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INTRODUCTION

La présente étude a été effectuée dans le cadre de 1'établissement d'un

Plan Directeur de Développement d'une Industrie Pharmaceutique intégrée.

Il s'agit d'une étude d'orientation concernant essentiellement la production

de récipients en verre pour 1'Industrie Pharmaceutique.

La production de flacons, de pots et de bocaux peut intéresser également

l'industrie alimentaire et 1'industrie des produits cosmétiques.

L'Entreprise National des Verres et des Abrasifs ENAVA a un projet de
développement d'une ligne de production dans ce domaine qui viendrait completer

ses installations d'Oran.

La premiére partie du rapport est consacrée 3 1'évaluation du marché

présent et futur.

La deuxieme partie est une analyse de la situation de 1'industrie verrieére,
des projets et des possibilités de développement dans le domaine du flaconnage

et du verre pharmaceutique.

Dans la troisieme partie du rapport nous proposons un profil industriel
idéal assorti d'un certain nombre de commentaires concernant les problemes

particuliers posés par la mise en oeuvre de ces types de production.

Des conclusions et recommandations sont présentées en tenant compte de

diverses hypotheéses de croissance de 1'industrie pharmaceutique.
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I. ETUDE SUR LA CONSOMMATION DE FLACONNAGE ET DE VERRE PHARMACEUTIQUE

A. Evaluation 3 partir des données fournies par
les unités de consommation

Les Unités de production de produits pharmaceutiques sont des unités de

consommations d'emballages pour ces produits.
Ce sont en Algérie, les trois Unités, de SAIDAL qui sont :

- BIOTIC
- PHARMAL et
- EL-HARRACH.

En ce qui concerne chacune de ces unités, nous avons pu obtenii les
consommations annuelles de flaconnage par type de flacon et donc les résultats

suivants valables pour 1985.

BIOTIC
Contenance Poids en Type de Nombre moyen Poids tctal en
ml : grammes verre an tonnes/an
18 21 brun 400 000 8,4
25 27 brun 2 400 000 64,8
45 46 brun 200 000 9,2
90 84 brun 2 400 000 201,6
67 86 brun 100 000 8.6
125 11 brun 500 000 55,5
500 256 blanc 2 000 010 512

Ce qui fait un total de 860 tonnes/an se subdivisdant en 349 tonnes de

verre brun et 512 tonnes de verre blanc.
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PHARMAL
Contenance Poids en Type de Nombre moyen Poids total en

ml grammes verre an tonnes/an

25 28 brun 2 000 00O 56

20 3 brun 1 700 000 52,7

60 66 brun 400 0GO 26,4

90 66 blanc 2 400 000 158,4

150 130 brun 4 300 000 559

Ce qui fait un total de 852 tonnes/an se subdivisant en 694 tonnes de verre

brun et 158 tonnes de verre blanc.

E1-HARRACH
Contenance Poids en Type de Nombre moyen Poids total en
ml grammes verre an tonnes/an
150 130 brun 4 300 GOO 559
1 000 350 blanc 800 000 280

Ce qui fait un total de 839 tonnes/an se subdivisant en 559 tonnes de

verre brun et 280 tonnes de verre blanc.
Au total, la consommation s'établit donc en 1985 i :

2 551 tonnes/an
dont 1 602 tonnes/an de verre brun

et 350 tomnes/an de verre blanc.

Si nous admettons que les taux de couverture de la consommation en
Algérie des trois unités de fabrication précédentes est d'environ 11 7 en
quantité, ce qui et un chiffre qui nous a été communiqué a diverses reprises,
nous pouvons admettre que la onsommation totale (flacons vider et flacons
pleins) est environ cinq (05) fois plus importante, c'est-a-dire qu'z2lle est

approximativement en 1985
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- de 18 500 tonnes/an

dont 2/3 de verre brun et 1/3 de verre blanc.

B. Evaluation 2 partir de 1'étude SODETEC 1978

Le rapport SODETEG de 1978 effectud pour le compte du Ministére des
Industries légeéres comporte une analyse trés compléte de la consommation de
verre en Algérie ainsi qu'une prévision des consomuations & 1'horizon 1985 qui

peut permettre d'utiles recoupements.

Nous nous intéresserons uniquement ici aux données concernant le flaconnage

et le verre pharmaceutique.

Selon cette étude, la consommation de flaconnage en Algérie se répartissait

a 1'époque selon les pourcentages suivants :

. 40 7 alimentaire
« 43 7 cosmétique

« 15 7 pharmacie.

Ce qui indique qu'une forte consommation se situait alors en dehors de

1'industrie pharmaceutique,
Les prévisions en tonnage pour 1985 ont été leg suivantes :

- 7 500 tonnes/an alimentaire
. 8 300 tonnes/an cosmétique
- 2 800 tonnes/an pharmacie.

soit un total annuel de 18 600 tonnes.

Retenons surtout de cette étude qu'il existe dés maintenant un marché
important pour une unité de fabrication de flacons dont 1'Industrie Pharma-

ceutique ne constitue qu'une partie.

Dans la méme étude, la consommation de verre pharmaceutique en Algérie
a été éteblie selon les données de PCA, ncur 1975 & 50 millions d'ampoules

représentant 250 tonnes/an de verre.

Les prévisions établies par SODETEG conduisent pour 1985 3 des consommations
de 200 & 300 millions d'ampoules =t i des estimations en tonnages annuels allant
de 1 GO0 & i 500 tonnec,
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Malheureusement, les prévisions SODETEG se sont révélées fausses, la

consommation étant restée stable.

Il s'agirait de surcroit d'ampoules de verre jaune appelées a &tre

remplacées par un autre type d'emballage.

C. Compilation des résultats précédents en tenant compte des tendances
en matiére de conditionnement des produits pharmaceutiques

Les calculs précédents ont été faits en tenant compte de 1'évolution de
1'emballage pharmaceutique (plastique et blister). Ce qui nous a conduits &

des chiffres parfeois en dega de ceux réellement constatés en 1985.

En résumé il faut retenir pour 1985 une consommation de 1'ordre de

2 500 tonnes/an.
En 1990 les besoins s'expriment comme suit :
(M = Miilion)

- Production des 3 usines existantes apres

équilibraze et rationalisation 70,0 M d'unités/an

~ Entrée en production d'une nouvelle

usine 35,0 M d'unités/an

soit 105,0 M d'unités/an

pour une production actuelle de

37,7

- soit une consommation prévisible
en 1990 de
2 500,0 Tx 2,78 = 7 000,0 Tonnes/an

11 convient d'ajouter a cette consommatiou les prévisions liées a la

wise en route du complexe de Médéa dont 1a 2éme équipe entre en fonction en

1990 avec une estimation de production de 1,22 pour les injectables soit :

Flacons 5/ 8 20 g x 40 millions x 1,22 976,0
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Flacons 10/12 25 g x 4 millions x 1
Flacons 90 ml 84 g x 4,5 millions
Flacons 60 ml 66 g x 0,6 millions

solt environ

D'ou un total général de 7 000 + 1 5

»22

00

122,0
378,0
39,6

1 500,0 T

8 500,0 T

A cette consommation pourrait s'ajouter les recommandations liée 2

1'unité vétérinaire préconisée de 1'ordre de 3 millions de flacons/an

soit

C'est donc une prévision de consommations de 9 000,0 T environ i laquelle

i1 faut s'attendre pour 1990,

600,0 T

En ce qui concerne l'horizon 2 000, 1'approche 3 été faite par

décodage a partir des unités réellement fabriquées (Hypothése haute) .

ENSEMBLE SAIDAL

Flacons 10/12

Flacons 500

Flacons 150

(en supposant les ampoules

lavables transformées en

f1. 150)

Flacons 30
Flacons 90
Fiacons 60

Flacons 10

MEDEA

Flacons 5/8
Flacons 10/12
Flacons 90
Flacons 60

3,0
9,0

=

70,0 M

80,0
8,0
4,5
0,6

< SN < SN« S 4

=

75T
2 200T
9 000T

210
168
80
13

1 500
200
400

40

o I I o I |

[ I o I I
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VETERINAIRES
Flacons 500 ou 1 COO 3,0 M 600 T

14 486 T
Soit environ 14 500 T/an

11 semble donc raisonnable de considérer 15 000 tonnes verre

par an comme consommation et production prévisible.
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II. APPRECIATION DE LA SITUATION GENERALE CONCERNANT L'INDUSTRIE VERRIERE

A. Disponibilité des matidres premijéres

Selon ENAVA qui a constitué notre seule source d'information et sans
qu'aucun document sur ce sujet ait pu &tre analysé; il apparalt que du

sable de bonne qualité serait disporible en Algérie.

Un important gisement situé pres d'Oran fournirait tout le sable
nécessaire aux productions actuelles avec une teneur moyenne en silice de
98 7 et un pourc:ntage d'oxyde de fer F2203 allant de 0,08 2 0,1 % réduit
a 0,04/0,05 7 apres lavage.

Deux autres gisements situés preés d'Alger, seraient je Premier important,

mais plus riche en fer, le second moins important quant aux réserves présumées.

Un gisement de sable existerait & Jijel relativement pauvre en fer,
mais riche en métaux lourds. Ce sable sera utilisé par 1'Usine de fabri-

cation de verre plat en cours de réalisation de Jijel.

Enfin, d'autres gisements ont &té repérés dans 1'Est pour lesquels les

études n'ont pas encore été faites.

ENAVA utilise preés d'Oran, un calcaire dolomiteux contenant en moyenne
53 % de Cal et 8 Z de MgO avec un pourcentage d'oxyde de fer qui ~z2rait de
0,09 7.

Des gisements de calcaire, de dolomie et de feldspath existeraient dans

1'Est, Néanmoins a 1'heure actueile 1'alumine est importée par ENAVA.

Au total, la situation concernant les principales matiéres premiéres

apparait comme satisfaisante.

La production de verre extra-blanc ne pourrait &tre toutefois assurée
qu'avec un traitement approprié des sables actuels ou bien une importation

complémentaire de sable pour les besoins spécifiques correspondants,

B. Infrastructures disponibles pour la produztion
de récipients en verre

Les infrastructures disponibles pour la production de récipients en

verre son: celles de 1'ENAVA qui comprennent trois (03) fours de 60 m? de
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surface de fusion : 2 Unitmelters, 1 four a boucle, d'une tirée moyenne de

70 T a 80 T/jour, soit une capacité totale de production de 200 T/jour.

Les verres fabriqués sont des verres vert et demi-blanc destinés i la

bouteillerie.

I1 existe également un four destiné a la fabrication de verre plat d'une

capacité de production de 15 000 Tonnes/an, équipé de trois machines Fourcault.

Enfin, & signaler, en cours de réalisation 2 Jijel, une unité de onroduction
de verre plat de 20 000 tonnes/an, utilisant le procédé Pittsburgh; et i

1'étude une installation de production de verre creux dans la région d'Alger.

I1 existe donc un savoir-faire disponible en Algérie pour amorcer 4 une

date ultérieure des producticns verriéres de haute technicité.

C. Possibilités de développement d'une production de flaconnage
et de verre pharmaceutique

Les possibilités de développement de 1'industrie verriére en Algérie
reposent sur des transferts de technologie s'appuyant sur les compétences

et expériences déja acquises.

Afin de démarrer dans les meilleures conditions possihles une production
de flaconnage dont nous entrevoyons la possibilité d'ici la fin du siécle, il
pourrait &tre intéressant de lier l.s échanges commerciaux actuels i la
signature d'un contrat d'assistance technique ultérieur, avec formation du
personnel avant, pendant et aprés le démarrage de la future unité de production

Algérienne,

T
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III. PROFIL INDUSTRIEL POUR LA PRODUCTION DE RECIPIENTS EN VERRE DESTINES
A 1"INDUSTRIE PHARMACEUTIQUE ET PROBLEMES POSES PAR CE TYPE DE
PRODUCTION

Nous présenterons successivement la production de corps creux du type
flacons, pots, bocaux, etc. et la production de corps creux du type : tubes,

ampoules, etc.

A. Flaconnage

La production & laquelle nous nous intéressons est limitde 3 la fabri-
c'tion de récipients en verre plus généralement connue sous le nom de fla-

connage.

Le flaconnage est une production techniquement difficile qui nécessite
un niveau de compétences et de moyens tres supérieur a celui communément
admis pour la production des autres récipients en verre particuliérement les

bouteilles.

Pour &tre établie sur des bases financieres et commerciales saines,
une Unité de production doit avoir une capacité minimale de production de

l'ordre de 20 000 tonnes de verre/an.

Il n'est pas souhaitable surtout dans une période de lancement de
répondre i une demande trop diversifiée et donc de multiplier le nombre de
produits pour se rapprocher des capacités sonuhaitées et surtout pour les
justifier i priori comme a posteriori. Il favt au contraire concentrer ses

efforts sur un nombre limité de produits.

Une Unité de production ayant cette capacité représente en 1985 un
investissement dont 1'ordre de grandeur est de 20 millions de dollars pour
les seuls équipements, et si 1'on tient compte du génie civil, de 1'ins-
tallation de la formation, de 1'assistance technique et de la mise en route,
un investissement total dont 1'ordre de grandeur est de 50 a 60 millions de

dollars.

Naturellement, ces investissements peuvent &tre considérablement réduits si

1'unité de production est intégrée dans un ensemble industriei existant,




Compte tenu des seuils de production et des caractéristiques du marché,

il est sans doute souhaitable d'avoir une seule ligne avec un four ayant une

capac té de production de 80 tonnes/jour.

Si 1'on souhaite satisfaire & la demande de 1'industrie pharmaceutique
de fagon plus rapide, mais aussi de fagon prudente, il est possible d'imaginer
une premiére ligne avec un four ayunt une capacité de production de 40 tonnes/
jour qui sera suivie ultérieurement d'une deuxiéme ligne du méme type, ou
plus importante selon la progression de la demande en produits pharmaceutiques;

1'une des lignes serait alors affectée au verre blanc et l'autre au verre brun.

La production bonne assurée avec un rendement de 75 % serait donc
d'environ 20 000 tonnes/an, pour 80 tonnes de tirée journaliére et de 10 000

tonnes/an pour 40 tonnes de tirée journaliére.

Les lignes de formage pourraient &tre équipées de machines IS, avec tous
les équipements nécessaires, notamment ceux d'inspection automatique, la
qualité des produits étant une nécessité absolue. Il s'agit 1a d'un point

sensible qu'il ne faut pas sous-estimer.

Pour les équipements situés en amont du four, il faut prévoir des installa-

tions classiques de stockage, de pesage et de préparation de la composition
vitrifiable, ce dernier point étant un autre point sensible dans le type de

fabrication qui nous occupe.

Les services utilitaires sont ceux qui font partis de toute unité de
production verriére., Ils comprennent principalement des systémes d'alimen-
tation en eau, en électricité, en combustible et des services d'assistance
ou de maintenance technique, 1'atelier mécanique étant un point auquel il

faut porter beaucoup d'attention.

Un générateur d'appoint est nécessaire,

Il convient d'insister tout particuliérement sur 1'importance de la formation

du personnel et du contrdle de la qualité des produits.

Le flaconnage est une industrie de haute technicité qui réclame des
moyens et un savoir-faire trés supérieurs a ceux des autres fabrications de

verre creux, notamment la bouteillerie.
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11 faut donc un personnel convenablement sélectionné et formé, ce qui

nécessitera, a n'en pas douter, un contrat d'assistance technique avec une

entreprise verriere treés expérimentée en flaconnage.
Les personnes a former en priorité sont :

- le che’ de fabrication
- les trois chefs d'atelier : composition, four et formage

- les opérateurs de ces divers ateliers

le responsable du contrdle de la qualité

A noter que le responsable du contrdle de la qualité, ou responsable de la

qualité doit avoir autorité sur toute la fabrication et donc sur le chef de

fabrication.

La formation devrait étre commencée préalablement au démarrage et
continuer pendant toute la durée de la premiére campagne, soit environ cing ans,

qul nécessitera la présence de techniciens expatriés pendant la méme durée.

La qualité des produits du flaconnage - les flacons - est primordiale
compte tenu des normes trés strictes imposées a ces produits qui rejoignent

pratiquement celles de 1'industrie mécanique.

I1 s'agit de respecter des caractéristiques de résistance a tous égrds,

mais surtout des caractéristiques dimensionnelles.

Il était courant dans le passé de pratiquer un contrdle statistique de
la qualité par prélévement d'échantillons. Cela reste toujours valable en
bouteillerie, mais n'est plus guére acceptable aujourd'hui en flaconnage,

compte tenu des possibilités offertes par l'électronique.

I1 convient donc de disposer sur la chalne de formage et bien entendu
a la réception des flacons de dispositifs de contrdle électroniques liés a

des microprocesseurs,

Toute déviation de la fabrication est alors contrdlée automatiquement

et immédiatement corrigée.
Tout produit "hors caractéristiques' est immédiatement rejeté.

I1 n'y a donc pratiquement plus de risques de stopper continuellement

voire de détériorer les lignes de remplissage des flacons dans les unités de




production de produits pharmaceutiques sauf ceux inhérents a des erreurs

humaines portant sur le choix des ceractéristiques et les instructions fournies

aux dispositifs de surveillance.

B. Verre pharmaceutique

La production & laquelle nous nous intéressons est principalement celle
des tubes en verre mais aussi celle des récipients =n verre neutre et consé-

cutivement a celle des tubes en verre, celle des ampoules pharmaceutiques.

I1 est possible d'imaginer un atelier de fabrication de tubes en verre
P g

avec une capacité minimale de production de l'ordre de 2 500 Tonnes de verre/an :

vers la fin du siecle.

Vo,

Une Unité de production ayant cette capacité représente en 1985 un
investissement dont 1'ordre de grandeur est de 12 millions de doilars pour les
seuls équipements egksi 1'on tient compte du génie civil, de 1l'installation
de la formation, de l'assistance technique et de la mise en route, un investisse-

ment total dont l'ordre de grandeur est de 20 millions de dollars.

Un atelier de fabrication de tubes en verre de la capacité envisagé pourrait

étre constitué d'un four de type "Unit Melter' d'une capacité de production

de 10 a2 12 tonnes/jour, de verre nevitre blanc, ce qui assurerait avec un
rendement de 75 % une production de verre bon d'environ 3 000 tonnes/an,
permettant de satisfaire les besoins en tubes et parallélement ceux de flaconnage

neutre.

Les lignes de formage pourraient tre équipées de machines Danner avec

tous les équipements nécessaires pour 1'étirage, le découpage et le calibrage.
Pour les équipements situés en ament du four, il faut prévoir des installa-
tions de stockage, de pesage et de préparacion de la composition vitrifiable.

Les services utilitaires sont comme précédemment ceux qui font partie de
toute unité de production verriére : eau, électricité, combustibles auxquels

il faut ajouter les services d'assistance et de maintenance technique.

Les besoins en personnel pour une usine de cette taille peuvent varier

en fonction des conditions locales mais sont de 1'ordre de 75 personnes.

La formation du personnel est trés importante, les personnes qui doivent &tre

le plus sérieusement formées étant :




- Le Directeur de 1'Unité de production,

= Les Chefs d'Atelier (composition, four et formage)

-~ Les opérateurs {four et formage).

Cette formation peut &tre obtenue sur le tas en étant lide a2 un contrat

d'assistance technique pendant la période de démarrage.

Naturellement, il est trés souhaitable de disposer d'une fabrication

d'ampoules pharmaceutique intégrée a la fabrication des tubes.

L'atelier de fabrication d'ampoules qui viendrait se situer en aval de
la fabrication des tubes pourraic 8tre €quipé de machine Coquelet et compte
tenu des capacités envisagées représenterait un investissement total de
l'ordre de 1/2 million de dollars avec des possibilités d'emploi pour une

vingtaine de personnes.

Une autre alternative pourrait consister & importer les tubes et &

fabriquer les ampoules sur place.
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IV. CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

Compte tenu des estimations de consommation pour 1990 et 2000, nous

pouvons formuler nos principales conclusions et recommandations :
Rappelons les consommatioas :

1990 : environ 9 000 T/an
2000 : environ 15 000 T/an

C'est une hypothése moyenne raisonnable.

Nous recommandons la réalisation d'unité de production de flacons d'une
capacité maximale de 20 000 T/an entrant en fonction au plus tdt en 1995/2000
et desservant de facon complémentaire 1'industrie alimentaire et 1'industrie
de cosmétiques, ce qui suppose que ces derniéres ne soient pas déja satis-—

faites par une autre ligne de produrtion.

Nous recommandons, en outre, de ne pas économiser sur 1'investissement
technique en ce qui concerne la ligne de formage et notamment sur tous
les équipements de suivi et de contrdle de la qualité, car le flaconnage est
une fabrication difficile qui nécessite beaucoup plus de compétence et

d'expérience que la bouteillerie.

Nous recommandons 1'assistance technique d'une compagnie verriere

expérimentée pour la périnde de démarrage.
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M. CHERGUI Mohamed Tayeb - Coordonnateur des Projets Verre et Abrasifs

A L'ENTREPRISE NATIONALE DES VERRES ET ABRASIFS (ENAVA)

MM. BOUTAOUS Brahim (Directeur Général Adjoint)

BENCHOUNGARA A. (Directeur Technique)
MEZIANE M. (Chargé d'Etudes développement)

AU MINISTERE DES INDUSTRIE3 LEGERES
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TOUATI  Directeur des industries de transformation

TERCHAG

MANSOUR Sous-Directeur

MILI Représentant de 1'Entreprise de Développement des Industries

légeéres.
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