons  retenus  dans les 

3  pays couvrent  plus de 80 %  des  effectifs occupés dans  les  branches 
intéressant cette étude. 

Les  modifications  les plus importantes  sont indiquées 

ci-apres  pays  par pays.   Les  courbes ABC définitives  sont présentées 

à la fin de cette annexe; elles   sont numérotées IIA,   IIB et HC. 

A.   ALGERIE 

Avec  30.000 salariés,   les  sociétés nationales  représen- 

taient déjà 70  %  de l'effectif total estimé à 43.000 personnes  en  1972. 

Cette quote-part des  sociétés  nationales ne fait qu'augmenter avec  le 

temps puisque  les plus  grosses  sociétés privées  sont progressivement 
achetées ou nationalisées (voir infra). 

"L ••••cistite MSMcstsaé« , siiemap 
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L'asymptote  de la  courbe cumulée  1974 a été  estimée 

par calcul. 

L'effectif total 1972  estimé  à 43.000 peut être   scindé  en : 

a) Secteur public   :   4 SN :  30.000 personnes. 

b) Secteur privé  + Autogéré  : 43.000  -   30.020  =  30.020 
=  12.980  -   ij.uÜO personnea. 

Pour  1974,   le secteur public devient (d'après  les  données 

des enquêtes) : 

4 SN : SNS 18.000 

SN METAL 7.200 

SONACOME 9.460 

SONELEC 4.400 

39.060 p. 

Pour le secteur privé + autogéré  nous  avons apporté  au 

chiffre global les modifications  suivantes : 

1) Soustraire  les  effectifs des sociétés  nationalisées  et 
rattachées   aux SN. 

2) Soustraire  les  effectifs des sociétés  dissoutes. 

3) Ajouter les  effectifs des Etb Chabanne. 

Pour le reste  nous  avons  supposé que  cet effectif global 

était resté  constant ce  qui est une hypothèse  "haute" puisque la   ten- 

dance de  l'A LG ËRIE est d'encourager plutôt le  secteur public  et 

d'absorber les meilleures unités privées. 

L'asymptote  de la   courbe ABC devient donc pour  1974  : 

39.060 + 11.147  =   50.207. 

Points significatif«   : 90 %  - 4 5.186 p. 

85 %  - 42.676 p. 

80 %  = 40.165 p. 

I •M—telles sj—waimét    »«a««!«« 
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Les enquêtes  faites  portent tur un effectif global de 41.42 5 p. 

•oit  S2   % du total.   L'échantillon est donc  représentatif. 

B.   MAROC 

Les effectifs occupés  dans les  trois  filières évalués à 

20.000 personnes ont été  sjurévai-iés en  1972.   En effet : 

1) M.M.A. et Maroc aluminium avec de« effectifs de 
respectivement 530 p. et 400 p. sont une seule et 
même firme. 

2) Citra,   Domec  et Maroc Montage  avec  des effectifs de 
respectivement 392  p.,   290 p.   et 300 p.   sont des entre- 
prises d'installation uniquement  sans aucune activité 
de production.   Elles  sont donc   à  supprimer. 

3) La Fonderie  Pennaroya Zellidja  et Camusat Guegen 
(respectivement 247  et 190 p.) ont cessé  toute activité 
et sont donc  à supprimer également. 

4) AETCO  -  Lever n'a qu'un effectif de 42  p.   affectéee 
montage des  véhicules alors que  l'effectif total repris 
au fichier est de  + 2 50 p. 

La nouvelle  asymptote obtenue donne un  effectif global de 

18.000 p.   ce qui est compatible  avec les adaptations  faites  et la 

stagnation générale  constatée dans l'évolution des effectifs  des entre- 

prises,   stagnation due à une forte augmentation de la productivité. 

L'échantillon des entreprises  effectivement interrogées  cons- 

titue  avec  15.080 salariés  et 95 entreprises  84  % de  l'ensemble de 

l'affectif du  secteur  "Transformation des  métaux".   Il  est donc  large- 

ment  représentatif. 

C.   TUNISIE 

Les effectifs occupés dans les trois filières évalués à 

13.000 personnes ont été légèrement surévalués pour les raisons 

suivantes  : 

1) Pennaroya  Tunisie  (effectif + 600 p.)  est essentiellement 
une mine et ne faisant pas partie des  industries du 
secteur étudié a été  supprimée. 

I •MMiltiM itiièi ••fctmap 
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2) Lei entreprises  suivantes n'ont pas d'activité de 
production et ont été également supprimées  : STAFIM, 
CGEE MORS,   RACANIERE. 

3) La STIET a  un effectif atable  de  48 p.   et non de 346  p. 

4) La MTE a un effectif stable  de 29 p.   et non de 295 p. 

La nouvelle asymptote a été estimée à 12.000 p. . Les 

enquêtes ont porté sur un effectif de 10.035 p. dans 45 entreprises 

ce qui correspond à 84 % du total. Cet échantillon est donc repré- 

sentatif. 

I •SSSSittiM   KMSMtSftét .ttètmap 
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ANNEXE 2 - LISTE DES ENTREPRISES INTERROGEES EN ALGERIE 

1.   PRODUCTEURS 

1. 1.   Sociétés   Nationale« 

SNS 

- Direction Planifie. & 
Développement 

- Unité petits tube« à 
Régala 

- Unité gros tubes à 
Régala 

- Clouterie ex-Courbin à 
Sig (Oran) 

SONELEC 

- Direction Planification 
& Développement 

- Direction Commerciale 

- Unité Tréfile rie 

- Unité Câblerie élec- 
trique 

- Unité Câblerie télépho- 
nique 

- Unité Accumulât,   ex. 
B-> eoi 

- Unité Accumulât,   et 
Piles 

- Unité Electrification 

- Urite électromécanique 

- Unité Eclairage 

Rue Abou Moussa Alger 

Zone industrielle de Régala 

Zone industrielle de Régala 

Rue Didouche Mourad Sig 

Bd Mohamed V, 4, 6 Alger 

Gué de Con 8 tan tine Kouba 

Gué de Constantine Kouba 

Gué de Constantine Kouba 

Oued Smar El Harrach 

Oued Smar El Harrach 

Zone industrielle de Sétif 

Rue Khelifa Alger 
Boukhalfa,  25, 

Route de Kaddour Draria 

Zone industrielle de Rouiba 

\ 
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SN METAL 

- Direction Genérale 

- Direction Planification 
& Développement 

- Directic . i Commerciale 

- Service Statistique 

- Unité ORAN I 

- Unité ORAN II 

- Unité ROUIBA 

- Unité Oued S mar 

- Unité Hussein Dey 

- Unité COTE ROUGE 

- Unité El Harrach 

- Unité Annaba I 

- Unité Allelick à Annaba 

- Unité ex-ENCM BUDA 

Rue Mourad Didouche, 38, 

Route de Meftah, 

Rue Mourad Didouche, 38, 

Rue Mourad Didouche, 38, 

\oute de la Senia 

Avenue des Martyrs de 
la Révolution,   53, 

Zone industrielle de 

BP 10 

Rue de Tripoli,   90 

Rue du Capitaine Hazzouz 

Route de Baraki 

Avenue de l'Ancienne Gare 

BP 63 

Avenue Mokhtar Krithi 

Alger 

Oued Smar 

Alger 

Alger 

Oran 

Oran 

Rouiba 

El Harrach 

Hussein Dey 

Hussein Dey 

El Harrach 

Annaba 

Annaba 

Blida 

SCNACOME 

- Direction Générale 

- Direction Planification 
**t Développement 

- Unité Véhicules indus- 
triels ROUIBA 

Route Nationale N"  1 

Route de Cheraga 

Route de Cons tan tine 

- Unité Moteurs Tracteurs      Oued Harrumine 
;>,¡fii/ird -Cu:¿£> ...ialine 

ü ra te C y ele s •• Motee ye J e 3 
Gii'.' l.'l'H 

Unité ex-UIA EJ Harrach 

Unite ex-Duc roe 

Route de Beikheir 

Route de Baraki 

Rue Ben Tayeb 
(ex A rbouviile) 

Birkhadcm 

Che raga- De Jv 
Ibrahim 

Rouiba 

Constantine 

Guelma 

El Harrach 

Oran 

X ••••Cltt «SII   mtIMillMit sobtmap 
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1.2.  Syrtgur orive Ptunitéa ¿ronomJQ"»« de Wilavaa 

1.2.1.  Sec t eu r p_r iy é 

Algerinox 

Bla che re 

Chabane 

ConBtr.  Métall.   it 
Embouti» i. 

Ex-Duplan 

Guiilotte (Manuft Alger) 

Dei Ressorti 

Mischie r 

Pompes algérienne! 

Safart 

Satd^n 

Siartem 

Sidesal 

Soaltim 

Tisi Afric 

Bd Froment Coite Oran 

Rue de Tripoli.   104, Hussein Dey 

Rue Franklin Roosevelt,  Alger 
46, 

Rue Boghni Boudjema,      Hussein Dey 

15, 
Rue Hamrouche Bachir,   Consentine 

2, 

Rue Mouloud Oran 
Ferraoun,   140, 

Av.  des Martyrs de 
la Révolution,  28, 

Oran 

Alger Rue Khelifa 
Boukhalfa,   17, 

Rue Horace Vernet, 17,     Alger 

Rue de Barbezieux, 13,      Alger 

Place Port-Said, 5, 

Rue de Tripoli, 102, 

Oued Smar 

Rue Hocène Bey, 34, 36 

Alger 

Hussein Dey 

El Harrach 

El Harrach 

,1.1.   Unité s économi_c4ue_a_ de_Wjlaya ; 

Fx- A moa -Ecomewa 

C> '>per, Metallurg.de 
WtJaya d'Alger 

Ex~Mailaret 

Ev-Ma.Bt.hat 

Route de Meftah 

Avenue Bouguerra» 40, 

Rue Khéliia Boukhalfa, 
21, 

Place Behagle 

Route de Dar El Beida 
Sidi Moussa 

Oued Smar 

El Harrach 

Alger 

Constantine 

Alger 

l •SMCiStiW   Wt»»»»tMé»       ttkiWM 
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2.   UTILISATEURS ET AUTRES 

- S N C F A 

- SONA RE M 

- SONIC 

- SONATRACH 

- Ministère de l'Induitrie et de l'Energie 
Direction Générale Planif.   <-.t Développt. 
Sous-direction des statistiques 

- Secrétariat d'Etat au Plan 
Service Statistiques Industrielles 

"L si—lu its  mtwsatssés     m»*»«» 
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ANNEXE 3 -  LISTE DES ENTREPRISES INTERROGEES AU MAROC 

1.   PRODUCTEURS 

ACAS  (Atel chantiers 
Agadir Soum) 

ACM   (Aii Lcaine  des 
Const.   Métaii.) 

Aetco Lever 

AGC   (Atelier Généraux 
de la Chaouïa) 

AIC  (Atel.   Indus. 
Ché rif iena) 

Ateliers  d'Ain Sebaa 
et L.   Vautrin 

AUiesse André 
(Ateliers) 

Atlas Copeo 

Atmar  (Atelier Ma- 
rocain) 

Auto  Hall 

Babcock & Wilcox 

Bennes-Marrel Maroc 

Berliet Maroc 

Doiidy-Maroc 

Bon   «epos   (Le) 

Bouiilet  (Atel.   L. ) 

Bourrette 

Breyton-Smem-Amz 

'-.cl JtiCC 

".'.- -.:;ai.vi J. J. 

'?.. , .; ¿serie  Indust. 
iu Maroc 

Port d'Agadir Agadir 

Avenue Khalid Bnou Ain Sebaa-Casablanca 
Loua lid 

Blv,   Ba  Hamad,   47 Casablanca 

Blv.   de  la Gironde, 111 Casablanca 

Rue Kourd Ali,   5 Kenitra 

Avenue Khalid  «1 Bnou   Ain Sebaa-Casablanca 
Walid        37 

Rue de  Margaux 21/23    Casablanca 

Rue Ibnou Adara el 
Marrakchi,   14 

Route  de Casablanca 
Km 4 

Avenue   Lalla  Yacout 
44 

Blv.   Mohammed V, 
298 

Rue du  Mont Perdu, 32 

Route  de Rabat,   Km 
194 

Ailée  des   cactus 

Rue  Château Yquem,67 

Rue Abou Abbas Azfi 

Blb.   Cl.   Perrault, 42 

Blv. Farhrat,7 

Rue  du  Chevalier 
Bayard,   47 

31 v.   Ban Hamad,   63 

Blv.   Ibn  Tachfine, 391 

Casablanca 

Rabat 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Ath Sebaa-Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

"L •MSCittiM   fflfllMRtMét , sobimtp 
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CGE-Maroc 

Chantiers  le Atelier! 
du Maroc 

Chantier Naval 
Marocain  (CNM) 

CIMM 

Codem-Dimac 

Cptoir Maroc,   d'art. 
Industriels 

Dar El Berrad 

Delattre  Levivier 

EGFI 

Electra 

Electro Koutoubia 

Et Taj 

Famaq 

Faure A 

Fonderie  te Aciérie 
du Maroc 

Fonderie   It Aciérie 
de Skhirat 

F o iderie  des  Tabors 

Chaari Al Mougaouama   Casablanca 
68 

Blv.   des Almohades,   2  Casablanca 

Blv.   des Almohades,   2  Casablanca 

Gourvenec 

Guillotte 

Hr n/.az F ri res 

Il T Maroc 

L«eray et  i^avanant 

Midi son 

Rue Aviateur Vitalis,   3 

Blv.   Moulay  Ismatel 

Rue  des Ou led Zianes, 
4 

Rue des Ou da la s,   114 

Route de Rabat,   Km9 

Rue Michel de l'Hôpital 
127 

Rue Cañizares,   4 

Rue Dumont d'Ur ville 
154 

Quartier Ain Kadous 

Rue  Jafaar el Bar maki 

Avenue Lalla Yacout, 
121 

Chemin des   pivoines 
14 

Route de la  plage 

Avenue Khalid  el  Bnou 
Walid 

Angle  rue Soldat E. 
Brunet et L.   Ferré 

Avenue Hassan II 

Rue  d'Ifni,   98 

Bab Kokha,   31 

Avenue Mohammed V 
291 

Rue Aviateur Vitalis, 
11 

Blv.   Moulav Ismaïel 
3 94 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Fes 

Casablanca 

Casablanca 

Ai'n Sebaa-Casablanca 

Skhirat 

Casablanca 

Casablanca 

Mohammedia 

Casablanca 

Fes 

Rabat 

Casablanca 

Casablanca 

'l •uscisti«*  msmestiftés , sifetmip 
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Ma fe e 

Manar 

Manu tarn 

MSM (Meunerie 
Stockage   k Manutentions) 

MMA (Manuf.   Maroc 
d* Aluminium) 

Mobylette Maroc 

Mopedes 

NRF-Navarra 

Promegal 

Romed- Maroc 

Roux (EG P) 

Royer  (Ateliers 
PLP) 

Sa da Electrique 

Saida Volvo 

Samoa 

SCIP 

SCP 

Sc dem 

Setel 

SFRM 

SGEC 

STAM 

Sic Metal 

Simef 

Rue de Bruyère, 7 à 13 Casablanca 

Blv.   Sour Jedid, 147 Casablanca 

Allée de» Orangers, Ain Sebaa-Casablanca 
13-15 

Route des Ou led Ziane, Casablanca 
20 

Rue Fatima  Zabra Mohamm«dia 

Blv.   E.   Zola 42 

Rue des violettes, 
5-7 

Avenue Ambassadeur 
Ben Ai'cha,   215 

Rue Abou Baker    Inn 
Koutia 

Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Am Sebba-Casablanca 

Rue El Gara,   9 Casablanca 

Avenue de Safrou, 32 Fes 

Rue Abdel Moumen Rabat 

Blv.   de  la Résistance Casablanca 
114 

Blv.  Rahal El Meskini Casablanca 
269 

Rue El Gara Casablanca 

Allée des cactus Ato Sebaa-Casablanc2 

Charia  Mou lay Hassan Rabat 
27 

Blv.   de  la Gironde Casablanca 
169-171 

Rue Aspirant  LA fuente 

Allée des orangers, 59 

Blv.   Ibn Tachefine, 
331 

Route de  Mediouna Km 
5-6 

Route deé Ou led  Ziane 
179 

Route  d'Ain Chkef 
Km 10,   BP 41A 

Casablanca 

Ain Sabaa-Casablanca 

Casablanca 

Ain Sebaa-Casablancct 

Casablanca 

Fes 

l •»MtiatiM Mtsisaissét , Sf)kt«af 
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Smadia 

Smaet Tuncini 

SMCM 

SMCM 

SMICC 

SMRE 

SNCE 

SNR («x Afmeco) 

Socodam 

So e tima 

Somaca 

Somafu 

Soma gal 

Somagep 

Soma pig 

Soniate! 

Sometal 

Stockvis -Maroc 

Strafar-Manacom 

Tecna 

Timsit (Ataliar§ 
Vii.   ent) 

Trmdel 

Tubes et ProfUi 

Tuyauto 

ITnÀuf 

Zen tee-Maroc 

Blv.   de la ré eie tanca 
113 

Rue de Roneevaux, 

Blv.   Ibn Tachfine,   98 

Blv.   du Cadi Tasi 

Rue Zinet Iehak,   35 

Rue Cañizares,   4 

Charia  Trábele»,   9 

Avenue dea F.A.R. 

Piste  1015,   Beaulieu 
Supérieur BP 2570 

Blv.   Oqba Ben Nafia 
Km 6-7 

Autoroute de Rabat 
Km  12 

Allée des cactua 

Allée des mandariniers 

Blv.   de la Gironde, 59 

Blv.   Hassan El Alaoui 
33 

Casablanca 

Casablanca 

Mohammedia 

Casablanca 

Casablanca 

Rabat 

Ben Slimane 

Ain Sebaa-Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Aiti Sebaa-Caseblanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Rue Mohammed Diouri, Caaablanca 
68 

Chemin des dalhias 

Blv.   E.   Zola,   42 

Avenue Hassan II 

Blv.   Oqba Ben Nafia 
Km   5-7 

Blv.   Moulay Ismael 
182 

Chemin des Glaïeuls, 1 

Blv.   de la Grande 
Ceinture,   75 

Rue  Puissesseau,   90 

Rue de Margaux,13 

Route de la Conti- 
nentale 

Ai'n Sebaa-Casablanca 

Casablanca 

Mohammedia 

Casablanca 

Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

Casablanca 

Casablanca 

Ain Sebaa-Casablanca 

1 •MMistiea «•«••ttfttt 
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2.   UTILISATEURS 

Cellulose du Maroc 
C imagée 

Ru« d« Strasbourg, 212 Sift   Yaha du Rharb 

Clipper Ru« St Dil  ,   61 Casablanca 

Comanussy Place Mirabeau,   1 Casablanca 

Crown Cork Cy Angle  chemin du 
Daihias,   et des 
Glaïeul« 

Ain Sebaa-Casablanca 

Electrochemica 
Marroquí 

Route Ouadlaou, 
Km 3 

Tetouan 

Garcia Friras Avenues des F.A.R 
111 

Mcknes 

Lafarge Maroc 

Maleo 

Maroc Metal 

Maroc Montag« 

Office Cherif.   des 
Phosph    (OCP) 

R.A.D. 

Simmons 

Soma ciel 

So mat im 

Sunab 

TS.M. 

Blv.  Moula y Ismatel,      Casablanca 
239 

Ru« d« Bu sane y,   11        Casablanca 

Ru« des Eglantines,   17 Casablanca 

Rue El Gara Casablanca 

Av.   Mohammed V,   305 Rabat 

Blv.   Mohammed Diouri Casablanca 
41 

Allée des  Sauges ,   2       Ato S«baa-Casablanca 

Blv.   Mohammad V,   304 Casablanca 

Ru« d'Audenge,   35 Casablanca 

Rout« d« Si di Kacem      Sidi Sliman« 

Rue Socrate Casablanca 

1 sMs^sftftÌa%ÉÌé)SÌ     suyyudM^g 
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3.   IMPORTATEUR! 

Cornamelo 

Compagnie  Marocain« 

Comptoir  Métallurgique 
du  Maroc 

Comptoir dei Minee 

Dolbeau (Ets M-et File 

Fenie Brouette (Sté-) 

Forget de Basas 

Hamelle  Maroc 

Longométal 

Omnium Commercial 
et Industriel 

Socimar 

Davum Maroc 

Blv.   de la Liberté ,233 Ca •»bianca 

BW.   d'Oujda,  9 Casablanca 

Blv.   de Paris,   10 Casablanca 

Rue du Chevalier Casablanca 
Bayard,   4 

Rue Karachi,    81 Casablanca 

Blv.   Mohammed V.650 Casablanca 

Rue de Basas,   31 Casablanca 

Blv.   Hassan Seghir,35 Casablanca 

Blv.   E.   Zola,   178 Casablanca 

Av.  Hassan II,   $2 Casablanca 

Rue Soldat E.  Brunet 

Avenue Khalid 
Bnou Loua lid,  t 

Casablanca 

Casablanca 

\ 
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3.  IMPORTATEURS 

Comameto 

Compagnie Marocain« 

Comptoir Métallurgique 
du Maroc 

Comptoir des Minet 

Dolbeau  (Eti M-et Fila 

Fenie Bros i ette  (Sté-) 

Forges  de  Basas 

Hamelle  Maroc 

Longométal 

Omnium Commercial 
et Industriel 

So cimar 

Davum  Maroc 

Blv.   de la Liberté,233   Casablanca 

Blv.   d'Oujda,   9 Casablanca 

Blv.   de  Paris,   SO Casablanca 

Rue  du Chevalier Casablanca 
Bayard,   4 

Rue  Karachi,    81 Casablanca 

Blv.   Mohammed V.650  Casablanca 

Rue de Basas,   31 Casablanca 

Blv.   Hassan Seghir, 35   Casablanca 

Blv.   E.   Zola,   178 Casablanca 

Av.   Hassan II,   52 Casablanca 

Ru« Soldat E.   Brun«t 

Avenu« Khalid 
Bnou Loua Ud,   8 

Casablanca 

Casablanca 

l sssesisttM sMsttstesèe 
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ANNEXE 4 -  I-MTB HES ENTREPRISES INTERROGEES 

1.   PRODUCTEURS 

A MS Route de Mona «tir/ 
Djemel 

Sousse 

Auto Hall Garage Avenue Farhat 
Hached,   183, 

Sfax 

Eti B. Bouzrara Route de Mona »tir Souase 

Bruno Vincent (Cassonesic) Rue Ibn Khaldoum,59. Tunis 

Buracier Rue La roui ai Haddad Meghrine 

Cameilleri L k L Avenue Farhat 
Hached, 81, 

Tunis 

CGEE 

Chakira Rue du 18 janvier 
1952,40, 

Tunis 

Chauvec Route de Zaouiet.BP 30 Sousse 

Ciemex Avenue Khereddine 
Pacha, 9, 

Tunis 

Clouterie Tunisienne 
moderne 

Z.I de Bir Kassaa Tunis 

Compto Rue Gamal Abd el 
Naner,   15, 

Tunis 

Le Confort 

Coop. Centr. de 
Motoculture 

Constantin 

Rued'Annaba,  7, Tunis 

Avenue de Carthage, 80,   Tunis 

Rue Gamal Abd El 
Nailer, 15, 17, 

Contre Pilote D'outillage Rue Ibn Khaldoun 

Cie Tun. d'Electron. 
El Athir 

Ferronnerie d'art 
El Begeroni 

El Fouladh 

Fluchaire 

Fonderies Réunies 

Fut Métallique de Tunisie 

Avenue Khe re dinne 
Pacha,27, 

Angle rues A rbi Zanouk 
et Taieb Mhisi 

Rue de Yougoslavie, 122, 

Rue Beni Khiar, 5, 

Tunis 

Sousse 

Tunis 

Route de Mensel 
Chaker 

Sfax 

Tunis 

Tunis 

Megrine 

Sfax 

1 •roiistiM nsMMttsti , t«lMlRip 
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Gabis on 

Imal 

Menchari fc Sciortino 

Le Metal 

Métallurgique de Tunisie 

Meublacier 

Mischie r-Tunisie 

Manuf.  Tunis d'électrodes 

Ra camere 

Rue de Palestine, 6, Tunis 

Rue de Quebec,6, Tunis 

Avenue Simon Pacha, Tunis 
19, 

Z.I.  de la Cherguia Tunis 

Avenue Farhat Hached, Tunis 
47, 

Rue Ibn Khaldoum, 26, Tunis 

Place de Tombouctou Megrine 
"Sidi Fathailah" for 

Route de Rades Fondouk Choucha 

Rectif Rue Arago, 10, Tunis 

Sacem Rue Kamai Ataturk,25, Tunis 

Sein Avenue n" 2, Port de Sfax 

Seilami Avenue des Martyrs Sfax 

SGI Z.I.   de Djebel 
Djelloud.km 32, 
Route de Sous se 

Tunis 

Sicame Rue B e rtholon ,23, Tunis 

SIN Rue Ibn Khaldoum,48, Tunis 

SIG Route de Gabès.km 2, Sfax 

Simet ZI de Djebel Djelloud, 
km 3,2 Route de Sous s e 

Tunis 

Singer Route de Sous se, km 7 Megrine 

Soc. Tunis de l'Accum. Avenue de Carthage, 56 Tunis 
Nour 

Socomena Arrenai de et à Hencel-Bourguiba 

Sofomeca km 5, Route de Sous se Megrine 

Soturno Avenue de la Liberté, 
131, 

Tunis 

S taf im Avenue Farhat Hached, 
65. 

Tunis 

Stia Route de Monastir Sousse 

Stiet Rue Ben Ghedhahem Tunis 

Sotacer Rue de Marseille, 32, Tunis 

S toll Rue Kemal Ataturk, 63, Tunis 

Sturnetal 
» •  -1 

Rue Beihassen Ben Tunis 

s—. 
ssstsistiss msissttsités     taftMaa 
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2. UTILISATEURS 

Cimenteries de Bicerte 

Cimenti artificiels tunisiens 

Djebel Djerissa (Sté*di) 

Cie des Phosphates et 
du fer de GAFSA 

Soc.  d'Entrep. 
ElectroMécan. (SEEM) 

Serept 

Soc. d'Exploit, des 
Tech. Industr. (SETI) 

Société Italo-Tunisienne 
d'Exploit. Pétrole (SITEP) 

Rue de Turquie, 19. Tunis 

Avenue Farhat Hached, Tunis 
47, 

Rue Docteur Roux, 22, Tunis 

Rue de l'Arabie Tunis 
Saoudite,  9, 

Rue Nahas Pacha,25, Tunis 

Rue du Venezuela, 6, Tunis 

Avenue Habib Tunis 
Bourguiba 

Avenue de Paris, 33,35 Tunis 

SKANES Rue de Rome,  3, Tunis 

SOGITEX Rue des Tanneurs, 14, Tunis 

SONEDE Rue Laplace, 16, Tunis 

SOTEMI Rue Danton, 9, Tunis 

SOTUPALFA Avenue Habib 
Bourguiba, 6, 

Tunis 

STEC Rue de Yougoslavie, 122 Tunis 

STEG Rue Kemal Ataturk, 38 Tunis 

3.  IMPORTATEURS 

Avenue de Carthage, 13, Bâtiment-Minus ine Tunis 
11 

Ets. Bhossette 

Comptoir National 
Tunisien(CNT) 

Sté Nieue Lafarge 

Revolon (Ane.  Ets) 

Soc. Nord Afric de 
Prod. Metoll (SNAPM) 

Avenue de Madrid,  18,     Tunis 

Rue Lénine,  17, Tunis 

Avenue Farhat Hached,    Tunis 
58 

Avenue de Carthage, 92,   Tunis 

Rue Abderrasak Chraibi, Tunis 
45 
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ANNEXE 5 - QUESTIONNAIRES UTILISES 

* Enqultet approfondies 

- Lettre d'accompagnement 

• Producteur« 

- Algérie-Tunisie 

- Maroc 

- Annexes 1 et 2 

- Utilisateurs 

- Importateurs 

* Enqultes postales 

- Questionnaire 

• Notice explicative 

L MMNNnfvi   WWPWWwWr» 



CíTETE« APPUQFQNDIEl 

Que«tionnaire producteur 

l tmtiHH» wwwi—ét     t>fc<imp 



CINTAI  D'ITUDM   INDUÌTWHUJ» 
DU   MAQHMI 

• P. a» 
TAMOCn   ( 

Questionnaire PRODUCTEUR COMPLET 

DI LA MUI-TIAXTANCI DAMS LE8 SECTEUM 

MCANXQUE, METALLIQUE ET ELECTtIQUE 

Neeaieura, 

Cete« enqulte a jour but d'I valuar las potsibiliUt da MI -trai tanca 

1 «oyen tarns das* las differente pays du NA6HUB. Uà r ens e i an teen tt 

i law mi i il ii I • sont strictement confidentiels st traités de taçon 

statietie.ua. 

Faraona« rencontrée ou ayant resali le questionnaire t   . 

Fonction :    t •  

Enquiteur t  

Fait I   Le 

•7. If), il rue 
/•   - 

L Msesèetiea 



FICHE SIGNA LETIQUE UTI- 

LISEE POUR   L'ALGERIE 

SECRET       STATISTIQUE        GAlAüTI ET LA TUNISIE 

I. ROSEISNKOTS GENERAUX 

îiom ou raison sodala t   col t 

Adrets« : ,, 

Dirige*nt3  í ,  

üuiikiro de patente  : télex t     

¡orme juridique   : ,  

Capital social  :    ,  

Adrussc(s)  usine(s)   : ,  

Activité principale ;    (en ;, du CA.) 

Activité» secondaires s  

RESULTATS  DE L'CXLRCICE SOCIAL DU    , ..  AU 

Immobilisations   totales brutes     

Amortissements  totaux ;     

Amortissement de  l'exercice :     

Investissements  de  l'axercice   :     

Chiffra d'affaires liors taxao:  

Frais de p.   --;jnn«l  (charges    M comprisas)  i 

ri. DIVERS 

Sur face occupée : ,  dont couverte t 

lai5sauce installés :  

'L stessisi is« MSSMataaés 



OIULCTíüN  DE  LA ¡¿TATISi'XQlI 

.v"  20.12,74/11 OS 
ÎE'.'WT  ¡ÌTAT^TIHT GATA'in 

FICHE SIGNALETIQUE  UTILISEE POUR 

LE MAROC 

ENQUETE DC LA SOUS-TRAI~A!KT 
•CITEE COSJJOXHTOtBWT PAR LA nrjîCTTÎïî HE I,'I'!n"FTnTr 

£T LE CEIJTRE !)» ETUDES I'HUSTRIHU^: nu TJAR'T«n^ 

A: 1274 

•"ffSEIcaiCCIITS GEilEHAUX 

om ou raison  cocíala  : 

•dr;i38c  :      

a : 

)irigud:it3   ;     

¿turo de  patente  ;        blei- 

erne  juridique   :     

apical ¿ocia!   :   ..,.,  

drease   (3)   usino   (3)   t    ,.  

l'i '.Vi 1 tinnci 

ctiviuo   secondaires  t 
.A. 

•^LiVTS   *>L T,'r:::i:nCTCr f.ociAL lü 

ririobil isa t ions   totales brutes 

nortissemenc.i   totaux  :     

'-.•nt-.v.í-.-.nents   de   1 

rvontiv, cruenta   de   1 

exercice 

exarc.ee  : 

'i Lì;'.' cl'affairas hors  taxer)  :     

'ra's *'f'  i'c'"'în'i^l • :-\ emprise-.) 

1 .il v j..:: 

"rl'u     "ccu.x c        dont  tf,m/erL 

»   .i.mr.    inutailOe  

L •MMfetÍM   IMIMttMéf 
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Cod* INSU Activité! 
I 

(yaltug) 
production 

t 

. 

¡ 

.. 

• 
           t 

 f 

¡ 

* «iter ti 

V    •MMiêliM   nilHlHét      ItfcillM 



1 
i          Vi 

i -1 
;! s 

PS 

:    S 
; > 

1 1 
1 
1 

1 

' 
i 
t 

i 
! 

¡ 
i 

l 
i 

i 
i 

t 

i 

J          ' 
1 

i      ! 

{            i 

,.    1 

1 1 
I 
1 

1 

S 
! i 
i 

¡ 

1 

i 

9 , 
! 

' 
, „     ' 

4 ; 

1 i 
i 

i. n ¡ 
> 

PR
O

D
U

 

O1 
. 

•o 
0 
i- 

Oí 

a 
u 

\4l 
4-1 
•rl 
c s 

01' 
w 

•.'•i 
'hi 
JO 

IM . 

! 

* 

1                    Ï 1 ; 1 i 

I ••MffittiM mtmntaiiét 



2 

>   • I 

*"*•" 

S 
(A 
Cr; 

I 

I 

o 
M 
H 
U 

Q 
O 
Oí 
o- 

o- 

o 

0) 
•a 

•3 

'.H 

0 

*••' ' 

I   I 

, —— 

l •MMitttM mtniMiMéa 
, MIMUIM 



6. 

Débouchés actual» dot produits ou activité«, répartis par Mctaurs : 

P10MJIT H* 

1 2 3 4     ' '•    5 

Part du produit 
dans la produc- 
tion total« 

X X X X % 

Indication das 
sactaurs 

100 X 100 X 100 X 100 < iOO % 

Brëvs dascription das produits : 

1) 

2) 

3) 

*) 

3) 

l assatiatiaa •aawaisaès 



7. 

Débouché« actual! da« produits ou aetivitla du point da vus géographique 

Répartition tn I tt typ« da lion vous unifiant aux principaux elianti 

fcfFff liana financian, 14&. F ah. Ucanca d« fabrication, L.C.  contrata 

cooaaarciaux I long tama, P»ln paa d« lian ni contrat ft long tarnt). 

Part du produit dan« la 
production totala. 

Débouché» : 

. Dani le paya 

. Deux autra« pay* du 
Maghreb. 

. France 

. Reate de  l'Europa dan 
neuf 

. Espagne 

.  Reate du monda 

PRODUITS N* 

•.--••• —•— 

type de * 
lien T 

10OX 

typ* de 
liann 

ÎOOX 

. 5 

~i _. 

UPP«. 
liai j   lian 

1  

de 
n 

100% 

_L 

typa de  r 
lian i|_ 

——+»-——~- 

1001 

type de 
lien 

..( 

-+~ 
10OX 

Breve daacription de« produit« : 

1)  

2)   .   .   .     

3)  

4)  

5)  

I aaaMttliN Maawataaé« ••taMp 



8. 

nettiti «'«Hum»"- 

Notfbra Dêaigaation Caractlristiquai 
tyaa-sarqu« «te.. 

Anafé da 
mil« an 
aarvica 

Duré« da 
vi« raa- 
tant« 

"T 

Taux 
4'utili- 
•ation 

.- 

r 

\ 
•MMÍaliM   IMIMRtMé« » stfetmip 



9. 

I •••••ill it« ütntatMéf 



10. 

»I 0 J I I I 

1 H7I * lift > 

i) 

2) 

A W0Y1N TUMI    (1177 - IMO ) 

1) 

2) 

1 •MttiMiM   IMUMtMé« 
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lOter 

Pout quell«» ration ach«t*r«vou« tn dehor• du Mafhrtb ? 

Produit n*      9 

'réduit n      10 

PrTd'Jit o      11 ^   •   »   .,    •    I    v   •   •   « t«»)»4llt, •   I   • ••»        ..*:•»• 

Produit n*     12 

*   *    '    t    i    t    b    *    t    f    •   •    I    ?    •   »    » '!...'»# •   •••ttttt*    '    * • 

''•'-'âiiit. n ''     t'1 #    t. r    •   *   *    1   #    *    *   ' '    «    -.   1   »   *   r    -    .     ,   • 
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IL- 
LA üOCS-iRAMAHCE DAJîS LES 8ECÍEÜHS MÉCANIQUES 

.ITTALLIQliaS, ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUE! 

i;0f î u sous-traitance doit Itre prise dm un uni trêi largo,   Elit coworend 

notamment : 

- La fabrication, de pièces ou de sous-ensembles Ì incorporer dans un ensemble pour 

la compta de tiers (3elon sas plans) ou our cátalo   is (ax i fabrication da pièces 

pour l'industrie automobile) 

- Les traitanenta à façon de pièces, de soua-enssmbles (traiteman» da surface, usinage 

emboutissage etc...) 

- Le montage ou l'assemblage d'ensembles ou de »ous-ensemblei. 

Ln outre aile est étudiée à  3 niveaux géographiques Ì savoir  l 

- national 

- maghrébin (Algérie + Ilaroc • Tunisie) 

- llagureb-Europe  (CEE) 

l.     SITUATION ACTUELLE 

1)  Votre entreprise pratique-t-elle actuellement la sous-tra*.tance 

Oui  : 

Non :   (1) 

2) Depuis combien de temps ?    •-•• «•  

3) ¿ecourt-elle a cette  pratique  \ 

Sy 3 tentât iquement 

Regulier entent 

Occasionnellement (I) 

4) L'entreprise recourt-elle à la sous-traitance mt. •._ -ro^ ; 

.   Donneur    d'ouvrage Oui    Si oui passe» .î la question 5 

Non  Si non passer à la question 7 

,n i ' ur d'ouvrage Oui    Si oui painox * la question r> 

Non  Si non passes "i la question 7 

Biffer les   mentions  inutiles. 

I sssesiatiM »eeMstseé* 
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16.» 

7) Votrt sntrepris« «-fells fait da It •oui-traitenet antlrlsursment t 

- en tant nao ^«nnour Oui lion 
- tn tant qua preneur        Oui Non 

0) Problème» rencontre's et solutions proposé«* 

9) Tour quelles raisons avea-vous renonce ì faire de la sous-traitmce ? t 

\ sseesistisa mseteetaeé« 



17.- 

11) Qu'tit-M qui iUiu ou «§!«>>• U Muê-trai tane* à l'Intérieur eu 
pêf AMM vott« Mtttur t     

It) Cium daña l'or er« DtCtOISSANT dt leur importane* lea i facteur a 
Ita plut importants qui limitant It rteourt ft U »oui-traitene« 

(Voir annaica 1) 

i. 

2. 

3. 

13) CUtttr dans l'ordr« DECROISSANT de ltur importane« Ut 3 factauta 

let plut importants qui ftvorittnt i« recourt 1 U tout-traitance 

(Voir annexe 2) 

1. 

2. 

3. 

14) Quelles mesurée ou actiont pourrait-on envisager pour développer : 

courant de sous-traitance entre entreprises de voti«, pays. 

.  • •••*••#•*••'•       »It.li«* 

l BMMittitt »«meats««« 



in.« 

20 Qu'««t.ce qui limit« eu empicha la sou«-traitance antra aptra^rie^ 

»itutei 4tM dtt pay« â^fftrante du MAGHU1 dMi votre «ecteur ? 

22) Clmtr dans l'trdre DECROISSANT dt  leur importance las 3 facteurs lai 

plut importants qui liai tant le recourt 1 la sous-traitance î (Annexe!) 

1. 

2. 

3. 

'Sii 

23) Claaaer dana l'ordre DECROISSANT de leur importance lea 3 facteur« la« 

plut important« qui favoriejint la recoure a la eoua-traitar.ee ? 
(Voit  Ami«*A* .   1) 

1. 

2. 

3. 

24) Quelles mesures ou actione pourrait-un «avisager pour développer le 

courant de sous-traitence entre les entreprises de MAGHREB ? 

'L «saasieUee maiaeetaaée     ••fc»MM 



10.- 

«i-qàiiàMci t*m u mmi ttVWMW tc.MKtt I W 

3i) Qu'tit c« qui limit« eu ssytehe la eous-traitenca antra 1«» entreprises 

das 3 paya du Maghreb at laa entreprises da la Coamaautl Economique 

Europaanna ?     • • '  

32) Classar daña lWdra DECWI8SAHT d« laur importance laa 3 factaura laa 

plus importants qui Uwitant la recours * la sou*-traitance 1 es nivmmu 

(Voir Annexe 1.) 

1. 

2. 

3. 

33) Classer dans  Vêtit* DECROISSANT ds lsur importance laa 3 factaura laa 

plus importants qui Javoriamt le recoura à la eous-traitance à ce niveau? 

(Voir Annexa  2) 

1. 

2. 

3. 

34) Quille» mesures pourrait-on envisager pour développer at stimuler la 

courant de sous-traitance antre le MAGHREB et la CE.E ? 

X sssacistise  MSiMfttseei     ••àa.eaaa 
^^^B^BWBBmm^mmB^mBBHmBBmMmBBBmBXmmmm) tWlIWWf 



20.- 

5      fKCJïIï» 

Ënviaa|«t~voua d« recourir i U sout-trauance à court et moyen um t 

fS.i¿2£.Sa£-a2íH}£i}£-e.L2iíYISI££ ! Oui Non 

type de produits  ou activité» t.. décrire) 

quantités provuea  : 

- 1977 

-  1978 

SS-îâD^aa$_EE£S£yÇ_âl2iiY£Slfi • °"; Non 

•   type de produits ou activités  . (a décrite) 

* ? - • 

capacites piévues 

- 1975 

•  1977 

- 1Î80 

1 •esecittiea  «eiaiatetée ••ktmtp 



ANNEXE   1   S  FACTEURS LIUITA.NT  LL RECOURS A 1 >. SOUS-TRAITANCE 

. Différtnc« de iangus 

. Absence d'institution organisant 1« towtraitanc« (bonne,  foiras...) 

... Absence d'organisation d'arbitrag« 

. Absence   de LABEL de qualité 

. Réglementation compliquée pour lea    autorisations "d*importations temporaire     d'adr.'&s: 

temporaire, etc..." 

. Réglementation des  paiements en   avises 

. Absence d'accords bilatéraux avec les pa;*". voisins 

. Barrières douanières d*> la C.E.E. 

. Légielation    restrictive 

. Formalités administratives trop lourdes 

. Prix tro? élevés de la sous-traitance par rapport au prix de revient de la fabrica 

propre 

. Prix d'achat local  trop éleva par rapport à l'importation 

. modalités de paiement 

. Financement de3 outillages 

. Qualité insuffisante des produits locaux 

. Qualité insuffisante des produits maghrébins 

. Délais trop longs 

. DSiais de fourniture non respectés 

. Capacité de production trop faible 

. Coût du transport 

, Difficulté de transport 

. Spécialisation insuffisante 

. Problème   de norma« 

. Absence de    bureaux d'études nationaux 

. Absence d^ bureaux d'études intermaghrébins 

Manque d'agressivité des aervices commerciaux des entreprises sous-tra; tant??; 

. Accords do licence  limitant la sous-traitance avec  d'autres entreprinc; 

. Liens financiera   limitant ou excluant  la sous-traitance avec d'autres entrcnrv.es 

. Promotion insuffisante 

. .lanque de souplesse des sous-traitants potentiels 

. Manque de spécification« techniques nécessaires 

t   o-: 

l ••••eistilli msmsntssé« .ttfetmtf 



. Habituât da eoejMAétr Iti pilcas dt rtchanga au fournisseur da l'installation 

. lianqus dt confiase« dtna Iti qualità» das produits loeaux 

. Volonti d'Itrt totaleraant indépendant 

. Habitude dt travailler avec la France 

. Parte éventuelle de garantie si on conmande  le» places de rechange à un tiers 

. Obligation contractuelle de commander les pieces de rechange au fournisseur ao 

l'installation. 

"L imciititn mssiettattt      tifce>aj|»a 



ANWtXL * i IAC*TJä5 ¿VvVûiM«Ai>i «u »icüimz \ LA SOUì-TRAITAììCE 

. Assouplissement das formalités adminie trat i vea 

. Langue commune 

. Création d'una revue périodique avec informations "Sous-traitance" 

. Organisation da foirai industria liai 

. Création d'una bourse da aous-traitanca 

. Abaissement das tarifs douaniers 

. Création d'un LABEL ou d'une MARQUE de qualité officielle 

. Existence da    législation douanière libérale 

. Assouplissement das rig laments de ':•: "zr.2"ii -la -Javisaa 

. Accords bilatéraux ou intermaghrébins 

. Dispositif« légaux favorisant la recours à la sous-traitance 

. Courtes di a tancas 

. Normalisation daa   pitee* 

. Grande spécialisation dot satrspriiea 

. Faible spécialiaation daa entreprises 

. Facilites de   communication 

. Respect dea délaie de livraison 

. Rapidité d'exécution et de livraison 

. Excédent da capacité de production 

. Amélioration de  1&    qualité 

. Prix plu3 compétitifs 

• ¡Iain-d'oeuvre hautement spécialisée 

« Outillage spécialiaé 

. Développement d'accords commerciaux 

. Existence de bureaux d'études nationaux 

. Existence de bureaux d'études intermaghrébins 

. Meilleure promotion des entreprises locales 

. Amélioration de l'efficacité das cervices commerciaux 

. Facilité d'adaptation daa sous-traitants locaux 

. Confiance dans la qualité des produits locaux 

. Envoi de mi as ions coaasrci.loi Ì l'étranger (îlaghreb ou C.E.E.) 

. Formation doc services doa achats, 

l gomfetrt [ 
iiiociitio«   momentanea     aefcêsjiBel 



CENTRE   D'ETUDES   INDUSTRIELLES 

DU   MAGHREB 

Questionnaire UTILISATEURS 

Q   P     236 

TANGER    ( Maroc I 

ETUDE DE LA SOUS-TRAITANCE DANS LES SECTEURS 

MECANIQUE,  METALLIQUE ET ELECTRIQUE 

Messieurs, 

Cette enquête a pour but d'évaluer les possibilités de soi   -traitanc« 

a moyen tarme dans Us différent! pays du MAGHREB.  Les renseignement» 

communiqués sont  strictement coniidentiels  et  traites de i açon 

statistique. 

Personne  rencontrée ou ayant  rempli   le questionnaire  ! 

Function   : 

Enquêteur  s 

Fait a Le 

27.   29.   31  rue ds Qrenad«    -    1.lé©r«mma  .     CIIMAOM   -   T«éphona«       3«4-B4/*    -    3M-M 

l SSSSCllIlSM   mlMMtSftit ••fctmtp 



VISA CC-. Cü.LS 

OliSLCMON UE LA  UÏATISIIQIC 

.v"  20.12,74/11 DS 

l*f*l 'M ri;t,rr   nTAa,rPTÎ_T   ^n^jm, 

ENQUETE DC LA S0US-T5A1TAÎKT 
XÏ'EE  CONJOINTEMENT PAR LA  TîrJîCTTffï HE T.'IÍTn'TTÍUr 

£T LE CEÎ.'TRE TETUDAS irTDUSTälElLrE HU 'iAHT^m 

i.. 1076 

":.i:sLir;;;i;:ii:iTTs cEiirnAUX 

i'om ou raioon nocíalo  :      T^I   . 

Adra-.sc   :      

.'-'ir • gca:-it:j   :     

i.^rt-lro de patente : . 

i'ornc juridique : ... 

Ca^i :.al social : .... 

Adressé   (:;)   usine   (s) 

T'1 - \Cì: 

. c t : vi 1e   L>'' rtci :   . 

Activité:-;   secondaires   : 

ìà;VV; n;; T,
1
.••;;::^.ctcr ;,OCTAL ')i; 

i.nr;obi I i s at ion s   totales  brutes   : , ... 

Anort'.ssenunc:   totaux  :    ,  

Ami c : j".r..ient3  de   1 'exercice   :  

ir>v«?:ît j' n ¡urines   tic   1 'exercice   :  

'Airii,'  c'affairas  hora  taxe;;   :      

•'rais  ;:<-<   A)Q:ninnnl -,   comprise".) 

I r uVi...r 

.'i '" i .ae      oi;CU,)t'Ci    . . . 

» ' •> '«an'••     ¡ liutai !(."(! 

i ill-   i.(»ir.M-.rl 

•I •MMMMttfl   •»•RIMllMt stfctmap 



Cüd« INSEI Activités (ytltur) 
production 

"L •SHciatiM  muMRtani» stbtmap 
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"I •MtciittM  momiMiMt sefctmip 



6. 
Débouché« actúala daa produit« ou activité«, répartit par «acteur» ¡ 

PRODUIT N* 

i     1      » 3 4                ¡J1           5 

Part du produit 
dan« la produc- 
tion total« 

X % X % % 

Indication de« 
stetaur» 

100    X 100    X 100    % 100    Z 100    2 

Brëv« description de» produit» : 

1) 

2) 

3) 

4) 

5) 

•l •«••Ciati«« IMIMRt««*« 
••b«mf|i 



7. 

Dêbouchéa actual! dai produits ou accivitaa du point da vu« géographique, 
¿«partition an X it typ« d« lian voua uniaaant aux principaux clianta 
XtxL» lian« financiara, Lie. F*h. li canea da fabrication, .L.^ contrat» 

ireiaux a long tama, P|L, pat da lian ni contrat a long tarma). 

Espagne 

Reste du monde 

j       100*1      |lOO%j      100%j 

A** vejdascription _des_ produits : 

1)  

2) 

3) 

A) 

5) 

L aasaciatiaa  mamaatMèi , ««••map 



8. 

Matérial d'jqulpanant 

Montra Dés1gnation 
T 

;   Caractiriatiquaa 
¡ typa-aarqua ate.. 

Armé« dt i   Durit da Taux 
mita an       via rat-   I   d'utili- 
tarvica       tanta '     tation 

•V 

fomfetrt i •aaaciatian  mtmaatttét sobtmap 



9. 

I •utciatitR  iMiRMtaiié« 
ttètmtf 



10. 

r i o j 11 g 

A comi mm   t 1971. im i 

2) 

A HOYEN TERMI    (1977 - 19tO ) 

1) 

2) 

1 
tehimap 
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12. 

Prodult   n*  5 

Pourquoi acheter u produit dati un dot paye du *àO»IB plutlt que dem« 

votre paye t •  

Inlete-t-ii das product««« locaux i      Oui Men   (1) 

Ivo lut Ion & aoyen temo IMO dea achote : bail»«, »tabilit*, haueee, 

«chats à producteur* locaux, production proprs, (1) 

Produit   n*    6 

Pourquoi acheter et produit dut un «as paya du NAGMtEB plutCt quo den« 

votre peye t  

Unifcte-t-il ¿ut producteur« locaux :      Oui Mon     (1) 

Evolution I noytn temo IMO doc achate t baise«, ttabilit«, hausse, 

«chati 1 producteure locaux, production proprt,    (1) 

Produit    n*     7 

Pourquoi achatar et produit dant un d«e payt du MAGHRE1 plutôt qut dans 

votr« paya :  

Existe-t-il das producteurs locaux i      Oui Mon     (1) 

Evolution I noytn ter«* IMO dat achats i baissa, stabilité, haussa, 

achats à producteurs locaux, production propra,    • (1) 

Produit    n*     8 

Pourquoi    «clatter ea »roéuit dant un das pays du MaOMttl plutlt qua dams 

votr* payt  :    •  

Existe-e-il das producteurs locaux i       Oui Mon       (1) 

•volution I «oyen teme IMO dea ««tate t baita«, stabiliti. Haut sa, 

•chats à productsvrs looaux, production propre, (i) 

1 l    «ttetistisii mtataataaè»     ighopjii 



II. 

»•urqual ash«cet et pr adult M istori Au HAOHRKB i   ,,,....  

Exista-t-il 4e s producteurs ughrlbine i   Oui      KM       (1) 
Evolution i muyen taras (1910) dit acheta t baissa, stabilité, haussa, «chat 
à producteurs locaux« production propra i (1) 

iVaduit n* 10 

Pourquoi achatar ea produit an dahora du MAGHREB :    

Exiita-t-il d<« producteurs maghrébins :    Oui     Non (1) 

Evolution l moyen terme  (1960) daa achats  : baisa«, stabilité; hausse,  achat 

à- producteura locaux» production propra  :    ( i ) 

/rodui^ n*   U 

Pourquoi acheter ca produit an dehors du MAGHREB :    ,  

Ejciste-t-il des eroducteus maghrébins  :      Oui        Non (1) 

Evolution à moyen terme  (1980) des achats  :  baisse;  stabiliti, huub'-e, achat 

i producteurs locaux, production propre  :               i ; 

•9 

\<duit n*_    12 

Pourquoi acheter ce produit en dahora du MAGHREB :     

Exiats-t-il des producteurs maghrébins  :    Oui       Non (1) 

Evolution 1 moyen terme  (1980) dea achats  : Caisse,  stabilité, hausse,  achat 

à producteurs locaux,  production propre  :   :  

•••quii  v.''     13 

Pourquoi acheter ce produit en dehora du MAGHREB :     

Existe-t-il des producteursmaghrébins  :        Oui        Non (1) 

Evolution i moyen terme  (1980) dea echats  ; baiaae, «"»bïlité, hausse .achat 

a producteurs locaux, production propre;    <4) 

l aisaciatiaa  msmeataaia ttètmaf 



M. 

c i MM« *•*• l'orirt éltrtifiMt M Wur importa*«« 1st trvU tritlrti 
qui pouMMIt Uf Ulumlst M Witt MStSUf I adattar I i'satftriauc dw 

MAiMMI. (V.U MMM i) 

1. 

2. 

3. 

Clasaas daña l'ordra décroisaamt 4« laur insortane« Us trois crittras qui 

limitent l«s «chats das industrias da votra sactaur ft l'axtiriaur du 

MAGHREB (ou qui poussant ft achatar ft l'inttriaur du MAGHREB). (Voir Atmaxa 2) 

1. 

2. 

3. 

Qua faut-il faira pour dévaioppar las achats da matériels mécanique, mécanique, 

ou électriqua 1 l'inttriaur du pays ou du MAGHREB. 

1. 

2. 

3. 

I saaasiatiM «asustases 



CENTRE   D'ETUDES   INDUSTRIELLES 

DU   MAGHREB 

TANGER    (Muroc) 

Questionnaire IMPORTATEURS 

ETUDE DE LA SOUS-TRAITANCE DANS LES SECTEURS 

MECANIQUE,   METALLIQUE  ET  ELECTRIQUE 

Meitiieurs, 

Cette enquête a pour but d'évaluer   les possibili tes de soi -.-traitanca 

à moyen  terme dann  lea differente pays du MAÍJIIKEII.  Les rcn»eign«m«nt» 

communique* sont strictement confidentiels ¿i   traites do 1 .içon 

statistique. 

Personne  rencontrée  ou ayant rempli   lv questionnai M.   :      

Fonction   :  

Enquê teur  :  

fai t   a       Le  

27.   20.   31  ru« do  Grenada Telegramm«  .     CEIMAOH   -   T«ilépl»or»e»        384-64/B    -    398-68 

1 aseeeiatiea miMMieeée , itti nip 



VISA CO CO £S 

DIRECTION ¡)E LA STATISIIÇUE 

y° 20-12 74/11 DS 

>£CU".T 5TAT7.rTIQlT GA!WTT 

EÌJQUETE DE LA SOUS-TEAITAHCr. 
IIEITEE COÎIJOIinXïlEIIT PAR LA DirJXTTO!! nc I,»Ii7>"PT?J.r 

ET LE CEIITRE  D'ETUDES  I'.IDUSTRIELI^C  ^U Wrr.* 

1976 

"TSKSEIGIÌCIEIITS GEHERAÜX 

iiom ou raison nodale :     Tel  : 

AUr.¿;»so  :  

Dirigeants :  ,  

L uiuúro de patente  :      T!*.lex 

ione  juridique  :    ,      

Capital social :  , ..... 

Adresse (s) usino (s) j   .,  . .... ...... 

et ivi io pnnei    : 

'.envitó,: ¿oondaires : 

,an   :  >i'i r..A 

II   -  lîLSLTf ATS TL T.' ""EîICTCT:  r.OCIAL 1U       . . . ATr 

innobilisations  totales brutes  i     , 

Anortissemenca  totaux  :    , , 

Anos, ti .i scient 3 de  l'exercice  : ..... 

inventi r,;, dienta de  l'exercice  :        .... 

T.i Ci!-.;  d'affaires hora  taxer.   :     
î;ra.'s  uff  ;'<e."sonnel -. . ; oornrisei)   i 

Curiae :  occupée        dont  couvert 

ui .¿nance  installée ,...,., 

L •MMilttM   «MMtltMe» tsfetmtp 
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I. 
QébeueMi âctuêli »•• »veéuiti ou activité», ft>»tli• ?«r Mttaurt t 

.•at i du produit 
dann la produc- 
tion total* 

i ndícation d*s 
secteur» 

100    X 

PRODUIT N* 

100    X 

% 

100    % 100    1 100    X 

lit ve description des produit»  : 

1 : 

3) 

A) 

5) 

\ 
»•••»ialiti iMamitMê« 



7. 

Débouchés actuólo de« produit! ou activité« eu poiat it vu* ••«•refhlfu«. 
Répartition on X ot type do lion vous uni ••ont au« prlnoipèu« clionta 

&JU lion« finonclori, LU^Jrt-. Hconco do fabrication, kk. contrât» 

commerciaux à long tormo, JLU P" *• !*•• nl contrat 1 Ioni tormo). 

1 

PRODUITS V* 

Part du produit dans la; 
production totale• 

-,  t 

Débouchés   : 

. Dans: le pays 

,  Deux autres pays du 
Maphreb. 

;ance ¡ 

. -f «.•  ae  i.' Europe de^ 
,'Ui : 

,p d'ine i 

;•...LI-  du monde ) 

.1  
i 

.„u- zip: 

ÎW d1  %    ¡typ*.d« 

r 

i- ..„—J.. 

I 

i  lUni'-1 
*x   ! *??• 1* ï lion! 

—*~ 

typ« de 
lien 

• 100%i 
 J L 

lOOXi ,100%: 

_U U 
100X 

I 

I t 

! 10055* 
i 

i. 

I— 
Sl'.'v/ e_ description des produits  : 

i) 

2) 

3) 

k) 

5) 

gOIRtOrt l •SSOCiStiOO   nOMOffJtOROO 



1 
Sombra Dèiignation Caractlriitiqua« 

typa-marqua «te.. 

I" 
Anafe 4« « 
mie« an   , 
•arvic« 

Duri« 4« 
vi« r«a- 
t«Rt« 

Taux 
d'utili- 
sation 

Bombir t i •itociition  montatane« , ttbtmtp 
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r ...   "i 
teure,*« 1 I ' temttftf hart dm ptpt • • » »•••»« • .««.»••• • •  

Concurrenoe des produits Iseeua I Mill«, fti»la, fort*, (I) 

Valorisation du produit (2) null«, faibl«, importante (1) 

Evolution t moyen tint (1177)   t »ou 4« modification, modification prévue (3) 

•   t   -    (.   £   .   •   e   •   i    ,.t.aeB«,:8*«t«<»«**»***«»t*«*t«**lt*»«****«*««»*******l*t    '    k    -    -   »   *   ^   *    •• 

Pyoduit ft*    6 

Pourquoi l'acheter hört du BAY«  > 

Concurrence dos produits leciux ( nuli«, faible, forte, (1) 

Valorisationdu produit (2) nullo, faible, importante (1) 

Evolution a moyon terme (1177)   : pou do Modification, modification prévue (3) 

Prpduitt u*    7 

Pourquoi l'acheter hors du pays    

Concurrence das produits locaux : null«, faible, fort« (1) 

Valorisation ia produit  (2) null«,  faible, importante (1) 

Evolution à moyan tensa (1977)   t peu de modification, nwuiii-ation p.evue  (3) 

Produit n°    8 

Pourquoi l'âchotor hors du poya t 

Concurrence das produits locaux t nulls, faible, forte (1) 

Valorisation du produit (2) nulle, faibl«, importante (1) 

Evolutif   à moyen terme (1977)  t Pou de modification, modification prévue  (3) 

': res :     Q)    Biffer la mention inutile 

(2)    Valorisation par assemblata, incorporation de pilcos fabriquées localement 

traitements diveib, montage etc effectuée par votre entreprise. 

C3)    Par exemple : Valorisation plus importante (voir note 2), achat à produc 

taure    locaux, production propre, dis parition du marchi ou 

développement très rapide. 

t 9N#9HHiM   MftfRWMMwt 



n. 

immmmÈÊÊËmJL 

fourbu«i l'MlMMr tew eu Mmjhffc i   ..........i,,,.............,.. 
    •   .H'   IIIIIIIIIIIIIIIIHIIII IIIIIIIIIIHIIIMIIIIIIIIMI       >M>i 

Concurran«« été proaulti 1««*IM i nulle, falbi«, fere« (!) 

Valorisation du produit (2) null«, faible, importante (1) 

Evolution a «o>en um (1977)  t  p«u 4« «oúif ietti«*, modification prévue (3) 

1 

Produit n*  10 

Pourquoi i'acheter ho« du Haghreb  : 

Concurrence des produite locaux t nulle, faible, forte (1) 

Valorisation du produit  (2) nulle,  faible,  importante (I) 

Evolution à moyen terme (1977)  « peu de modification, modification prévue (?) 

Produit n*   11 

Pourquoi 1 ' acheter hors du îiaghreb :       .... 

Concurrence des produits locaux :  nulle,  faible,  forte (1) 

Valorisation du produit (2) nulla, faible, important« (1) 

Evolution à moyen terme  (1977)   s  p«u de modification, modification pióvue (V 

Produit n°   12 

Pourquoi l'acheter hors du îlaghreb  : 

Concurrence des proluits  locaux t nulle,  faible,  forte (1) 

Valorisation Hu produit (2) nulle,  faible, Important« (1) 

Evolution à moyen terme (1977)  :  peu de modification, modification prévue (?) 

otfcs   :   (1)  ûifier  la mention inutile 

(2) Valorisation par assemblage,  incorporation de pièces fabriquées localement, 

traitements divers, montage, etc.. effectues par votre entreprise. 

(3) Par example : Valorisation plus importante (voir not« 2), achat à produc- 

teurs locaux, production propre, disparition du marché ou 

développement tròe rapide. 

•L MvMIVvIMI   wfwliwWi 



r u. 

fmfftml l'ê§fc#i#* tovt en Hs^Mfb t n MMIMMM »" 
 , UH.MIIMIIIl MMIIMII Ultt MM. 

CtMtttrtM« 4M pttéttiM leeau« i m»iU, falsi«, tort« (1) 
Valorisation eu ptaétiit (I) will«, fais le, lafertMta (I) 
Ivelutio* I «"yen tan» 0911) i pau et n#4ifleetIan, «nnlfication prévue (3) 

tes  ¡(1) Biffer U «•!» ti on inutil« 
(2) Valorisation par •••tabla««, incorporetien it pile«« fabriquée» localement, 

traitements divera, aontafe, etc.. effettui« par votre entreprise. 
(3) Par exemple  : Valorisation pina importent« (voir note 2), achat à produc- 

teurs locaux, production propra, disparition du •archi ou développement 

très rapide. 

L 
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Monalaur 1« Directeur, 

U Centra d'Ennio Induatrtellee du ft»a>rob, M toil»borati«« 
•v#c U bureau Sobcoofi-Goofbort, entreprend actual lae*nt un« éniriV 
• ur U MvuMitmcr et tur U situation 4oa ontrOfrloot Induatriolloo 
du 'toglier- Hans les eecteura e4tallle.ua,  ofcanlqua et fleet rlejie. 

Cette átváo est  «enee conjointement  »vee  la Dlraetior  He 
l'Induatrie et avec l'accord du Coniti de Coorilnotlen  Ita Etudee Stette- 
tiquee  ( Vis« du CO.CO.ES M£ 20.12.74/11 M  ). 

L'objet  de cett« étude eat de etlwiler U «volopf«e*nt de 
la aoua-trattance dana at ancra l«a •* a ou »ihr«*, einai i,u'av#>c !.•• 
industríele européens. 

Voua trouvereg an onneae un bref questionnaire (1) que noua 
^rua ¿eoondens  de bien vouloir noue renvoyer ofte»nt foojjll «u t»lmt 
tard 1« 20 Févrlet  1075. 

Il eat entendu a. a la aaarat 1« plua 
lea Inforavtinna que voua vaudrai blan nono 

i téca aeua fora* et-atlaelajua. 

u ott paranti tur 
Illot tarone 

àr 
27. Il, MM« 

L 
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•tii¥tln«iit ft* «*tt« ituë« MM un U«t«ur 
laatUIC de div«l©«?#»nt •"« *MC §t <i'««*e"«nt •» lrttr«4tM»nt 
¡TvMf« «ntr.prlM. Cet Mur*uol nou. twLton* ?o«r <u« vont y 
MlUMtUi pl«lM«Mt. Houi fpftiitonê eontMt iv«c v«u« low ,.e 

U pv»lle«tlon da« r«tultf>et. 

In vou. r««trct§nt à l'«viinc* ám votr» colUberitlon nov» 
*M »rioni d'-iré.r, ìtottUur U Mrwt.ur,  i'.xprwiion <t« notre 
«MMl4éMtlon dittlntué«. 

f70 II MMCTIUt DU CEHTtl n'RUTHS 
IMHMTRIILLRi   W\ *GHU1 

(t)     U «uMtUwwlw MM*rt« pluilaurt MrtlM : 
1) Un «uMtUiiMir« ém 3 RUM« tur v«tr« Mtlvitl «-n M«»*«-«! 

•t un« éeufcl« Ht« *• r«M«UwM»nM «ul «MMtMiit 
l'Mtlvitl 4« l*MtvMrli« •« »W, 

2) Un MMtlMMlr* M4«ifl«u« «l«i«-trtUMMN M 3 Ht«» 
nutJroeiu à.l.C. 

ï) Un« Mtui •«•lie**Wt <ul ¥*MI« «itoti M«r l'l«wrwr«ml©n 
4M fu«ttl«M M CM 4« 41ffUultl. 



VII* 00.CO.Il 
DÎUCTIOW M U ITATIITXQUi 

K* 20.II.74/11,DI 
•MUT lUTUTlQt?. QaaAIttX 

IMQUITI DE U IOUI-TMITAIICI 
«Mil CONJOXNTEMNT »À» U DIUCTIOW DI l ' XMHJSTIU 

IT U CMTU D'ITVDM INDUST1IILLM BU NM1MII 

il«« «i ralaan eaclal« : Tit : 

Aéreset 

Di rigeanta   : .  

Kuaéra de »étante Té Un 

Fara» juridique ,  

Capital aacial  : ,  

Adreeea (•) us In* (•)   -,., 

JUL i vili print i imi« :  «n7> du     <"     A 

Activité! »ecandalrei ;  . 

IT     -  mULTAT  DE L'FXEMICE 8ÛCIAL EU   ..., AU  

1 mobil isa tlana totalee brutea :    

Anertiiaeaente  totaux :  

Arti":ti$aemttita  de i'exercica  :  

Invi itisaaaents da l'enarclce  : ,  

ìiiiiTc d'affalraa hara taxas :  

'rais de ae.aanuel (chargae nan aaaarlaaa) :  

in - nitfEaj 

Surface accupée  :   ... 

Puissance Installée : 

état aavvau 
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k. 

LA lOUt-TIAITANCE DANS LKS SIXTKURS   IftCàNXQUltl 
«TALUQURS,  KLECTRXQULs  LT r.LECTROMQUGS 

: X)U aaua-traitance doit 1er« prit« dana un aena trèa larga. Eli« camprand 

natmmmmnt : 
- *-* **^gteatian de plèctt ou de aoua-enaamslea à Incorporer dans un eneembie 

paur la compte da tiara (a«lon aea plana) ou aur tat.alop.ue (tx; fabrication 

dt piicea pour l'induatri« autonomi le) 

- L»*  trittt»nu à façon de  pièces,  de aous-jimembles  Uraittmenta do aur face, 

ueinage, eaboutllläge etc   ..,) 

.ou l'aaaamvlage d'enaemblea ou de aoua-er<»emrle». 

DAflnlUam  ;  BgBQtUi.^fiUXKill : «ntrapriae qui confie un travail de aoua. trai tance 

à un« autr« entrepriae. 

atltBlMKaiaSUXEiH :  antraprla« à laquelle sont confila divera 

travaux de aoua traitene«  par un« fir««  "Donneur d'ouvrage". 

(I) Votre entrepriae pratiqut-t -elle actuellement   la ¿oua-trait«nce 

• n tant que donneur d'ouvrage Oui N ;n i\> 

an tant que pranaur d'ouvrage Oui Non        li) 

2) Depuit combien de temp«   ?   .... 

3) R«court-elle à cette pratique 

Systématiquement 

Régulièrement 

Occaaionnellamant  (I) 

(1)    aiffer i«a «antioni lnutllaa. 

I |MÉtrt( 
sasaaiatiM memiiitaaéa 

1 

,l«m««tp 
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r 
a) rttMHM f#«t»Mf#i •• ••to*uw >MM«*H »  •  

.,, • *  

 ••" 

 • ••• •  

 •  

 » '  

  

1> MM It «•• où votra .ntr.prlM a »faerie la ••ua-traitoiict «térlaiiroajant 

Mit y « ranonefi precisar Ut raitUM pour Uso.u«llaa voua OVOI WMMJí à ttif 

de la tout-trattane« î • f  

Envisagez-vous de rtcourlr à la aous-traitanca à court «t a»:«n tara»  : 

en tant ^«.donneurj^auvrafat ; Oui *«n 
type dt produits ou activités  :  (a décrira) 

, quantité» prévues : 
- If 77 

- It 7» 

l 



1 
e. 

R.Í«Í.SH.t!ÍSÍXI.¿:iMlftt ' 0ul 

. %rf *• »ftéHiUi eu MtWlt* i   (I éétiir«) 

. MpMltit prévuaa 
I9T3 

»77 

MÌO 

S) foulr*itei-voua qua 1* C.E.I.M veui envoie un enquêteur pour approfondir la 
probi è ne de la aoua-traltanc« oana voira ancraprlaa dena 1« but da participar 

daña le futur au développe«»« de catta activité au aain du Maghreb f 

Oui 

Non 

L •éetiea 



~l 
NOTICE EXPLICATIVE 

Tingar, Janvier XI71 

INQDITI IOUI-TUITANCI ST SITUATION 
Dil 7NDUST1XE8 MTaUXQUU,  WCkt Wl IT HïîCTMQUiîS 

1. No« ou raison sociale  : Denominition précise de l'entreprise 
2. Adre».e : No« de la rue ou de l'endroit, nue.ro,  Boite postale. 
3. Dirigeeac  ; no« du directeur ou du patron de l'entreprise 
4. Numéro de patente  :  pas indispensable 
5. Forme juridique   :  S.A,  S.A.R.L. Société de  fait,  Société en Commandite etc 

7* ÎÎ«"î"a !    ?  : Si •"• Mt dlffé"nte d- !'•-«.•* mentionnée a» 2 
7.  Activité principale  :  Description en peu de »t. avec le pourcentage moyen 

correspondant  du C.A *    »yen 
8   t»Írí-é 6econd*irfc  : A indiquer si  l'entreprise . une activité régulière ••  f.ibie 

importance par rapport  h l'activité principale. ««BAC 

11 M'VUltl fc l'CMriiM  - Sont deselléis l«a renseignements pour 1974. 

Iti ¿i^£££  :  pas de commentaire 

1-    .e donner  le cod*   INSEE que si vous le connaisses 
"' V,':il  '   "   '  ricrlre en quelques moti chacune de« activités  indu-r-IF"*-« i 

1  en!-rep ri.se par ex   : ' 
Fabrication de tel ou tel produit 
Réparation de tel produit 
Galvanisation, bobinage,  «ontage etc ... 

-st  éc-l^tnenc  demandé d'estimer qu.l pourcentage représente charnue activité 

^jü. J   •    On demande 

w   Lö  <:£.c.iis globaux de »71  X 1974 et  les prévisions pour  1977 et 19*0 

'"    ' "V1 "H 
C!;ÍLfr!,d,affalre'.h0r' "" de I971 à î9n •' 1» Prévisions I977-I980 '      L. 

IS1  * du P•**"«• Pour chaque  famille de produit, ou pour chM«t activité' 
jJtfit-iiúASUíSauífc ainsi que les prévisions pour 1977 et I9«0. 

,    *t aonnev de chiffres pour le. investissement, et le. amortiaa.aants tua ai 
-    .Kci  sont ^¿ombles sans grande recherche. n 

¿iwi,  :   >>'te  page poit>     U numéro 9. 

iccrire très brièvement    les processus de fabrication utilisés dan. l'entrepriae 

"L •••••IBI IMI    wMMmHrwtvWvt 



fàftii à '• ''«et! page port« U nu airo IO. 

Projet»  .  li a agit daa projtti qui modifiant de façon aignificaiiva la production 
actual*«  : augmentation da capaciti, divaralfloation da la production,  spécialisation 
Implantation d'una nouvelle atfthoda da production ou da montage,  remplacement da 
grò* outillage, atc ... 

Préciser par dea donnéca chiffrées predava et définitives ou préciser  Le degré de 
certitude de cea projeta. 

Queitjpnnaire imoriné   :   Ministère de  l'Industrie 1974. 

2.   Personnel  :  Le tableau eat explicite et ne nécassite  p£a de commentaire 
3     Matériel de production  :   Deecription Cosylà,-,    .ùractfiilatlq-.-s et  tee 
4.   Consommation de l'exercice  1974 

On demande de mentionner dans ce tableau les produits ou matières utilisées er. quantité 
ou  valeur importantes   (  minimum 1.000 DH) 

H s'agir  surtout de matière,  liées aux Industries métalliques,  mécaniques et électrique« 
» l'e/cluslon de matériel de bureau,  textiles, etc  ... 

V   Production et ventes de l'exercice 1974 

Il eat demandé de mentionner complètement la liate de tous les produits f-« 
ou entretenus ou montés par l'entraprlae, avec lea renaeigne s^nta .«aar.de. 
chaqui» colonne 

1 

a traités 

I VaWWIvIlW    HIMavMHMIQV 



1 

I - TAOLfcAUX FRQftUITI FINII 
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ANNEXE b - TABLEAU 1 - TAUX DE CROISIANCE RETENU     POUR LE CALCUL ÚK 1 

(II) 

Produit! finii 

I 

1. Chaudières, machine!, appareils et engins 
mécaniques 

1.1. Motruri stationnaires a combustion 
inte me 

1. 2.   Machines outila et mathinel À boia 
I. J.   Robinetterie 
1,4.   Pomp»! et compreiieuri 
1. 5.   Machine! agricolea 
1. 6.   Pulvérilateure et extincteur! 
1.7.   Kngrenagee et réducteur! 
1. 8.   Gruel 
I   9.   Pont! roulant! et portique! 
1.10 Transporteur! mécaniques continua 
1.11 Matériel! de travaux publica 
1. 12 Bétonnière! 
11* Machine! a broyer, conceller,pulvéri- 

ser, agglomerar, 

2. l'ont«,  fer et acier 

j     ¿.1.  Serrurerie, menuiaerie métallique 
'     2.2.   Kmbaliage métallique 
j      2. 3.   Cibles 

2.4.  Radiateur! 

i 3.  Automobile, tractaura et cycle! 

|      3. 1.   Voitures particulière* 
3.2. Véhicule» utilitaire! 

1      \ 3. Carrosserie,  benne! et remorquai 
|      Ì.4. Tracteurs agricoles et motoculteur! 

3. 5. Cycle! et motocyclei 
I 
,4.   Machines et appareil! électrique! 

A, i.   (¡¿nérateurl et moteur! 
4. I    Transformateurs 
1. \,   i\ rmoires 

i      -*.4.   Appareillage basse tension 
'. S.   ¡'i.s et cible! électrique! et télépho- 

. t,.   TJilei sèches 
-i.V.   i,iectroniu,ue grand public 
i. 8.  î\ ccumulateura 
4. 9.   Umpei électriques portative! 
4. iû illfctroménager 
4. 1 i Appareillage téléphonique at télégra- 

Instrumtnts et appareils d'optique, de 
..íesure et de médecine 

S.l.  Compteurs divers 

Ma f* -lei de chemin de fer 

.   v^agona marchandiaei et leur! 

. 2.   Kails et appareils de voie 

f-.  Ouvrage divers en métaux commune 

*>. Ì.  Quincaillerie et aerrurcrie 
*•, 2,   Armature d'éclairage 

.   Outii;age et article! de coutellerie 

'. i .  Outils agricolea et à main 
'/. ¿.  Outila pour machine! et le forage 

i.   Mfl'iiu'r métallique et de médecin« 
ci,i r-irguaie 

il. i.   Mobilier métallique 

ALGERIE 

1973-1977   1977-19*2 

69.5 % 

¿ 0 
16 ". 
16 % 
10 % 
19,7 1. 
19.7 % 
19.7 % 
19.7 1. 
20, I  % 
20. 1 % 
24,4 % 

20.1 % 
13 % 
11,7 % 

7 % 

79 % 
16,} % 

12. J % 
3      % 

11      % 

19.7 % 
19,7 % 
19.7 % 
19.7 % 

H % 
11   % 
14.5 % 
15 % 

11 % 
n.d 

25      % 

15      % 

3.1 % 

10      % 

1«      % 
20      % 

10      % 
21      % 

10      % 

9.5 % 

20 % 
17 % 
16 % 
!0 % 
19,7 ", 
19.7 '••' 
'. 9, "' . 
19.7 % 

20, 1 % 
20, 1 % 
24,4 % 

MAROC 

1973-1977   1977-19*2 

20,1 % 
13 % 
11,7% 

7      % 

23      % 

• % 
12,3 % 
IS % 

11       % 

19.7 % 
19,7 % 
19,7 % 
19,7 % 

12      % 

11       % 
10 % 
20      % 

11 % 
n.d 

10      % 

20      % 

0      % 

10      % 

1«    % 
20      % 

10      % 
23      % 

10      % 

11 
9,5 

10 
10 
12, c- 
l I 

I 1 
16 
16 
11 

% 
% 

16    r. 
10,5 1. 
12      % 

7       % 

4.« % 
16,6 % 
16,6 % 

3      % 
4,1 % 

11 
II 
11 
11 

10 

5 1. 
7 % 
5 % 
4,« % 
n.d 

7.5 % 

15.2 % 

21.5 % 

7.5 % 

14       % 
16      % 

7.5 % 
13, 1   % 

7,5 % 

12 

13 
10 
10 
10 
12 
12 
i : 
12 
17 
17 
13 

% 
5 % 

% 
% 

5 % 

•?. 

% 
% 
% 
% 

16 % 
7 % 

12 % 
7 % 

4.« % 
17,6 % 
17,6 % 
9,5 % 
4,S % 

TUNISIE 

1973-1977 

10,2  % 

10.2 
9, 5 
5 

10 
12,7 
10,2 % 
lu. 2 % 
10,2 % 
14,2 % 
14.2 % 
3.» % 

% 
% 
% 
% 

12 
12 
12 
12 

10 

14       % 
7        % 

10,2 % 
7        % 

7,5% 
14.2 % 
14,2  % 

5       % 
7.5 % 

5 
6 
5 
4,8 
n.d 

% 
1. 
% 

% 
5. 

"/• 
% 
% 

10.2 
10,2 
10. 
10. 

10 

7. 5 

•>,2 
4 
7,5 
n.d 

»,5 %   !  6.« % 

16,2 %   !  10.2 % 

«,5 %   '    6,6 % 

14      %   i  12      % 
16      %   j  14      % 

t.5 %   i    6,6 % 
13,6 %        »,2 % 

MAGtlRKB 

I977-Ì982 11973-1977 

12 

12 
10 

5 
10 
14 
I.' 
12 
12 
16 
16 

3, 

»,5 % 6,6 % 

% 
% 
% 
% 

% 
% 

It % 
6.5 ". 

12 % 
7       % 

5 % 

% 
% 

5  % 

12 
12 
12 
H 

10 

2,6 •;'. 
7 1, 
7.5 % 
n.d 

• •S % 

16     % 

•  5 % 
•,7 * 

• .»* 

ft 

16   5 % 
14 % 
13.5 -. 
10 
16* % 
17. S % 
18 % 
|4 •*, 
19 % 
1 ?. 5 ". 
2! -, 

1 B        -4 
10. 5 % 
11.5 % 

7        % 

22.5  % 

16.5 % 
1 3        % 

3.5  ft 
i        % 

1977-1982 

1(7. 5 % 

7 % 
18 % 
15 
\H 
10 
Í6. 
18, 

IB. 
Ih, 
19, 

1 1. 

% 
% 
% 

5 % 
S % 
5  % 
5 r. 
i % 
5 % 
5 % 

1 8 , S 7". 
9 ft 

12 
7 % 

% 
16.5 
11 
1 3 , i  % 
1 Í. S  ft 
8.5  % 

12.5 ¡7 •: 
1 h r i 7 i   % 
II V» 5  ft 

1 ' . i % li 5   ','• 

H. i • , .; % 
i '", ¿ S   % c; ;•, 5 f. 
"*, S « H % 

2 '• ft . < % 
17 ft 9 5  % 

12. i % 1*       % 

I j 
0     %     j  lo     %    ;     1      % 

• ,5 %      !     8,5 %     !     9,5 % 
I 

14      %      j   16      %     l   16,5 % 
16      % 17      %     ;   18. 5 % 

8.5% 9      % 
20      %     !   20      % 

•      % 9.5 % 

«ret :   ¡j insiiiut National de SlaUlUqu« (N.S. ) • Slalisuquu Indaitrltlts! 197» 
2) AU.emeina Statistik dal Aullan««! Turnet 1972 

1,3) Annua He Eiudiitic« de La« EltaaM Unido« Mexicano« . 

"L ••••eiit¡on  itniMriUné« sobimap 
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ANNEXE 7 - LISTE DE DOCUMENTS. ETUDES ET 

STATISTIQUES OBTENUS DANS LES PAYS 

PV MAGHREB 

1) Séminaire sur l'évaluation dea projets industriell 
(Sémina- _• C.E.I. M.   - ONUDI - org.  C.  SICARD) Janvier 1973 

2) Le Maroc en chiffres - 1973. Direction de la Statistique 
et B. M. CE.   13eme édition 

3) L'Economie des Paye Arabes. Et.  Mensuelle Fév.   1974 Volume 17 
n° 193 

4) Développement Economique du Maghreb (1968) A.   TIANO Presses 
Universitaires de France 

5) Situation Economique du Maroc en 1973 - Mai 1974 (Secrétariat d'Etat 
au Plan - Direction de la Statistique) 

6) Planification et Programmation des Industries transformatrices de 
métaux en fonction de leurs possibilités d'exportation (ONUDI N. Y. 
1973) 

7) TV   Plan de Développement Economique et Social 1973-1976 - 
République Tunisienne 

8) Répertoire des Activités et Produits Industriels du Maghreb - MAROC 
TUNISIE - ALGERIE (C.E.I. M.  mai 1974) 

9) Annuaires Statistiques de l'Algérie 1970-1972 

10) Tableaux de l'Economie Algérienne 1971-1973 - Secrétariat d'Etat 
au Plan 

11) Plan de Développement Economique et Social 1973-1977 - Royaume 
du Maroc Direction du Plan et du Développement Régional 

12) Etude déstructure sur l'Industrie,  les Mines, l'Energie,  le Bâtiment, 
les Travaux Publics,  les transports,  le commerce en gros 1969 
Direction des Statistiques SEMA - SOMET 10 volumes 

13) Etude du Marché des Ma chines-Outils dans les pays du Maghreb 
C.E.I. M.   - ONUDI org.   Cl. SICARD (4 volumes) . 

L SStMiStiM   MSWMtMéS       ,-k„.„ 
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14) líeme   Plan Quadriennal  1974-1977   -  République Algérienne  Démocra- 

tique et Populaire  - Secrétariat d'Etat au  Plan (Rapport  Général + 
rapport«  sectoriel») 

15) Situation dei   Industries de  Transformation  en 1970 (tornei I et II) 
Royaume du  Maroc  -   Direction de  l'Industrie 

16) Documenta btaUtú^ues sur le Commerce extérieur de l'Algérie 
(Edités par la. direction nationale des douanes) 1969-1970-1971- 
1972-1973 . 

17) Statistiques  du  Commerce  extérieur  du Royaume  du Maroc (Edités 
par l'Office   des  Changes)  IQ69-1970-1971-1 fc72-1973-l974  . 

1 v) Statistiques   du  Commerce  extérieur  de  la   Tunisie  (Edité«  par l'Ins- 
titut National  de la Statistique) 1969-1970-1971-1972-1973  . 

19) Recensement des Activités  industrielles   -  Résultats  1971   (I.N.S. 
Tunis  Août  197 3) . 

20) L'Industrie du fer blanc dans  les  Pays du  Maghreb CEIM Août 1974. 

21) Les Industries   en Amont des  industr.   Mécan k électr.    CEIM 
Février 1974 

.'.2) Le   Marché Maghrébin des  Produits   en Plomb,   Zinc et  Cuivre 
CEIM-AD.   Little Avril  1975  . 

gombert 
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ANNEXE I -   BIBLIOGRAPHIE GENERALE 

BARREYRE  PY 

BOTU-Sticnting 
Beverdering Onderlinge 
Toelevering en 
Vitbesteding 

CENAST-Centre 
National de  la   sous- 
traitance 

CENAST 

F ABRI METAL 

HOLTZ R. 

HORST 
(Zentral verband des 
Deutschen Handwerk! 
Bonn) 

RESTA N 
(President,   Confedera' 
razione Generale de 
i'Indus tria Italiana, 
R o (T e ) 

í;A\LEZ A 

SALILIEZ A  et 
BAYLE-OTTENHEIM  J 

"L'impartition,   politique pour une  entreprise 
compétitive" Hachette,   Paria,   1968. 

"La sous-traitance aux Pays-Bas;  expérience 
des cinq  premieres  années d'existence de  la 
Fondation   BOTU   (1963-1968). 
E. 1   BOTU. 

"Guide  contractuel des  relations  de  la sous- 
traitance". 
Edition Gedom ,   11 Av.   Hoche;  75-382 Paris. 

"Charte   de la   sous-traitance" 
Edition Gedom;   11 Av.   Hoche;  7 5-382 Paris. 

"La sous-traitance",   plaquette annexée au 
rapport annuel   1973 de FABRIMETAL,   Fédé- 
ration Belge  des  entreprises  des fabrications 
métalliques;  Bruxelles. 

"La sous-traitance en Europe". 
Reflets  et Perspectives de la  vie économique 
Toure  12,   1973 

"La sous-traitance en République Fédérale 
d'Allemagne". 
Conférence  donnée au Groupe  d'export sur 
"le rôle   et la   promotion de  la  sous-traitant« 
dans le  développement industriels";   ONU.Û1 - 
OCDE;   Paris;   6  à 11   octobre  1969. 

"La sous-traitance en Italie", 
Conférence  donnée au Groupe  d'experts  sur 
"le rôle   et la   promotion de  la  sous-traitance 
dans le  développement industriel";  ONUDI- 
OCDE;   Paris;   6  à 11   octobre  1969. 

"Polarisation  et  sous-traitance,   conditions 
du développement régional". 
Eyrolles,   Paris,   1972. 

"Note de  Synthèse  sur l'organisation de la 
sous-traitance   dans  les pays-membres de  la 
Communauté   Economique Européenne". 
Centre  d'Etudes  et de Recherche en Sciences 
Sociales,   Economiques et Commerciales; 
Cerjy France;  Novembre  1974. 

L sstMtitis* Minsatssjt« srttmtp 
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SHARPSTON M 

UNICE-Union  das 
Industries,  de  la 
Communauté  Européenne 
Bruxelles,   UNICE 

UNICE 

UNICE 

Van HISSENHOVEN A 
(Union dai Industrias 
da la Communauté 
Européenne Bruxelles) 

WATANABE S 

ZAMPETTI S 

"International Sub-Contracting" 
B.I.R.D.,   1974. 

Rapport de synthèse sur la sous-traitance 
dans les petites at moyennes entreprises 
industrielles Bruxelles,   le 13.9.75 
Rapport sur la sous-traitance  an France 
Bruxelles,   le 13.4.65 

Rapport sur ia sous-traitance 9ti Italia. 
Bruxelles,   le 7.9.65 

"Rôle et avenir das P.M.E.". 
Bruxelles,   1974. 

"Aspects de la sous-traitance dans la 
Marché Commun". 

"International Sub-Contracting,   Employment 
and Skill Promotion1*. 
International Labour Raviers,   May 1972 

"LA sous-traitance industrielle  internationale 
et les pays en voie de développement". 
Reflets et Perspectives de la économique 
Tome 12,   Mars   1973. 
'Naissance  hebdomadaire de la  Kredietbank, " 
Bruxelles,   14.11.1975 
"Les marchés de  ia sous-traitance.   Les 
pays nordiques". 
M.O.C.I.   N'  1059-1060,   pays  2287 à  22*3 
3   et 7 juin 1971. 
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BSE/HO/75-F ÇofM*«^*1 

REPONSE A L'OFFRE DE COOPERATION 

dont  j'ai eu connaissance par 

Je  soussigné informe le Bureau de Rapprochement des Entreprises, 

fonctionnant auprès de la Commission des Communautés Européennes,  que 

la   firme  que je  représente est intéressée à  l'offre de Coopération 

susmentionnée. 

J'autorise  le Bureau 

1.     d'abord à communiquer à 1- entreprise qui  a fait publier l'offre en 

question des  données anonymes de  la "fiche de mise en  contact" 

ci-après, 

¿.      ensuite,  si   l'entreprise  qui a fait  l'offre se déclare  également 

intéressée,   à établir un  contact  en échangeant  les identités. 

J'ai pris  connaissance  du fait  que  l'intervention du Bureau de 

i^prrochexent  des  Entreprises  n'engage pas  la responsabilité de  la 

Commission des Communautés Européennes dans  les autres'domaines  qui 

sont  de   sa compétence. 

Nom 

Qualité 

Date 

Signature       i 

l vvSvilvttwH   IHvflIvwtSMv 
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9?afnnwi 

FICHE D'IDENTITE 

destinée exclusivement au Bureau de 

Rapprochement   des Entreprises 

1.    Nom, adresse et numéro de téléphone de le fi me i 

¿.   Nos,  fonction et éventuellement adresse de la personne i 
contacter  t 

5.    Statut juridique et éventuellement capital social t 

Votre   firme   est-elle une  filiale   j 

Si oui,  identité  de la maison-mère  t 

•;.    Veuillez indiquer votre chiffre d'affaires pour chacun des  trois 
derniers  exercice«   s 

(ainsi  que,   le cas échéant, celui de la maison-mère) 

1 MÊÉssIÉaiisM    ttsaêmâBstlAÉnÀ* ^^^^^9 WW9 WW^      SWWlSS^BSjB/VSJBnrSJ 



-3. 

6.    Veuilles indiquer les relation« bancaires de vstre firme t 

7*    Veuillez annexer à la prêtent:, demande  les rapports annuels 
ou les bilans de votre firnm hour les trois derniers exercises. 

L 
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Confidenticl 

FICHE DE MISE EN CONTACT 

Lea rensf.gnenonts  ci-dessous  sont   destinées à 

ttre  tran?mis de façon anonyme à  l'entreprise 

qui a   fait   l'offre de  cooW-ation J 

X,   üAKACT¿BISTIUUSS  DE U FIRME QUI BKfrONP A  L'OFFRE SE CCOÍSRATICE 

1,     Nationalité   j 

¿.     Effectif« et  chiffre d'affaire«  l 

3.     Quelle  est   la nature   ie  votre activité   (production  Four le 

marché,   production  en  sous-traitance,   distribution)   : 

e| quela sont  les produits,  groupes  de produite ou services 

sur lesquels   porte  votre  activité   : 

(Veuillez  indiquer pour  les  (cinq)   principaux de  ces produits 

la p=-.rt  qu'ils  représentent  dans  votre  activité) 

(Annexez  si   possible  des  prospectus   de  vos  produits) 

l Vv^M^V^V« VVPM      ^WW^P« wWWrW 
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4.    A quelles catégories de clients  vous adressez vous : 

(Veuillez indiquer,  s'il y a lieu,  la part  relative des  princi. 

pales catégories  de  clients dans  vos ventes  totales) 

5«    Quels sont vos  principaux marchés géographiques (pays ou régions) 

et  quelle est  leur importance  dans vos débouchés  i 

6.     Quels sont les  pays dans lesquels,  en dehors du pays de votre 

siège,   vous  avez  éventuellement 

- des installations de productions i 

- des organismes de vente qui  vous sont propres  t 

7.     Quelles sont  les  langues dans  lesquelles  vous pourra* cossuniquer 

avec  un partenaire   : 

l 
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II.  LA COOPERATION QU¿ VOUS KECHEBCHEfl 

1.    Quelles seraient  les  fonctions pour lesquelles vous recherche» 

une  coopération   (recherche et développement,   technologie et 

know-how,   pre  uction,   marketing,   vente,  achat  ou  autres) 

(indiquez si  possible  f.  quelles modalités vous  pensez  •)   I 

2.    Un  rapprochement  comportant  des  liens  financiers   (joint venture, 

prise  de  participation du partenaire  dans  votre  capital,   prise 

ae   participation  de  votrr  pert   dans   le  capital   du   partenaire, 

prise  ae  participation  reciproque,   acquisition,   fusion)   serait-il 

nécessaire,   souhaité,   possible  ou  exclu  : 

(Veuillez préciser,   s'il y a  lieu,   si  vous  pensez à un investis- 

sement,  de  votre  part  ou de  la part  du partenaire) 

(*)  Il  est  rappelé que  le  Bureau de ^approvement des Entreprise« 
n'intervient  pas  dans  la recherche de   liens d'agenc« ou de rtpré> 
sentation,   ni  dans   la recherche de  fournisseur» ou d'acheteur«, 
ni dans la sous-traitance. 

\ 
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BSÍ^TO¿/73 99ffHftn«i 

DDUNDI DS RKHIRCHI DI PARTWAIBI 

Je aouasigné deaande au Bureau dt Rapprocaaaaat «a« aktrt- 

prieea fonctionnant auprès da la Coaaiasioa da« Coaaaaa «té« aura- 

péannaa da racharchar un partenaira da coopération pour la first 

qua ja représente. 

J'ai pria connaiaaance du fait qua 1*intarlasti«* da Ivrea« 

da Rapprochaaant daa Intrepriaea n'eagaft **• 1» r«apoaaabilité it 

la Coaaiasion daa Coaaunauté« européeaaea aaa« Ita «atraa «oaaiata 

qui «ont da aa coapétenee. 

J»autorisa / la n'autoriaa cas la Bur.au da Rapproeaaaaat 

daa Entreprise« à diffuaer, aova une feraa «aoaya», ata effrt dt 

coopération auprès dea organiamaa qui lui par«i«a«at «uaceptiblee 

àt faire connaîtra daa partenairaa poeeiblee, ta è la publier éaas 

daa bulletina epécialiaéa. 

Je •• engage à informar la Buraau da Äapproobeaaat dta fa» 

treprises des réaultata daa contacta établi« à la «mit« i« aaa 

interrention. 

Noa t 

qualité t 

Data t 

Signatura t 

ftubtftl 
ftM#9t#*WI   M#WMIIVP#V 
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rica D«ID»ITITI 

Lea inforaationa qui TOUS aoat deaaadéaa aux 9*9*» 
2 it } «ont daatiaéea excluslTeaant au Bureau ét) 
Bapprocheaent des Entrepriaaa et a« aaroat ta «MM 
eaa traaaalaeo a dee tiers,  aaia allas aont iadlav- 
penaablea au Bureau pour una boaae eoapreaeaale)* en 
•otra daaaada at uaa oriaatation effieaet da« ra- 
chtrchta. 

1*    Noa da la firaa    t 

2«    adraaae da la firaa    i 

3.    Non, foactioa, adraaaa ai auaáro da teléphaae da 1« 
contactar au aujet da la preaente deaaada     t 

statut juridiqua at éTtataallaaaat capital saelal êm 1* faff»    • 

Votre firae eat-alla uaa filíala    t 

Si oui, ideatiti at aatiaaallté da Xa 

I w awpa^P *•/• WMV     •^PVflä^Plv v^HP^Pv 
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6.    Vanillas indiquer vatra ohiffra d«affalraa w 

trais deraiera «saraieaa   t 
(aiasi qu«, l« ou aaaaaat, aal* i« U 

7.    A qual(a) fraapaaaat(a) profaaaiaaaalU) ?atra firs» 
tiaat-alla    t ^^ 

8.    Vauillea iadiqaer IM nkttw IMMUW to aatra flaajs 

9.   Av.z vous déjà fait das íMMíM to reafear* s* to urtmin 
auprès 4* autras nrganl s—s    i ^ 

Vauillaa anaexer i la »reaeate ta—dl Isa)    ^^  _ 
les bilans d« Tetra fin» paar IM traía dat«íars~aas»alas«< 

I ietiet 
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ríen DI NISI m COìTACI 

Les reaaeigaeaaata ai-deaaaaa »»at destlaaes i Itra 
transáis, avec votre accora préalable at A« faaaa 
aaonjae, aux mtreprises qua »©»s Jaferiaa lira dea 
parteaaires possibles. 

1.    «stioaalité    i 

2.   Iffaatifa at aaiffra d'affaires    i 

3.   Quelle aat la sature Aa Tetre aetialté (fraina >ita 
production aa so us-trai tea ee, diatribuUa«) 

et quais sont les produits, greupaa de predai ta) aa 
lesquels porte votre aetiviti    » 

(Veuilles indiquer pour les (eia«) yriaaipaas éa «ta area«i.te 
part qu'ils repréaeataat dans rotre attinta) 
(Annexes ai possible daa prospecta« de Wê pre>éaite) 

\ 
ÉmÉMilsM 
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*# à qaallaa categoria« éa cliaata TOUS airaaaaa vaaa s 

(Vauillaa i»alq*ar, a* il y a Ura, U part ralatlra 
categoria« 4a eli asta iaaa «•• vaataa tatara«) 

5. gitala aoat roa prlaaipaix Barcata féafr*pai.«*aa (papa a« 
at quali« aat laur iapartaaea daaa TOB aaaaaaaéa i 

l 



m  ( • 
1 

6.   QMI« —m% ira pay« íMM IIHMU, m Mm é» par* et wtpt 
•lèf«, ••«• «Tts év«sttt«ll«Mat 

- *•• lMt*lUtion« 4« pr*é»«tl*M    t 

• éM irpiiMN •• vmf ml rout »oat proprra   i 

7«    %MllM «Mt IM iMfttM MM IN«»!!!! 
«m « part—ir#   t 

L 
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II.  CÀlâCIMlMUHlM DO PAÏT-AIH BOOT VOM 

1«   Nat ios* lits du poxto&alrs rtchsrché    i 

(Vtuill«» inaiqusr nosMsoaent 1« psys eu trontuslleaoat IM do«B 
ou trois paye où dorrait Itro situo lo oojrtosolr« rooosésat è 
TO« besoins) 

2.    Diooasioa (m chiffre d* affaireo ot/oo a» offootif« ot/o« 
eooparaioo* à ostro diaoasioa)    t 

3.    Activité (productioa, distribution) ot produits, 
duits ou serricto foiss*t l'objet do eotto *otirito "7 

».   Marehes géogrosài«uoo ou il devrait ttro isflaato 

5.    Autres eaxactériatiquso éventuellostoat oomaaltoo«    i 

L 
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III.  ^ QtttfMAflOII  MI VOM 1 

1.    3««llae aerai «nt la« fonction« peur la«qu«llee *•«• raaaeraae» 
un« coopéra tien (r«ch«rch« «t dév«leppew)«at, teeaaelefla tt 
know-how, production, aarkatinf, ••at«, »«tat «u autre«)| 

(indique« si poaaible à quellea eedelitéa wee« pca«e«#) 

2«   Un rapprocheaent eoaportant d«a 11 «n« flaaaeiere (Joist «««tarât 
prisa d« participation du partenair« daaa re tre «apital, pria« 
da participation da votra part dan« la capital da parteaalre, 
pria« d« participation réciproqu«, aequiaition, fuaioa) «erait-11 
néc«s«air«. «ouaalté. goa«tbÉo ou e*«!*,    t 
(Veuille* préciaar, a* il y a li au, ai ••«• paaaaa A aa lawaatU- 
eeaant da «otre part au da la part du partenaire) 

(•) Il «at rappelé qua la Bureau da Bappreaaeaeat daa fate «art »a • 
a'intarvi«at paa aaaa la rachereae d« lia»« d'e«ee«e eu da r*_ 
sentatioa, al daa« la racharcha d« feeraiMeur« «a d*aoaotoar«t 
ai daña la «eua-traitaaee. 

I «*««##** **J* www*    ewjewwaf«jei»fje«a»aj 
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V«*l«a»*oua «aaajar da raavaar, M 5 à 11 lipiM at d*«aa 

faeaa qui it paraatta pas d« TOVA idaatifiar, l*aaaaatial 4M «a» 

raetériatiqu«« d« rotr« firs« (»«tioaalit«, aatìvlté, «Alffr« d» af- 

fai rt«, «ff«ctif«), da la aatar« da la «aaparatla* ta« vaaa raaaar» 

ehat, «t dt« earactériatiqut« du partaaair« qua vaia aaaaaitaa (aaya, 

«raaehe, tailla). 

(Mena roua aarieaa tré« r«««aaaiaaaata at •% aaralt aa gaia 

ia teapa ai roua pauvi«« ajeatar daa tradactiaaa é« «a tasta« aa 

da aaiaa d«a taraaa taeaaiqu««, daaa laa laagaaa 

*•** pauv«« eo—aalqaar ava« aa partaaaira)    t 

L 
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