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1. OBJECTIF DE LA MISSION 

De 1988 a 1991, l'ONUDI a mis en place 
internationaux pour aider a la mise en 
developpement de l'industrie pharmaceutique 
dans un projet de Plan Directeur pour 
l'industrie pharmaceutique en 1985. 

une equipe d'experts 
place du plan de 

qui avait ete defini 
le Oeveloppement de 

Ce plan prevoyait, entre autres, la rationalisation et 
l'augmentation de production de l'unite PHARMAL, situee a DAR EL 
BEIDA. Ces ameliorations ont fait l'objet d'une etude decrite 
dans le ~apport "RATIONALISATION DES UNITES - Modernisation et 
climatisation de l'unite PHARMAL" en Octobre 1991. 

Oepuis, PHARMAL a eut l'opportunite d'acquerir un terrain 
jouxtant le terrain actuel. 

Le but de la mission est de faire une etude des possibilites 
offertes par ce nouveau terrain, avec pour objectifs d'arriver a 
apporter A PHARMAL d'abord, puis a SAIDAL SpA, das moyens de 
stockage et de production necessaires a l'extension et venant 
s'integrer dans le plan de developpement. 

La liste des besoins avec leur ordre d'importance 
deroulement est etabli ainsi : 

OU de 

1 apporter a PHARMAL des moyens de s·tockage qui lui font 
actuellement defaut en y ajoutant ceux qui seront 
rendus indispensables pour l'amelioration de son 
fonctionnement et par les augmentations de production 
envisages 

2 apporter a la future installation de production de 
CONTRACEPTIFS ORAUX les facilites de stockage qui sont 
necessaires a son fonctionnement ; cette installation 
est en cours d'etude ; les contacts de SAIDAL avec le 
FNUAP n'ont pas encore etabli de planning precis pour 
l'operation mais il est prevu qu'elle convnencera trts 
prochainement, ce qui rend imperatif de prevoir d~s 
ma i ntenant ces f ac i ·, i tes 

3 une fois les besoins ci-dessus satisfaits, la nouvelle 
usine devra permettre la production d'un certain nombre 
de produits dont le developpement est prevu dans le 
plan et pour les quantites maximum autorisees par le 
site 

En suivant ce cadre l'etude etablira done 

volumes de stockages necessaires 
conditions actuelles de travail de 
stockages sauvages et mal contrOles 
inevitable& par le manque d'espace 

pour ameliorer les 
PHARMAL, evitant lea 
actuellement rendu 
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volumes de stockages necessaires pour compenser les pertes 
d'espace provoquees dans le magasin actuel par 
l'amelioration des conditions de securite 

volumes necessaires au stockage des articles de 
conditionnement, des excipients et des produits finis de 
l'atelier de fabrication de contraceptifs oraux 

surfaces disponibles pour l'installation de lignes de 
producti~n et de conditionnement de specialites 
pharmaceutiques nouvelles et calcul de ces quantites 

volumes de stockages necessaires au fonctionnement de cette 
production 

installation d'un laboratoi-re de contrOle de la qualite pour 
tout le site 

Le rapport ci-joint en annexe explicite les calculs fait et 
propose une solution repondant aux criteres ci-dessus. 
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2. ACTIVITES 

La mission s'est deroulee du 24 Octcbre 
Alger (Dar el Beida), a l'usine PHARMAL, 
Medea, au siege de SAIDAL SpA, pour 
direction du Oepartement du Oeveloppement 

au 15 Novembre 1991 a 
avec quelques visites a 

des reunions avec la 
de l'entreprise. 

Pour arriver a la redaction du rapport, les activites suivantes 
ont ete developpees 

visite du terrain et etude de son environnement 

reunion et contacts avec l'administration de 
Industrielle de OUEO SMAR 

la. Zone 

reunions et etude des documents du CENTRE NATIONAL D' 
ETUDES ET DE RECHERCHES APPLIQUEES EN URBANISME pour·prise 
en compte de la reglementation locale et de son influence 
sur le projet 

etude de la situation actuelle de PHARMAL au point de vue 
stockage et circ~lation des matieres 

integration dans la nouvelle etude des etudes prec~dentes et 
prise en compte des developpement a court et moyen termes 

recherche et mise au point avec les 
concernes de la definition des fonctions 
cette nouvelle unite 

divers services 
attendues pour 

etab l i ssement d 'une ser i e de ratios, moyeiines et 
statistiques tires du fonctionnement actuel ~~ PHARMAL et 
des etudes precedentes, prii.::ipalement des etudes sur 
l 'Unite ,.1odulaire i=· 1 (Sid;-bel-Abbes) 

calculs de~ debits massiques et volumiques des differentes 
specialites 

definition succincte des procedes 
equipements principaux a envisager 

et des listes des 

determination des besoins en stockage de PHARMAL I (usine 
actuelle), PHARMAL II (future unite) et PHARMAL III (aterier 
de contraceptifs) 

etude de la circulation des matieres 

etude de la circulation des personnes 

e&timation des besoi~s en divers fluides et energies, 
integration dans les moyens existants 
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commentaires sur les effectifs de personnel, sur les 
necessit's d'une 'tude de l'organisation du complexe 

collaboration avec la bureau d'~tude d'architecture 
industrielle pcur l'etablissement d'un plan d'implantation 
g,n,rale des ateliers et du stockage 

collaboration avec le bureau d',tude pour l',tablissement 
d'un plan de masse guide 

description des principales phases de realisation des 
operations avec planning succinct 

redaction d'un rap?ort technique resumant les etudes et 
conclusions 
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3. REALISATION DES OBJECTIFS 

L'objectif de la mission a ete atteint par l'edition du rapport 
joint en annexe qui doit : 

donner les possibilites optimum d'utilisation du terrain 
nouvellement achete par PHARMAL 

expliciter les donnees de base servant a etablir ce projet 
d'extension 

mettre a la disposition de la Direction de PHARMAL et aux 
services concernes de SAIDAL SpA un document permettant de 
progranvner sur plusieurs annees l'amelioration de la 
qualite et l'augmentation de la production 

en rendant possible cette extension tout en suivant les 
regles exigees par 

les bonnes pratiques de fabrication 

la securite pour les matieres comme pour les personnes 

la possibilite de garder une grande souplesse dans le 
deroulement successif des op~rations 

tenir cpmpte des realites algeriennes dans les possibilites 
de realisation de projets de cette ~mportance 

integrer le facteur humain dans les choix faits 

expliquer au personnel la finalite 
montrant les divers aspects 
parametres 

d'un 
et la 

tel projet en en 
multiplicite des 
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4. CONCLUSION 

La mission s'est deroulee dans d'excellentes conditions avec une 
bonne collaboration de toutes les parties. L'objectif est atteint 
et PHARMAL se trouve en possession d'un document qui doit 
faciliter grandement son developpement pour les prochaines 
ann6es. 

Neanmoins, il faut noter les limites de cette etude faite en 
trois semaines et Qui ne peut pretendre avoir resolu tous les 
problemes poses ~ar l'operation. En plus des etudes de detail 
qu'il faudra entreprendre a chaque etape de la realisation, un 
certain nombre d'etudes globales doivent ~tre effectuees avant de 
prendre des decisions d'investissement. Parmi celles-ci on peut 
noter : 

d6f jnjtjon des medjcaments a fabriquer en fonction des 
surfaces et equipements disponibles, la presente . etude 
n'etant al le au dela d'une definition des formes, sans tenir 
compte de certaines caracteristiques particu1ieres que 
peuvent presenter la fabrication de medicaments definis 

chojx du mode de rialjsatjon de 
b&timents, de l'approvisionnement 
transformations des existants 

la 
des 

construction 
equipements, 

qes 
des 

mise en place des moyens hymajns et mat•rjels indispensables 
pour mener a bien ces operations ; PHARHAL ne dispose pas 
actuellement de ces moyens et devra les trouver a 
l'interieur ou a l'exterieur de SAIDAL 

etudes technico-economigues permettant de justifier les 
investissements envisages et les productions choisjes 

au fur et a mesure de l'avancement des decisions, mise sur 
pied d'un olanning detaille 

enfin et surtout, mise en place d'un systeme d'organisatjon 
pour le fonctionnement de cet ensemble (tro~s usines de 
production, deux magasins de stockage et distribution), .ce 
systeme devant ~tre mis en place rapidement, des le 
commencement des operations de modernisation, afin d'eviter 
toute derive et permettre un developpement harmonieux. 

Ces differentes etudes, et surtout la derniere nommee, pourraient 
faire l'objet de l'assistance d'expert~ internationaux car le 
probleme est tres complexe. 
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RESUME 

L'achat par PHARMAL d'un terrain de 13 500 m2 situe a cOte de 
l'usine actuelle permet d'envisager la realisation d'une nouvelle 
unite de production et stockage : PHARMAL II. 

Les caracteri~tiQues de cette unites sont les suivantes 

surface au sol 6 400 m2 

surface etage 600 m2 

production de sirop 6 000 000 UV/an 

production de produits secs 
comprimes nus, comprimes 
enrobes, dragees, gelules 24 ooo ooo UV/an 

Le stockage cree servira A la production de PHARMAL 
le d~ficit de place de PHARMAL I et accueillera les 
conditionnement et les produits finis de 
(contraceptifs oraux). 

II, epongera 
articles ~e 

PHARMAL . ~II 

Les realisations de PHARMAL II et PHARMAL III demande une 
restructuration du site et un amenagement de la production et de 
la distribution des fluides et energies. 



1. PROBLEME 

1.0. Introduction 

SAIDAL SpA a etabli un p1an de developpement sur plusieurs 
annees Qui doit l'amener a une production plus importante 
de medicaments de meilleure Qualite. 

La conjoncture nationa:G et les evolutions structurelles 
demandent Que ce plan s'adapte aux conditions changeantes. 
L'opportunite d'acheter un terrain jouxtant l'usine de 
PHARMAL a donne la possibilite d'envisager la creation d'une 
unite de production. Cette creation n'etait pas prevue dans 
le plan d'origine, mais la localisation pres d'Alger, le 
fait de pouvoir profiter des services et du personnel d'une 
unite existant depuis longtemps et fonctionnant bien font 
Qu'une tel le unite devrait pouvoir ~tre realisee plus vite 
et plus facilement Que tout autre. 

L'objet de cette etude est le projet preliminaire de l'unite 
de production Qui pourrait ~tre installee sur ce nouveau 
terrain. 

1.1. Terminologie 

PHARMAL I 

PHARMAL II 

PHARMAL III 

c'est l'usine existant actue1lement 
comprenant 3000 m2 d'ateliers de fabrication 
et 3600 m2 de magasins de stockage 

c'est l'usine dont la definition est l'objet 
de ce rapport ~11~ est situee sur 1e 
terrain de 13 000 m2 nouve11ement acQuis ; sa 
superficie au so1 est de 6500 m2 environ, 
magasins et ateliers : el le est destinee a la 
fabrication de oroduits secs et de sirops 
elle disposera de services communs de 
PHARMAL I 

c'est l'usine prevue pour la fabrication des 
CONTRACEPTIFS ORAUX ; el le represente 1 10C 
m2 environ de plancher el1e ne comprend 
Qu'un atelier de fabrication ; les magasins 
de stockage de matieres premieres et de 
produits finis sont a installer dans les 
autres bAtiments les services communs 
seront ceux de PHARMAL I 



- ) -

2. PROGRAMME 

2.0. Fonctions de la nouvelle usine PHARMAL II 

Le rele et les fonctions des nouvelles installations sont 
les suivants : 

apporter a PHARMAL I les capacites de stockage qui lui 
manquent actuellement 

apporter a PHARMAL I les capacites de stockage 
supplementaires demandees par son extension 

remplacer les emplacements de stockage 
l'installation actuelle de PHARMAL I a 
prochaine construction d'un mur coupe-feu 

perdus dans 
cause: de la 

mettre a la disposition de PHARMAL III 
conditionnement de "CONTRACEPTIFS") 
stockage d'excipients, d'articles de 
et de produits finis 

( fabrication et 
les moyens de 
conditionnements 

installer une production de produits secs 
comprimes enrobes, dragees, gelules 

installer une production de sirops 

comprimes, 

implanter un laboratoire central pour les trois unites 
de PHARMAL 

2.1. Capacites de stockage pour PHARMAL I 

2.1.1. Sjtyation actuelle 

Dans son magasin de stockage de 3 600 m2, PHARMAL ! 
dispo~e de 3 500 emplacements de palettes, auxquels on 
peijt ajouter une centaine d'emplacements 
complementaires plus ou moins "sauvages" (couloirs, 
surelevations, .. ) 

Dans le local situe pres de la chaufferie 600 palette:s 
sont entassees dans des conditions de securite, de 
manutention et de contrOle tres insuffisantes, voire 
dangereuses. Les produits stockes sont : sucre en sacs, 
sels, cartons, flacons vides. 

Enfin, suivant les besoins instantanes, un certain 
nombre de palettes sont stockees a l'exter1eur, 
situation tout a fait inacceptable dans une us1ne 
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pharmaceutiQue moderne ; le contrOle et le maintien en 
bon etat de ces produits ou articles de conditionnement 
soumis aux intemperies, au solei1, au sable,, .. est 
impossible. 

En somme, les besoins de PHARMAL I en 1991, so~t les 
suivants : 

2.1.2. 

magasin central 
couloirs 
local compact 
exterieur 

total 

Mur coupe-fe_y 

3 500 
100 
600 
200 

4 400 

La Protection civile a demande a PHARMAL d'installer un 
mur en dur pour separer son b4timent de fabrication de 
son batiment de stockage. La construction de ce mur 
entrainera la perte d'emplacements de stockage de 
palettes. 

Le nombre de places perdues qu'il fau~~a remplacer dans 
les nouvelles installations c=t de 290 emplacements de 
palettes. 

2. 1. 3. Augmentat~on de la orodyction 

PH~qMAL I entreprend la rationalisation et la 
modernisation de ses installations. Le rapport emis en 
Octobre 1991 par PHARMAL/ONUDI donne le detai.l de 
cette operation. En particulier, i1 est prevu 
l'augmentation de la production de produits S6CS 
(comprime nus et gelules) ; la capacite de production 
passera de 

10 000 000 d'Unites Vente par an 

18 000 000 d'Unites Vente par an 

Ces 8 millions supplementaires 
capacites de stockage : 

stockage produits finis 

demanderont des 

stockage de deux mois de production 
= 1 600 000 UV= 320 palettes (1) 

1 ) sur la base de 5 000 UV par palette, moyenne actuelle 
de la production PHARMAL I 
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stockage de trois mois de besoins 
= 530 palettes (1) 

soit en tout 850 palettes 

2.1.4. Besojns totayx oour PHARMAL I 

Complement 900 
Hur coupe-f eu 290 
Supplement de production 850 

Total 2 040 palettes 

~A'2a,it~§ d~ §tQ~lsA9~ 122ur el:i6Rt:161. III (~QNTRA~EPTIF~} 

2.2.1. Prodyctjon ( 2) 

La production prevue est de 360 millions de comprimes 
(unites de prise UP) par an. Ces UP sont conditionnees en 
blisters de 21 UP. La production est done de 

17 000 000 de blisters par an 

Le conditionnement se fait sous deux formes : 

Unite Vente d'un etui contenant blister 

Unite Vente d'un etui contenant 3 blisters 

2.2.2 Matieres Premieres (prodyits actifsi 

La consommation est de 269 kg par an. Ces produits tees 
dangereux, fragiles et en petite quantite seront stockes 
dans le b!timent de production, a proximite de l'atelier et 
n'iront pas dans les magasins des autres unites. 

2.2.3. Excipieots 

La consommation 
tonnes par an. 
tonnes. 

des differents 
Trois mois de 

excipients est de 37,2 
stockage representent 10 

2 ) Les chiffres de 
sont extraits 
ate 1 i er pour 1 a 
en Algerie" de 
1988. 

production et de consommations 
de l'etude "Etablissement d'un 

fabrication de contraceptifs oraux 
l'ONUDI ref PF/ALG/8G/P01 du 6 mai 
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10 000 kg en sacs de 25 kg = 400 sacs 

6 sacs par palettes 

stockage excipients = 70 palettes 

2.2.4. Articles de conditionnement 

rouleaux pour blisters 
etuis vide a plat 
notices 
etiquettes 
feui11es de farde1age 
cartons a plat 

Le croquis ci-dessous donne des dimensions possibles 
pour blisters et ~tuis les dimensions finalement 
choisies avec les bailleurs ou le marketing peuvent 
avoir une influence sur le debit de la blistereuse et 
de la ligne de conditionnement, ainsi que sur les 
volumes de stockage. 
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CROQUIS DU BLISTER 

-+ + + 
... .J. ~ 

.... ·+ ..... 

""" + .1 
,. II 

+ ~ + 
+ .1 .1 

+ ~ t I 

·- "' ' 

CROQUIS DES ETUIS 
(Contraceptifs oraux) 

ETUI AVEC 3 BLISTERS 
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Hypoth~ses 

On suppose Que les 17 millions de blisters sont cond~t;onn~s 
selon la repartition suivante : 

8 millions de blisters cond1tionnes en unite ver.~e de 
blister donnant done 8 millions d'unites vente 

9 millions de blisters conditionnes en unite vente de 3 
blisters donnant done 3 millions d'unit6s vente 

nombre total d'unites vente = 11 millions par an 

Capacites des palettes --..... rouleaux de feui lles pour blister .:>L 
par palette 

500 cartons a plat par palette 
30 000 ~tuis a plat par palette 

100 000 notices par palette 
200 000 ~tiquettes par palette 

32 rouleaux de feuilles de fardelage 
par palette 

24 cartons 25x25x20 pleins par palette 

Stockage des articles de conditionnement 

Stockage pour 3 mois de production, soit 

2 ooo ooo d'unites vente a 1 blister 

2 250 ooo d'unites vente a 3 blisters 

Feuilles pour blisters 

Avec 32 rouleaux par palette et 1 rouleau pour 2 500 UV, 
nombre de palettes de stockage de materiau pour blisters: 

4 500 000 : 80 000 = 57 palettes 

Cartons : 

2 MUV a 1 blister avec 120 UV/carton = 17 000 cartons 

2,25 MUV a 3 bl. avec 60 UV/carton = 37 500 cartons 

Total 54 500 cartons 

Avec 500 cartons a plat par palette, nombre de palettes de 
stockage de cartons 

109 pa1ettes 

Etuis . 
Avec 30 000 etuis a plat par palette, nombre de palett&s de 

stock age d''tuis 
~ 250 000 . 30 000 = 1 42 pa1ettes 
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Notices : 

Avec 100 000 notices par palette, nombre de palettes de 
stockage de notices : 

43 palettes 

Vignettes 

Avec 200 000 vignettes par palette, nombre de palettes de 
stJckage de vignettes 

22 palettes 

Fardelage : 

Avec 32 rouleaux par palette et 1 rouleau pour 2 500 UV, 
nombre de palettes de stockage de materiau de fardelage: 

4 500 000 : 80 000 = 57 palettes 

Nombre total de palettes de stockage pour les articles de 
conditionnement : 

430 palettes 

Stockage des produits finis 

Stockage de deux mois de production, soit 

1,35 MUV a 1 blister 
1,~ MUV A 3 blisters 

Cartons de 25x25x20 

UV 1 blister : 240 UV/carton = 5 625 cartons 
UV 3 blisters: 120 UV/carton = 12 500 cartons 

total 18 125 cartons 

Avec 24 cartons par palette, le stockage des produits finis 
demande 

755 palettes 

arrondi a 800 palettes 

2.2.5. Sto,kage total oour PHARMAL III l~ONTRACEPTIFSl 

Excipients 70 
Articles de conditionnement 430 
Produits finis SOC 

Total 300 pa1ettes 
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3. HYPOTHESES DE CALCUL DE LA PRODUCTION 

PHARMAL II 

3.0. Princioe 

Un rrogranvne deta:lle et precis n'a pas ete etabli pour 
cette etude ; la ~dfinition des specialites, des formul~s. 
ne sont pas indiquees car el le demandera une ~tude technico­
economique foui~lee avant d'~tre faite. 

N&anmoins, les etudes . precedentes ont bien etabli 
globalement les b~soins de SAIDAL SPA. Il a done ete decide, 
avec la Direction du Developpement d'etudier, pour cette 
nouvelle unite, la production des formes suivantes : 

comprimes nu~ 
comprimes enrobes 
dragees 
sirops 

Les caracteristiques des produits, les principes de 
fabrication sont directement inspires des etudes dejA faites 
par le departement du Oeve1oppement pour l'Unite Modulaire 
N" 1. 

On etablira ainsi des produits normalises resultants de 
moyennes extraites du programme de production de UMl. 

3.1. Comprimes nus 

La moyenne ponderee du poids unitaire (unite de prise} des 
comprimes nus de UM1 donne le poids unitaire Que nous 
prendrons convne base de calcul. 

Poids du comprime nu = 415 mg. 

3.2. Comorjmes enrob6s 

Il s'agit 
partir de 
du· poids 
prevus au 
est: 

de comprimes nus enrobes d'ure pellicule deposee a 
solvant aqueux ou organique. La moyenne ponderee 
unitaire (unite de prise) des comprimes enrobes 

projet UM1 que nous prendrons comme base de calcul 

Poids du comprime enrobe = 310 mg. 
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3.3. prag~es 

Ce sont des comprimes servant de noyau a des drage~s 
enrobees au sucre. La moyenne ponderee du poids unitaire des 
comprimes avant enrobage du projet UM1 est : 

Poids de la dragee (sans 1e sucre) = 430 mg. 

3.4. Gtlules 

La moyenne ponderee du poids de produit introduit dans 
chaque ge1ule, dans le projet UM1, est: 

Poids de produit dans 1 gelule = 200 mg. 

3.5. Blisters et Unites veotes 

Les rnciyennes ponderees du nombre d'unites de prise 
(com~rimes, dragees) par unite vent, dar.s l'etude de UM1 
etaient de : 

23 unites de prise par unite vente pour 1es comprimes 
nus 

32 unites de prise par unite vente pour 1es comprimes 
en robes 

32 unites de prise par unite vente pour les dragees 

On prendra comme chiffre normalise : 

1 unite vente est constituee par 3 blisters de 10 unites de 
prise chacun (cf croquis}. 

3.6. Fardelage 

Apr&s la mise en etui, un groupage par dix peut ~tre 
effectue pour assurer une bonne protection et le maintien de 
la bonne presentation des produits. Chaque fardeau sera 
forme par 10 etuis. 

1 fardeau = 10 unites vente = 30 blisters = 300 comprimes 
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3.7. Mise en carton 

Les fardeaux sont emballes dans des cartons de 40x30x30 
contenant chacun 12 fardeaux. 

1 carton = 12 fardeaux = 120 unites vente = 3600 comprimes 

3.6. Capacite des oalettes pour produits secs 

Sur les base dimensionnelles ci-dessus, la palette 
norma 1 i sees de 1OOOX1 200 a 1 es caoac i tes su i ·.,·ant.es . en 
produit fini (comprimes, dragees, gelu.es): 

1 palette = 36 cartons de 40x30x30 
432 f ardeaux 
4320 unites vente (etuis) 
12960 blisters 
129600 unites de prise 

3.9. Flacons oour sirops 

Pour la presente etude les flacons sont normalises a 180 ml. 
11 s'agit la d'une hypothese conservatrice des flacons 
plus petits occuperaient moins de place dans les magasins 
pour une meme production en unites vente. 

ChaQue palette peut porter 6 niveaux de 480 flacons, soit 

3 840 flacons vides par palette 
ramene a 3 000 flacons vides pour tenir compte des 
protections 

L'etui contenant 1 flacon (1 un:te vente) a pour dimensions 
5,5A5,5x16. Dans un carton de 30x30x25 on met 50 flacons 
(unites vente). 

1 palette = 60 cartons 
3000 f lacons 

Une palette supporte 3 000 flacons vides ou pleins. 
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4. PRODUCTION DE PRODUITS SECS 
(comprime~. dragees, gelules) 

Les calculs sont effectues sur les bases donnees ci-dessus 
et inspires par les etudes faites pour le projet UM1. 

4.1. Blistereuse 

Nous avons vu Que le blister moyen aura 7 cm de largeur pour 
une longueur de 9 cm. Le debit d'une blistereuse peut ~tre 
calcule comme suit 

largeur 250 

a blisters par coup 

40 coups par minute pratique 

320 blisters par minute 

19 200 blisters par heure 

115 200 blisters par jour de 6 heures de travail 

38 000 unites vente de 3 blisters par jour arrondi a: 

30 000 unites vente par jour et par ligne 

en comptant 200 jours par an de travail productif 

6 000 000 d'unites vente par an et par ligne 

4.2. production totale de produils secs 

L'installation de Quatre lignes de conditionnement de 
comprimes, dragees, gelules permet la fabrication de 

24 ooo 000 d'unites vente par an 

720 000 000 d'unites de prise 

La repartition de la production suivant les formes est la 
suivante ; 

******************************************************** 
* * 
* comprimes nus 10 millions d'UV * 
* comprimes en robes 7 millions d'UV * 
* dragees 6 millions d'UV * 
* gelules 1 millions d'UV * 
* * 
******************************************************** 

I I 
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4.3. Lot de fabrication 

Le 1ot de fabrication {pesee, melange, fabricatio~/ est 
choisi a 360 kg ou1 est la quantite approximative de 
conditionnement de comprimes pour une journee. 

360 kg representent : 

8 700 000 comprimes nus, soit a peu pres la production 
journaliere de la ligne de conditionnement 

11 600 000 comprimes enrobes, soit a peu pres 1,3 
journees de ligne de conditionnement 

a 400 000 dragees, soit a peu pres 1a production 
journaliere de la ligne de conditionnement 

18 ooo 000 gelules, soit deux journees de ligne de 
conditionnement 

Certaines operations peuvent demander des charges p1us 
faibles, done la creation de "sous-lots", de 1SO kg par 
exemple (enrobage, drageification), Qu'on essaiera de 
choisir en sous-multiples du lot de base. 

4.4. Nombre de lot dans l'annee 

Gelules 

360 kg de poudre donnent 1 800 000 gelules de 200 mg 
done 60 ooo·uv par lot 

dans l'annee 1 ooo 000 60 000 = 17 lots 

Comprimes nus 

360 kg de poudre donnent 870 000 comprimes 
87 000 blisters 
29 000 UV 

dans l'annee 10 ooo 000 29 ooc = 345 lots 

Comprimes enrobes 

360 kg de poudre donnent 1 161 000 c~lprime enrobes 
116 100 blisters 

39 000 llV 

dans l'annee 7 000 000 39 000 = 180 lots 
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NOMBRE DE LOTS PAR FORME 

PREPARATION 

756 lots 

COMPRIMES 

739 lots 

I 
I 

COMPRIMES NUS ! I 
345 lots 

COMPRHtES 
I ENROBES 

180 lots 

STOCKAGE SEMI OUVRES 

CONDITIONNEMENT 

I 

10 MU'v' 7 MUV 

19 

. 
~ 
' 
I 
I 
I 
I 

I 

I 
DRAGE ES 

214 lots 

i 

G MU\/ 
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Dragees 

TOTAL 

360 kg de poudre donnent 840 000 dragees 
84 000 blisters 
28 000 UV 

dans l'annee 6 000 000 

gelules 
comprimes nus 
comorime enrobes 
dragees 

total 

28 000 = 214 lots 

17 
345 
180 

756 lots par a1. 

Ce qui represente environ 4 lots par jour. 

4.5. Occupation des lignes de conditionnement 

Chaque 1igne conditionnant 30 000 UV par jour, l'occupation 
lignes de conditionnement sera ia suivante : 

gelules 
comprime nus 
comprimes enrobes 
dragees 

1 i gne N' 

1 000 000 
10 000 000 

7 000 000 
6 000 000 

,.. 
' 

30 000 = 
30 000 = 
30 000 = 
30 000 = 

3 

34 jours 
.... ,., ... jours .;).;) I 

2"'"' .;).;) jours 
200 jours 

4 : nbr jours 

-·----------------------------------------------------------------
gelules 34 34 

-----------------------------------------------------------------
comp. nus : 166 167 

-----------------------------------------------------------------
c. enrobes: 33 200 
-----------------------------------------------------------------
dragees 200 200 

-----------------------------------------------------------------

200 200 200 200 800 

------------------------------------------r-----------------------
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4.6. Manutention des produits de fabrication 

Tous les produits de fabrication solides (matiares 
premieres, poudres, granules, comprimes, dragees, produits 
semi-finis) seront manutent1onnes dans des ··srr..1s·· 
normalises. Ces bi11s devront permettre 1a pesee, 1e 
transfert d'un appareil a un autre, le stockage 
inter~ediaire, le stockage avant conditicnnement dans de 
bonnes conditions de contr61e (marQuage}, de proprete, 
d'etan~heite et de protection mecanique. 

Des potences elevatrices permettent de manutentionner ces 
bins, d'alimenter les appareils. d'assurer les transferts. 
etc. 

Vcir schema joint. 

4.7. Fabrication des produits secs 

4.7.0. Debits 

Le graphique joint donne les debits annuels de chaque forme 
et le nombre de lots correspondants. 

Il n'a pas ete tenu compte des pertes, mais tous les 
calculs sont faits avec de larges marges. 

Les debits indiQues ci-dessous pour les equipements sont les 
debits pratiques Que l'on sait parfois ne representer que 75 
ou 60 ou m~me 50 % du debit theoriQue indique par les 
constructeurs. 

4. 7 .1. 

La pesee des produits actifs et des excipients de quatre 
lots par jour, representant une vingtaine de pesees se fait 
sur 5 balances, en une duree inferieure A 3 heures dans 1a 
journee. 

4.7.2. Broyage et tamisage 

Certains produits, surtout les produits actifs peuvent 
demander A ~tre broyes et tamises avant usage. On peut 
estimer un maximum de 25 % des mati~res A traiter, soit 200 
kg par jour. 

Le broyage se fait dans.un broyeur pouvant traiter 200 kg 
en une operation, done une operation par jour, demontage et 
nettoyage compris. 

Le tamisage se fait dans un tamiseur de capacite 70 kg/h et. 
traite de 200 A 400 kg/jour. 
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BIN OE 360 KG 

< .. ... 

BIN DE 50 kg 

OISPOSITIF O'ALIMENTATION O'IJNE COMPRIMEUSE 
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273 500 kg 
756 1 ".>tS 

6 000 kg 
17 lots 

30 M de 
g~lules 
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DEBITS ANNUELS 

1 ---------i 
Broyage · 
Tamisage I ______ -..... ,-------

300 M 
comp. 

2G7 500 kg 
738 lots 

210 M 
enrob. 

180 M 
drag. 

r----------------- -------------- -------------- J 
---J-----------~:~Ic~-~~~~~~~~~~~-1--------------1 
r-- -----------~~~di~i~~~;~;~~--- -------------- 1 
---1-~-~~~--------1-~~-~~~-------1-;-~~~--------1~6 MUV 

MUV 
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4.7.3. Melange 

Un petit melangeur de 100 kg de charge permet de faire 
certains premelanges quand necessaire. 

Le m~langeur principal a une charge utile de 360 kg, 
r~presentant le lot normal. Il peut faire 5 operations 
par jour (15 min. de chargement, 30 min. de melange, 15 
min. de dechargement, 30 min. de nettoyage et 
contrOle). 

4.7.4. Comoactage 

Le compactage peut &tre utilise pour ameliorer Jes 
caracteristiques des poudres avant la mise en gelule ou 
m&me avant compression. 

Une capacite de 100 kg/h permet largement de traiter ce 
qui serait necessaire. 

4.7.5. Granulation 

Pour fabriquer 4 lots de 360 kg par jour on utilise 2 
granulateurs a pulverisation avec sechage a lit 
fluidise (type Glatt, Aeromatic ou similaire} avec tout 
l'equipement accessoire permettant un fonctionnement 
facile, rapide et GMP. La charge unitaire sera done de 
360 kg avec deux cycles par jour. 

Les granulateurs sont equipes de tous 1eurs 
accessoires potence de retournement, chariots de 
rechange, centrale de traitement d'air, dispositifs de 
securite,... · 

Par precaution, pour eventuellement effectuer certains 
traitements difficiles dans les appareils a lit 
fluidises, on prevoit un melangeur-granulateur 
mecanique (type Lodige, Collette ou similaire) de 
charge 180 kg ( demi lot). 

4.7.5. Tamisage des granules 

Deux tamiseuses A granules traitent Jes granules 
fabriques et assure la regularite permettant une bonne 
compression. 

4.7.6. Gglyleuse 

La faible quantite de gelules a produire (1 M d'UV par 
an) autorise a prendre une geluleuse a assez basse 
cadence : 30 000 gelules a l'heure par exemple. Ce 
debit permet de traiter un lot de 360 kg (1 800 000 
gelule& de 200 mg) en 60 heures (10 jour$). Les 17 lot& 
seront ainsi fabriqu~s en 170 jours. 
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4.7.7. Triage des gelules 

L'appareil a trier les gelules a 1s ~me debit horaire 
Que la geluleuse, Qu'il visuel, automatiQue ou 
electroniQue. 

4.7.S. Compression 

Les comprimeuses doivent fabriQuer par an 

300 millions de comprimes nus 

210 millions de noyaux pour comprirr.es en robes 

180 millions .de noyaux pour dragees 

690 millions de comp rimes au tota1 par an 

"' 450 000 comprimes· par jour .> 

575 000 comprimes ... 1 'heur-e Cl 

Quat.re comprime1..ses de debit unitaire pratiQve de ~5C 
000 comprimes/heure assurent ce debit. On prevoit une 
cinQuieme comprimeuse pour assurer les pointes de 
production ou les defai11ances de l'une des autres. 

4.7.9. Enrobage - drageification 

L'enrobage ou la drageification se font dans des 
turbines a fonctionnement automatiQue avec des charges 
d'environ 180 kg. Chaque charge correspond a un demi 
lot de melange et compression. 

Par an : 

comprimes enrobes dragees 

65 100 kg 77 400 kg 

180 lots 214 lots 

total 

142 500 kg 

394 lots 
de 360 kg 

OU 

788 lotd 
de 180 kg 

Chaque turbine peut traiter deux lots de 180 kg 
par jour, deux turbines permettront done de faire 

2 x 2 x 200 = 800 lots par an 

une troisieme turbine 
install'e pour parer aux 

automatique sera neanmoins 
pointes de production ou auA 
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eventuelles defaillances. 

Les turbines sont mixtes, c'est A dire Qu'elles 
peuvent servir aussi bien pour 1'enrobage Que pour la 
drageification. 

Elles sont 
necessaires 
preparation 
contr61e et 

prevues avec tous 1es 
pour le traitement de 
et l'introduction des 

la securite. 

accessoires 
l 'air, 1a 

produi ts, le 

4.7.10. Triage 

Oeux trieuses A dragees ou comprimes permettent de 
s'assurer de la qualite des produits avant le stockage 
en semi-ouvres. 

4.7.11. Stockages intermediaires 

Afin de rendre independantes chaQue operation de sa 
precedente et de sa suivante, on cree des stockages 
intermediaires a differentes etapes. Ces stockages 
perw~ttent aussi d'attendre le resultat des analyses de 
contrOle de qualite avant d'entreprendre la suite des 
operations. 

Ces stockages permettent aussi d'etablir des plannings 
de production par s~ries importantes, ameliorant ainsi 
le rendement et la productivite. 

Le stockage des granules, apres la granulation et 
avant la compression permet d'al1menter les 
comprimeuses de fa~on regulieres et continue, evitant 
ainsi de trop nombreux changements de format et 
operations de reglages. 

Le stockage des noyaux, apr~s la compression et avant 
le turbinage des comprimes enrobes ou dragees perm~t 
d'alimenter les turbines correctement avec constitutior. 
de sous-iots correspondants a la capacite des machines. 

4.7.12. Condjtioonement 

Le paragraphe 4.5. definit les debits de lignes de 
conditionnement. Chacune de ces lignes est composee 
de: 

espace amont 
conteneurs et 
traiter 

pour stationnement des 
palettes des produits a 

une imprimante en ligne, 
blistereuse, imprimant le 
et d'autres informations 
d'aluminium 

integree a la 
nom du medicament 
sur la feuille 
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LlG!IE DE COKDITIOllmmi'T DE PRODUITS SECS 

Produth ftnt• .. 
MtH en cc~ 

P•lett.e cart.ona 

P•lett.e ferdela,. 

Fardel•ua• 

Vtgnett.eu•e 
": 
"' 

Enc;•rtonneu•• 
~ 

~ .., 
Paletta vtgnett•• 

"' "" .. Paletta nottc;H 

Palet" •tut• 

1-··- 11 t•t•rau•• 

"' . 
' .;> ... J 1.-ort-nt.e 

Palau.ea '°'9Prt• .. 

~ 

Palatt.e• roulaaux 

... 



Lavage 

~-- -· 

la blistereuse 

l'etuiseuse ("encartonneuse"), formant les 
etuis, introduisant le nombre voulu de 
blisters, pliant et introduisant la notice et 
fermant l'etui 

la vignetteuse deposant la vigne~te demandee 
par l'administration sur l'etui 

la fardeleuse qui groupe les etuis et entoure 
ces fardeaux d'une feuille de cellophane 

la mise en carton c-encaisseuse-) Qui forme 
1es cartons a plat, introduit les fardeaux et 
ferme le carton 

un espace ava1 pour la confection des 
palettes de produits finis avec les cartons 
et attente de leur enlevement 

Les appareils principaux (granulateurs, melangeurs) doivent 
pouvoir 4tre nettoyes facilement sur place les 
fournisseurs fourn;ssent, en general des dispositifs 
adeQuats. Les bins et tous les accessoires doivent 4tre 
nettoyes et seches dans un atelier de nettoyage suffisant 
pour servir de stockage des bins propres. 

Ljste des 6aujoements orjncjoaux 

5 balances diverses 

materiel de manutention 
chariots,transpalettes 
palettes 
bins, cuves mobiles 

materiel de nettoyage 

1 broyeur 
1 tamiseur 

2 m~langeurs A poudre 

compacteuse 

geluleuse 
appareil a trier les gelules 

2 melangeurs granulateurs a lit fluidise 
avec accessoires 
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1 ~langeur 

5 comprimeuses 
avec accessoires 

3 turbines d'enrobage et de drageificaticn 
avec accassoires 

2 appareils de triage des comprim~s 

4 lignes de conditionnement avec chacune 
imprimante 
blist~reuse 
~tuiseuse 
vignetteuse 
fardeleuse 
encaisseuse 
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5. PRODUCTION DES SIROPS 

5.0. G$neralites 

La presente etude suppose une fabrication 
sirops ; il n'est pas ~revu de fabrication 
suspensions ou autres presentations liQuides. 

exclusive de 
de solutions, 

Dans le m&me soucis de simplification et d'amelioration des 
performances industrielles, il n'a ete prevu qu'un seul 
volume de flacon : celui de 180 ml., le plus courant. 

Il sera possible de produire d'autres types de presentations 
mais a la condition soit d'ajouter du materiel et, peut­
~tre, d'autres quantites produites. 

5.1. Capacite de conditionneroent 

La ligne de conditionnement installee produit 30 000 unites 
ventes par jour, c'est a dire 30 000 flacons journaliers. 
Le total de la production sera done de 

30 000 x 200 jours = 6 000 000 flacons par an 

La ligne de conditionnement aura done un debit unitaire 
pratique de 

5 000 flacons I heure 

pour une journee de 6 heures productives et 200 jours par 
an. 

5.2. Lot de fabrjcatjon 

Le volume du lot est choisi pour representer a peu pres la 
production de la ligne de conditionnement d'une journee, 
soit 5 400 litres. 

Evidemment le nombre de lot par an est 200, nombre de jours 
de travai 1. 

5.3. Eabrjcatjon 

La fabrication se fait par lot de~ 400 1itres constitues 
de: 

sirop de sucre 
complem&nt d'eau demineralisee 
produits actifs 



conditionnement 

stock / 
.1 

( 
6 000 1\ 

m~langeur 
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PRODUCTION DE SIROP 

6 000 

30 000 UV par jour 

( ) 
J 

/ 

--\ 
i 

I 

'· / ---

5 000 flacons par heure 

5 400 litres par jour 

6 000 

dissoluteur 
de sucre 
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Les produits actifs s~~t prepares, peses dans le locai pesee 
con~•Jn avec la production de produits secs. Ils representent 
Q~~1Ques dizaines de kilogrammes par lot et sont introduit5 
manuellement dans le melangeur. 

Le sirop de sucre est prepare a part, dans un d1sso1uteur 
specialise, qui fournit une solution de sucre a 
concentration determinee. Cette preparation se fait a partir 
de sucre apporte par un moyen pneumatiQue ou mecaniQue 
evitant l'introduction de sacs sales dans les locaux de 
fabrication (voir schema joint). 

Le melange se fait 
dissolution des produits 
sucre et correction des 
d'eau demineralisee. 

dans un reacteur specialise par 
actifs, introduction du sirop de 
concentration et densite par ajout 

Le lot fabriQue est transfere par pompage dans un bac de 
stockage de capacite utiie egale au moins au volume du lot. 
La, il attend le resultat des analyses ; pendant ce temps un 
autre bac de stockage est en nettoyage ou sechage ; enfin le 
troisieme bac alimente la ligne de conditionnement. 

5.4 Nettoyage en olace 

Le systeme de fabrication, stockage, conditionnement choisi 
comporte des bacs, vannes, tuyauteries, pompes, accessoires 
Qui doivent ~tre nettoyes entre chaQue lot. Une installation 
de nettoyage en place ("CIP", cleaning in place} est 
indispensable pour assurer des operations regulieres, 
faciles et rapides. 

5.5. Nettoyage des flacons 

L'alimentation de la ligne de conditionnement au debit de 
5.000 flacons par heure demande un fonctionnement continu ; 
la qualite demandee pour les produits finis exige que les 
flacons soient nettoyes juste avant leur remplissage. 

Le nettoyage se fera dans une machine continue se chargeant 
du nettoyage exterieur et interieur des flacons, avec 
rinvage final a l'eau demineralisee chaude. Un soufflage a 
l'air sterile doit ~tre possible. 

L'installation de cette machine se fait en t~te de la ligne 
de conditionnement, dans un local separe et ventile. La 
place est prevue pour mettre au moins deux palettes des 
flacons vides. Des dispositifs permettent de regulariser le 
debit et d'eviter les a-coups dan• l'alimentation de la 
remplisseuse. 
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DISPOSITIF O'ALIMENTATION 

DU OISSOLUTEUR A SUCRE 

par tranport pneumatiQue 
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5.6. Conditionnement 

Voir schema ci-joint. 

La ligne de conditionnement des sirops comprend 

une machine pour remplir les flacons, fermer par 
bouchon plastique et sceller par capsules vissAes ; des 
tables de regulation de debit sont installees en amont 
(cote lavage des flacons) et aval (cOte etiouetteuse) 

une etiquetteuse pose les etiquettes soit pre­
encol 1ees, soit collee avec col le sur place 

une etuiseuse ("encartonneuse") Qui forme les et~is de 
5,5x5,5x14 , introduit le f1acon et 1a not;ce, ferme 
le.s etui s 

une vignetteuse qui pose la vignette demand~e par 
l'administration algerienne 

l'encaisseuse forme des cartons de 30x30x2~, groupe· les 
etuis de flacons par 50 et les introduit dans les 
cartons 

5.7. Liste des eguipements principaux 

1 dispositif d'alimentation du dissoluteur en sucre 

1 dissoluteur a sucre 

1 reacteur de melange 

3 bacs de stockage de 6 000 litres 

1 installation de nettoyage en place 
reci~ients 
pompes 
tuyauteries 

laveuse a flacons 

ligne de conditionnement 
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1Enca1sseuse 

v19netteuse 
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Lavage des flacons 
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Sch~ma de la lign~ sirop 
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6. STOCKAGE 

6.0. ponnees de base 

6.0.1. Palette 

Sauf indication contraire tous les calcu1s et estimations 
sont faites sur les bases suivantes : 

dimension de la palette normalisee 

1 , C\O m x 1 , 20 m 

hauteur de chargement de la palette normalisee 

1,20 m 

Voir schema joint. 

6.0.2. Purees de stockage 

Sauf indication contraire, les volumes de stockage, le 
nombre d'emplacement de palettes sont calcules sur les bases 
suivantes 

materiau 

matieres premieres 
chimiques et produits 
act ifs 

excipients 

articles de conditionnement 

materiau d'emballage 

produits finis conditionnes 

duree de stockage 

.... mo is .,) 

.... mois .,) 

.... mo is .,) 

.... mo is .,) 

2 mo is 
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PALETTE TYPE 

ENTREES PAR LES QUATRE COTES 
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6.1. Racks de stockage 

6.1.1. Hauteur de stockage 

Bien Que le reglement d'urbanisme autorise de 
construire plus haut, on a admis Que la hauteur utile 
du bltiment de stockage serait de 10 metres la 
hauteur totale du bltiment serait alors de QuelQues 12 
~tres hors tout. 

La hauteur utile d'un emplacement de palette est 

epaisseur du support 10 cm 
epaisseur de la palette 10 
hauteur de charge de la palette 120 
es pace libre pour manoeuvre 10 
marge 10 

hauteur d'un emplacement 160 cm 

La palette du bas est installee, pour permettre sa 
manutention, ! 20 cm du sol. 

Done sous une hauteur libre de 10 metres on peut mettre 
6 niveaux de palettes ; ces niveaux sont 

+0,20 +1,80 +3,40 

Voir croquis ci-joint 
stockage. 

6.1.2. Casjer de stockage 

~s,oo +6,60 +8,20 

elevation des racks de 

Chaque easier de stockage peut recevoir deux palettes. 
Ces palettes de 100x120 sont presentees par la face de 
1 metre. Avec les espaces libres necessaires ce~ deux 
pa 1 et tes occupent 2 , 3 m. pl us 10 cm de montant : :~, 4 m. 
soit 1,2 par palette. 

Voir croquis ci-joint easier de stockage 

• 6.2 Chariot de oalettjsatjon 

Afin d'optimiser le volume des batiments affectes au 
stockage on choisit de manutentionner les palettes avec un 
chariot tridirectionnel. Ce type d'equipement permet ·de 
gagner des emplacements de palette, etant donne que ce 
chariot, grAce a sa fourche tridirectionnelle et 
telescopique, ne se place pas en travers des al lees pour 
prendre ou poser les charges mais reste align& dans l'allee. 
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ELEVATION 

RACKS DE STOCKAGE 

6 niveaux - hauteur sous plafond 10 m. 
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CASIER DE STOCKAGE 
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Les caracteristiaues du chariot prises en compte sont 1es 
suivantes : 

vitesse de translation ma;.; 3,0 m/s 
vitesse de levage 0,3 m/s 
hauteur de levee S.5 m 
charge 1000 kg 
profondeur stockage 1200 
largeur palette 1000 
largeur de l 'allee inferieure ... 

~ '60 m a 

rayon de braauage 2005 

Ces chariots ne sortent pas de 1a zone de stockage ; les 
mouvements en dehors de la zone sont fait par des chariots 
ordinaires. Les mouvements sont le-s suivants 

de l'exterieur vers la zone de stockage : 

interieur de la zone de stockage 
chargement dechargement des racks 

zone de stockage vers pesee 

dans la zone pesee 

dans la zone fabrication 

dans la zone conditionnement 

sortie zone de conditionnement 
vers zone de stockage 

chariots 
ordinaires 

chariots 
tridirect. 

chariots 
tridirect. 

transpalettes 

transpaiettes 

transpalettes 

chariots 
ordinaires 

La duree moyenne d'une operation de manutention est la 
suivante : 

prise de la palette 10 secondes 
operation administrative 10 
trajet 60 metres 20 
manoeuvre 10 
elevation 4 metres 15 
descente 15 
re tour 20 
operation administrative 10 
marge 10 

duree moyenne d'une operation 120 secondes 
2 minutes 

6.3. Implantation des racks 

L'implantation exacte des racks de stockage fera l'objet 
d'une etude · specifiaue pour obtenir le meilleur remplissage 
en tenant comp'te du ma i 11 age des poteaux du b!t i ment, du 

• 
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type de structure des racks, du 
tridirectionnel choisi, etc. 

modele de chariot 

Neanmoins 1e croQuis ci-joint -Magasin, implantation des 
racks de stockage'", donne une bonne image de ce Que sera 
cette ;~plantation. Un module est constitue 

d'une allee de 1,60 metres de large desservar.t 

deux rangees d'emp1acements de palettes s~r 20 metres 
de profondeur permettant de mettre 2xi6 palettes par 
niveau, done 32x6 = 192 palettes par couloir. 

Avec le couloir de manoeuvre de 4 metres de large, 1a 
surface occupee par un module est de 4,20x24 = 100 ffi2 pour 
stocker 192 palettes ; les ratios d'occupation sont done : 

1 palette correspond a 0,5 m2 de magasin 

1 m2 de magasin permet de stocker 2 pa1ettes 

6.4. Stockage pour la production des oroduits secs 

6.4.1. Matieres premieres et excipients 

Le debit massique annuel est de 273 500 kg pour la 
production des comprimes, gelules et dragees. Le stockage de 
trois mois est done de 

273 500 x 3 
------------- = 68 500 kg 

12 

En comptant une moyenne de 200 kg par palette, nombre de 
palettes 

68 500 
= 343 palettes 

200 

6.4.2. Stockage des artjcJes de condjtionnement 

12 rouleaux blister par palette 
30 000 etuis A plat par palette 

100 000 notices par palette 
200 000 etiquettes par palette 

12 rouleaux de fardelage 
par palette 
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MAGASIN 

IMPLANTATIOH DES RACKS DE STOCKAGE 
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Stockage des articles de conditionr.ement 

Stockage pour trois mois 

24 000 000 x 3 
6 000 000 eQuivalents UV 

12 

soit 

feui11es pour blisters 

6 000 000 
= SOO rou1eaux = 67 palettes 

2 500 

Etuis a p1at 

6 000 000 
= 200 palettes 

30 000 

Notices 

6 000 000 
= 60 palettes 

100 000 

EtiQuettes 

6 000 000 
= 30 palettes 

200 000 

Fardelage 

6 000 000 
= 78 palettes 

so 000 

Nombre total de palettes pour le stockage des articles de 
conditionnement : 

435 palettes 

6.4.3. Stockage des materiaux d'emballage 

Rappel des capacit's 

500 cartons a plat par palette 
1 carton peut contenir 120 UV 
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Stock age 

6 000 000 
= 50 000 cartons = 100 palettes 

120 

materiaux divers 50 palettes 

total 150 palettes 

6.4.4. Stockage des oroduits finis 

Rappel des capacit~s 

1 palette = 4320 unites vente 

Stockage produits finis 

Pour une duree de 2 mois 

24 000 000 x 2 
= 4 000 000 UV 

12 

soit 
4 000 000 

= 925 palettes 
4 320 

6.4.5. Stockage total oroduits secs 

matieres premieres 
articles de conditionnement 
emballage 
produits finis 

total 

6.5. Stockage pour les sirops 

6.5.1. Stockage matitres oremitres 

Sucre 

.... "' ..) .. ..) 

435 
150 
925 

853 palettes 

Consommation environ 540 000 kg par an 

Stockage pour 3 mois 

540 000 )( 3 
= 135 000 kg 

12 

600 kg/palette 225 palettes 

• 
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Autres produits 

Consommation : environ 100 000 kg par an 

Stockage pour 3 mois 

100 000 x 3 
= 25 000 kg 

12 

250 kg par palette 100 palettes 

Total matieres premieres 325 palettes 

6.5.2. Stockage des articles de conditionnement 

Fl aeons 

Pour trois mo1s 

6 000 000 x 3 
= !;00 000 flacons 

12 

Nombre de palettes de 3 000 flacons vides : 

500 palettes 

Bouchons 

100 000 bouchons par palette 15 palettes 

Capsules 15 palettes 

EtiQuettes 15 palettes 

Vignettes 15 palettes 

Total articles de conditionnement 560 palettes 

6.5.3. Materiaux d'emballaqe 

Cartons 

50 UV par carton 

1 500 000 UV demandent 30 000 cartons 
a 500 cartons par palette 150 palettes 

Divers 50 palettes 

Total emballage 200 palettes 



6.5.4. Produits finis 

Pour deux mois 

6 000 000 x 2 
= 1 000 000 UV 

A 3 000 UV par palette 333 palettes 

6.5.5. Total stockage siroos 

1 416 pal.:ttes 

6.6. Besoins totaux en stockage 

************************************************ 
* * 
* PHARMAL I ... o~o "' ' 
* * 
* PHARMAL II produits secs ar: ~ _..., * 
* * 
* PHARMAL II sirops .. ,.. .. ,c * 
* ,, 
* PHARMAL III contraceptifs ........... 

* .J .... \.J 

* * * TOTAL G G11 palettes* 
************************************************ 
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7. IMPLANTATION 

7. 1. Circuiation des matieres 

Mouvements des palettes (chiffres moyens) 

Unite Matiere 

PHARMAL I complements 

PHARMAL III excipients 
contraceptifs 

A.C. 

P.F. 

PHARMAL II M.P. 
produits secs 

PHARMAL II 
sirops 

A.C. + emb. 

P.F. 

M.P. 

A.C. + emb. 

P.F. 

Voir graphique ci-joint. 

mouvt 
par 

Stock mois 

2040 680 

70 24 

4JO 144 

800 400 

343 115 

ti85 195 

925 463 

325 109 

760 254 

333 167 

mouvt 
par 
JOi.Jr 

40 

2 

9 

24 

7 

12 

27 

7 

15 

10 

Le total represente plus de 228 mouvements d'entree et sortie de 
stock pour les relations avec l'exterieur de PHARMAL II ; ce 
nombre peut &tre double si on y ajoute les mouvements interieurs 
(entrees en fabrication, sorties de conditionnemement}. Il faut 
done compter 500 mouvernents par jour. 

Ce nombre eleve s'explique par la double fonction de PHARMAL II: 
usine de production et centre de stockage distribution pour les 
deux autres unites. 



PHARMAL I 

40 

PHARMAL II 

/ 

/ 

/ / 

24 

PHARMAL III 

. " .. v 

/ 

,, 
/ 

11 

I 
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DEBIT JOURNALIER DE PALETTES 

.. .. , 

37 

24 

11 
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Nous avons vu Que la duree moyenne brute de manutention dans 
le magasin est de 2 minutes par chariot. Pour 6 heures de 
travail, il faut done : 

500 x 2 
--------- = 3 chariots theoriques 

6 x 60 

En fait on prendra au moins 5 chariots pour pallier les 
pointes d'activite et les defaillances eventue11es. 

7.2. Circulation des personnes 

L'entree du personnel dans 1es locaux de fabrication et de 
conaitionnement ne peut se faire que par le passage a 
traver& les vestiaires, ou pourra se faire 1e char.gement de 
tenue prevu. 

Ce vestiaire est situe au premier etage 
suivant : 

1e circuit est le 

montee par l'escalier N°1, arrivee dans le sas entree 

entree dans le vestiaire homme ou femme ou l'on se 
debarasse de ses ef f ets 

passage a travers la zone sanitaire ou l'on se lave au 
moins les mains 

entree dans le vestiaire propre ou l'on enfile la 
tenue prevue (blouse, chapeau, chaussures, ... ) 

descente par l'escalier N°2 (escalier propre) par ou le 
personnel se rend a son poste de travail 

au cours des pauses, le 
les salles de detente 
boire, se reposer sans 
sans changer de tenue 

personnel peut se rendre dans 
situees en zone propre, fumer, 

sortir de la zone propre, done 

pour sortir, le circuit est pris a l'envers 

Le personnel d'entretien et l'encadrement sont soumis aux 
m~mes regles Quand ils ont besoin de penetrer dans la zone 
propre. On limite ces interventions en creant des zones 
techniques pour certains appareils et en integrant des 
regleurs dans les equipes de fabrication. 
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7.3. Tableau des surfaces 

REZ-DE-CHAUSS!::E 

Fabrication 

Zone techniQue 
Melange granulation Gi 

G2 
G3 

Turbine T1 
T2 
T3 

Stock poudre granules 
Preparation des solutions 
Comprirneuse C1 

Stock noyaux 
Melangeur M1 
Melangeur M2 
Geluleuse 
Compacteuse 
Triage 

C2 
C3 
C4 
C5 

Fabrication sirops 
Lavage et stock bins 
Pe see 
Broyage tamisage 
Atelier, bureaux, divers 

Couloirs, escaliers, ... 

Total atelier fabricati~n 

Conditionnement 

Ligne sirop 
Ligne produits sec 1 

2 
3 
4 

en m2 

Si 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
24 
12 
25 
25 
25 
25 
25 
40 
16 
12 
24 
20 
40 
91 
84 
84 
32 
,.. . 
0 .. 

. .... .. ,, 

144 
133 
114 
114 
114 

Stock outils 18 
Ate 1 ier 1 S 
Stock semi-ouvres 60 
Bureaux, divers 84 
Cou 1 o i rs 2 8 1 

Total atelier conditionnement 1 080 

Stock age 

Racks et couloirs 3 920 

TOTAL 6 400 



ET AGE 

yestiaires 

Laboratoire 

ditente 

Zone technigue 
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TOTAL 

400 

GOO 

GOO 

GOC rr.2 



8. UTILITES 

8.0. Principe 

Une seule installation centralisee fournira les f1uides e~ 
energies necessaires a tout le complexe. Ce sera ce11e 
existant actuellement a PHARMAL r comp1etee et augmentee. 

8.1. ~ 

L'eau brute, apres traitement, devient l'eau industrie11e 
Qui sert a distribution d'eau froide process et 
sanitaire, production d'eau chaude process, sanitaire et de 
chauffage, complement de vapeur. 

Consommation : 

;nstantan::e journa1i€-re 
non simu1tanee 

m3/I'", m3/j 

PHARMA:.. ... . " 30 ... I\,; 

PHARMAL II i~ 
.. ,.. 
JU 

PHARMAL II! iO 10 

Le forage actuellernent en activite d'un debit de 24 m3/h est 
suffisant pour assurer l'alimentation du complexe. Si les 
activites futures exigeaient un plus grand debit 
instantane, it est possible d'envisager un stockage tampo~ 
permettant d'effacer les pointes. 

8.2. Vapeur 

Consommation 

en tonne/heure 

PHARMAL I 4,5 

PHARMAL II 
eau chaude 0,5 
process 1t0 
chauff age 0,5 
autres 0,5 

2,G 

PHARMAL III 
process 0, !'.; 
chauff age 0, !; 

1 'c 

• 
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Soit une consommation totale de 7,5 
instantan~e Qui peut ~tre fournie par 
chaudi~re de e~bit 7,5 A 10 t/h. La OU 

existantes servent de r~change installee. 

8.3. Eau dem;nsralisee 

Consommation : 

PHARMAL I 

PHARHAL II 

PHARMAL 

total 

instantanee 
Nm3/h 

1 ' !) 

7' !j 

tonnes/heure 
une nouvelle 
le chaudieres 

journaliere 
Nm3/ j 

12 

12 

L'installation existant actuellement 
globalement, sans Qu'il soit 
l'augmentation du stockage. 

aa PHARMA~ 
r.ecessa; re 

I suffit 
d 'env i sager-

8.4. Air comprime 

Consommation 
en Nm3 /h 

PHARMAL I 150 

PHARMAL II 300 

PHARMAL III 100 

Total 550 

Cette consommation sera assur~e par l'installation de deux 
nouveaux compresseurs de 600 Nm3/h unitaires. 

S.5. Electricite 

Le transformateur de 630 KVA qui alimente actuellement 
PHARMAL I, est suffisant pour assurer le fonctionnement de 
l'usine et des utilites. 

Pour PHARMAL II une transformateur de la m~me puissance 
devra ~tre installe A proximite du nouveau batiment. Il peut 
~tre alimente A partir du reseau SONELGAZ de la nouvelle 
zone industrielle. 
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Pour PHARMAL III, installation d'un transformateur de 20C 
KVA. En cas de changement du transf9rmateur de PHARMAL I par 
un transformateur plus moderne, celui-ci pourrait etre 
calcule pour alimenter PHARMAL I et III directement. 

Le groupe electrogene actuel pourrait etre maintenu car sans 
doute suffisant a la condition de creer des circuits 
secourus. 

NOTE : Tous les chiffres indiques ci-dessus sont des estimations 
qui demanderont a etre verif iees et calculees lors des etudes des 
differentes etapes en ~enant compte en particulier des 
equipements choisis, du conditionnement d'air installe, etc. 

• 
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9. COHMENTAIRES 

9.1. Effectif 

Il n'est pas possible de definir la liste du personnel dans 
une etude preliminaire de ce type, car les postes de travail 
dependent de nombreux facteurs non encore definis corrvne : 
degre d'automaticite des appareils, programme de production, 
organisation, connexion avec les autres unites du site, etc. 

Neanmoins, a titre indicatif, 
constitution de l'equipe suivante : 

on peut imaginer la 

Fabrication nombre 

granulation 
melange 
pesee 
comprimeuses 
geluleuse 
compacteuse 
triage 
lavage 
laboratoire 
sirops 
manutentionnaires 
encadrement 
autres 

total fabrication 

Conditionnement 

lignes 5 x 6 
manutentionnaires 
encadrement 
autres 

total conditionnement 

Techniciens 

r'gleurs conditionne~ent 
regleurs fabrication 
climatisation fluides 

total techniciens 

4 ,.. 
' 2 ... 
.;> 

1 

3 
2 ,.. 
' 3 
6 .... 
.;> 

4 

30 
6 
3 
6 

6 
2 
2 

36 

45 

10 



Magasins 

- ~c -

caristes 
manutentionnaires 
magasiniers 
encadremE:nt 

total magasins 

TOTA:.. 

10 
10 

4 

" ... LI 

118 pcrsormes 

Dans ces chiffres ne sont pas compris lcs personnels cornmuns 
avec les autres unites services generaux, chauffeurs, 
personnel de controle, programmation, direction, 
administration, services sociaux, etc. 

9.2. Organisation 

L'organisation du fonctionnement de 1'ensemb1e forme par 
trois unites de production et deux unites de stockage, avec 
des services et du personnel co~muns va s'averer tres 
complexe. 

Il faudra tres tOt se preoccuper de ce probleme et mener les 
etudes permettant de prevoir les structures a mettre en 
place. L'organisation des differentes phases : 

modernisation de PHARMAL I 
augmentation de la production de PHARMAL I 
creation de stockage supplementaire PHARMAL II 
debut de production PHARMAL III 
stockage PHARMAL II pour PHARMAL III 
debut de production PHARMAL II 
stockage global 
et progressivement 

preparation du personnel 
mise en place des services generaux et des 
utilites 

doivent ~tre etudiees dans differents cas de figur.e, avec 
souplesse et facilite d'evolution a cause d'un certain 

• 

nombre d'incertitudes qui existeront sur le planning des • 
divers projets et leur programmation. 

9.3. oeroylement des djfferentes phases 

Voir schema jcint. 
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PHASES DE REALISATION 

Laboratoire 

P.roduc;tion 
PHARMAL II 

Stockage 
PHARMAL II 

Yml~----+--------- Contraceptifs UDisll PHARMAL III 
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Il n'est pas possible, a partir d'une etude aussi succincte 
Que celle-ci de faire un planning de realisation. Il faudra 
pour cela attendre des etudes plus detail lees, le resultat 
d'etudes de faisabilite, des choix technolo91Ques, des 
recherches de credit, de collaboration, des possibilites 
d'approvisionnement, du recrutement de personnel adeQuat, 
etc. 

Neanmoins, pour permettre de faire des previsions et aider 
les .responsables a etudier le probleme et envisager des 
solutions on peut decouper les realisations en phases dont 
les enchainements doivent repondre a un certain nombrt­
d' imperatifs. 

~1odernisation de PHARMAL I : operation deja .:.­
Qui doit se poursuivre jusQu'a c~ que 
restructuree reponde aux cr:teres choisis 

cours et 
l'usine 

2 Augmentation ~= la production de PHARMAL I : operatio~ 
forteme.·.t 1 iee a 1 'operation ci-dessus et a 1a phase- 3 
ainsi Qu'a l'achat de materiels. Cette phase est en 
cours. 

3 Construction d'un magasin de stockage dit PHARMAL II 
destine a soulager PHARMAL I, mais aussi indispensable 
a la phase 2 et a la realisation de l'unite 
contraceptifs (PHARMAL III). Cette phase doit ~tre 
precedee par l'amenagement du site (nivellement, 
terrassements, voieries, reseaux, ... ). 

4 Amenagement des utilites l'equipement de toutes les 
unites du site demande une augmentation et une 
adaptation de la production et de la distribution des 
fluides et energies. Ces nouvelles facilites doivent 
'tre disponibles avant la mise en route de PHARMAL III 
et de la production de PHARMAL II. 

5 Construction et mise en route de PHARMAL III (contra­
ceptifs} : cette phase depend de conditions exterieures 
en cours de solution. La mise en route est liee a la 
realisation du stockage et des utilites. 

6 Production de produits secs et de sirop dans PHARMAL 
II: liee au stockage et aux utilites. 

7 Laboratoire : c'est la derni~re operation de PHARMAL II 

• 

• 
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Modernisation 
PHARMAL I 

Augmentation pro­
duction PHARMAL I 

Amenagement site 

Stock 
PHARMAL II 

Amenagement 
utilites 

Construction et 
mise en route 
PHARMAL III 

Production 
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ANNEXE C 

OllIDO comaents on Eng. J.P. COrdier's report 
DP/ALG/86/010 

During his stay in Algiers, the expert assisted the national 

staff on ·the improvement of the storage conditions in the 
existing production installation in PHARMAL, as well as for the 

future installation for the production of oral contraceptives by 
optimizing the available land. 

Also technical assistance ~as given for the improvement of 
the quality of the production and its quantity by following the 
G.M.P. regulations. 

Recommendation on the qualification of personnel for the new 
investment was given. 

PHARMAL II will be able to produce 6 million unit of syrup 
per year, as well as 24 million of different types of tablets per 

year. 

PHARMAL III will produce oral contraceptives. 

Recommendations on personnel requirements were given by the 
expert as well as graphic indicative information for the lay out 

of the plant • 


