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PRELIMIN.IRE

En accord avec le gouvernement de 1la République D&rooorn-
tique de Madagascer, 1'Organisation des Nations Unies nour 1z
Développenent Industriel (ORNUDI) a bien voulu confier & 1n = =
ciété d'Etudes de Conseils et d'Expertise (SECE) le soin de ro- -
liscr une ftude d'opuvortunité portant sur une fabrique de Tilo*s

et articles dc péche : Madagzscar., (Convertion regL/ez),

Four mener a bien 1'étude, la SECE s'est assurde rc
collaberation de deux experts en p8che et en fabrication d.- - -tg
et articles de péche de 1la Sccidfté COFREPECHE de F.RIS. Cos -
#erts, qui ont intervenu 2,25 homnes/nois sur les 9 hommes/r i
fournis nour le projet, se sont cccupés particuliérenent do + o3

les =spects relatifs aux procédds et dquipements de fabrica-i ...,

Le présent rapport rend compte des conclusions de 12 ;. is-
Sion confide 4 1a SECE qui s'est déroulde du 21 Novembire 1004 -
21 Avril 1925, Elles sont les rdsultats

. ¢'une part, du <'pouillenent, de 1'anslyse et de 1a s ntt se

des enquétes effectules auprds des organismes et/ou particu

intéressés directement par le projet et ce, en plusieurs crr s
de 1'fle (zones de péche);

» d'autre part, dc l'analyse et de 1l'cxploitation des d.cu - ts
existants auxquels 1:s auteurs ont pu accéder;

- et, onfin, 4d'un vaste échange ues evec de tres nombreux

o
<

¢
responsables publics ou privds que las autcurs remercient ici.

Cnt participd & cette étude :
o ROKOTOITTAINS Pascal . DE REVIERS Xavier
Ingénieur Fconoamiste Expert plche.
Chef du Projet, « LETEUVRE Jean
. RALISETRS Expert fabrication et
Coordinateur et Responszble du nrocédé,
déiouillenent des - nquétes, o Mme RAJAOFERA Dolly

ITnzinieur,

antonanarivo, AVRIL 1986
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.+ Fords vropre (&%,5%) ¢ D 02T T LO BT
.. Crédits A long terme (00,.290) : ATLEN0L00 T
.. Urédit acheteur (37,9%) T 54,950,000 Fl

o CHIFFRES D'AFFAIRES PREVISIOHLNELS
.o Année T { o Anntea : 70 R0 000
.o Annee 2 1 820,892,30C FLG .. & partir de

tanrse 3:107.175,2200

. SMELOIS ¢ 7 dont :

.. OCuvriers - Agents de maltrise & 71

.. Czdres - Enployés ¢ 2
. CAPACITE T PRODUCTION
(sur 1z base de nappes ce filet d» 100mx
.. Filets maillants : 11,250 unités soic &4,
z

yom=longueur F
T

., Filets s sennes : 250 unités aoit
Zoit, aw total @ 7,875 T de produi iinlis.

o CRIGINE Dbl MATIERES PREMIrRES
oo Des fils monofilament et cdblé : 1 portds dan” lour gua -
totalité
. LOCALISATION DU PROJET ¢ Ariananarivo
. DEBCUCHES
.. PEche ccntinentale et ., Pfche marvitime artic naole
o« RENTABILITE DU PROJET
ve T.RJI = 10,07%

e Sensibilité

T Tt ™ ™ [ ! -7—-_"—- N
' Y POTHEHEOSE ' ot \
! 7 - 4 . / ! - /-‘. .T
y . dentés diminuent de 10 ' B

y . Prix dcs -watieres prondicres aug= ' .
; mentont o 0% ' Lyt

y .« Cumul des droux hypotheses ci-dessus 3,67 ,
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#VANT-PROPCS - OBJET BT APFROCHE D L'ETUDE

Ce dossier s'intdrisse 3 des activitds e péche 1o w7
rtisanale ou traditionnclle réparties sur 1'enscmhle Jy tooepd
toire de Madagascar. 11 concerne donc l¢s sous- cecteurs "Efo

Continentale" et "Péche Artisannle",

Devant le caractére extrénement Jdiffus du marchie, Lt'or-
proche utilisée pour ~pprréhender celui-ci consiste 0 1'r 1o
quzlitative du morchd m:zlgache selon les ricions €t 1.3 types
de peopulation. L'anclyse gqu-litotive st confront o A Itan~ly-
5e quantitative qui, elle, est besde sur le potenticl sunnroat

des ressourccs et recoupée par des statistiques.

CHAPITRE O ¢ ETUDE DU *.RCHE

O.1e = Les résultats de M'annlyse qualitntive du rorche
par le binis de 1'exploitation des rdsultats des enquétes of-
fectudes confrontées ~ux strtistiques lisponibles ont periis
d'arréter les besoins totaux des plcheurs nnlpgnches en filoiz
et fils de ramendage comre suit s

1 , T . . T
; DESIGCN.ATTION y Besoin en poids (7)
! i i
! &) - FILETS : ! !
! - 1 ]
i «» Nappes de filets mnillants i £ :
! .. Nappes de sennes ! Ly5 !
1 1 i
! Total filets ! 10,5 !
! ] ]
! B) - FIL DE FAMENDIGE ! !
! | :
' «o "1l de ramendage , 5,25 5
: i -
" BESOINS TOTAUX ! 15,79 i

0.2. = L2 méme 2pproche a pormis de 40 finir 1.5 rovenus

moyens ammuels des pfcheurs d'unc part, ot d'autre part, .




S statistiques sur les :zngins du péche 3 Madarascor
et le probléme de distribution dec ceux-ci (manque d'infra
ructure <t de moyens de distribution ndéquots, spéoculation

cprendrée par 1s pénuric géndrale).

®
¢
—
-1
]
F
b
=
as!
17
=
1
-

FILETS ET ARTICLES DE PRECHES UTILISES

wTe = Les motdriauy le base peur 1a fabrication des filets
3 w3

Les textiles utilisds en péche sont de deoux orirines:
P 3
naturelles ot chimiques (synthitiques).
L'erplei des fibres naoturclles <st en rdgression,
Elles présentent plusicurs ineonvinicents

. Putrescibilits sous 1l'action dv 1'cnu, de 1'air, de 1

W)

lumisre et des bactéries;

. Cha

lecurdes

‘J’l

eme de forme a2u contoct de 1'ezu * elles deviennert

nt
et
. Manque de 1légeretd pour constituer de viritable nappes

p&chantes.

Certaines productions locales : sisal, kapoka, etc,,
sont utilisables pour faire des cordnges ¢t des ralingues
T.2.= Pour 1la fabrication des nappes de filet, le fil le
plus utilise est le polyamide €,6 ou nylon. Il se présente sous

deux formes i ronofiloment et multifilament,

T.3.- Le filet de péche le plus représentd i
le filet droit maillant @ neppe de filot rectn ngu
eur <t de longueur variables, montde sur deux ralin
linpue infériecurc est munie de lest: quant a 11 ro1li
rieure, 21le cst dquipde de flotteurs, Les cBtlis du filot sont

montds sur des ralingues verticeles,

D'ane maniere gin'rale, 1lvs pfchours malgaches wtili-

sent le monofilament pour fabriquer leur filet,




wascar, lo mrille fréquernnent utilisde est o 3

“

.= Les autres filets utilisds Jladagzagenr sont essc

n
(4]
4
[

S
tiolltment les senne s {perviers. Les pécheurs mnlirf~ches
S

utilisent surtout des senne plare et roremont des sennes

tournantes.

"dpervier, filet de dimensions nsscz riduites (oot

N

mode houteur) est gdniralement fabriqué par le »7-

- -

‘e e= Sutres articlies de péche

. Hamegon ¢ aprés le fil et les filets, clest 1'ar-
ticle 2w péche le plus recherchd. La fabrication d'hamegon nécese

ProfiicCe

ot
e
o

Site un investissemint lourd (12M.FF = SLOMLFIG) &
tion fde 1'ordre de 50 Millions d'homegons par an pour &tre rep-
table, Ce typs d'invistissenent est tros peu aiaptd 4 12 situn-

ticn nctuslle dz ladzeascar,

» Rolinpucs - cordages : Les rarlingues des filets

maillznts a Modagascar sont souvent constitudes d'un nonofila=-
ment de forte section, Elles peuvent &tre freriqudes lecnlement

(talomenn, talafotsy, bourre de coco tres 5i€, etCuua)e

. Flotteurs : L'essentiel des flotteurs utiliscs nar
les pécheurs malgaches est d'origine locnle : matériaux naturels

(bois) ou matiriaux .le récupération,

« Plombs : Différents types de lests sont utilis. -,
I1 s'a2;it surtout de feuilles de plomb récupdrdées sur les hni-
teries usagdes ¢t de boulons ou autres pidéces métalliques, Dhce
certaines régions isoldes, ies matériaux utilisés sont Jdivers
petits cylindres ¢ ciment ou de terre cuite, coquillaye, pier-

res, «tc,.,

Dans le cadre 1= 1a présente (tule, nous n. conzi-
dérins ‘onc que 1a fabrication e nappes de filets mnillants e

e sennos,




CHAPITRE IT : DONMNEES TECHNIQUES SUR L'USINE DE F/ABRIQUE DE

FILETS ET ARTICLES DE PECHE.

2.7.= Capacité de 1'usine

Il a éte constaté que les 3/4 de 1a demande potenticl-
le (besoins totaux) pourraient &tre s-~tisfaits par laz fourniture
¢e noppes riéalisées en usine (le quart restant étant lacé a 1n
main par le pé&cheur ménme),

La capacité rnnuelle de 1'usine est denc de
. Nappes de filets maillants : 11.250 unités - 4,5 T
. llappes de filets sennes : 2.250 unitds - 3,375 T

2.2.- La machine & lacer retenue est polyvalente elest-a-il-
re traiter indifféremment du meonofilament et du £11 c&blé; sa
capocitd de production annuelle est 5 & 10 Tonnes de preduit fle
ni.

2.3.~ I1 s'agit d'une laccuse 1'origine finnoise dont lcs
caractiristiques corresponlent aux besoins exprimés
. Nombre de navettes 304, {cartement 12 mn
« Nombre ‘le rangs par minute : 18 (nominal)
. Fils pouvant &tre traitds
- monofilanent de 0,17 a 0,40 mm
- multifilament Jde 0,2 mm x 6
- ¢4bld te 210/3 a 210/8 (extenslon possible
Jjusqu'a 210/27)
« Capacité dcs navettes
- Diametre : 165 mnm - 80g de f£il c8blé,
soit de 1.150 & 140 m ou 130 mm - 85¢ e monofilament, soit
3.200 a 600 m, Cette caprcité permet une produetion eontinue
sur un long métrage de filet,
- Toille e mnilles de 10 & 250 mm de noeud & noeud,
« Noeuds simples ot doubles : par simple mouvement !
une clavette,
« Pulssance du moteur 3 % K.
hy? T
« Dimensions ¢ 1 =1,9h =2,01L = 5,3 m

. Poids installd




2.4, La fixation des noeuds est assurée par un four a ir-
frorouge (thermofixation),

2,5.,~ Le bAtiment devant abriter 1l'usine a une forme rec-
tengulaire de 50m x 29m. Il comp - 'rte @
+ La salle réservée aux machines et équipements de
fabrication,
. Un magasin de stockage de matiéres premiéres,
. Un magasin de stockage de produits finis.
« Deux bureaux,
. et, une salle d'eau (toilette - W.C).

2.6.,= Deux criteres ont prévalu dans le choix de la localie
sation ¢ facilité des approvisionnements en matiéres premiéres
(en grande partie importée) et facilité d'éeoulement des produits.

Ceci améene a choisir Antananarivo pour la localisation de 1l'usine,

CHAPITRE III ¢ DEPENSES D'INVESTISSEMENT ET D!EXPLOITATION

3.,1.,- Les dépenses 1'investissements sont résumées lans le
tableau ci-apres,

H i S I
' ' Cofit to- i Dépenses en 1000 F {
' DESIGNATION ' — o 1
' ytal en1.000F, en FMG yen devises,
T 7 T T T
!. Terrains‘.'..-.....-.'l.l ! 6.000 ! 6.000 ! - !
!'. Travaux de génie @ivil.., ! 50,750 ! 50,750 ! - !
1 '
3. Machines, matériels et s : ' '
y  €quipements d'exploitati- | ; " '
y on et piéces de rechange. ; 105.000 - y 105.000 j§
!. Equipements annexes, mo- ! ! ! !
! biliersooouooooooo-o.cn.o ! 5.000 ! 5.000 ! - !
! , 1 ! 1
t. Maotériel roulantesesesese ;  5.000 ;5,000 -
!'. Frais Ingénierie et de ! ! ! !
! formation technique,..... ! 14,140 - ! 14,140 f
] 1 Sl > Y T

' TOTAUXeseseanoa ; 185,890 66,750 119,140




-F -

3.2.~ Une premiére sstimation du codt de production donne
(hors frais financiers et amortissement)

! T ! ! \ 3 ot
! . . ! Année 1 ! Ainnde 2 | 4 PRTUIr
Désignation A e 3
' g 1 9 1 {a0e 1 nnee o
! U (7o%) 1 lsox) o+ qmmed
T T ! T !
! - Hypgth&se : prix moy-! ! ! !
! ens matieres premié- ! ! ! !
! res + droits et taxes! ! ! !
! a 1l'importation......! 63,300 t 68,740 ! 83,500 !
! ! ! ! !
! - Hypothése : prix ! ! ! !
! planchers matiéres ! ! ! !
! exonérés des droits ! ! ! !
! et toxes a 1'importa-! ! ! !
! tion..o.o.t.o-ODOOOOD! LL7‘751 ! 50'970 ! 570288 !
! ! ! ! !

CHAPITRE IV - ETUDE PRELIMINAIRE DE RENTABILITE

L.1.- L'évaluation financidre du projet a été faite sur la
base de son teux de rentabilité intrinseéque,

L'hypothese de prix .e vente a été adoptée aprés
confrontation des prix de revient sortie usine et ceux ‘e 1!ime
port (prix import + 20%).

Le prix de matiéres premiéres adopté est le prix
plencher import éxonéré des droits et taxes & 1'importation.

I1 a été considéré une n..~tée progressive de 1a Pro~-
duction

. 70% la 1ére Annfe

. 80% 1la 2é& fLinnée

. 100% a partir de 1z 3éme Année.

h,2.,= Taux de rentabilité intrinseque du projet

L 2]

10,075

Sensibilité

- Ventes diminuent de 10% ¢ TRI = 5,14%
- Prix des matiéres premitres nugmentent de 10%
TRI = 8,75%




- Cumul des deux hypothéses ci-dessus : TRI = 3,67%,
Malgré 1'hypothése "trés optimiste" adoptde, le taux
de rentabilité intrinséque du projet est & la limite de 1tac-

ceptable, Il convient toutefois de noter sa forte sensibilitd.

CHAPITRE V - AVANTAGES DU PROJET SUR LE PLAN MATIONAL

= 5.1.= Sur le plan national, le projet n'apporte pas d'a-
vantages substantiels ;

. Bilan devises : tres faible par rapport & une acti=
vité d'importation pure;

» Bilan emplois ; trés modeste ¢ 13 personnes seule-

ment employées par le projet.

« Valeur ajoutée nationale : hormis les salaires
(faibles), la valeur ajoutée du projet porte essentiellement
sur le consommation en €lectricité et les droits et taxes 2 1!
importation des matiéres premiéres; ces derniers sont, toute-
fois, comparables 3 ceux qul auraient ¢té obtenus & 1'import de

produits finie,

o Relance de 1'aetivité p8che : 1la relance est vraie
seulement dans le cas ou l'entreprise est garantie d'obtenir
des quotas d'importation de matiéres premiéres et ou 1'activitd
commerciale et de distribution est cohérente., Ceci suppecse ¢pne
lement le développement d'infrastructures et de moyens de collegw.
te et de distribution de poisson,

CHAPITRE VI - CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

Compte tenu de tout ce qui précéde, en peut, en guise
de conclusions et recommandations, suggérér dans le court terne
12 solution "importation des proiduits finis" comme auparavant
(en 1962 - 83) mais sous les conlitions ci-apreés :

. Régularité de 1timportation

« Am¢lioration du eireuit ¢ ‘istribution

. Développement d'infrastructure et e moyens de collecte
et de distribution du poisson.
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Dezns un deuxiéme temps, il est possible de s'intéres=
ser au lagage de nappes dans une entreprise locale. Pour cela,
il convient toutefois d'8tre prudent car le marché malgache est
malgré tout petit pour justifier un investissement relativement
lourd et de mise en oeuvre délicate; en outre, les prix de vente
devront &tre raisonnables pour que les produits puissent &tre
"placés" sur ce marché, Nous ne r~eccrmmendons donc pas la erdati-
cn d'une unité de production de filets dans le court terme.

Compte-tenu de cette situation, avec des garanties de
pouvoir s'approvisionner en matiéres premiéres, il peut &tre in-
térnssant dtenvisager le réaménagzcment d'une unité de productic
existante (en 1'occurence la Shciété V.TSY) afin que sa capacité
de production s'accorde mieux avec les réalités du marché malga-
che (CF. Annexes Société VATSY). Néanmoins, il convient de sima-
ler que l'aménagement de cette socidté est 1ié & une étude spéci-
fique (et pas évidente) de possibilités de modifier 1'équipement
actuellement en place pour satisfaire la demande en filets Jlu tye
pe Jde ceux utilisés a Madagascar,

* ¥ % X X X ¥ *
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O.A = OBJET DE L'ETUDE

Ce dossier s'intéresse a :les activitds de H8c: -
ture artisanale cu traditiomnelle, réparties sur .lersewo.-. -
territoire de Madagasear et qui ne consti“uent le plus :uL
qu'un complément aux travaux agricoles 1ns un but alime . ‘1o
(nutoconsommation, nélioration de 1a raiicn protétquz)
amélioration du revenu femilial,

I1 concerne donc les sous-septeury "P&che e ne-to- -4

et "Péche neritime artisanale", Ces sous-secteurs =z heu.t: ' v

[$%)

au manque d'enging de p@che, Le fil ne parvient q. Spiso’1 .. -
ment & Madagascar depuis 1982, Devant cett. situac.cn, les ;.-
cheurs fabriquent eux-m@mes leurs filets A partir de=s tils . i~
portés vendus & des prix dix fois plus élevés que le tarif
normal, Les filets ainsi fabriqués ne sont souvent pas régle-
mentaires (& trés petites mailles) et conduiSent A une explci-
tation irretionnelle des stocks piscicoles.

La présente étude se propose de démontrer si les bes-ing
“u pays en matiére de fournitureset équipements de plche pou-
vaient justifier l'implantation d'une usine locale de fabrica-
tion,

0,B.~ APPROCHE DE L'ETUDE

0.B.1,~ Problemes posés par ]'agalyse du marché,

Le caractere extrémement diffus du marché améne deux

conséquences ¢

. la tenue des statistiques est délicate et pratiquement
imposslble A néaliger par les agent locaux du ministére de tue
telle (MPAEF) en nombre trés fzible et géndralement d¢pourvus
e moyens de transports.

. l'activité actuelle, mPme 3i elle était mesurable, n'est
pas représentative des potentialités pour un ensemble de rai-
sons dont les difficultés de communications ne sont pas les

moindres,
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Devant cette situation, l'aprroche 1la plus raisonnable
cor.miste en l'analyse qualitative du marché malgache selon les
rézi:ns et les types de population. L'analyse qualitative soro
basie sur le potentiel apparent des ressources et recoupé r-°r

N
0

statistiques. Ces deux voies d'analyse confrontées aux cor -
traintes techniques et économiques de la fabrication de filets
et zrticles de p8ches permettront d'aboutir a des recommanc .-
tions raisonnables et pragmatiques tenant compte de la situati-
on 2ctuelle du pays et des opérateurs éventuels.

O.B.2.~ CONSIDERATIONS GENERALES

Malgré son importance vitale, le marché malgache e fi-
"ets ot articles de néche reste petit, L'extension qui pourrait
€tre offerte par le marché régional accessible (les fles de 1°
Oceéen Indien) reste tout & fait limitée et, de pius, rien ne
garantit que les produits malgaches puissent s'y imposer, L'{tu-
“e 1 point de vue demande potentielle d'engins de péche se 1i-
mite donc sux besoins des p8cheurs malgaches.




CHAPITRE UN.- ETUDE_ DE__MARCHE 3
"PILETS ET ARTICLES DE FECHE",
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CH.PITRE I,~ ETUDE DE MARCHE : "FILETS ET ARTICLES DE FECHE"
————— i —— =

I.A.- ANALYSE DU SECTEUR DE LA PECHE

I.A.1.~- Remarques sur les enquétes réalisées
dans le secteur de la péche.

Les stalistiques disponibles ne permettent d'ob-
tenir qu'une image partielle (tant quantitative que qualitati-
ve) du marché malgache en matiére de filets et articles de pé-
che, Aussi, dans le cadre de 1l!'étude, des enquétes ont-elles
été réalisées dans certaines zones de p&che de 1'Tfle; ces z. -
nes de p&che sont indiquées sur la carte de Madagascar annexlc
en derniére page de 1a présente étude,

Le dépouillement et 1'analyse des enquétes réali-
sées, malgré le soin minutieux apporté a leur préparation (.-
tablissement de questionnaire,,.) et & leur réalisaticn, ont
conduit a ia conclusion que les résultats de celles-ci ne per-
mettent qu'une approche qualitative et non quantitative du
marché,

Toutefois, le potentiel apparent des ressources
donné par les enquétes et recoupé par les statistiques dispo-
nibles a permis de faire une &nalyse approximative quantitati-
ve du nombre de pécheurs et des engins de p8che et du revenu
des pécheurs,

Enfin, les enquétes ont permis d'appréhender en
profondeur le probléme de la distribution (ou commercialiscti-
on) d'une part des filets et articles de plche et, d'autrc
part, de la production de péche,
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I.A.2.~- Nombre de p&cheurs 2 Madagascar

a) P&che continentale
a.7.- Analyse & partir des statistiques disponibles

!

! ] T ! r 1 !
! ! ! Nombre !Productid ! Froducticr,
! Désignation ! nggzc-! de ! on par !nggbrgs ! rar !
! ! 1P&cheurs! P&cheur!® 1TOBUSS y oyl ... !
T Y - T J T z
! .Péche conti-! y ! ! ! !
! nentale ! 47,0007, 11,741+ 4T 1 8,000 5,87 T 1
! .Péche mari- ! ' ! ! ! !
5 Time arti- ; i s s : 5
; Sanale y B8.000T! 10,651 | 0,751T ; 7.000 | 1,74 ;

Des différences considérables apparaissent ‘cnc entre
les deux secteurs : plche continentale et péche maritime srtisanae
le. Celles-ci pourraient s'expliguer parle nombre de pécheurs qui
semnle tres nettement sous-estimé dans le ecas de 1a plche citie
nentale,

A titre d'exemple, rien que dans la baie de Betsibnka,
il pourrait atteindre en réalité 5,000 dont 1/3 "d'zmatcurs" ot
2/3 de “"professionnels", Si 1a production est bien de 47.C0 T,
i1 faudrait 4 & 5 fois plus de p&cheurs pour arriver 3 ce r sule
tat. Cecl semble 8tre vérifié par 1'approche & partir es risule
tats des enquétes et stexplique assez facilement par le fait que
toute famille d'agriculteur située a proximité d'un plon d'eau

peut s'adonner a l1la péche,

8,2 ," Analzse a 2§§§lr des résultats des cnoufites.

cessl2Z. 2, Rartir _des -=oSUL23L3 _des_on gurles

Partant des statistiques disponibles (population .- us
les zonea de plohe, produetion de 1a p8che) et des r sultats les
er.” 2tes , deux approches ont été développdes pour estimer Lo
no..re de pé&cheurs,
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A.241,~ 1ere approche 3 a pawtir de la population Jans

les zones de péche,

La répartition de 1a populgtion dans les zones ¢
Péche par sexe et par 4ge est donnée dans le tableau ci-apr:s,

T e Gammegmmany " S

i Population i Sexe Ai Sexe masculin :
! zone de ! T Lo | entre 15 |
! p&che ; Masculin ! Féminin ! 15 ! 9361‘ 1
! ! ! ! ans 1 et 60 ans I
T r ; Ty ~
! 1.365,398 : 689,526 ; 675,872 ! 317.182 : 372,344 :

.
.

SOURCE : Exploitation des statistiques INSRE et Ministére ‘¢
1'Intéri:ur,

Dans les zones ayant fait 1l'objet d'enquétes, il 2
été déterminé que, parmi les hommes &gés de tlus de 15 ans et
inférieurs 3 60 ans, 11% en moyenne s'adsnnent la pé&che. D'une
fagon générale, les femmes ne vont pas & la péche (fady ou ta-
bou).

Pertant des chiffres donnés eci-dessus, le nombre e
pPécheurs est estimé 3

372,344 x 11% = 40,957 hommes,

2.2.2,- 2éme_approehe : 3 partir de la production de

la pé&che,

« Produetion de 1a péche continentale en 1984 ¢ 40,000
tonnes (Source : Serviee Péche Continentale MPAEF 1984),

- L'exploitation des résultats des enq@tes a permis !
estimer & 1,3 T environ 1la capture annuelle pa. pécheur,

Cette 2éme approche a permis d'estimer le nombre ¢

pécheurs 3
40,000 T : 1,3 T = 20.770 hommes,
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8.3.~ Conclusions

—————— -y

Les deux approches ont fourni respectivement 40,957
p-.ceurs et 30,770 plcheurs en plche continentale. Ceci corro-
bcrz les consStatations faites lors de la confrontation des i-
ve. s chiffres fournis par les statistiques : il y aurait qua-
tre fois plus de pécheurs que 1'indiquent les statistiques !
On retient dans le cadre de la présente étude 1la moyenne des
deux chiffres ci-dessus, soit 36,000 p&cheurs environ.

b) - Péche maritime artisanale

Hormis la plohe & pied, la p8che en mer est plus wne
affaire de spécialistes, Elle correspond done & une professzinae
lisation du p&cheur : les statistiques peuvent donc &tre nlus
facilement réalisées, On retient, dans le cadre de 1a présente
étude, le chiffre fourni par les statistiques, soit : 10,651
pécheurs,

c) Total
! . ! , . ! Nombre ! Production !
5 Designation ; Production ; P&cheurs spar pécheur 5
J T ' T T
! - P8che continentale ! 47,000 T 3 36,000 5 1,305 T 5
5 - Péche maritime arti-! | ] {
' sanale iy 8,000 T , 10,651 v 0,751 T ]
! ! d i :

I.A.3.- Revenu des pécheurs,

a) Péche continentsale,

Il est donné ci-apres un tableau faisant apparaltre,
lans certaines régions touchées par 1les enquétes, la quantitd
"nmuelle de capture par plcheur, le prix moyen du kilo de poise
“coau lieu de péche et, partant, le revenu moyen annuel.




T ey S e e aea T

o y Production/ ; Prix Kg , Revenu |

Désignation ' Pécheur/ | au lieu de ’ annuel

| An y Déche | (FMG)

! ‘-—!~—-——-r.__ - u)

3 . Tsaramasoandro ! 2,1 T ! 100 FMG ! 210,000 !

. . Ttasy oo T D400 FMG | 384,000 |

i o Belo-sur-Tsiribi! ! ! !

; hina ! 2,4 T ! 300 FMG ! 720,000 !
1

. . Pangalanes i 0,69T | LOO FMG | 274,000 |

1
. MOYENNE 1 1,5 5 5 275 FMG , 412,50

SOURCE : Enquétes effectuées dans le cadre de cette étude,

Ce revenu annuel moyen ne tient compte ni de la
part de capture consommée par les familles de pé&cheurs ni des
frais et charges supportés par les pé&cheurs dans le cadre de 1!
activité péche (entretien et réparations des engins de p8che
etC.vs)e

Comparativement au revenu de la population rurale
en général, le revenu des p&cheurs est relativement assez &é1livé
(Cf tableau ci-apres).

D'autre part, i1 convient de signaler que ce reve=
nu serait encore plus important si les acheteurs potentiels peu-
vent accéder facilement aux lieux de p&che (non praticabilité
des routes).

i - Population rurale et Revenu = }
i 13
y Revenus annuels FMG { % Population {
T . T
! 0 a 60.000 ! 88% {
! 60,001 a 180,000 ! 5% !
! 180,001 a 420,000 ! 6% !
! au-dell de 420,000 ! 1% !
‘ !
- } T
, TOTAL l 100% ,

SQURCE : INSRE
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b) P8che maritime artisanale,

La péche maritime, étant plus une affaire de spécin-
listes en nombre relativement reduit, le taux d'autoconsomma-
tion est faible comparé a celui de la péche continentale qui
est essentiellement une activité de subsistance.

Elle est donc trés liée a ltexistence d'un marché mo-
nétarisé, Ceci a une double conséquence : 1ltactivité cesse 1ors-
que le marché est saturé; elle cesse également lorsque le revenu
s la p&che est impertant, ce pouvoir d'achat ne pouvant se con-
crétiser faute de produits correspondants aux besoins des pé-
cheurs (& 1l'exception prés de la biére.,..).

A titre indicatif, i1 est donné ci-aprés les revenus
des pé#cheurs sur la c8te Ouest et la c8te Est,

! fes . ICapture par!Prix moyen!Revenu annuel!
! Designation ! p8cheur/an! Kg/Fmg ! Fng !

T

1= COTE QUEST
350

:. Piroguiers 1.750,000

nmatériels SOGEDIS (don

Japonais) 4,2 t

.= COTE EST

!, Pécheur membre de la

coopérative 2,1 t(**) 650

T
1

1

5. P&cheurs utilisant les
1

1

'

1

1

' 1.365,000
1

ew tm e s tem s e v 2w v oo o

T
!
!
!
150(%) ' 630,000
!
!
!
!
!
!

te sem tm sem tm e e s e tm o

b S S em B sm B s S b aem ¢

(*) Pour les pl&cheurs utilisant les matériels SNGEDIS3
(don Japonais), lesengins et embarcations sont mis a leur ‘lisyo-
sition par la SOGEDIS; de m#me, tous les frais relntifs a 1'cn-
tretien et au renouvellement de ceux~cl sont pris en charge  ar
1a SOGEDIS, En contrepartie, les pécheurs sont tenus de venlre a
150 FMG/KG & cette Société les captures. Le revenu annucl do
£30,000 FMG est donc hors anortissemncnt et frais dl'entretien des

engins et embarcations,

(**) Pour les p@eheurs membres d'une coopérative sur 1la
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cb6te Est, les engins et embarcations sont mis a leur dispositi-
on par la ccopérativej llentretien et le renouvellement de
ceux=-cli sont également pris en charge par la coopérative, En
contrepartie, les captures sont partagées moitié aux pécheurs,
moitie & la coopérative, C'est la moitié revenant aux pécheurs
qui est achetée par la coopérative a4 650 FMG/KG. Le revenu net
annuel du p8cheur est donc égal & la moitié du chiffre donné
dans le tableau ci-de#sus, soit 682,500 FMG/an (hors amortisse-
ment et frais d'entretien des engins et embarcations).

T.0.4, Statistiques sur les engins de péche,

Les statistiques disponibles en ce qui concerne 1l<s
deux types d'engins les plus utilisés Madagascar - les filets
mzillants et les sennes - sont résumées dans le tablecu ci-apres,

T * P&che conti-; Péche ! H
. on - N
i Désignation i nentale : maritime g Total g
2 4 Al ! T
! - Filets maillants ! 3,600 ! 4,526 1 8,126 1
E - Sennes : 1,214 : 238 E 1,452 s
*—F T
5 Soit au total | 4,814 | 4,764, 9,578

SOURCES ¢ . MPAEF 1984 pour les péches continentales,
. REY/FAO 41979 pour les péches maritimes,

Ces chiffres seront interprétés et commentés dnns
1'étude,

T.A.5.,= Problémes de l'approvisionnement et le¢ 1a
distribution des filets et articles de

péche,

a) Lpprovisionnement et distribution des

produits.

L%essentiel de 1'import était réalisd pnr quelques
entreprises spécialisées (FIMAPILA, SAINT~-FRERES par exemple)



- 12 =

et les grands axes de distribution éteient assurés per des en-
treprises du type SOGEDIS ou SOMACODIS,

Par ailleurs, le Service de plche (MPAEF), dans
les années 1982 et 1983, pouvait obtenir de quota d'importation
pour les matériaux de base dont les p&cheurs ont bescin, Ces
commandes groupées et redistribuées au niveau des services lo=-
caux ont connu un réel 3ucces car ellespermettaient aux pé&cheurs
de s'approvisionner a des prix corrects, en matériel correspon-
dent a leur demande et dont les stocks ¢taient parfaitement con-
nus et localisés,

Actuellement, ces filiéres ne sont pratijuement
plus approvisionnées et le marché devient tres diffue: chaque
maillon de la chalne au détail spéculant sur le pénurie, 1l'in-
flation sur ces produits de premiére nécessité pour les pécheurs
atteint des sommets tels qu'il est trés probable (et la forte
augmentation du prix du poisson en est sans doute 1l'un des indie
cateurs) que la capture globale de poisson & Madarascar régresse
d'une maniére sensible, Ceci s'applique particulifremcnt aux zo=
nes »u la p8che est une activité de subsistance. Nous pouvons
1llustrer cette situation par un exemple : le marché iu monofie
lament.,

Le tebleau suivant donne des prix relev{s pour

quatre types de fil :

- ! S . b . o
' i Prix ser-¢Frix Fima; Coeffi- !Prlx tepg Prix ter-,
| yvice de laypila &4 ; cient ;rain 84 ; rain 84 i,
y Type de fil,pé&che 82 -.Tut inclu.d'augmen-ﬁganc<x#b. proximité,

'monofllament 83 ! se 1 tation g tre y d'un cene;
' Fmg/100m  ;Fmg/100m i 82-84 Fmg/1)0m, tre !
f ! 1 ' ' i Fmg/100m
.i_

. 20/100 , 77 | 142 4 1,84 ; 400 | 700
! 70/100 5 L2 : 711,85 1,72 5 2.500 3 - 5
1 . H
; 100/100 724y 1,256 1,73 4 4.500 ; 10,000
! 150/100 ' 2,370 ! 4,418 U 1,72 ! 12,000 ! - !

SQURCE : Enquétes effectudes dans le‘cadre de 1a prisente étu-
de,
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Au vu de ce tableau, on congtate que les prix
sortie usine augmentent vite (les tawmifs Service de 12 péche sont
ceux pratiqués parFTMAPILA & 1'époque); ceci est dd par unepart
a 1tinfletion des prix de la matidre premidre en francs frarngais
(2C & 30% en deux ans) et pour le reste a 1l'évolution du taux de
change du franc malgache (FMG) en francs francais (FF) (moins 70
en deux ans).

Par contre, a la m&me date (fin 84) on peut noter
1'écart considérable qul existe entre les prix "sortie usine" et
les prix de vente par les détaillants sur le terrain, La marge
des distributeurs étant généralement modérée (de 1'ordre de 20%),
la formation de ces prix ne peut &tre dde qu'a des réseaux com=-
plexes de revente (marché noir)., On constate que dans les centres
relativement bien approvisionnés (grandes villes des c8tes), les
prix sont d'emblée multipliés par trois (3). Ces prix augmentent
encore en fonction de 1'éloignement de ces centres : ils attei-
gnent déja cing (5) fois le prix de gros$ dans les agolomérations
secondaires.

Notons gque par le biais de cette spéculation en
cascade, 100m de monofilament de gros diamétre, soit le matériel
nécessaire pour fabriquer une ligne a main, équivaut a un demi=
mois de salaire d'un ouvrier qualifié,

Sachant que le monofilament est le seul matériau
(avec l'entoilage des pneus de récupération) disponible pourcon=-
fectionner des filets et qu'il faut de 5 a 10,000 metres de fil
pour constituer un filet maillant de 50m monté, le simple colt
de la matidre premiére atteindrait 35 a 75.000 FMG en 20/100 et
11 stagit 13 du cas le plus favorable (filet trés 1léger). Le be=
soin minimum du pécheur étant d'un filet par malllage employé,
soit 2 ou 3 selon le type de p&che pratiqué, on congnit qu'il
connaisse quelques problémes de budget,

En résumé , 1l'importation de produits, filets, nappes de
filets..., se fait aujourdthui par a coups a l'initiative des
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négociants lorsqutils ont des quotas disponibles, Cette ircd u=
larité cdes apports et leur relative faiblesse quantitativ: ¢:
prétent m2l a une distpitution cohérente et ouvrent la v-ie 2

la spéculation. Les conséquences immédiates engendrées pcr cette
pénurie quasi-générale sont :

. une réduction de l'effort de péche;
. ane lourde ponection sur le revenu des pé&cheurs (frinci=-
palement en péche continentale) née de la spéculation.

b) Autres problémes engendrés par la pénurie.

Outre ces effets négatifs sur 1'économie en zone
rurale, apparait une évolution plus grave qui est 1'adoption de
techniques de capture dont 1l'action sur 1la population ichtyclo=
gique est désastreuse, On peut noter, en effet, une réduction
constante du maillage utilisé par les pé&cheurs continentaux et
les engins dep8che, qui étaient a l'origine des filets maillants
(généralement trés sélectifs), se transforment peu 2 peu en fi-
lets tournants ou en sennes de plage, engins actifs et peu sél=
ectifs qui capturent indifféremment toutes les classes 2'83es
présentes dans les zones de péche,

Les pécheurs se rendent parfaitement compte qu'en
agissant ainsi i11s condamment a plus ou moins court terme la
ressource qui, aujourdthui, suffit a peine & les faire vivre,

Dans 1'état actuel des choses, ce processus sentle
difficilement réversible : il suppose, en effet, un ensemble d¢
actions simultannées dont :

- allocation de quotas d'importation et amélioration de 1la
distribution pour ramener le prix du fil a des ordres ce gran-
deur acceptables par 1ltartisan pécheur (singuliérement en -&che
continentale);

- mise au point de plans adaptés a chaque zone exploitde
afin de tenter de ramener progressivement les populations ick=
tyologiques a des niveaux compatibles avec une exploitation ine-
tensive, Cette progressivité est nécessaire car imposer d'in
seul coup une maille de 4 cm olUles péches sont couramment [rotie
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quées avec une maille de 1,5 cm aurait un effet équivalent,
pour le p&cheur, a cesser toute activité;

- amélioration des conditions de transport, de stockare
et des filieres de commercialisation du poisson.

I.B.- TYPES DE FILETS ET iRTICLES DE PECHE UTILISES
A MA DixG ASC AR

I.B.1.- DONNES TECHNIQUES SUR LES FILS

I.B.1,1.,- Matériaux de base

Les textiles utilisés en péche sont de deux origi-

- naturelles : essentiellement végétale (chanvre, coton,
mznille, sisal etc...) et parfois animale (soie, crin etc...);

- chimique : ou plus précisement, synthétique tels les
polyamides, polypropylénes, polyéthylénes,

a) Textiles naturels

L'emploi des fibres naturelles est en régression partout
dens le monde : leur principel inconvénient est leur nutresci-
bilité sous 1l'action de 1l'eau, de 1l'air, de 12 lumiére et les
bactéries,

Cette dégradation ne cesse jue lorsque les filets sont
complétement secs et a 1l'abri de 12 lumiére. Ces effets peu-
vent &tre reéduits par teinture, goulronnage et A'autres traite-
ments chimiques. Les autres défauts sont, entre les autres, un
changement de forme =2u contact de 1l'eau : une hydrophilie qui
les alourdit et lesdurcit, etc,..

A Madagascar, outre quelqucs fibres locales, les textie-
les les plus utilisés étajent le coton puis le soie (mélanse e
coton et de polyester)., Ces preduits sant aujourd'hui introuvae-
bles,
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Etant donné la 1légdreté des engins utilisés cans 1le
pays (filets maillants essentiellement) les textiles naturels
ne sauraient constituer des nappes véritablement p&chantes,
Par contre, certeines productions locales ¢ sisal, kapoka...
sont utilisables pour faire des cordages et des ralingues,

b) Textiles artificiels (synthétiques)

Ce sont des polyméres tirés du charbon et du pétrole
principalement; ils sont imputrescibles et résistants i 1la plu-
part des agents extérieurs,

Les plus utilisés en péche sont :
. les polyamides (exemple : nylon);
. les polyéthylénes;
« les polypropylénes,

Ces produits ont des caractéristiques et des prix sen-
siblement différents. Les polyamides, trés élastiques et plus
denses que 1l'eau (densité de 1,14), sont utilisés pour la fa-
brication de la plupart des filets,

Les polyéthylénes sont parfois utilisés dans la fabri-
cation des chaluts (cas des crevettiers exploitant la céte
Nord«Ouest de Madagascar),

Les polypropylénes sont plus volontiers utilisés pour
les cordages, ralingues etc..., car ils sont légers et peu
élastiques.

Pour la fabrication des nappes de filets, nous retien=
drons le polyamide 6,6 ou nylon dont le fil peut se présenter
sous deux formes (texturation) : le monofilament et le multi-
filament.
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I.B.12e" Tgwturat;on

a) Fil monofilament

Le fil monofilament est constitué d'une fibre
continue et transparente qui peut atteindre de fortes sections,

Il présente 1l'avantage d'étre parfaitement in-
visible dans l'eau : ce qui en fait le matériau idéal des fi=-
lets fixes; i1 est, par contre, peu souple et de maniement asset
difficile,

Les différents monofilaments sont distingués
par leur section exprimée en 100& de millimétre. Cette secticn
varie de 10 & 250/100, Ils peuvent &tre teintés ocu non et at-
toindre des résistances trés élevées sous une petite section
pour les p@ehes dites "sportives",

b) Fil multifilament

Le fil multifilament est constitué d'un fais-
ceau de fibres continues tres fines,

Ces fibres continues assemblées parallélement
en un ruban subissent une premidre torsion et l'on obtient le
£116 (ou £il simple) qui est 1iélément initiel de toute fabri-
cation. Un certain nombre de filés sont retordus ensemble en
£11 composé {ou torsion) dont le sens de torsion est inverse
de celui du fil simple,

Ces torsions peuvent &tre retordus par treois
et donnent le fil cablé,
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¢) Systémes utilisés pour caractériser le
mulTifilament

Les différents multifilaments peuvent &tre distine
gués de nombreuses manidres dont les trois principales sont :
systéme Denier, numéro métrique et systéme tex,

Un fil de un denier est un fi} dont 9,000 métres
pésent 1 kg, En général, sauf pour les fils tros fins, on uti=-
lise des bouts de 210 deniers, Le fil cAablé S'exprime donc en

multiples de 210, Par exemple : un 210/3Z est un fil cAblé clmm
posé de 3 bouts de 210 deniers; Z indique le sens de trrsion (s
indique la torsion inverse),

De loin le plus utilisé car le plus parlant, I1
correspond & la longueur en millier de métres par kg de fil,

Un fil de 13,400 est un fil mesurant 13.400m au kg;
il correspond au 210/3,

masse en grammes
Fondé sur le rapport .Longueur en Km ; le fil de

13.400 ou de 210/3 équivaut x R tex,

Dans la suite de 1'étude, nous utiliserons surtout
les deux premiéres unités qui sont les mieux connues,



{7 Monofilament ; Cablé I~ m/Kg }
{ g mm 5 Par 210 deniers {' - - i
T 1 T

' 0,20 ! - ! 25,000 !
! ! ' !
! - ! 210/3 ! 13,400 !
i ! ! !
! - ! 210/4 ! 10,000 !
! ! ! !
! 0,40 ! - ; 6.980 !
! - ! 210/6 ! 6.660 !
1 1 ' '
; 0,50 ; 210/9 ; 4 440 i
! - ! 210/12 ! 3.330 !
1 1 1 1
: 0,60 : - : 3,100 ;
! 0,65 ! 210/15 ! 2,660 !
! ! ! !
' - ! 210/18 ! 2.220 !
! ! ! !

I1.B.1.3,~ Remarques

Le par sa constitution, le multifilament est
opaque; la nappe est souvent teintée pour se fondre dans le mi-
lieu ambiant, Le multifilament est plus souple et plus facile &
travailler, & gection comparable, que le monofilament.

On utilise parfois du multi-monofilament
(constitué de plusieurs torons de monofilament) qui présente 1!
avantage d'une relative souplesse tout en étant transparent, Il
reste toutefois peu utilisé : ces avantages ne compensant pas
certains inconvénients qui luil sont propres,




I.By24= SPECIFICATIONS DES FILETS ET ARTICLES
DE _PECHE UTILISES A MADAGASCAR

I,B.2.1.=- Descrigtion du filet-type : le filet

maillant

2) Le_filet maillant
Le filet dv péche le plus représenté & Madagas-
car est le filet droit maillant.

Ctest un engin assez sélectif quant au choix de
l'espéce et & la dimension du poisson (ou du crustacé) capturé,
I1 peut &tre soit dérivant en surface ou prés du fond, soit cae
1€ en pleine eau ou sur le fond,

I1 s'agit toujours d'une nappe de filet rectan-
gulaire de hauteur et de longueur variables, L'ensemble de plu~-
sieurs filets maillants @is bout & bout constitue une tessure.

La nappe de filet est montée sur deux ralingues g
« ©me ralingue supérieure munie deflotteurs et
« une ralingue inférieure munie Jde lest,

Les cltés de filets sont montés sur des ralingues
verticales, Le long des ralingues horizontales on prévoit, en
Fénéral, quelques rangs de renforts en fil double ou fil fort
(lisiére).

b) Le_fil constituant_la_nappe_(ou_aléze)

Le fil doit 8&tre trés souple et peu visible et
donc aussil fin que possible, Il devra cependant 8tre solide et
ce dlautant que le poisson recherché sera gros et la maille :le
grande dimension. L'allongement du fil sous tension est égnle-
ment un facteur important, La nappe de nylon monofilament a la
fois transparente et résistante constitue en principe 1la nappe
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idéale, elle est cependant peu pratique d'emploi et surtout
difficile a réparer.

A contrario, si du fil multifilament est utilisé,
i1 devra &tre teinté pour se fondre au milieu, la teinte déven-
dant de la couleur de 1l'eau, de la turbidité de cette dernicre,
de la profondeur d'immersion, de 1'heure de péche, de 1la nature
du fond, etc...

D'une maniére générale, les pécheurs malgaches
préférent le monofilament. Mais le multifilament cfblé pourrait
parfaitement utilisé en p&ches de nuit ou dans les estuaires ci
la turbidité de 1'eau est importante.

D A - - W Gn

Il existe un rapport direct entre 1la longueur du
c6té de maille et la périmétre thoracique du poisson que 1l'on
veut capturer; cette dernidre dimension dépendant de ltespace
et de la taille moyenne des poissons (cf tableau ci-dessous),

T T B '
z Maille (c8té) g %gg%ﬁ;gr(giigggg) 3 Poids moyen E
T T ] ’
' 3 cm ' 15 = 17 cm " 85 g '
| L cm i 19 = 22 cnm ' 170 g !
5 4,5 cm E 21 - 24 cm s 225 g E
' 5 cm ! 25 cm i 280 g !
§ 6 cm : 26 - 28 cm : 350 g :

SOURCE : "Poissons, p&che et pisciculture le Madagascar®
par A, KIENERT.

En régle générale ce rapport est relativement conc-
tant pour une espéce donnée et peut s'exprimer par une formu-
le simple (Formule de Fridman) :

. cb8té de maille en mm = K.1

(1 = longucur du poisson en mm).
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Dans le cas de 1'exemple (Tilapia) le repport K est
de l'ordre de 0,2 ; ce rapport chuterait i 0,1 pour des espé-
ces oblongues telles que sardines ou maqueresux.

Le fil utilisé est de section proportionnelle &
la dimension de 1la maille, Le rapport diamétre du fil/longueur
du c8té de 1a maille varie de

- 0,005 pour les filets utilisés en eau calme avec cape-
ture limitée (exemple : pour la p8che en lac 20/100 pour 40mm
de maille);

- 0,02 pour les filete dérivants ou calés en mer dans
des conditions difficiles (exemple : sur 1la céte Est 80/10C
pour 40mm de maille),

Le rapport moyen est de 0,01.

Le rapport d'armement,
Longueur de cordage (ralingue

Longueur de 1la nappe d'eau
est généralement de 50% soit 100m de nappe étirée pour consti=-
tuer un filet monté de 50m de long. 11 varie selon les régions
et les especes p8chéesy 3i le rapport d'armement est supérieur
ou égal & 50%, le filet est tres sélectif, s8'il est inférieur
a 50% il devient plus emm&lant que maillant et donc moins sélec-
tif., Tous les filets maillants que nous avons pu voir 3 Mada-
gascar (en plche maritime) sont des engins plut8t silectifs c!
est-a-dire que la taille du poisson capturé est en rélation li=
recte avec le maillage utilisé, Ce n'est pas toujours le cas en
p8che continentale.

Rapport flottabilité/lest : d'une maniére générale,
on a intérét a ce que la nappe ne soit pas trop tendue et done
limiter au minimum les flotteurs et le lest, Dans le cas de fie




lets de surface, le nombre de flotteurs doit &tre suffisent
pour éviter au filet de couler sous le poids du poisson.

Pour un filet calé sur le fond, le rapport flotta-
bilité/lest doit 8tre de 1/3 i 1/5. Ce rapport atteint 2 pour

un filet de pleine eau.

1.B.2.2,- Autres filets employés 3 Madagascar

I1 8'agit pour 1l'essentiel des sennes et des éper-
viers :

Les p&cheurs malgaches utilisent rareent des
sennes tournantes (le maniement dé ces engins requiert généra-
lement des embarcations motorisées); les filets tournants uti-
lisés sont, en fait, des filets maillants encer. ints.

Les sennes sont surtout des sennes de plage, L!
objectif d'une senne n'est pas de mailler le poisson mais de 1¢
enfermer dans une poche, Il s'agit d'une p&che active : le fi-
let se déplagant par repport au poisson, par opposition 4 1a
plche passive réalisée avec un filet maillant calé sur le fond
ou le poisson vient sz prendre (par des oufes en général). Les
caractéristiques des sennes sont donc radicalement différentes
du filet maillant précédemment décrit,

Dans le cas des sennes de plage, il s'agira 'ene
gins lourds, résistant 2 l'abrasion et offrant un bon cocffi-
cient de filtration.

Une senne est généralement constituée de deux 2ie
-es et d'une poche, Les ailes ont un rBle rabattant et refoulent
le poisson vers la poche, Les mailles de ailes peuvent donc
8tre grandes, la poche d9it par contre &tre constituée de petie
tes mailles afin d'éviter le maillage du poisson que l'on d¢Sie
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re capturer,

La filtration du filet doit &tre bonne afin de limiter 1%
effort des pécheurs et de permettre un déplacement rapide de 1 en=sin,
Le rappcrt d'armement varie donc selon la portion du filet considéré
et son angle de travail; en régle générale, il est supérieur Z 50% et
augmente de la poche vers les extrémités des ailes jusqu'a 75 voire
100% (71% est le rapport d'armement offrant la plus grande surface
pour une nappe donnée et, en principe, le meilleur coefficient de £il-
tration).

Le maillage généralement utilisé a Madagascar dans les pée
ches maritimes est faible, de 1l'ordre de 1 cm de c6té pour lz poche et
de 2 & 3 cm pour les ailes., Etant données les contraintes importantes
exercées sur le filet, il convient d'utiliser du fil relativement
gros (de 6.660 & 3.300),

La complexité du filet (lorsqu'il est équipé d'une poche
en particulier), ses dimensions importantes (de 1l'ordre de 300m non=
té), la grosseur du fi: employé et un maillage réduit font qu une
senne de plage cofte cher tant en matiéres qu'en main-d!oeuvre voire
en transport. Cet aspect, auquel il faut ajouter la spécific’ ¢ de 1!
engin selon les zones exploitées, fait que la senne de plage cdoit
8tre le plus souvent réalisée "sur mesure".

b) Eperviers

Ce type de filet est relativement peu représenté, s, mo-
déle courant est dérivé des premiers éperviers vendus par les .ommers
¢ants indiens sur les c3tes,

Des dimensinns assez réduites, de 1l'ordre de 1,5m de nhau=
teur, 11 est généralement fabriqué par le pécheur, parfois par urn ar=-
tisan spécialisé, La production locale est souvent préférée avx pro-
duits finis importés car il s'agit d'un engin de jet demandant ure
adresse certaine lors (- sa mise en oeuvre, le p&cheur est habitué a
certaines caractéristigques du filet et est peu enclin a en changer,
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Etant donnée la complexité du montage, la forme glchale-
ment c8nique de l'engin et 1z fait que parfcis la dimension de 1la
maille varie sur la hauteur, le lagage manuel du filet sur place per-
met d'obtenir un rapport qualité/prix correct,

En tout état de cause, la fabrication des nappes a petites
mailles (2 & 2,5 cm noeud 3 noeud) en monofilament de 30 & 45/100 pour

les éperviers ne représenterait qu'une activité marginale pour l'usine,

I.E.2.3.- Autres articles de pé&che

1.~ Hamegon

- U W M s e e D O W B WD e e S G T e W S -

Apres le fil et les filets, l'article de p&che le plus
recherché est l'hamegon. Les prix relevés sur le terrain oscillent en-
tre 30 et 50 FMG/pi&ce pour les hamegons de tailles petites et moyen=-
nes, destinés a la péche continentale; ils augmentent raepidement pour
passer 2 130 FMG/pidce pour les gros hamegons de mer.

31 la spéculation existe sur ces articles, les prix res-
tent acceptables dans la mesure ol peu d'unités sont achetées.

Le principal probléme est une pénurie quasi~-géncérale et
la qualité médiocre des produits actuellement offerts. Or les pécheurs
sont extrémement sensibles & la qualité des hamegons qui garantit a la
fois un bon pouvoir péchant et une longue duréde de vie (qualitl de 1la
pointe, résistance & la corrosion et aux efforts).

Le prix de l'hamegon n'étant pas un facteur déterminant,
la demande pourrait facilement 8&tre satisfaite par 1'importation dlar=-
ticles de bonne qualité (la marque VMC est trés souvent citée par les
pécheurs au cours des enquétes alors que celle-ci ait été peu présen=
te sur le marché malgache ces 10 derniéres années).

-
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Dans ce cas la fabrication locale semble exclue; les cone
sidérations sur le marché mondiel et la technique de fabrication don-
nées dans le paragraphe ci-apres l'expliquent mieux,

la_technique de fabrication

b.1.- Le marché mondial - Les producteurs :

Cinguante millions d'hamegons sont consommés par Jjour dzns
le monde (non compris 1'URSS et la Chine).

La fabrication est de deux types : automatisée pour trois
entreprises et "brisée" (manuelle) pour le reste.

Les trois entreprises & production automatisée sont
. MUSTAD (Norvege) : 10,000,000 pidces/jour
, VM C (France) ¢ 3,000,000 pidces/jour
. MAC GILL (U.S.A) 3 2 & 3.000.000 pikces/jeur.

L'essentiel de la production "brisée" est d'origine japo-
naise, Trois sociétés principsles - GAMAKATSU, YAMAMOTO, DOITOMI -
produisent au total 25 Millions de pi2ces par jour, auxgquelles il faut
ajouter sept petites entreprises,

Vient ensuite TAIWAN avec cent petitesa entreprisec et
cent autres petites entreprises dans le reste du monde produisent pour
les besoins locaux.

La meilleure qualité est obtenue par les entreprises im-
portantes équipées de matériels relevant de la haute technologie; d!
autre part, 11 s'agit d'un marché mondial ou la concurrence est vive,
Les principaux producteurs ont donc des prix relativement alignés,

La technique de fabrication "brisée" est généralement ar-
tisanale et s'appuie sur la travail A& domicile; les produits semi-éla=-

borés sont collectés régulierement et regroupés en usine pour la sulte
des traitements,
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Ce type de production n'est réalisé que dans les pays ou il s8'agit 4!
une activité traditionnelle et ancienne.

b.2.~ Technique de fabrication (gros hamecons) :

La matiére premiére est un fil d'acier 3 trés haute teneur
en carbone conditionné en rouleaux.

Ce fil est redressé en passant dans une série de roulcaux
en quinconce puis coupé a la longueur voulue.

On fabrique ensuite des aiguilles par meulage ou découpe
(grandes meules & prix élevé), A 1'étape suivante, ces aiguilles sont
blojuées par la pointe et une découpe a froid est pratiquée pour cons-
tituer la barbe (ou ardillon).

Cette barbe gert ensuite de point d'ancrage pour enrouler
et donner sa forme a l'hamegon, Le reste, anneau ou palette, est exé-
cuté a l'aide de petites machines acdaptdes.

Toutes ces opérations sont exécutées a froid, puis pour
fixer l'hamegon dans sa forme définitive, on pratique le trempage., Ce
dernier est réalisé aprés passage dans un four a 950°C sous atmosphere
contr8lée (cracking d'ammoniac et surfz;-,e au propane), Cette opéra-
tion reléve de la haute technologie car exdcutée sur du fil fin. Apres
trempage on fait revenir 1'hamegon dans un four A 300°C en atmospheére
1libre (pour atteindre 1'eutectique élastique).

Ces deux opérations délicates scnt essentielles a 1la quali-
té finale du produit, Le polissage est rialisé selon une technigue
traditionnelle (tonneaux de bois emplis de sciure ou de balle de¢ céré-
ales qui tournent sur eux~-mémes),

Le rev&tement final consiste en un étamage, nickelage ou
dorage (qui reldvent de 1la haute technologie) ou plus simplement par

un bronzage (vernis cuit & 200°C).

Les hame¢ons sont ensuite ~- ~+rijlés et emballés,




- 28 -

La production automatisée s'applique essentiellement aux
petits® hamegons (tailles les plus courentes); elle~est réalisée avec
des machines—extrémement sophistiquées,

c) Eléments de codts de fabrication

On estime que pour rentabiliser une fabrigue il faut u-c
production de 1'ordre de 50 Millions d'hamegons par an. L'investisse-
ment, correspondant a 10.000 m2 couverts équipés de machines et de
fours, s'éleve a 14 Millions de francs frangais pour une unité auto-
matisée et 10 Millions de freancs francais pour une unité manuelle,
employant respectivement 25 et 250 personnes.,

La matiere représente 15 a 20% des cofts de fabrication
(environ 25 FF du kg pour les grandes quantités).

Les marges réalisées sont faibles car la compétition est
forte,

d) Oppertunité d'une fabrication d'hamegon_3 Madagascar

Ce type d'investissement semble trés peu adapté = la si-~
tuation actuelle de Madagascar.

Si les opérations de fabrication de trés gros hamecons
sont envisageables d'une maniere artisenale, le marché local et régio-
nal de ces produits est marginal, Une telle unité ne pourrait 8tre
justifié qus par une activité de sous-traitance (travail A4 fagon pour
le compte d'une entreprise extérieure). Elle ne saurait pas en tout
cas satisfaire la demande des pécheurs malgaches qui couvre pratique-
ment toutes les tailles petites et moyennes (de 2 4 12 pour les nane-
¢ons "eau douce", de 4 a 20 pour les hamegons "mer').

2.~ Ralingues - Cordages

- — -~ —— - — " -t - W e - o G - -

Les ralingues des filets maillants a Madagascar sont sou-
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vent constituées d'un monofilament de forte section, elles peuvent
8tre fabriquées localement (Talamena, Talafotsy, bourre de coco tres-
sé, etc...) et, dans ce dernier cas, leur durde de vie est assez cour=-
te.

La corderie de sisal de Fort-Dauphin pourrait fournir des
ralingues assez résistantes par un simple traitement(goudron ou tein-
ture). Certains pé#cheurs fabriquent leurs cordages avec des sacs ;les-
tiques de récupération.

La meilleure qualité serait obtenue avec des cordages syr-
thétiques, Ceux-ci pourrait éventuellement &tre fabriqués localement
avec les tresseuses existantes de la Société VATSY.

b) Caractéristigues

La gamme a couvrir est peu étendue : les cordages «ovant
avoir une section comprise entre 5 et & mm pour les filets maillants
légers et 8 et 12 mm pour les sennes de plage,

Par contre, le linéaire a fournir est important; si l'on
devait équiper les nappes dont ont besoin les pé&cheurs malgaches et en
prenant un rapport d'armement de 50, c'est 1.000km de ralingue qu'il
faudrait fournir soit en équivalent matiére pour un cordage tressd de
6mm : 20 tonnes de polyamide ou 14 tonnes de polypropyléne.

Ces chiffres sont suffisamment importants pour que lion
se penche sérieusement sur les possibilit’s de fabrication locale, En
outre, le marché pour ce type de produit dépasse le simple cadre du
filet pour toucher l'ensemble de la péche (lignes, crins de casiers,
etc...) et du domaine maritime (amarres, gréément, etc...).

En ce qui concerne spécifiquement les filets, les corda-
ges cAblés sont les plus souvent utilisés d'une part pour des raisons
traditionnelles (réalisation des épissures plus délicates sur le tres-
sé que le cAblé) et, d'autre part, pour des raisons de prix ( le prix
du Kg est plus élevé pour la tresse que pour le c4blé), quoique sur ce
dernier point il faut souligner qu'a section et résitance 2 la rupture
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dgales, la tresse est plus 1légére que le c#blé, Cette particularité
annule pratiquement le surcodt (cf tableau ci-dessous).

T . T
' Tableau comparatif des poids linéaires X
; de la tresse (tubulaire) et du c&blé ;
iﬁ ! ! C&blé trois ! Tr sseuﬂr
f. . X é tr X e X

: Matériaux g Section en mm ! torons (Kg/100m) ; (Kiz/100m) ;
T T y i " T =
! - Polyamide (P,i) ! 4 ! 1,1 ! C,9 i
' ! 6 ! 2,37 ! 2 !
! ! 8 ! 4,2 ! 3,58 !
! ! 10 ! 6,5 ! 5,6 !
! ! 12 ! 9,4 ! £,1 !
! 1 ! 1 '
, = Polypropyle e . . . '
! 1 1 1 '
X (P.g ' 4 ; 0,7 : 0,02 |
: ; 6 ; 1,6 L
; ; 8 ; 2,8 P23
5 T i L
, | 12 ! 6,3 ! 5,2 ]

i
*

Par ailleurs, la durée de vie de la tresse est nettement
’/"supérieure a celle du c8blé, Elle conserve sa forme en tension; ne for=-
| me pas de coques et est plus souple. Toutes ces qualités la rendent in-
téressante pour le pgréément des filets maillants et des sennes de pla-
ge, En petits diametres, elle peut remplacer avantageusement le mono-
filament pour le corps de ligne des palangrottes utilisées en péche

maritime.

- e . e O D e = t D G S G S S S T S Y S A S D G G -
—— - - . - — —— — . - O Wt i e A e G o G B G S S PE B R Gae G WD G G e T WY B

c.1.~- Besoins en Palangrottes

La quantité actuelle estimée est de 23,000 unités de 100
_ métres, Soit un peu plus de 2 par pécheur ou 3 par pirogue.

3i 1'cn définit le besoin & 1 ligne par pécheur et par pi-
rogue, on a
11,000 unités x 100m = 1,100 Km de tresses,




- 31 -
Pour un diamétre de 4mm, le poids linéaire est de 8,5g par
n (ou 8,5kg/km), la quantité de matidre premiére nécessaire est de :

8,5 kg x 1,000 km = 9,35 Tonnes.

c.2.- Becoins en ralingues

A terme, il est probable que plus de la moitié des filets
maillants pourraient &tre montés avec de la tregse. En se basant sur
le nombre de nappes dont ont besoin les p8cheurs malgaches, on estine &
10 Tonnes la natiére premiére nécéssaire pour 5,000 km de ralingues,

Cc.3.~- Ensemble de besoins

Compte-tenu de ce qui précéde, on peut estimer donc & en-
viron 20 Tonnes 1l'équivalent matiére de tresse pour les palangrottes
et les ralingues.

c.hk.- Conclusion
A l'heure actuelle, les p8cheurs malgaches recherchent er
priorité du fil, puis des nappes de filets, le marché de la tresse ne
se développera donc que lorsque les premiers seront disponibles en
quantité suffisante.

En tout état de rause, les dix tresseuses de la Socidtd
VATSY, si elles tournaient a plein rendement couvriraient largement
les besoins (20 Tonnes/an au maximum).

3.- Flotteurs

a) Considération générale
nctuellement 1'essentiel des flotteurs montés sur
les filets des pécheurs malgaches est d'origine, Ce sont, soit des - -
tériaux naturels (bois essentiellement, Voaro, Baobao, Baon~Drofisa,
Sely), soit des matériaux de récupération (morceaux de semelles en
plastique ou d'emballage en polystyrene expansé, bouchons de bouteil-

les, etc...). Certains matériaux comme les bois lépers posent des
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problémes car leur flottabilité diminue rapidement par imprégaation.

b) Opportunité d'une fabrication de flotteurs a

W g =S B g W S - L e R Y s el O —— - B - -

I1 semble parfaitement possible de faire fabriquer des
flotteurs de qualité, en polystyréne expansé ou en plastique soudé,
par des sociétés existantes a Madagascar. Il est cependant probable
que leur prix soit peu différent de ceux que l'on pourrait obtenir 2
1'import. Ce point mérite d'&tre étudié avec les producteurs une foils
las besoins mieux définis, A l'heure actuelle 1les p8cheurs consacreit
1'essentiel de leurs disponibilité 2 acquérir du fil et des napypes et
n'utilisent que des matérisux de substitution (plus ou moins gratuitsj.

3) Considération__générale
Différents types de lest sont utilisés pré&s des agglo-
mérations : i1 s'agit surtout de feuilles de plombs récupérés sur des
batteries usaegées et Je boulons ou autres pitces métalliques.

Dans les régions plus isolées, les matériaux utilisés
sont divers : petits cylindres de ciment ou de terre cuite, coquillcgr,
pierres, etc...

b) Opportunité d'une fabrication

G . WP TGP P M G Et G D A T G e B WP S B P

de_plombs_a lMadagascar
Les matériaux cités ci~-dessus remplissent plus ou moi. -
bien leur office, 1'idéal étant un lest de plomb, Des entreprises .
récupération 2 identifier permettraient de stapprovisionner en plomb

et de pallier dans une certaine mesure le fait qu'il est de plus en
plus difficile de trouver des batteries usagées localement (réduction
du parc automobile...). Un (1) kg de plomb vaut de 750 & 1.200 FMG
dans 1a région de 1'Itasy,
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Les premiers besoins 3 satisfaire concernent le fil et ies
nappes de filet. L'activité principale d'une unité de fabrication por-
te sur 1la matiére base, 3 savoir ¢ du fil polyamide mono et : .r:fila-
ment.,

Les principaux types de filet a produire sont d'abord les
filets maillants, puis les sennes de plage.

L'épervier, de par la complexité de son montage et lc peu <=
nappe nécessaire a sa fabrication peut avantageusement 8&tre lacé na-
nuellement par le p8cheur. On estime que le parc actuel d'éperviers: i
de lt'ordre de 2,000 unités, équivalent en nappes a 100 filets nail-
lants, d'autre part le taux d'usure est¢ faible et le taux de rensuvel-
lement 1l'est d'autant. Ce type de filet est donc dtun intérét tout ©
fait marginal pour une unité industrielle.

Les autres produits directement 1liés au gréément des filets,
et qui supposent donc pour leur développement que le marché de nappes
soit satisfait, peuvent 8'ores et déjia &tre fabriqués localemont de: .
les entreprises existantes soit :

- ralingues, par la corderie (SIFOR) de FORT-DAUFP-*. ot par
“ATSY (tresses);

~ flotteurs, par des sociétéstelles St FRERES, SIP cu S0SI-
MABI

- plombs, par des société de récupération.

En ce qui concerne les lignes & main

- la fabrication d'hamegons, de par sa complexité et les
investissements a réaliser, n'est pas justifiée pour le marché local:

- la ligne elle-mfme doit &tre importée (cas du monofila=-
ment) soit fabriquée localement (cas de la tresse par VATSY).

Les engins de p8che traditionnels tels les casierz nnsces,
barrages a poisson peuvent &tre entiérement fabriqués avec dcs pio-
duits locaux a 1'échelle artisanale.

Dans 1la suite, nous ne considérerons donc que la - ricati-
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on de nappes de filets maillants et de senne en rappelant que la pé-
nurie actuelle repose avant tout sur le manque de matiére premicre
pour les réaliser,

I.C.~ BESOINS DES PECHEURS MALGACHES EN FILETS

I.Ci1e=~ Estimation de la consommgﬁion de filets A& partir
des gtetistiques disponibles

] 1 { 1 1

N s . i Pé&che ; Péche _

\ ! o

, Désignation Continentale | Maritime ; o0&t !
— ————r ~— T ¥ T

| - Filet maillents ! 3,600 ! 4,526 1 8.126 1

1

| - Sennes 3 1,214 3 238 | .52 !

3 TOTAL o 4,814 HERC R

SOURCE : « MP.EF pour la péche continentale.
- REY/FA0 1979 pour 1la p&che maritime.

Pour plus de commodité d'interprétation, on peut trans-
crire ces chiffres en éguivalents-nappes pour une nappe de 100 metres
étirée sur 1,5 métres de chute environ,

Soit, en premiére analyse : - 1 filet maillant = 2 nappes
- 1 senne = 6 nappecs
ou encore, au total :
. nappes de filets maillants : 8,126 x 2 16,252
. nappes de sennes : 1.452 x 6 = _8.712
TOTAL,eevoseseneses  2L4.S6L ~oDpes

————

i

En tablant sur un amortissement en 3 ans d'un~ ~~= 1la
consommation annuelle peut &tre estimée a 24,964 napnes/3 = £ 321
nappes/an,
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Par ailleurs, si on estime qu'une nappe est remplacée
apres avoir été régulieérement ramendée, le besoin en fil de réparati-
on s'éléeve & /2 équivalent-nappe en 3 ans, soit

12.482/3% = 4,160 nappes/an.

c) Consommstions annuelles par_type_de filets

Si 1'on reprend la synth®se du paragraphe h) ci-dessus,
exprimée en nombre de nappes, il est aisé de différencier les deux
grands types de nappes qui pourraient &tre consommées chaque année,

H B P&che o P&che ! H
I 4 3 . '

5 Designation ! Continentale ; Maritime ; [°o%8l |
1 .. T T 7
| - Nappes de filet maillant! 2,400 ! 3.017 v 5.417 !

1
i - Nappes de senne ; 2.428 1 476 i 2,904 i
H TOTAL : 4828, 3.495 | 8.321

I1 convient de nuancer ces valeurs qui semblent peu fia-
bles en 1l'état étant donné le mode de saisie des statistiques et dt
analyser les grandes tendances cu marché.

¢c.m.~ Analyse des grandes tendances

du marché

Les sennes sont relativement facilement identifiables
lors des enquétes car elles ne peuvent &tre mises enoeivre que par
une équipe de pécheurs. D'autre part, leur nombre est nécéssairement
limité par celui des sites exploitables. On peut donc penser que les
statistiques approchent la réalité et peuvent servir de base 2 l'ex=
pression des besoins,

Par contre, en ce qui concerne les filets maillants,
i1 convient d'8tre circonspect car ils peuvent &tre stockés sous un
faible volume et mis en oeuvre par un homme seul. Or si l'on rappro=
che le nombre de filets maillants du nombre des pécheurs et des pi-
rogues, on constate qu'il n'y aurait qu'un filet pour deux p&cheurs
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ou pour 1,5 embarcation. On peut penser que le besoin réél doit cor-
respondre au moins au double de cette évaluation.

On peut distinguer différents produits et marchés

. le marché de la senne : qui concerne essentiellement la péchwe
continentale; ce marché est limité par les sites exploitables et par
le mode d‘exploitation (amodiataires) dd, en particulier, au coft
élevé de la nappe (maille relativement petite et fil "lourd" de
4 440 et plus) et a4 la taille de l'engin. Bien que le monofilament
s0it souvent utilisé (car c'est 1la seule matiére disponible) il st
agit typiquement d'engins qui peuvent &tre réalisés en c8blé, Etant
donné la spécificité de la demande, la couverture du marché ne peut
8tre réalisée que progressivement et a la commande des intéressés,

. le marché du filet maillant : c'est le marché le plus ouvert
car tout pé&cheur, tant dans le domaine continental que maritime, est
susceptible dtacquérir ce type de filet. I1 faut cependant distin-
guer les deux domaines qui ont des besoins sensiblement différents,

En p&che maritime, seront recherchées des nappes 2 mail-

les relativement grandes (30 & 100m de c8té, le plus souvent compri-
ses entre 40 et 60mm) en fil résiktant de 30 & 40/100 voire plus.

En p8che continentale, les fils utilisés sont souvent
trés fins (20/100) et 1la maille généralement petite (1,5 a 40mm);
plus que de véritables filets maillants, ce sont plutdt des filets
emm&lants assez peu sélectifs (qui posent manifestement un probléme
de gestion des populations ichtyologiques).

La demande est systematiquement axée sur le monofilament
généralement de teinte verte pour tous les filets 1légers; pour les
engins plus importants, utilisés dans les zones estuairiennes par
exemple, une certaine demande en c8blé existe,

L'extension du marché le plus probable 4 court terme est
a prévoir en p&che maritime ou 1'étr 's ressources et le revenu
des péchecurs sont généralement satis. . - --ts comparés & ccux obser-
vés en péche continentale,




- 37 -

c.2.- Conclusion

Le marché offert aux filets (ou & leur équivalent en fil
dans le cas du lagage manuel effectué localement) serait :

« su moins de 5,000 & 10,000 nappes/an pour les filets maillar™s,
engins dont la consommation est susceptible de connaftre un dévelop-
pement (p&ches maritimes surtout);

. Jusqu'a 3,000 nappes par an pour les sennes de plage, marché
1limité par le mode d'exploitation, les ressources disponibles et le
colt de 1l'engin,

I.C.2.~ Estimation de la consommation courante
de filets & partir de la quantité de
fils écoulés annuellement sur le marché.

Dans les paragraphes précédents, nous avoms exprimé une
évaluation du marché a partir des statistiques quantitatives dispo-
nibles st des aspects qualitatifs tirés des enquétes sur le terrain,
Une autre voie d'évaluation de la consommation de filets est la
quentité de f1ls écoulés amnucllement sur le marché malgache, En
effet, si des nappes de filets ont été trids épisodiquement importdes
(et généralement en petites quantités), on peut estimer que 80% du
monofilament importé sont destinés a la confection locale de filets
(1agage manuel). Or, on constate aujourd'hui que le monofilament est
pratiquement la seule matiére premiére mise a la disposition des pé-
cheurs,

Les statistiques d'importation (douanes) regroupent trop
d'articles différents dans une méme rubrique pour é&tre utilisables
en 1l'état,

Cn se basera donc sur les chiffres de FIMAPILA qui semble
étre de loin le premier importateur, et, en tout cas, celui qui as-
sure le meilleur suivi de ¢~ type de produits,

En 1983 et 1984, 9, 8 Tonnes et 7,5 Tonnes ont été respeo-
tivement importées; ces quantités atteignaient 10 a4 15 Tonnes quel-
ques années plus t8t (époque ou 1'approvisi¢nnement était régulier).
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En prenant la moyenne de ces derniéres valeurs, soit
12,5 Tonnes, auxquelles on ajoute 10% pour tenir compte d'autres

sources d'approvisionnement, on atteint 13,75 Tonne/an,

En évaluant 3 80% la part de ce tonnage consacrée a la
fabrication et & l'entretien des filets (le reste, c'est-a-dire 20
concernant les lignes a main et divers usages domestiques), le ton-

nage consommé pour les filets s'éldve & 11 Tonnes.

En partant du principe que 1/3 de ce tonnage est destiné
a 1'entretien des filets existants et que le reste correspond 2 1la
fabricetion manuelle de nouveaux filets, la consommation en filets,
peut &tre, par cette voie, évaluée & environ 7,5 Tonnes/an, Il s'
agit ici des achats rééls effectués, «n est doncendeg¢ade la demande

potentielle,

I.C.3.- Extrapolation et estimation retenues

pour 1'étude.

Afin de rapprocher les résultats donnés dans les para-
graphes ci-dessus, il faut pouvolr convertir une nappe en poids de
fil, Ceci peut &tre réclisé & partir du tableau N° 01 ci~-dessous,

R

5
)
o
—
0]
[v]
=
=
o
-

* fonction numéro du fil,

gy e e e
., Poids de nappe et linéaire fil correspondant en

— -

Numéro du fil

! Dimension dei

!

N,B,: Nous prendrons comme référence une nappe ayant les dimensi- '
ons svivantes t 100m de longueur étirée,22 maillesde hauteur,

A

Y
Poids de la;Linéaire de

r-.u-.-....-.—-‘.--.—~>-.-1u-—

. . nappe (kg) ;fil correspon,
(linéaire du Kg c8blé) : la maille idouble noeudi dant (m) g

n T i

20,000 (équivalent 25/100! 20 ! ,246 ! 4,920 i
ajouter 1% de polds nap-! 30 ! 0,235 ! 4,700 !
re). ! 40 ! 0,228 ! 4,560 !

! 50 ! o.224 ' 4,he0

' 60 | 0222  t L.bhh 1

T T T o T ] i
| 13.400 (équivalent 30/100! % ' 8'§§Z AN
y ajouter 10% poids nappe) ; 0 : 0:374 : 5011 5
! " 50 0,365 ' 4,891 X
; i 60 " 0,358 I 4,805 i

Ry

i
{
|
|
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. e g v v e —

Numéro du fil
(linéaire du Kg cAblé)

-1

oo v vand

la maille i nappe (kg) !fll correspon;
doublse noeud! dant (=)

Dimension de Poids dela Linéaire de ;

!

!
: ! } !
™ - T T T !
! 6,600 (équivalent ! 20 ! 0,957 {  6.37% !
! 40/100) ! 30 ! 0,860 ! 5,728 !
! ! 40 ! 0,812 1 5.406 !
! ! 50 1 0,783 1 5.215 !
! ! 60 ! 0,763 ! 5.084 !
| T ! B !
; 4,400 (équivalent ! 20 ! 1 ,524 | 6,769 !
+ 50/100 ) ! 30 to1,346 1 5,976 !
. ! 40 ! 1,256 I 5,576 !
] ! 50 1,203 I 5.341 !
' ! 60 ' 1,168 ! 5.186 !
; L | ! L

Partant de ce tableau, nous retiendrons les valeurs
suilvantes :
« 1 naeppe de filet maillant = 0,4 kg
+ 1 nappe de senne = 1,5 kz,

En prenant les valeurs les plus élevées de l'estimation

de la consommation de nappes, on obtient
» Filets maillants : 0,4kg x 10,000 = 4 T

. Sennes : 1,5kg © 3,000 = 4,5 T
TOTAL 8,5 T

Cette valeur est légerement supérieure a celle déduite
des quantités importées de FIMAPILA (7,5 T), ce qui est normal
compte~tenu du fait qu'il s'agit d'une estimation de la demande et
non des achats rééls,

Par ailleurs, on peut remarquer que les valeurs dédui-
tes des données FIMAPILA ne portent que sur le monofilament et qu'
ure part des sennes et de gros filets maillants peut 8tre réalisée
en c8blé,

Si 1'on tient compte d'un développement probable du
nombre de filets maillants des que leur prix deviendra abordable,
ou tout simplement parce qu'il en existera en quantités suffisan-
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tes sur le marché pour que les pécheurs puissent s'équiper en engins,
adaptés aux divers types de poissons qu'ils cherchent, ces estimatl-
ons peuvent &tre révisées a la hausse,

Une augmentation de 50% du nombre de filets maillants (*)
ferait passer le marché a :
. Nappes de filets mesillants : O,4kg x 15,000 =6 T
1,5kg x 3.000 = 4,5 T
TOTAL 10,5 T

. Nappes sennes

(*) correspondant & un parc de filets de 22,500 unités soit 1,5 fi-
let maillant par pirogue pour l'ensemble des pécheurs malgaches ou 3
filets par pirogue pour les seules p8&ches maritimes, ce qui est tout
a fait envisageable,

Nous retiendrons ces chiffres comme l'expression du be-
soin de pé&cheurs malgaches en filets (ou en fil), Pour situer le be-
soin total en fil, il suffit d'ajouter la moitié de ce tonnage en
fil de ramendage soit 5,25 T amenant le total & 15,75 T arrondi 2
16 T de fils monofilament et c8blé,

Etant donné le fait que de nombreux p&cheurs continueront
3 lacer leurs filets & la main, ces valeurs sont réprésentatives du
tonnage de fil & importer et non de 1l'éventuelle production de nappes
lacées en usine. Nous en tiendrons compte dans la production prévie

gionnelle analysée dans le chapitre suivant,




-4 -

Besoins totaux des pécheurs malgaches en
filets et fil du ramendage

1 Y T
. s . y Besoins en poids
g Désignation _i (Tonnesg ;
| ! 1
! A) FILETS ! !
g . Nappes de filets maillants i 6 ;
! . Nappes de filets sennes ! 4,5 !
.
; TOTAL FILETS } 10,5 }
T i T
t B) FIL DE RAMENDAGE ! !
1 i}
i . Fil de ramendage g 5,25 i
! T
| TOTAL FIL DE RAVMENDAGE | 5,25 ;
+
; TOTAL GENERAL H 15,75 ;

(arrondi a 16 T.)




CHAPITRE DEUX.~ DONNEES TECENIQUES SUR L!USINE
w0 =% ot ==
DE_FABRICATION
SRSt

—————
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CHAPITRE I1,- DQNNEES TECHNIQUES SUR_L'USINE DE FABRICATION

sx==e=e= = SS=S=====RTx

IT.A.- CAPACITE DE FABRICATION

Nous avons évalué¢ dans le chapitre précédent les be-
soins des p&cheurs malgaches en filetsy en partant de 1‘'hypothise
(peut-8tre optimiste) que les 3/4 de la demande pourraient &tre satis-
faity par la fourniture de nappes réalisées en usine (le quart restant
étant lacé a la main par le p8cheur lui-méme), la capacité de proc:ic-
tion de 1l'usine devrait &tre de

— v
Production usine (ca=-
Besoins totaux en filets ;pacité usine=3/4 be-

e s o

- Sone sen omm omag

' soins)
! fos . Nombre ! . ! ! . !
Déesignation i . , Poids Nombre Poids
! ! - ! ! ! , !
! PR ey T L (D | (nappes) § (D |
T Ry T T — 1 ™ -
y - Nappes de filets ' » " '
. maillants H 15,000 .6 ¢ 11.250 | 4,5 ;
! - Nappes de sennes! 3,000 ! 4,5 ! 2,250 ' 3,375 !
! ! ! ! ! !
T T T 1 T 1
. TOTAUX i 18,000 y 10,5 ;13,500 , 7,873

f

Le minimum & produire serait le 3/4 de la consomuation
apparente (tirée des statistiques), soit :

J T 1

' Besoins apparents 1 Production minimale ,

; (selon statistiques) usine '
T T Horbre ; v B T

m .

! . : ! <. 1 Poids ' Nombre ! [oids !
. Désignation . (nappes ou équi- : " - "
g i valent) ! (T) ' (nappes) 1 () 1
1 T T ! ] TTTTY
y - Nappes de filets, | t ' oy
y maillants ' 5417 1 2,167 L,062 1,025
! - Nappes de sennes! 2.904 ! 4,356 ! 2,178 | 3 ,2R7
T ] T T | .
i TOTAUX ' 8,321 ' 6,523 i 6.240 , 4,892

Ces quantités sont relativement faibles en regard de 12
capacité de production de la plupart des machines a lacer moderne; une
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seule devrait donc couvrir les besoins.

En conséquence, la machine retenue doit gtre polyvalente,
clest-a-dire traiter indifféremment du monofilament et du fil cfbl:
tout en couvrant l'essentiel de 1'échantillonnage de fil nécessaire
1a péche artisanale et traditionnelle malgache, Ceci implique, entre
autres, la capacité d'effectuer des noeuds doubles (nécessaires a 1z
tenue des filets en fil fin).

IT1.A.1.- Fiche technique cde 1la machire

retenue pour 1'évaluation

11 s'agit d'une laceuse d'origine finnoise dont les ca-
ractéristiques correspondent aux besoins exprimés ci-dessus
. Nombre de navettes : 304, écartement 12mm;
. Nombre de rangs par minuts : 18 (nowinal);
. Fils pouvant &tre traités :
.. monofilament de 0,17 & 0,40mm;
.. multifilament de 0,2mm X 6;
.. cAblé de 210/3 & 210/18 (extension possible jusqu'a
210/27);
. Capacité des navettes :
.. diamétre 165mm ou 180mm : 80 grammes de fil c#blé,
soit 1.150 a 140m
80 Grammes de monofilament soit 3.300 a 600m.

Cette capacité permet une production continue sur un long
métrage de filet,
. Taille des mailles : 10 a 250mm noeud a noeud;
. Noeuds simples et doubles: par simple mouvement d'une clavett;
. Dimensions : 1 1,9m x h 2,0m x L 5,3m;
. Poids 1inst211é : 4,7 T.

IT.A.2.- Analyse de la capacité de production

de 12 machine

La capacité de production est essentiellement fonction
de deux parametres :
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. le nombre de navettes
« le nombre de battements 'n = nombre de rangs/mn,

- A chaque navette correspond une maille, par exemple, si 1lt'on
veut fabriquer des nappes 22° (° = maille) de hauteur, en tenant
compte des lisiéres ou de la séparation de chaque nappe, la machine
pourra produire simultanément 1% nappes sur la longueur du métier,

- A chaque rang correspond une demi-maille (ou un entrenocud);
si nous retenons un rendement moyen de la machine de 12 rangs/mn sur
8 heures de fonctignnement on obtient : 5.800/rangs/jour si 1l'on
travaille avec une seule équipe.

Par exemple, s8i 1l'on prend deux cas extrémes :
. maille de 10mm de c8té
. maille de 60mm de c&té

1}

58m de longueur étirée par jour;
348m de longueur étirée par jour.

i

A partir de ces deux paraméetres, on peut donc définir fa-
cilement la production journaliére.

Dans le cas de la production d'une nappe type de filet
maillant de :
. 100m de longueur étirée,
« 22° de hauteur,
. 4LOmm de cbté de maille,
on pourrait produire 13 fois 22° x 232 nétres, soit ltéquivalent de
30 nappes par Jjour,

Si 1a maille était de 20mm (cas d'une nappe type de senne),
la production passerait a 16 nappes par Jjour.

NB : Ces chiffr2s sont valables pour 1 jour travaillé 8 heures,
une organisation en 3 x 8 permettrait de les tripler,

Nous av-ns défini la production en termes de nappes/jour.

Or, les fabrications s'expriment souvent en KG de :raduit-fini (in=-
fluence du coQt de la matiére premieére).
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A partir du moment ou le rendement de la machine est fixé
a 12 rangs/mn en moyenne, le nombre de mailles qu'elle peut réaliser
en 8 heures est constant soit :
. 300 mailles en hauteur (= nombre de navettes);
. 5800 rangs ou 2900 mailles en longueur.
soit, au total 870.000 —ailles/8 H.

Le poids de la nappe produit en 8h ne dépend donc que deux
paramétres : la taille de la maille et le poids linéaire du fil cons-
tituant.

A titre d'exemple 13

Aux extrémes de la capacité de la machine, la production

en poids est comprise entre :
. 2kg/8h pour du fil trés fin en maille de 10mm;
. et, 437kg/8h pour du 2:220 (210/18) en maille de 250mm.

Les variations de productisn pondérale de la machine peu=-
vent donc &tre trés fortes (1 & 200)., Rapportées i la gamme de proe
duits les plus fréquemment rencontrés a Madagascar, elles pourraignt

8tre ramenées de 1 & 5.

Dans le cas de nappes-types retenues, les productions se=-
rajient de :
. Nappe de filet maillant : fil 30/100 en maille de 40mm:
12kg/8h
. Nappe de senne : fil de 4440-(210/9) ou 50/100 en 20mm:
2Lkg/8h.,

IT.A.3.- Synthése de 1la capacité de production

Le tableau ci-apres résume la capacité de production de
1la machine pour le cas de nappes-types retenues :
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; }Cap?ci—r {Objectif/produc-ENombre deE

. té/8h ;Capaci- tion/an ;postes de;
! - { i ! - !
; Neppes types i Ngmbre: té/Bh i Nombre T igh I?(;*CGS-';
' !Pieces ' Kg | piéces ! ¥g y Saires
! T T T ' : !
! - Filet maillant ! 30 t 12 ! 11.250 t 4,500 ! 375 !
! ] 1
! - Sennes boae 1oae ) o2.25 ) 3375 | s
T ! T z T T

Sur la base de 21,5 X 12 mois = 258 jours de production
par an, ltobjectif de production pourrait &tre couvert par =m travail
en "double poste" (2 x 8H) sur une seule machine. Nous ret.endrons
donc cette option.

IT.B.~ PROCEDE DE FABRICATION

Le processus de fabrication est résumé dans la figfure 1
ci-apres, Le lacage des nappes a été décrit au paragraphe I7... ci-
dessus et 1'on trouve en figure 2 ci-apres l'aspect général d''ine mae
chine a lacer,

Pour compléter ces aspects techniques, il convient d'anae
lyser une étape "lourde" dans la fabrication ¢ celle de la fixation
des noeuds.

Lorsque la nappe sort de la machine, les noeuds sont fore
més mais n'ont pas été serrés et fixés dans leurs position “4finitlie
ve,

Ce point est tres important et singulierement pour les
nappes en monofilament dont les noeuds ont une tendance naturclle a
glisser et qul se prétent facilement a une déformation des mailles,

Le principe de fixation est une combinaison du ~nauffage
et de 1'étirage de la nappe dans le sens du serrage de noeuds.
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Les étapes de fabrication du filet

Nous résumons ici le processus}

- Garnissage des navettes
- Lagage de la nappe
- Inspection et ramendage
- Etirage en longﬁeur
; - Etirage en hauteur et thermo-fixation
- Teinture (éventuelle)
- Séparation des nappes

{ - Montage éventuel du filet
- Emballage




TITE I ()
SIGURE 4 2 _ ASPECT GENERAI, D'UNE MACHINE A LACER

?oo :

f

MACHINE A LACER CANTRE
(SUPPORT DES BOBINES)
1-2-30 Moteur, cames et régulateur de vitesse
3-4 navettes
7 Aiguilles
21 barrz de tension du fil
24 Entrainement de la nappe
28 Bain de résine
25 Enroulage de la nappe

17 Lubrification des f£ils fins (ensimage)




La meilleure qualité est obtenue avec un autoclave 2 hau=
te pression qui exerce cette double action simultanément sur 1 ens-
emble de la nappe. Mais cette solution suppose un investissorent
tres important et la nécessité de concevoir un appareil "su: mesurel
adapté aux types de production (maillage, grosseur du fil, hauteur
de la nappe, etc...). Ceci n'est donc envisageable que 1ldrsqu une
usine fabrique une gamme de produits sur au moins trois machines,

Une autre solution qui peut donner satisfaction & un cofit
moindre est l'utilisation @'un four infra-rouge se déplagant au-dese
sus de la nappe préslablement tendue, Nous retiendrons cette ortion,

A titre de comparaison 3

« Solution autoclave : -« autocleve : 1 M FF

- chaufferie: 0,2 M FF
TOTAL 1,2 M FF

. Solution infra-rouge : - 1 four ¢ 0,52M FF

N.B : Ceci compte non tenu des frais de transport nettement plug
lourds dans le premier cas que dans le second.

Principe de fonctionnement du four

Le schéma de fonctionnement de 1l'unité de fixati-n deg
noeuds est donné sur la figure 3 ci-aprés.

Une ou plusieurs nappes sont disposées en longueur. Leurs
extrémités sont saisies maille par maille dans des griffes de telle
manidre que chaque maille soit étirée dans la hauteur de 12 nappe,

Une traction est ensuite exercée dans le sens de 1a lone
gueur (jusqu'ad 5 Tonnes), les forces composées alors en artion age
surant le serrage des rnoeuds,
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SCHEMA DE FONCTIONNEMENT DE L'UNITE DE FIXATION DES NOEUDS
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TREUIL ET AUTRES EQUIPEMENTS
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Longueur de la nappe
o -
A sens de la traction

hauteur de 1la nappe =
sens de serrage des
noeuds

7 traction

P

serrage des noeuds

(,. - -

La fixation du noeud est ensuite assurée par 2 ou 3 ~ "=
seges du four monté sur rail et équipé de lempes infrerouges qui

élévent loce’ement la tempérsture a 140-150°C, le fil devient mnle
léable et se fixe au refroidissement dans sa position serrée.

Une résine acrylique (Permafix ou Savipan) imprdrnant le
filet & la sortie de la .aceuse est souvent utiliséey la n=poe est
passée au four avant qu'elle ne se désséche et la montée en tempéra-
ture polymérise la résine qui compléte la fixation par collage. Cette
imprégnation de résine est généralement nécessaire pour les fils fins,
Son cofit est marginel par rapport a celui du fil (de 1l'ordre de 14)et
nusn'en tiendrons pas compte par la suite,

La capacité de traitement d'un tel four est variable se-
lon le type de nappe, Le déplacement du chariot sutomatique suprore
tr.t les lampes est de 1l'ordre de 5 métres/mn. On considérera par la
sulte que le four fonctionnera 50% du temps-machine (en tenant comp=
te de 1a durée “~ mise en température).
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IT.C.- MATIERES PREMIERES

Nous avons retenu le polyamide 6.6 ou nylon qui peut se
présenter sous deux formes,
. monofilament
. c8blé,

Leurs principales caractéristiques ont été exposées —ré-
cédemment. Rappelons seulement que 1l'essentiel des filets maillants
sera réalisé en monofilament incolore ou teinté (la couleur verte
est la plus recherchée & Madagascar) et que sl la plupart des sermes
peut &tre réalisée en c4hlé (teinté ou non), une partie de la de-
mande (en p&che continentale notamment) pourra porter sur 1lc 0:i0-
filament,

Pour plus de commodité d!'interprétation, nous supposerons
dans la suite que les nappes de filet maillant sont réalisées en
monofilament (30/100) et que les semnes le sont en cAblé (4.440m au
Kg).

Notons que, sur les plans prix et qualité, l'origine du
ou des fournisseurs et la possibilité pour le fabricant de ndégocier
son achat par le jeu des quantités sont primordiales,

A ce sujet, soulignons le cas particulier du multifilia=-
ment cAblé :

Les usines de fabrication de filets lorsqu'elles ont
une production Importante achétent la matiére la moins élaborée
possible, soit des filaments textiles originels conditionnés en
fuseaux.

Les filaments ou brins sont ensuite tordus ensemble uour
constituer un fil c8blé.

Dans notre cas ou la production est modeste, l'investige
sement important que constitue une cAbleuse (équivalent 2 celui de
la laceuse) n'est pas justifié. D'autre part, travaillant avec des
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fils treés fins, de nombreux problémes techniques se poseraient, en
particulier a cause de la température et du degré d'humidité. L'usine
devra donc s'approvisionner directement en fils c#blé, Cette situaw
tion est relativement pénalisante car la valeur ajoutée de la mache
brute au fil cA&blé est importante (de 1'ordre de 40% du procduit fini).

A contrario, le monofilament est utilisable en 1'état et
sa production, qui releve de la haute technologie, n'est aszurée que
par quelques8 gros fabricants de par le monde,

IT1.D.- MATERIELS, EQUIPEMENTS ET BATIMENTS
CARACTERISTIQUES

I1.D.1.- Caractéristiques de 13 machine a lacer

Les caractéristiques de la machine a lacer ont été données
en paragraphe IT,A.1,

I1.D.2.~ Caractéristiques du four & infrarouge

. Chauffage
.. Chariot automgtique supportant des lampes
infra-rougess
.+ déplacement : 5 m/mn.

. Etirage :
.« puissance du treuil : jusqu'a 5 T;
.+ longueur de travsil : 35 m;
«+ encombrement au sol

=
\.n
X
N
=
'

. Consommetion électrique ¢ 30 KWH,

I1.D.3.~- Autres matériels

. 1 machine 3 garnir les navettes (2 t8tes).
. 1 systeme de déroulage : mise au large de¢ 1z narpe

de filet enroulée a l'arriére de la machine avant passage = 7.ur
pour la thermofixation.
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+ 1 table d'inspection-ramendage des nappes.

+ 1 table de réparation des nappes : utilisée lorsqu'on
travaille sur toute la longueur du métier,

. 1 systéme d'emballage : la nappe terminée est plide et
nouée avant étiquetage et mise en stock.

. 1 lot de pigces détachées (essentiellement croc’ets,
alguilles, navettes et coquilles qui peuvent casser & l'occasion);
en général les risques de casse sont faibles lorsqu'on travaille sur
du fil fin comme c'est le cas ici.

I1.D.4,~ Caractéristiques du bAtiment

Le b&timent devant abriter l'usine a une forme rectangue
laire de 50m x 29m, soit une surface hors oceuvre de 1.450m2 (Cf Ane
nexe N° 3).

Il comporte, outre la partie réservée aux machines et
équipements de fabrication (50m x 25m) :
. un magasin de stockage de matildres premiéres (19,50x4m);
. un magasin de stockage de produits finis (18,70m x 4m);
. deux bureaux de (4m x 4m) chacun;
. et, une salle d'eau (toilette - WC) de (2m x 1,5m).

C'est une construction en dur constituée de :

. Infrastructure : fondations en béton armé.

. Superstructure : poteaux, poutres, chalnage et linteaux en
béton armé; magonnerie de briques cuites de fagon artisanale houre
dée au mortier de ciment; enduit au mortier de ciment; sol : hérise
sonnage tout venant 0/40 + béton de forme + chape de ciment.

» Menuiseries : portes et fenétres en bois dur du pays.

. Toiture :

.. charpente : métallique (profilés);
.+ couverture : en t8les ondulées galvanisées d'épais-
seur 63/100,

. Peinture : peinture nlastique a l'eau pour les murs et peine

ture glycérophtalique pour les menuiseries et charpentes,
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II.D.5.- LOCALISATION DE L'USINE

La technologie mise en oeuvre ne crée pas de contraintes
particuliéres pour la localisation de l'usine. Seuls deux criteres
prévalent dans le choix de la localisation : facilité des enprovie
sionnements en matiéres premiéres et facilité d'écoulement des
produits. Les matiéres premidres (fil surtout) entrant en jeu
dans la fabrication des filets sont des matiéres importées dans
leur quasi-totalité, Eu égard aux formalités administratives a
suivre pour les demandes des quotas d!'importation, la proxinité
des services administratifs a'occupant de celles-ci est préférable
sinon impérative.

En ce qui concerne la commercialisation, les organismes
et/ou sociétés susceptibles d'assurer la bomne distribution des
produits sont tous implantés dsns les centres urbains. La proximité
de ceux-ci est également préférable,

Compte-tenu de ce qui précéde, on retient, pour la suite de
1'étude, le choix d'Antananarivo pour la localisation de l'usine,

¥* % O F X ¥ ¥ #




-

CHAPITRE TROIS,- ETUDE_PRELIMINAIRE DE RELTABILITE
= = SEm T T = =

DU_PROJET,

e oo e gt
————




ments ainsi que les frais divers y afférents,
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IT1.1.~ DEPENSES D'INVESTISSEMENTS.

II1.1.1.~ Estimation des colts diinvestisseaent ¢

{ aipement.

e e e e me LAl

Le tableau ci--aprés donne l'estimation des cofits des équipe-

sur les prix de machines neuves.

L'évaluation est basée

T T
' Estimation du coQt d'investissement : EQUIPEMENT '
" (NB : 1 FF = 70 FMG) "
! L | ! ! ' { !
v ! ! ! Cofit ! co ﬂ v
P PR ! iDevi-y ni- 1 ]
N° ,Qtéy U Désignation ges 1 taire ! 1 7otal '
i : : : (FF), (FF) 1 Devises i (Fmg)xi
L1 ! ! !  (FF) ;1000
! LI ! ! ! ! ! !
P 1! ! ! Machine a lacer et acces-! ! ! ! !
A R ! soires. ! ! ! ! i
! ! ! | A ! ! ! 1 1
i 1 vy U | . Laceuse.,.eviaeeaseaes ;o X 562,500, 562.500; 39.375,
; ' ,Forfalt; . Accessoires machine... ; x 94.055, oL, 035, 6.533,
12t ! ! Thermofization, f ! ! ! !
! ! ! 1 L AT ! 1 ! !
i ¢+ 1, U ., Four a infrarcuvr>,.... ; x ;525,000 525.000 36,750,
131 ! ! Autres matériels. ! ! ! ! !
! Pt L ! ! ! ! !
. v 1+ U | . Machines a garnir les , ' '
P, © NAVELLOS,euraeeeaaiaae | X ) 10,2451 19,2451 1,347
v 11y U | . Systéme de déroulage.. ; x 4 66 450, 66. 450 L6271,
' y vy U . Table d'inspection - | 1 '
' ' ' y ramendage.....vsee.e.. 2 X 10, 500 10. 500 735,
| y 1y U | . Table de réparation ' '

Coor y deS nappesS.....iee.o.. 4 X 4 20, 2501 20, 250! 1 h17,
: ¢y 17, U ;. Systéme d'emballage... ; x , 12,000, 12.000, &0
bat ! Pidccs détucifes ; ! ! ! !
!t | !Forfait! | Piéces détachées pour ! ! ! ! !
! ! ! ! 2 ’313 @ 70 7 vu s e e e e 1 s ’ x ! 8‘565! 8.565! 6/-)(:'!
!5 1 ! ! Frais divers, ! ! ! ! !
! 1 Forfait! . Lubailace dee colis ! ! ! ! !
! ! ! ! pour transpori........ ! x ! 37,890! 7.8901 2,652!
r {Forfait! gascare.. ! X 1143.5651 143 ,565! 10,050!

. Frét CIF Mada

! H L
TOTALsssseses ¢3.50C,000;105.000,
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b) Etat_récapitulatif - Colt d'investissement :

— ——— ¢ D ————— — Y — — - — - D - ——— — - & W W S - S G WD D G D D &

équipement.

Etat récapitulatif ~ Coftt d'investissement : EQUIPEMENT

e ovad vom o)

T o
; Colts d'investissement report.::

iNoi Désignation § De%%;is i ?gggiée i Tgﬁél s
1ol ! t (FMG) ! (x7000)
o ! ! ! T
51 E Machine & lacer et accessoires...... 5 656.535 5 - s 45,95
1 2y Thermofixetion........ciivienenennns ¢ 925.000 , - ' 36.750 ;
13 1 Autres metérielsS.iiviecesensessancans | 128,445 ! - ' &,990 !
(L | P12ces Q6tACREES..e.vruronscenaennes | 8565 1 = 60O
§5 | Frals divers......cusescesessennene. % 181,455 % - 112702
! ! ! !
TOTAL veverensanacnnnns 1,500,000 -y ;

105,000

I1T.1.2,~- Estimation des cofits d'investissement : Frais de

montage et de formation technique.

a) Estimetion des coilts.

- - ——— - v e b S g - > =

. Estimation du cofit d'investissement

: FRAIS DE MONTAGE ET DE FORMATICH

expédition).

: TECHNIQUE X
: _ (NB : 1 FF = 70 FMG) :
1 LA ! M 1 H
I !Devi-! Cot ! %T !
I S ! ! gesg ! - ! tlosn s
3h°!Qte§LI! Désignation t(FF) 1 ggire tDevises!(F 7
S B ! ! t (FF) 1t x
ol L ! ! ! 11000
ER ! ! ! ot TTTTTTT
1 ! ! Frais de montage : séjour de 2 mois! ! ! ! !
! ! ! 3 Madagascar d'un technicien four- ! ! ! ! ’
P! ! ! nisceur. ! ! ! ! !
' ! Bft! T CoQit : salaires, assurances, in- ! ! ! ! !
Pt Pt demnités,eiersnenes.venaes! x 1118,0001118.00018,260!
P Fft! . Voyages et perdiel,.seseessscensse! x ! 40.000! 40,00012,£00!
Pt ! | Formation technique : séjour de 2 ! ! ! ! !
LI ! ! mois chez le fournisseur d'un ! ! ! ! !
U ! ! Technicien usine (essals, operati- ! ! ! ! :
3 % ! ! ons de montage et dénouage svant ! ! ! ! !
o Pt ! ! ! !
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1 M Lans ! T
! !r ! : (. ! { Coftt !
o lotes : X fievi~" Colt - -t
9\ U Désignation ! ses ! uni- | ITotal |
: ! ! ! 1(FF) ! tairelD?géies' FMG 5
' ! ! ! ! ! ! !(x1000),
1 T Y - I T T T - T
] ! IForfait! ., Coit : salaires, primes, as-! ! ! ! !
! ! ' ! Surances S 900 PO SO se _. ! x ! L} . OOO ! 4 L d OOO t < 280 !
! 1 IForfeit] . Voyages et perdiem.........., x 140.000{ 40.000; 2.8:0 |
T T T B

1 TOTAL, ;202,000 14, 14C |

b) Etet__réceditulatif - Codt d'investissement :
Frais _de_montage_et Formation technigue.

T =T
1 Etat récapitulatif -« Coit d'investissement ¢ FRAIS DE MONT/AGE ET FOR- |
' MATION TECHNIQJE :
E { }Coﬂts d'lnvestlssement report: s:
: Ne ! Désignation ! Devises —{ Monnaiéﬁ{ Total i
! { N y ! (FMG) , (x1OOP 1
L T IR T T
' ! i
i 1 z Frais de montage....-............l. : 1580000 ; - : 110060 i
1 1 '

} 2 | Frais de formation technique....... ; 44.000 | - | 3,080
! { ! ! ! :
TOTALC...-.....J-...- ! 2020000 1 - ! 1&011‘“’ !

! ! ! !

I1171,1.3.- Estimation des cofita d'investissement g Terrain
et travaux de génie civil.
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Etat récapitulatif : Cofits d'investissement : TE#RAIN s

T ' , —

‘ I Colitsdtinvestissement '

o 53 i ' T T
N i Designation ; Deviges ! Momnaie | Total ;
" i y (x1000)  ;(x1000C),

T 1 1 ! -

1 ! Terrain d'une superficie d'environ ! ! ! !
| 2,000m2 & 3,000 FMG/m2 (tous frais ! ! ! !

! CompPiS)..................-......... ! - ! 60000 ! 6¢OOJ !

! ! ! ! !

‘ir T O T A- Ll..f...-a.u..c.c -{ - ‘;f 60000 ‘i’ 6.0CO (

Etat récapitulatif - Cofits d'investissement : TRAVAUX DE GENEE CIVIL

; Cofits d'investissement

ne | Désignation Devises , Monnaie | Total -
' Devises locale , (Fi:) .
: (FF) (FMG) y (x1008)

(x1000) |
Y
!
47,500 547.550
250 1 3.250
{

50,750 ;50,750

2

1 , BAtiments et ouvrages spéciaux de gé-
y nie civil (assainissement)eeeeeeeoees

2 ! Aménagemerts extérieurS.ciesecsscsceces

T

--1.--.-—.—-‘-1.-0—.-“-—.—-1o--ﬂ
o tef i ot rs s v s sen e -—a—.-T con oud

NS IENSONONS NSO

T O T A L..Q.OC.........D

I11.1.4,~ Estimation des cofits d'investissement ¢
Equipements annexes, mobilie s et matériel
de bureau et matériel roulant.

Etat récapitulatif - Cofits d'investissement : EQUIPEMENT ANNEXES, MO~
BILIERS ET MATERIELS DE BUREAU

Coltsd'investissement

!
J
!
!
!
!

IMonnaie lo! Total

Désignation Devises ;| -7, (FMG)! (FMG) !

s il il et
b
=]

¥

!

! 1

! ! P

!  (FF) { (x1000)  1(x1000)}

¥ T ) 1
1y Equipements annexes : ateller d'entre=~, » E '

' tien mécaniqueo-ooao--o-.--o---oo.--oo; - ; 2.000 ; 2-(\0 ;
2 , Mobiliers et matériel de bureau.......; - y 3.000 3.000

Y T T T T

! TOTALcooiototo.oooaotooo! - ! 50000 ! 5-0"‘-1\ !




- 59 -

v
Etat récapitulatif - Cofits d'investissement : MATERIEL ROULANT '
1 T - Y
» ' Coltsd'investissement
° $ T 1 ot-1 T
N i Désignation iDevisesiMbnna%EMéocaleg Tgié% :
! ! (FF) ! (x1000 (x0T
k! ! T T "T
" :
1 ; Véhicule de service de type 4L.eceseaes E - : 5.000 s 5.¢ i
! ! ! ! !
T ! 1 r H
! T O T A La-on-ooooco.o-oo ! - ! 5.000 ! 50 é
! ! ! ! :
IT17.1.5.~ Récapitulation générale des cofits d'investissement
. {hors dépenses de premier établissement).
!
Récapitulation générale ; COUTS D!'INVESTISSEMENT 2
Y T 1
! _ Cofits d'investissement reportés;
Référence 1 ‘ Désignation ! Devises !Monnale lo- ! Totalgz
paragraphe! 1étrangeres! cale (FMG) | (Fii)
| _

t  (FF) 1 (x 1000)

. T ! T
III'1.1.a)! L Equipement..'......'.‘...l.’.. !1.5000000

!
III.1.2.b); . Frais de montage et de forma-

t(x1000) }
T t
1105.0001
t !

14,140}

!
! ! !

[] tion teChnique-.o......--..... z 202.000 ; - 5
III.10318)! [ ) Terrain..ooo0.00!'...000'0000. ! - l 6IOOO ! 600(}0!
IT1,1.3.b){ + T avaux de génie civilisee.ess | = | 50,750 | 50.750
III.1.4,2)! ., Equipements annexes, mobiliers ! ! ! !

! et matériel de bureau......... ! - ! 5.000 ! 5- .W!

!
TTI.1.4:b)} . Matériel roulant.veceeeeeoess | = L s.000 | 5.
TOTALuvvsesenesennnss (1,702,000 | 66,750 (185,
POURCENTAGE v v veevenenoes 64 65 o0
I1I.1.6.,- Tableau des investissements, renouvellements
et amortissements,
a) Durée de vie
. 7 ans pour 80% de 1l'Equipement et ce, eu égard au fait que

1'on travaille en 2 x 8h;
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. 10 ans pour 20% de 1'Equipement (partie lourde);

+ 7 ang pour les frais de montage et de formation technique;

« 30 ans pour les travaux de génie civil;

. 10 ans pour les équipements annexes, mobiliers et matériel
de bureauy

. 5 ans pour le matériel roulant:

. Pas d'amortissement pour le terrain.

Feront 1'objet de renouvellement :

. 2 1la 7éme année : 80% de 1'Equipement;
. 8 la 5tme année : le matériel roulant (voiture 4L),

Le tableau 2 ci-~aprd¥s fatf appareltre année par aunée, ces
invegtissementa et renouvellements.

Il est a noter que nous avons inclus dans ce tableau les
frais de 1er établissement calculés su paragraphe III.3 ci-aprés.
Ceux=-ci sont amortissables en 5 ans,

Le tableau 2 bis ci-aprés récapitule, année par année, les
amortissements,



(en milliers FMG)

TABLEAU 2 ¢ TABLEAU DES INVESTISSEMENTS ET DE RENOUVELLEMENTS.
i ANNEE ! ! ! ! ' ! ! ! ! ) ' ]
;“-n\\_~\\- ' 0 v 1y 2 gy 3 T 1 6 1t 7 1 8 ! g !t 10 1
DESIGNATION ~~-~_ 1! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
S = ! 1 i ; ; ; ’ 1 : e
11- Equipement.... !105.,000 t - ¢t - ! T 5 - 584.0005 - 5 - ; - 5
1 ] ! ! 1 ! . H . H H .
12- Frais de monta- , E ' , ' 1 ! 1 1 ! ! i
y g et de forma- , " ! ! ' { ! ! ! ! ! !
: tion technique 14,140 | - i - -y - i - 1 - | - T - 1 -
13- Terrain,..e... ' 6,000 1 - ' - ' - vt - ¢ . o P! - b - !
! . 1 1 ! ! 1 i ! ! ! ! ! !
L~ Traveux de gé- | ; ; ; ; ; ' ! ! ' ' !
y  nle civil..... , 50.750 { - - - = e ro- - 1 - ! al P
15~ Equiperents an- ! ! ! ! ! ! ! ! ! 5 5 I~
! nexes, mobiliers! ' ! ! ! ! ! ! ! : : b
1 et matériel de ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
! bureeu.a.ococo ! 50000 ! - ! hd ! - ! - ! — ! - ! - ! - ! - ! - !
1 .. 1 1 1 1 t 1 ! ! ! ! ! !
;6 Metériel rou- | . i ' ' X 1 1 ! 1 ! ]
; 1antoooo--ooto ; 50000 ; - ; - ; - ; - ; 50000 ! - ! - ! - ! - ! -~ !
i?— Frais de 1ler i i ! ! ! ! ! ! ! ; ! !
i Etablissement, 1t 26,251 1 = ! - 1 - o~ ! - S Y-t - ! - ! - !
3 ' 4 . ! 1 i ! ! ! ) _.'.‘.-. —.—.——!-
1 ' 1 ] ! 1 ! ! ! ! ! !
TOTAUX.wsesoas 212.041 , - | - | = | - 75,000 - 1 84,000 - 4 = -~
! ' ' ! ! ' ! s ! ! ! !




TABLEAU 2 BIS : TABLEAU DES AIORTISSEMENTS

{(en milliers FMG)

n tDurée! ! ' ) ! ' ' ' ' ! ! Valeur !
U stes . 1de 1 ! ! ! 1 1 ! 1 ! ! !1ési- !
; Désignation ivie 6 4 17 r 2 3 ' b .0 s 6 4 7 v &t 9 1 70 gke1le
! 1 (ans) ! ! ] ! i H ' f ! ! ! !
! T . : : ~+ ; : r : ¢ : ' 4 '
i ! ! ' ' : ! ! !
:1-Eau1oement ! " ' ! : ! 1 ' s ! ; ' ; 5
1, 1=80%.00 V7 4 = ,12 OOO 12 OOO'12 000!12,000!12,000112 .0007 12, OOO 12.,000412 000,12.0002(}3.000),
; 1.2-20%. .. 10y -y 2. 100, 2. 100, 2. 100! 2, 100; 2.100! 2.100; 2. 100, 2.1001 2,100y 2,100, - ;
12-Frais de ' ! ! 1 1 ' M : ! 1 ! i ! 1
t montage et ! ! ! ' ' ' , ] ' d ! ! '
t de forma- ! ! ! i i S , ! ! ; ! ! !
1 tion tech- ! ! ! 1 ' ' | ! 1 ; ! : !
1 ! ! 1 ; ! ' ! ! ! l
:3 -Terrain,.. 3 - 1 - ¢ - ;- : - z - s - : - ¢ - P T - ' - 4 - '
th=Travaux de i ! ! 1 1 ' ’ ! ! 5 : ! !
! génie civil y 30 5 - : 1.692¢ 1.6921 1,692y 1,692 1.692; 1,692! 1.6921 1.692, 1 692' 1 692:(J3 830)!
! 1 ’ M : !
ES—Equipementsz ! 1 s E 5 ; ! i 3 ! ! ! '
, annexes,mo=- . 1 N ' : : ! ! . ! ' ; : :
e Y . ! 1 t 1 t ! ! . ; H
, biliers et ! Y ' ; H . : ' ; ! ' ' "
, matériels : 1 ' ; ; : ! ! , X ] | " |
; de pbureau.. ! *c 4 - 500, 5000 500! 500! 500! 500; 500, 5003  500; 500, = ,
16-Matériel ! ! ! 1 1 ' i ! 1 : ! ! '
t roulant...e 1 5 ; - ! 1.000' 1,0CCt 1.,0001 1,000, 1,006y 1,000t 1.0001 1.000, 1.0005 1.0005 - !
i : 1 ' . ' ! ! 1 M
!7-Frais de ! ' M ! ! ! ! ! : ! ! ' ; ,
1 p .1 : : ! ! t ' ! ! ! : !
; ler établis | ! ! oy 1 i : ' 1 ! ! ! !
, Sementeseee & 5 1~ 5.251 24221, 5.251/ 5.251 75251 - | - , = & = 1 = ; = "
! [} . 1 ' 1 1 ) ﬁ' i J! + T T 1
+ TOTAUX ¢ - 5 - {2a°563!24.563124.563524.563,?6.563;19.3'?!19.312;17 292; 7. 292 17 . 292'(81 axo)'
] ] b . L 1 ] 1 ; ! 1
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ITI. .- 1 iPENSES D'EXP'OITATION,

I11.2.7.,~ Matiéres premidéres.

Les différents prix indicatifs que
nous avons relevés auprés des fabricants et importateurs varient
du simple au double pour un fil comparable.

Notons qu'en régle générale plus un
fil est fin plus il est cher au kg (contraintes de fabrication);
en outra le multifilament c8blé est plus cher que le monofilament
pour un poids métrique comparable,

Voici les fourchettes de prix que nous
avors retenues
. cBblé : FOB France (origines diverses en bobine
de 2kg) : 50 & 100 FF/kg;
. monofilament : FOB France (origines diverses en
bobinzs de 2kg) : 40 a 80 FF/kg.

A ces valeurs, il faut ajouter les
frais de transport CIF Madagascar, soit environ 10%,

Enfin, 11 convient d'ajouter les ta-
xes applicables a 1l'importation de fils, soit 31%.

] ] ] i ] !
i Téaienaticn 1Prix OB 5 Prix | Egglgéiigoﬁfi Total
! kg (FF) (CIF K&y farion (ep) ¢ (FF)
4 ! y (FF) ! i 1
! 1 1 1
L. Monofilament.... ; 40 | 4h | 12,46 | 56,4
1 1 80 i &8 ' 24,8 i 112,8
ot ! ! ! ! 4
! ! ! ! ! !
;o Céblé...-....... [} 50 ! 55 ! 15,5 ! 70,5 !
. 1 100 ¢ 110 ! 31 141 '
L 1 ! 1 ! -
Noug retiendrons les valeurs moyen
nes scit s , Monofilaw...- 3 84,60 " =2r- " A& 85 FF/Xg
ou 4. V
e Multi-c8blS - 05,7 - .rrondi a4 106 FF/Kg

U Thie FMG/Zg.
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Sur la base de ces valeurs, on peut établir

le cofit de la matidre premidre nécessaire (fils) pour atteindre
l'objectif de production, soit :

i { Quantité a pro- | @ . 4 i
! (-Juire par a | Tosiad | foatere ot
! Type de nappe ’ N ! ! premiére! preniere !
: ! Pitces t Kg : P \ prewil .
! 1 ! { C(FMG) 1T (Fie) !
! ~T T - ~T :
| - Filet maillant (en ! ! | ! '
! mono) £ 11,250 ! 4,500 | 5.950 ! 26,775,000 ,
! ! ! { :
. . . ! !
| - Senne (en c#blé) | 2.250 | 3.375 ! 7.420 | 25,042.500 !
. . ' - ,
1 ] M ] :
; ! ' !
D - Pertes (5%) vo- 1 o3l o1 z.500.075 |
. . ' - -
- s —! ] !
! TOTALusasas ! = 18,269 , - ! 54,408,375 ,
! ! ! [ ! ;

11T1.2.2.- Main d'oeuvre,

" Fonctions ; Nombre/Catégorie
4 h T o1 et T
| - Conduite et alimentation de 12 ma- !

! chine & lacer et de la bobineuse... ! 1 ouvrier

y {

y ~ Déroulege - Contr8le - Ramendage des,

; nappeSO.'00!.0..0..."..0.o.naot.oo i 7 ‘.‘Vrrier

| - Séparation des nappes et emballage., ! Jrrier

!

i ~ Conduite du four infra-rougeecceses : 1 ouvrier

! -~ Magasinier : suivi desstocks et com-!

! mandeS.cesscecsessscsrecsscscarcans | 1 magasinier
: - Suivi et entretien des machines - 3

y Organisation de la fabrication..... ; 1 contremaftre
! !

1

; TOT[{I—‘.....I...IQ'l'..'.... : 6persor-nes

!

G tah S Sl (A TeEh T Soes Sum SR SR G Sl Smm Cvmk dmh Sm bem Sed Smm
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Soit au total 6 personnes pour une produc=-
tion de 8nh/jour. Pour un travail en 2 postes (2 x 8h), la deu-
xiéme équipe sera constituée de 4 ouvriers et d'un contremaftre
soit 5 personnes supplémentaires,

Le personnel de production comprend donc 171
personnes se répartissaut en
. 8 ouvriers,
. 1 magasinier,
. 2 contremattres,

tration.

Deux persomnnes suffisent
» 1 Directeur,

. 1 Secrétaire~Comptable,

¢c) Colit_du personnel,

ey . e

2l )
{1Cot annuel uni!
Itaire (toutes ! CoQt annvel

| 1
! . !
! Catégorie : Noobre Icharges compri=!(FMG) (x1000)
! | Ises (¥MG) !
- ! H o !
i . ! ! 1
{ - OuVI‘ler‘S....-......... i 8 i 4200000 ; 50360
- Contremattres..vvve.es ! 2 | 828,000 ! 1,656
: ! ! 1 .
! - Magasinier.;.......... ; 1 § 690.000 ; 690
[ Total Personnel Production .1 ! - ! 5706
+ o ! !
{ = Secrétaire~Comptable., ! 1 ! 9%6,000 ! 966
! ]
D - Directeur.....e.eeeeen 1 3.450,000 | 3,450
!
: Total Personnel Gestion 3 s '
! Adrﬂinistrationg PR ; 2 ; - i [l .b’](/
! ' !
i TOTAL GENERAL..... ; 13 - 10,122
{ ! {

4 PP S Sum SUR Gmp WP ban PAB Sl M P Gum OoR c-m (s s P B tew sen S
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I11I.2.3.~ Ifravaux, Fournitures et Sgrvices Extée
rieurs STanngsl-

a) Energie,

L'usine ne fonctionne qu'a 1l'électricité,
L'élément le plus consommateur est le four infra-rouge (30 KVA).
La machine a lacer ne consomme que 3 KVA.

Sachant que le four ne fonctionnera que
la moitié du temps de production machine, le bilan de consommation
pour 8h de fonctionnement sera de :

. Machine a lacer ¢t 8h x 3 KVA = 24Kwh

« Pour infra-rouge ¢ 4h x 30KVA = 120Kwh
« Eclairage et usages

divers : 8h X 2 KVA = 16Kwh

TOTALesv e 140Kwh

Pour 16 heures de fonctionnement corres-
pondant & une Journée de travail. en 2 équipes, le total consommé
par jour passe & : 280 Kwh, coit povr 258 jours de travail par a:

724240 Kwh,

Le Kwh 2 Antananarivo co@tant 45 FMG, le
colt anpuel de l'épergie est donc de ; 3,250,800 FMG,

b) Assurances.

Les évaluations ont été faites avec des
taux analogues & ceux appliqués & lMadagascsr dans des installa-
tions similaires présentant les m&mes risques,

Les b&timents, les équipements et les
stocks de matiéres premiéres seraient assurés contre l'incendie,
le recours des voisins et des tiers et les explosions au taux
moyen glchal de 2% de la valeur de la construction des bAtiments
ou des équipements neufs rendus nontés et de 1% de la valeur de
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quatre mois de matieéres premiéres, La voiture 4L sera & assurer
én asSurance autcriobile "Tous risques" dont la prime g'éléve an-

nuellement a 190.000 FMG,
o Assurance Incendie :

.. B&tinents (génie civil) : 50,750.,000FMGx2% = 1,015,000
.« Equipements+équipements anrexes

(y compris frais montage et for-

nation $129.140,000 x 2% = 2,582,500
.+ Stocks Mztiéres preniéres

12
« Assurance Auto :

. Assurance Tous risques 4L = 153.000

TOTAL".......' 4004’] .705

c) Pidces de rechanges - Frais d'eatretien

Matériel de production.

. Piéces détachées (accessoires machine & lacer
et pieces détachées) : stock correspondant 2
la moitié des accessoires et pitces détachdes
fournis 1a premiere année avec les machines,
soit : 6,583,000 + 600,000

2

RO A N B N R A A A A I N 3.591.500 FFIG

« Frais d'entretien matériel de production :
suivi technique fournisseurs (estimation)..e. 1.750.,000 F 7

TOTAL-..-.-:--. 5.3&1.500 F-:C

d) Frais d'entretien bAtiment.,

Evaiués a 6% de 1'investissement soit
50,750,000 FMG X 6%asesocanee 2.C45,000 FIG

I1 s'agit d'une valeur moyenne basée sur 1la durde
de l'analyse (10 ans),

_____ ,frais divers de gestion et
tranepevic -déplacements,
Fournitures Je bureau.téléphone,télex,correspondan~
ces, transports et déplacemenis, honoraifes, nettoyage bureau
estimés A 3,000.000 FiG/an.
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I1l.2.5.=Les imgats et taxes Shors imggts sur le bénéfice)

Les principales charges fiscales auxquellas 8su a

a4 faire face la société qui exploitera l'usine sont
tout bien ou marchandise importé devent faire 1l'objet d'une décla-
ra’ ‘on en détails lui assignant un régize dousnier, Les droits et
taxes 2 ll'importation comprennent :

- les droits de douaneg

- les taxes a l'importationg

- les taxes 2 la consommationg

«~ la taxe unique sur les transactions;

~ les droits sur les marchandises;

- les droits de timbres douaniers,

Compte-tenu de 1'intér8t national que présente
une usine de fabrique de filets et articles de p&che, les matérielc
et équipements importés et rentragt dans sa réalisation sont consi-
dérés Btre éxonérés des droits et taxes a 1'importation (admissicn
en francrise totale).

En ce qui concerre l'importation des matieres
premiéres (fils) er cours d'exploitation, en premiére analyse, nous
avQne considéré que cz2lles-ci sont soumises aux dyojitse de douane -*
texes a 1llimportetion; selon le régime douanier, le taux corresr-. .-

dant est de 31%.

Les affaires réalisées A Madagascar par les per-
sonnes physiques ou morales qui, habituellenent ou occasiomnellerient,
achetent pour revendre ~u a=zcomplissent des actes relevant d'une nc-
tivité artisanale, comm¢rciale, industrielle, libérale ou miniére
sont soumisec a la TUT, Son taux est de 15%.

On a considéré dans le cadre de la présente Ztu-
de que l'usine pourrait bénéficier dtune éxonération de la TUT sur
10 ans.

- La_taxe professionnelle et _les_patentes : c'est un ii-




n8t direct pergu au profit des collectivités décentralisées qui se
compose d'un droit fixe et d'un droit proportionnel. Eu égard & sa
valeur assez faible, il n'a pas été tenu compte dans le cadre de
cette étude d'opportunité.

111.2.6,- Synthése des dépenses d'exploitation (hors

frais financiers et amortissenments).

I1 est donné ci-aprés le tableau des dépen-
ses d'exploitation (hors amortissements et frais financiers)., Nous
avons considéré que l'usine atteindra sa pleine capacité a partir
de la 32me année., En 1ére annde, elle fonctionnera & 70% de sa ca-
pacité et en 2éme année & 80%. Les seules charges proportionnelles
sont les matiéres ieres et 1l'énergie : pour la main-d'oeuvre, nous
avons considéré que 1l'ensenble du personnel sera embauché dés la
1ére année,

TABLEAU DES COUTS D'!'EXPLOITATION

T

!

A partir 3éme An~y
! Déesgnation 118re Année (1)! 2eme Année (?)'nee - Année plelne
' 1 70% Capacité  80% Capacité ; capacité !
r f' ! ! N
! Matitres premiéres.....! 35,285,863 ! 40,326,700 ! 54,408,375
! t ' 3 .
; Main d'oeuvra (person- , " f i
; nel de production)....., 5,706,000 5.706.000 | 5,706,000
! Ener‘gie.'......l...‘...! 20275.560 ' 2.6L+O.6‘I'+O E 3'250.800 !
! 1 1 ! :
 Pieces détachées<'rais ' ' '
y d'entretien matériel de, ‘ ' :
y ProductioNeceessseesessy  9.341.500 | 5.341, 5OC ” 5.341.500
f ! g T ! 7
y Cofits de fabrication..., 48.608.923 ; 54.0%4, BAO : 68.706.675
' '==============' et e S~ £ 4 ;================::
y = Personnel gestion-Ad-, ' '
y Ninistrationeseseseseesy 4,416,000 4,416,000 4,416,000
! - ASSuranCQS.n.........z A.O["’]a?OS ! 4.04,}.705 ! L},.OL}" 0705 !
! '

5 -~ Frais d'entretien bé-, " ' %
| tlmentS.iuiesuinrsnensy  3.045,000 3,045,000 3,045,000
! = Frais généraux, frais! ! ! .
! divers de gestion,trans! ! ! !
! ports et déplacements,,! 3,000,006 ! 3,000,000 ! 3.000,000 !
1 1 ! 1 1
i = ImprévuS..eiessesceeny 188,372 222,455 290,620

! ! 1 i
P cofts dlexploitation...; 63.300,000 | 60,740,000 | 83,500,000
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III.3.~ CLLENDRIER DE MISE EN OEUVRE,

Compte-tenu de son importance, ce projet pourrait é&tre
exécuté dans les délais ci-aprés :

« Constitution d'une équipe de direction pour 1la mise en geu-
du projet-Etudes : cahier de charges, appels d'offres, adjudication
des contrats.............................................. 3 mois

. Exécution - Recrutement et formation du personnel d'exécu-
tion
- Mise en route........................................... 9 mois

———

Délai totaliveveevenenn. 12 mois

———

L'année O correspond donc & cette année d'études - monta-
ge = mise en route,

Dépensesde 1 er Ptrbhlissement,

| Pendant cette pfriode de mise en oeuvre, l'usine, quoiju:
éncore non opérationnelle, devrait faire face aux dépenses suivantes
. Administration de la mise en oeuvre du projet,
»« Directeur.......ovvvviniinnne. 3.450.000 FMG
.+ Secrétaire~Comptable..,....... €66.000 FMC

<+ 2 Contremattres (dont un sui-
vrg la formation chez le foure~

nisseur).o..'.looocooocclo'.n. 1. OO Fm

5
z

656.0
TOTAL+.uvevnnie. 6,072,000 FMG

. Dépenses préliminaires - Imprévus Ingdénierie et Supervision,
[ Y ) EVaIUés ‘a.‘....Cl.l..’..l.".‘ 101‘980000 Fm

TOTAL GENERAL..... 7.570.000 FMG
A ceux-ci s'ajoutent les intéréts intercalaires de 1'an-
née O des emprunts (cf III.4.2.1~Esquisse d'un plan de financement)
qui sont de : . Pour les crédits acheteurs : 10,967.000 FMG
» Pour les crédits & long ter-
me $ 7.714.,000 FMG

D'ou Total des Frais de 1ler Etablissement : 26,251,000 FMG

Y I

Amortissable en 5 ans, soit : 5.250.200 FMG/an arrondi 4:5.251.000.
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ITI.4,- HYPOTHESE DE PRIX DE VENTE~ESQUISSE D'UN PLAN
DE FINANCEMENT

I1T.:e1.~ Avant-propos

Dans le cadre de la présente étude
d'opportunité, le projet est évalué sur la base de son taux de
rentabilité interne (T,R.I) et de son seuil de rentabilité (ne
tenant pas compte des frais financiers). Il convient toutefois
de signaler que les conditions dioctroil des crédits & moyen/long
terme des banques locales et des crédits acheteurs ou fournis-
seurs sont excessives; l'unalyse par le T.,R,I. indépendamment des
conditions financieres des emprunts est donc plut8t favorable,

Les Conditions difficiles de finan-
cement apparaissent clairement dans l'esquisse de financement ci=-
apres que nous avons établie aux seules fins de justifier 1l'hypo-
thése de prix de vente adoptée dans le cadre de 1'étude,

I11.4,2,~ Hypothése de prix de vente

Compte-tenu du contexte socio=-éco-
nomique actuel de Madagascar (faible pouvoir d'achat des ruraux,
spéculation par le biais de marché paralléle etc,..) d'une part,
et, d'autre part, du fait que le projet par rapport a une activi-
té d'importation pure (matiéres premidres & impcrter en totalité),
il nous parait essentiel pour que ce projet soit réellement via-
ble, que le prix de revient des produits fabriqués soit nettement
inférieur au prix a l'importation des diverses nappes de filet,
Ceci, a notre avis, constitue une garantie de prise de position
sur le marché et, partant de la survie de 1l'usine en cas de réa=-
lisation, Il est vrai que les prix que les pécheurs, actuellement,
gont pré&ts a payer pour l'acquisition de filets est sans rapport
avec leur valecur commerciale "normale" (pénurie générale, réseaux
de distribution longs etc...); néanmoins, se baser sur de tels
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chiffres pour justifier de la ventabilité é’une produetion locale
ne serait pas acceptable, L'objectif, a notre avis, est de ocowrir
une bonne partie des besoins des p8cheurs; ce qui signifie, & ter-
me, se trouver dans un marché équilibré entre l'offre et la deman-
de.

L'approche logique de définition d!
une hypothése plausible de prix de vente serait donc de se bascr
sur le prix de revient des produits fabriqués a l'usine et 1le
prix a l'importation, 1'objectif étant un prix de vente ex~usine
a des grossistes comparable & celui obtenu a partir des produits
a 1l'import,

Ceci nous conduit a faire dans un
premier temps, une analyse du prix de revient des nappes de fi-
lets & partir des dépenses d'exploitation auxjuelles s'ajoutent
les amortissements et les frais financiers. Dans un deuxieme
temps, nous procédons a une comparaison de ce prix avec le prix
de nappes a 1l'importation et, ensuite, dans le cas ou le prix
est supérieur au prix a l'import, nous envisageons les diverses
mesures possibles (suppression des droits et taxes & 1'importa-
tion pour les matiéres premieres, intégrations & une usine exis-
tante) pergettant 2 l'usine de fournir un produit conpétitif
par rapport a l'importation. L'hypothése de rrix de vente sera
établie sur la base du dernier prix ainsi obtenu et l'étude de
rentabilité financiere sera faite compte-tenu des mesures réduc-
trices des cots adoptées,

IIT,4,2,1 - Esquisse d'un plan_de financement

Pour permettre de définir et analy-
ser un prix de revient des nappes de filets sortie usine, il est
dormé ci-apreés une premiére esquisse de financement, Les chiffres
avancés quant aux taux et aux durées sont des chiffres en vigueur
& la date dc l'étude,

Trois sources de financement sont
envisagées ¢
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. Fonds prorre de l'organisme en charge de la fu=-
ture usine;

. Crédits & long terme non réescomptables aupres
des banques locales {(BNI, BFV, BTM);

. Crédits acheteurs a long terme.

I1 est a noter que les banques loca-
les sont attachées a une diversification et & un équilibre entre
les divers financements selon la régle des "TROIS TIERS"

. Autofinancement : 1/3
. Crédits a long terme : 1/3
. Crédits acheteurs : 1/3,

Rappelons les détails des sommes
devant 8&tre financées :
. Frais de 1er établissement..eeseeee 26.251.000FMG
» Travaux de génie CiViliieeeeeesosss 50.750,000FMG
¢ Terrainieesscecesesacececsscsssasas 6,000,000FMG
« BEquipement..ceesveecesssesssosnsssssl05,000,000FMG

. Frais de montage et de formation«
techniquen:Ill....@.l..........'l.. 1L‘.1Z‘O'OOOFIVIG

. Equipements annexes, mobilier et
matériel bureal..esesesessseseseses 5.,000,000FMG

. Matériel roulant.cerceccceecerssees 5.000,000FMG

. Fonds de roulement (& pleine capa-
Cité)oﬂl........'.‘...ll....‘...... 38'436.000Fm

-I\—O_‘T.E‘;I-JQ LR N .......‘..250.577.0oopm

TS omm o=

1 - Les crédits acheteurs

On a considéré aprés consultation,
des banques étrangéres, que les crédits acheteurs pourraient
porter sur ler équipements FOB sous emballage, soit dans le eadre
de 1'étude : 94,95C.000 FMG qui représentent 37,9% des investis-
Sements,
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1.1 - Les conditions des crédits acheteurs

Les conditions des crédits acheteurs
(source MOUGEY/BFCE) sont les suivantes :

. Durée de remboursement : 7 ans

. Avec un différé d'amortissement de 1
(un) an

. Taux de base : 9,85% + Commission
COFACE de 1,20% & 1,70% (soit au total 11,05% & 11,5%) + 2 pri-
mes de 5% sur le principal (total 10% en une seule fois),

Dans le cadre de la présente étude, on
a adopté un taux moyen de 11,55%,

Ils ont été calculés sur la base d'une
annuité constante en capital., L'année de mise en geuvre du cré-
dit est considéré &tre l'année O et le début du remboursgement
1'année 1.

Le tableau 3 ci-apreés donne 1l'échéancier
des remboursements en capital et en intéré&ts du prét.

I1 apparait sur ce tableau qu'a 1l'année
0 un intérét-intercalaire de 10.967.000 FMG sera a payer. Cet
intérét est comptabilisé dans la rubrique "Frais de premier
établissement!

I1 est a remarquer qu'en valeur, sur un
montant de prét de 94,950,000 FMG le montant total des intéréts
4 payer, sur 7 ans, est de : 54.835.000 FMG (y compris 1l'intérét
intercalaire).




TABLEAU.3... @ DETAILS CALCULS ECHEANCIER EN CAPITAL ET EN

INTERETS (CREDIT ACHETEUR)

(en milliers FMG)

: Montant : S4,950

! ' ' ! ' ! '
, ANNEES O , 1 3y 2 43 43 4 4 5 ¢y 6 7 8 9 10
JDESIGNATION. ! i ! 1 L H !
! ! ! ! ! ! !
v ! ! ! ! !
{ ., Femboursement en ! ! : ' 3 ; !
capitalececsecsees - 513 564!13 564413, 664 113, 564113,564113. 565!13 5651 - - -
1 ! ' ' ! ' !
' ! ! ! ! ! !

. Capitel restant
a rembourseér....

L ] Intéréts...l..‘.

P—-mmo—ocm-‘.—m-‘.‘o-“

- ,94 950 181 386'67 822.54 258040 694:27 130;13 5651

| ! l !

10, 967'10 967! 9, 400! 7.833! 6, 267; 4 7oo: 3, 13u! 1, 567

ouny
VD e S G AL SR e D Ve S VD PaD S Ul Gmn 4wl te Do s e

!
!
!
t
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
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t
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!
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!
L)

prace ¢t ccm o
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——
- twm s tem o
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}-.o-o——.q_.—oq-oo_.-.—--_.-—_ L.-.-

_QL-;



-7 -

2 - Les crédits a longterme

Un pr8t & long terme auprés des banques locoles assure le
financement des 80% du montant des travaux de génie, soit ; 80% x
50,750,000 FMG = 40,600,000 FMG qui représentent : 16,2% des inves-
tissements.,

2,1 - Les conditions des crégits a

D D S S - e Y G e T G s g G S et et T P P D P ST

-t e bl o o . g -

Les conditions d'un crédit i longterme non réescomptable
(source BNI) sont les suivantes
. Durée de remboursement : 5 ens
. Avec un différé dtagortissement de 1 an.
. Taux de bese : 17,25% + Commission d!engsgement par Seine. -
tre 0,75%.

Dans les calculs de la présente étude, on a adopté un taux
moyen de 19%,

Le tableau 4 ci-aprds donne l'échdzpcier des rembowrsemnents
en eapital et on intérétg des préts,

Il apparait sur ce tableau qu'a 1l'année O un intéret inter-
calaire de 7.714.000 FMG sera a payer, Celui-ci est comptabilisé
dens la rubrique "“Frais de premier établissement",

3 - Les fonds propres

On a considéré que la société chargée d'exploiter l'usine
financerait par un "apport en fonds propres" le reste des dépenses
d'investissements soit : 115,027,000 FMG qui représentent s 45,9
des investissements (ce qui est mupériecur aux 20 imposés par les
banques préteurs).

4 ~ Synthésea de la structure de financement
des investissements

Le tableau 6 résume la structure de financement des inves-
tissements,




TABLEAU, .4.... : DETAILS CALCULS ECHEANC1ZR EN CAPTITAL, ET EN

INTERETS (CREDIT A LONG TERME)

(en milliers FMG)

i ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
! ANNEES . 1 6 1 9 1 3 !4 !5 ! g L 7 4 g 1l g i 10 !
!DESIGNATIO ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ) !

r s T T T ! ! ! ] ] H ! !

! Montant : 40,600 , ! ! ! ! ! ! ! ! ' ! !

) ! ! ! s 1 ! ! ! ! ! ! !

y + Remboursement z ! ] ' ' 1 | : 1 s ! ;!
! en capital....., - ! 8.,120! 8.120! 8.120! 8.120! 8.,1201 - 1 - 1 - - L - 3
t : ! 1 ! M ! !

. ' . . . . . . . . ' . a

! : ! ! ! ! ! ! ! ! i ! r !
i . Capital restantE i i i ! \ ! ! ' s ; ;

! A rembourser...; -  !40.600!32.480!24,360!16.240! 8.1200 - ! - N

! : ! ! ! ! ! ! ! : ! .
v ’ ! i ! ! ! ! ! ! { ! !

; Iy Interé‘ts....-.o! 7'71&" 7.714' 6.171! L’.628' 3.086' 1.543' - [] - ] fonad . - ] - ]

1 ! i ' ! : ' ! ' 1 ! ! I

’ ! ' ' ; ; ; ; . ! ; ;

! ! ! - . . . ! - ! » .




TABLEAU,D..¢s ¢ SCHEMA DE FINANCEMENT ¢ CALCULS DES FRAIS

FINANCIERS
(en milliers FMG)

™ ANNEES ! ! ! ' : ! ! ! ' ! ! !
DESIGNATION

! 1 ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !

1 \v J ! ] ] ] ) ] = ] ! ]

! , REMBOURSEMENT EN ! ! ! ! ! ! ! ! 1 1 ) 1

' ' ! ' ! ! ! ! ' ' ! ! !

¢ CAPIIAL ' ! ' ! ! ! ! ! ! z ! '

: - Crédit a 1 - ter-! ! ! ! ! ! ! ! ! 1 ! !

! Meievesssseseesse ! = 18,120! 8,120! 8.120! 8.120! 8. 120v S A I TS B

! ! _ ) ! ! l | ' l ! ! ! !

! - Crédits acheteurs ! - ! 3.564'13 564'13 56&'13 564'13 564'13 565'13 565! -1 -1 - }

1 ! H ! _! ! . ! ! !

18 J T ! i ! ] : ! i ] ! 1 _;
! TOTAL REMBOURSEMENT ! ] ! ' ! ! ' ®
! EN CAPITAL.voeseaee ! =~ 121, 684'21 68&'21 684'21 68&'21 68A'13 565 113, 56;! L R
+ - 7 : +

1 : f ! z ' ' ] ! i ! ! !
1+ INTERET ; ; ! ! ! ! ! ! ! ! ! ;

! - Crédit a lont ter-, ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! {

! MEevevescoesccsse , 7.7, 7. 714' 6 171! 4, 628' 3, 086! 1. 543' - 1 = ; - - -y

' ' L] [

! - Crédits acheteurs ,10 %67 0. 967' 9. aoo: 7. 833; 6. 267; 4, 700; 3, 13az 1. 567; -t - - :

! . . ;

T + r 1 ! ! 1 J z ! ! I '

! TOTAL PAIEMENT INTF‘- - ! f ! ! ! ! !

! RET ,18 681;18 681;15 571!12 461! 9,353 6. 2431 3, 134! 1,567t - & - 1 -




TABLEAU, .6 .... ¢ STRUCTURE

DE FINANCEMENT DES INVESTISSEMENTS

! ! ! ! Montant ! ' ! ! !
! : Organismes . + de! correspon! Taux d' ! Durée d!'! Différé ¢ Priorité det
! Désignation ! c%ncernés Ifinan- ! dant(en ! intéré&t ! amortis-! d'amortis rembourse- !
! : ! lcement ! milliers ! ! sement ! sement ! ment !
! ! ! ! FMC) ! ! ! ! !
T ] ] ] ] ] ) ] T
! 1 - Fonds propres ! Société char-! ! i ! ! ! !
! v ! ! ! ! ! !
" (capital) i gée du projet, 45,9 ; 115,027 i - ! - ; - ! 3 :
! ! ! ! ! ! ! ! !
T = T ! ] + i ! ! K
! 2 - Crédits a4 long ! Banques loca-! 1 : ! { ! :
f terme D les t16,2 ! 40600 3 19 ! Sans ! 1an ! 2 :
s ; s a ; | s z :
L ! " ! i ; ]
: - Crédita ache- ! Banques étran! ! ! ! . !

! > A 4 1 37,9 94.950 ¢ 11,55 7 ans ! 1 an 1

! teurs , geres ' ' ' " ! Y .
L z i i i m) s e N
! Ensemble ! - ! 100 ! 250.577 ! - ! - ! - ! - !
! ! t ! ! ] ! ! ]
J ! { ! ! ! | ! !

- 6/ -
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.&ABLEAU 6 bis: syrithése des cottts totaux de production, (en milliers FMG)
ATABLEAU DES COUTS TOTAUX DE PRODUCTION ! PLEINE CAPACITE :
, [
, N N N e A A
Y s o : capn- ! canhe | : : ! ! ! ! ! :
f IGNATION ¢8| CcITE | 1 t H ! ! i ! !
T -1 1 T 1 ! ) ! ! ! ) !
Coits d'exploitation | 63.300) 68,740} 83.500) 83.500! 83.500! 83.500! 83.500! 83.500! 83.500! 83.500!
! 1 0o % ! ' ' ! ! ' !
T ! ! ' ! ! ] ' ! t !
. . L ' ' s ' ' ] ' ' ! !
~Colits financiers (in- | H ; ! ' ; : ; ; ' '
: LEr8ts)eecserecaeanaas y 18,681 15,571, 12,461 9.353; 6.243, 3.143 1.567, - | - , =
) v ' ! ! ' ! ' ! | !
J-amortissements....... ; 20.626] 20,820} 20.826] 20.826} 20.826] 19.312} 19.312} 17.292} 17,292 17.292]
! ! v : ! ! ' ! T '

PR [N

) ! 1 1 . 1 1 1 ' 1 1 ]
H . ’ H » . . . . .
§Coﬁts totaux de produc-s ; : : g : : : s ;
f£iONeeessssesssnnnnses 1102,8071105,1371116,787}113.6791110,5651105,9551104,3791100,7921100,7921100,792 |
! . ! ' ! ! ! ! ! ' ' ! {

\ !

’\?-
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I1T.4.2,3 - Calcul du Fonds de roulement

A MmN ) mE? Emt S me CEP TP WD GEe B e

Le fonds de roulement défini comme la dirf-
férence entre 1'Actif circulant (stocks + valeurs réalisables + dis-
ponibles) et les Dettes & court terme représente la "mise de fonds"
nécéssaire au démarrage de l'exploitation. I1 a pour objet de faire
face aux paiements courants et son volume ira en augmentant avec 1le
développement des activités de 1l'entreprise. La différence entre 1!
Actif circulant et les Dettes a court Terme doit 8tre largement po-
sitive pour tenir compte desusrisques d'une mauvaise évaluation des
stocks (toujours assez délicate) ou d'un retard dans les paiements
de la clientéle,

Dans le~ cas d'une fabrique de filets et
articles de p&che, dans un but de simplification de la gestion et
d'allégement cdes dettes & court terme, on a considéré que les ventes
des produits seraient faites au comptant.

Les éléments qui composent le fonds de
roulement, dans ce cas, sont uniquement :
- un stock de 120 jours (4 mois) de matidres pre-
mieres et ce, eu égard aux problémes d'approvisionnement (crédits et
délais de fourniture);

- un stock de 60 jours (2 mois) de produits finis
(calculé au colt de fabrication + frais généraux d'administration);

- une encaisse équivalente a 60 jours (2 mois) de
coits totaux de production moins matiéres premidres, services pu-
blics et amortissements.

Le tableau 7 ci-aprés donne le calcul du
fonds de roulement nécéssaire compte-tenu de ce qui préceéde,




TABLEAU. .7,

sses ¢ CALCUL DU FONDS DE RQULEMENT

(arrordis en milliers en FMG)

vices publics et amortisse=
ments

t H
; ! ' ' ' ! ! ! !
! 7.4031 6,891 6,384 5.866] 5,347} 4,831} h.568) 4.307; 4.307; 4.307

U b, L, ! PLEINE CAPALCITE ]

Y 70% t 80% T ! ! T ! Y T r ]

. . Capa-,Capa=- ! 1 ! ! ' ! 1 ] 1
Désignation { citsd zcité ' 3 ' b 1 2 1 6 ' 7 ' 8 ! ? ' 10 :
. . ! ! . § ! { ! ! ! !

1 =~ Stocks de matiéres premiéres | ! ' 1 1 ' ' { ' ' N
(120 jours de couverture) 111,762113.442 18,136 118,136 116,136,18,136,18.136,18,136, 18,136, 18,136,

! ! ! ; ; ' - . . - .

2 - Stccks de produits finis (60 ) 1 | : X : i ! ! ! !
jours de couverture) 110,550 1114457113.917413.917113.91713.917413.917,13.917,13.917,13.917

! t ' i ' ! 1 ! ' 1

3 - Encaisse équivalente a 60 jours ] ! f ! s Y i % s !
de cofits totaux ds production ! ] ! ' ) ' ' ] ! ' '
moins matilres premiéres, Ser=- ! ' ' ' ' ! ' ' ' '

f ]

'

i ! ! ! ! ! ! ! t ! '

! ! ! ! ! ! ! ! ! ' -t

' ! ! ! ! ! ! ! ! ! !

Fonds ‘e roulement............529.715!31.790138.437;37.919337.400!36.884,36.621;35.360!36.360336.360!
- ' ! ! ! ! ! ! ! ! !

. . X ' ! ' ! ! ) ! ' ' :
Accroissement du fonds de rou= ¢ ! ! ' ' ' ' " . ' !
lementoooo..oootoosu..cootoooo; had !20075!60647i - 518!- 519; "516§ "'2635 -261i ~ i - !

y ' ' ! ] t ! ! { ] :

- 28 -
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IIT.4.2.4.~ Analyse comparative du prix de revient
des nappes de filets et du prix a 1!

import.

Le tableau 8 ci-apres fait apparattre l'analyse
du prix de revient des nappes de filets,

Comme on pourrait le constater, nous avcons en-
ployé comme clé de répartition des diverses dépenses (hors matilres
preniéres) entre les nappes de filets maillants et les nappes ce
sennes, le pourcentage de temps de production,

Ce tableau fait apparalftre que le prix de revient
rortie usine

. De nappe de filets maillants e 16,462 FMG/K;
. De nappe de sennes = 12.905 FMG/Kz

Les prix des fournisseurs (usines) sont généra-
lement comparables pour les nappes8 de filets en fils fins (monofi-
lament ou c8blé).

Par exemple :

. Nappes de 40mm en 30/100 : 121,4 FF/Kg
(ou 13.400) 112,0 FF/Kg
137,0 FF/Xg

Les prix, selon les fournisseurs, variant dans
une fourchette de 8 & 20% (en plus ou en moins selon le cas),




CTARLEAU 8 - ANALYZE DU PRIX DI EVIENT DE NAIL _Y_L _l_IL '3
(EN MILLIERS FMG)
H v L § L | B {
{ Nombre! !Dépen-i ! ! 1 ]
IPréduc- ! de ! % en!ses 4'! ! ! tPro- ! Prix

Matieéres !tion par! jours!temps!exploi! Amor- t Frais ! Total !lduite! de re-

P tam s 240 Sew P pemy o

’ ]
! !
! !
$ Produit premiéres + ! an 'de (2x!de Itation! tisse! !financi-! Colts !fini ! vient !
t pertes '(pleces)lsh) de !progdu! (hors | ment | €rs ! 1(Kg) ! usine/
[ ! !produc!ctionimatié-! ! ! ! ! kg (FMG/1
! ! ! tion ! ! res) ! ! ! ! ! Kg)
}- Nappes de filets 5 { s ! i ' ! s ! E i
t maillants i 28,114 i 11.250 i187,5 .72 7%'21 1&9 17. 857! 6.960 i 4. 080'4 500, 16.462 !
|- Nappes de sennes ! 26,295 ! 2,250 1 70,5 127 3%, Fe 44 6. 706' 2.613 5 43,556 | 3 375' 12,905 |
! ! ! ! '
} TOTAL HET ; 13.500 258 ,rmo .29 091;24 563' 5. 573*,23117 636'7 875‘ 14,938 !
L 1 2. ! !

e

(¥) Arrondis aux milliers, les chiffres exacts sont : 28,113,750 + 26.294,.625=54,408,375

(**) Pour les équipements, nous avons pris l'amortissement des cing premiéres années comme
base, soit : 24,563,000 FMG.

(ﬁ?) Cette valeur moyenne est obtenue en divisant le montant total des intéréts par leur
durée d'apr ication soit
184,681 + 15,571 + 12,467 + 9,353 + 6,243 + 3.134 + 1,567/7 = 9.573.

NB : Il est & noter que pour les dépenses d'exploitation (hors matiéres), le
chiffre adopté, pour cette analyse, est celui des années a pleine capa=-
cité,



. Nappes de 20mm en 4,440 : 87,5 FF/Kg
95,0 FF/Kg
100,0 FF/Kg

Pour des fils plus fins que le 30/10C, 1les
prix peuvent augmenter dans de fortes proportions car la confec-
tion de la nappe devient tres délicate, Pour des fils plus gros
que le 4,440, les prix diminuent progressivements

Nous retiendrons les prix forts de références
citées en exemple ci-dessus,

En tenant compte du fré&t, évalué a 10% de 1la
valeur e* des droits et taxes a l'importation des filets qui
stélévent a 16%, on peut définir un prix hors marge a l'import
par type de nappes soit

PRODUIT Valeur FOB ! Valeur CIF ! Valeur ¥* !

! !

! t  (FF/Kg) ! (FF/Kg) 1(FMG/Kg) !

¢ - Nappes de filets ! ! ! !

y maillants ! 137 ! 173 ! 12,110
! ! ! !

| - Nappes de semnes ! 100 ! 126 | 3.820 !

* Dédouanée

! tVal, usinel!Val, 3 1'im!Valeur usine/Valeur at
! Produits IMadagascariport (FMG/ IMadagascar /1'import!
! I (FMG/Xg) ! Kg) ! !
T 1 3 1 | !
! - Nappes de files ! ! ! !
! ets maillants | 16,462 ! 12,110 ! 136% !
! ! ! ! !
! = Nappes de sen- ! ! ! !
! nes ! 12,905 1 8,820 ! 14656 !
! ] ] 1 !
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Le prix de revient de la nappe produite est
donc plus élevé que celui de la nappe importée mé&me dans le cas
de production "assez gptimiste" retenu pour cette simulation.

Cecl est d@ essentiellement :

. Au prix élevé de la matiére premiere
(quentité modeste, cofits de fré&t, droits et taxes 2 1l'importa-
tion);

« Au montant des investissements donc des
amortissements rapportés a la capacité de production (b&timent,
four infra=rouge pour une seule machine 3 lacer, etc...)

; A de nombreux cofits qui pourraient 8tre
diminuée dens une structure d'exploitation différente,

Notons par ailleurs que le plan de finance-
ment retenu en premiére approche est relativement favorable dans
la mesure ou la part de l'apport en fonds propres est élevée
(45,9%),

Ce qui précéde nous condult a envisager les
masures qui permettraient d'abaisser le prix de revient,

a)- Suppression des droits et taxes a 1'importa-
tion pour les matieres premiéres

Cette mesure permet de réduire les codts de matie-
res premieéres dtune somme égale a 31% prix ¥OB soit

« Pour les nappes de filets maillants ¢
28,114,000 FMS
1,41

x 31% = 6,181,000 FMG

+ Pour les nappes de sennes

1,47




Le total M"cofits® (cf. tableeu 8) dewvient done :
. Nappes de filets maillants :
74,080,000 - 6,181,000 = 67,899,000 FMG.-

. Nappes de semmes
43,556,000 = 5.781,000 = 3747754000 FMG,

-

Lesprix de revient usine deviennent @

« Nappes de filets maillants

©7.899:000 _ 15,089 FMG/Kg

4,500

. Nappes ‘e sennes :
212.000 _ 11,193 FMc/Kg
3.375

Ces prix sont encore élevés par rapport aux
prix a l'import (125% et 127% par rappert aux prix import).

b)- Achat de_la patifre premiére par_quantité

S1 des facilités sont accordées a 1'usine pour
acquérir du fil en lots imprrtants directement aux producteurs
(quotas d'!'importation périodiques assurés permettant un contrat
dtabonnement auprés des producteurs, etc...), elle pourrait at-
teindre les prix planchers cités au paragraphe 111.2.1, soit,
hors droits et taxes a 1l'importation @

~ 4L FF/Kg = 3,080 FMG/Kg pour le monofilament

- 55 FF/Kg = 3.850 FMG/Kg pour le cfble,

Cette éventualité raméne les cofits de matieére
comme suit @

lQuantité & 1Cofit/Kg Matié-1Codt Total matid!

!
! Iproduire Iren premiéres !res 1ére (+5% !
Types de nappes ("5 [ ertes! FMG ) Ipertes) FMG !
t 1 FMG ! ! !
e — — !
{ - Filet maillant , 4,500 ! 3,080 i 14.553,000 !
y  (en mono) | (+.225) ! : ;
| - Filet senne (en , 3,375 1  3.650 | 13.643.437 1
y  cablé)  (+ 168,75) ! ' :
i TOTAL 5 7.875 - | 28,196,437 !
!

s 393,75) .

L e e o o ny L
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Compte-tenu de ce qui précéde, le total "cofits"
(cf, tableau 8) devient donc :
s Nappe de filets maillants :
74.080.000-258.114,000414,553,000

"
o
no

™
o
[
Mo
N
(O
O
(@]

« Nappes de sennes
43.556.000-26,295.000+13.,643,437 = 30,904,437

Les prix de revient usine deviennent :

« Nappes de filets maillants :

6C.519,000

4,500

. Nappes de sennes : 30,904,437
34375

]

13,449, FMG/T¢

9.157 FMG/Kg

En cumulant les deux conditions favorables :
exonération des droits et taxes & 1'importation sur les matidres
premieres et possibilité d'approvisionnement en matiéres premié-~
res, les prix de revient sortie usine se rapprochent des prix

import (les plus forts) : 111% pour les filets maillants, 103%
pour les sennes,

Nous partons de ces prix pour définir une hypo-
thése plausible de prix de vente.

IIT.L.2.5 - Hypothése de prix de vente

Comme nous 1l'avons dit plus haut, se baser sur
les prix communément pratiqués aujourd'hui sur le marché malgache
n'aurait aucun sens puisque 1l'objectif de la création d'une usine
locale est précisément de revenir A une situation ol la demande
peut @tre satisfaite au mcindre cofit par le jeu de la libre con-
currence,




~

Les marges "import" & grossistes variant géné-
ralement entre 20 et 40%, un objestif reisonnable pour se placer
sur le marché serait un prix de vente ex-usine de 20% supérieur
au prix de revient import (qui varie lui-méme dans une fourchette
de 1l'ordre de 20% selon les fournisseurs),

Soit an prenant les prix import les plus élevés

+ Prix de vente sortie usine de nappes de filets maillants:
* 12,110 FMG + 20% = 14,532 FMG/Kg

« Prix de vente sortie usine nappes de sennes :
B8.820 FMG + 20% = 10,584 FMG/KG

Nous adoptons ces prix de vente qui donnent
eomme '"marges bénéficiaires" en se basant sur les prix de revient
sortie usine ealculés selon les deux conditions favorables ci-
dessus @

« Nappes de filets maillants : 8%
» Nappes de sennes : 13%.




IT11.5 - ETUDE DE RENTABILITE FINANCIERE

Ltévaluation financiére du projet est faite sur 1la
base du taux de rentabilité intrinséque (? .R . I) calculé sur
la chronique du solde recettes-dépenses indépendamment des con-
ditions financiéres faites sur les emprunts

Les recettes du projet ont été déterminés compte
tenu du fait que les rendements n'atteindront pas 100% dés les
premieres années, une montée progressive de ia production esv
envisagée : 70% en 1dre annde, 80% en 2& année et 100% & partir
de 12 32 année (af, tableau 9).

Les dépenses d'exploitation ont été calculées :n
tenant compte des deux hypothéses favorables émisesprécécamment
éxonération des droits et taxes & 1'importation et prix planchers
matiéres premiéres (cf. tableau 10).

En ce qui concerne le fonds de roulement, nous
l'avons recalculé sur la base des hypoth&ses favorables adoptées,
Le tableau 11 donne ce fonds de roulenent.

Par ailleurs, le tableau 12 donne le calcul du to-

tal des colts d'investissenent:

I11.5.1 - Calcul du cash~:low

Le tableau 13 ci-apres fait apparaitre les cash-
flows nets et les cash-flows cumulés dégagés par le projet. Il a
€été tenu compte de 1la valeur de liquidation en derniére année.
Lecash-flow net accumulé actualisé a 10% n'est que de ¢
644,000 FMG !




TABLEAU 9

¢+ ESTIMATION DU PRODUIT DES VENTES

!
!

; 70.786

! PRODUITS ! 1ERE ANNEE H 2EME ANNEE ! 3BEME A 10EME ANNEES
; Désignation 'Prix Unit] Quantité | Produits | OQuantité | Produits | Quantité } Produits
' & 1"MG/Kg 12 vendre Kg,des ventes ;a vendre Kg,des ventes,a vendre Kg, des ventes,
! : ! 1 ! ! ! !
! - Nappes filets mail=~ ! ! 3 s E z i
! '
! lants i 144532 | 3,150 ¢ 45.776  ; 3.600  ; 52,315 ;4,500 ; 65,394
t ' ' ! ' ' ' !
! ! ! ' ! i { '
s - Nappes de sennes y 10.584 ; 2,363 ¢ 25.010 y  2.700 y 28.577 1 D375 1 35.729
! Y T Y ! T ! 1
! TOTAL t - ! 5,513 H ! 6,300 i 80,892 z 7875 5101.115
? ! $ :

- | -



TABLEAU 10 :

DEPENSES D'EXPLOITATION (sous hypothéses favorables) :

Exonération droits et taxes & 1'importation et prix

planchers matiéres premiéres

! ! - » ! > 2 ~y ! b Ao !
' DESIGNATION ' 12re Année (1) | 2&ne Amée (2) ;A partir 3¢ innée (3)
' ! 70% Capacité ! 80 % Capacité 1 Pleine Capacité !
! ! ! ! ]
! 4+ Colits d'exploitation ‘! z : E
: avec hypothese haute : 63.300 i 68,740 ' 83,500 '
b ! ' ! !
! - Matiéres prenieéres ! 5 s s
: hypothése haute..ee. ; - 35,286 ' - 40,327 ' - 54,408 '
! } ! ! '
! + Matiéres premieéeres ) : s z
! nypotheses favorables| 19.737 : 22,557 i 28.196 :
! ] ! ! !
! ! ! ' !
!  TOTAUX COUTS EXPLOI- ! : ' ;
! TATION:eeueen | 47,754 : 50,970 ' 57,288 !
! { L 3

{




TABLEAU 11

CALCUL DU FONDS DE ROULEMENT

(SOUS _HYPOTHESES FAVORABLES)

) z 1 ' f . gz !
: ~ Annces ! 1 ' 5 ' Pleine capac1temv-'“m_‘ _ ;
ﬁDésignatIBB\‘\\“\\’ $7C% CQp301t% 80% Capac1te: 3 5 4 : 5 3 6 3 7 5 8 5 9 5 10 f
P._ M:'."! : s i ! ! ' -.....! -_»..w.----.-..!.,-- ! — s
M !
! 1 - Stocks de ma- ! ; ! ; 5 ! : ! ! ! ;
4 tidres preniéres! ' ! X ; : ' : ! ! :
i (120 jours)de s ‘ i i 1 t ' ' ] 5 5 i
couverture : 579 1 7.519 P 9.35 1
E ! 5 ! j% 9. 399 9. 399 9. 399: 9. 399' 9. 599' S. 399: 9. 399:
! - ! :
| 2 - Stocks de ! ; | ! ’ ! ! ! z ! ;
produits finis ! ; 1 ; : ! ! ! ! ! :
(60 jours de ! ' ! " ! : ; ! ! '
couverture) ' 7.959 ;. 8.495 ! 9.548; 9. 548! 9, 548! 9. 548; 9. 548: 9. 548' 9. )48: 9.548,
! . ! !
3 - Encaisse ! s ! 3 s ' ; ! ! ! E
équivalente & ! ; ' : - ! ! ! ! ! X
60 jours de ! ; 1 i ! ! ! ! ! ! ;
cofits totaux ! | ! : } ! ! ! ! ! :
de production ! X ] ; ; ! ! ! ! ! :
rmoins matiéres ! ' ! | ' ' ' ! ! ! |
premiéres,ser- ! | ! ; : ! ! ! ! ! ;
vices publics ! , ! P 3 ! ! ! ! ! :
et amortisse- ! : ] ! ! ! ! ! i
|  ments t  7.405 1 6,801 g 6.384] 5.866) 5. 547} 4.8311 45681 4 3071 4.3071 4.30,
! -1
{ Fonds de roulement! 21,941 1 22,905 '25.331 24 813; 24,204 ! 23 778 23,515! 123, 254 25 254'23 95&
3 ! ! ! e et
1 iccroissement du ! ! ! : : : : ! ! ! !
{ fonds de roulement 1 - H 964 1 2,426° - 518; - 519; - 516; - 2635 - 261; - { - i

b

MW RLLY TR 4atwm
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TABLEAU 12 : TOTAL DES COUTS D'INVESTISSEMENT

T EXecutl T '

' Mieeee: RSSte - Pleine Production !

T-_~.,_\‘_~§§Années ! ! ' ! ! ! ! ! ! ! ! !
! ndes : ! 0 ' 1 r 2 ! ! ! ! ! ! ! ! !
! Désignation ~_-_~\3r! i ; ! 3 ! 4 : 5 ! 6 ; 7 ! 8 ; ; 10 !
! ! ! ! ! ! H ! ! ! ' ! !
! 1 - Colits des investis\ ! ! ! ! ! ! ! ! : ! !
! sements fixes ! ! | ! ! ! ! ! ! ! ! !
! . ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
1 2) Investissements M ' " i " : : ; i H ;
| fixes initiaux  ;185.890, ; | ! | ; i : : ; i
!  b) Remplacement ! - ! - Y -t -t . 15,000 - 84,0000 - ! -t
! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
! . ! ! ! ' ! ! ! ! ! ! ! !
t 2 = Depenses de ler ! ! ' ! ! ! ! ! ! ! !
! Etablissement 1 26 252 ! ! ! ! ! ! 1 1 ! ! !
! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
: 3 - Accroissement du : s } s s : : : E : : :
; fonds de roulement ' - 121.941 ! el o6t - Y - N ! _ ! - !
! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
! Coit total des inves- ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
! tiSSEmentSQQ'...q.... !212.141 !21 .941 ! %L“! 2.[4‘263 - s 5.000; - 58&.0003 Lad s z - E
' ' ' ' - - . . - * 3
!

4 e

- W -




PERIODE
ANNEE

RCGRAMME DE PRO-
DUCTION

rrtrées de tréso-

{
:arie
Firoduits de ven-
tes

prties de tréso-
:erie

FD&penses dtin-
vestissements
Dépenses d'ex-
ploitation

hsh-flow net
rsh-flow net ac-
Jrmuleé

¥ sh=flow net ac~
Jialisé a 10%

mA
L

VABLEAU 13 8

TABLEAU DU CASH=~FLOW

(PROJET NE BENEFICI.NT PaS D'UN FINANCEMENT EXTERIEUR)

EXECUTION MISE EN ROUTE
0 1 2

0 7C % 80 %

- 70.756  80.892

“212.,141 =21,941 - 964

- =47.,751 =56,970

-212 141 1,094 28,958

=212.141 =211,047 =182,089

-192,.836 904 21,747

PLEINE CAPACITE

3 4 5 6

100% 100% 100% 100%

101,115 101.115 101,115 101,115

-2 -Ll-26 - “5 oOOO -

41,461 43,827 38,827 43.827

~140,688 -96,861 =58,034 =14,207

28,277 27.217 21.898 22,483

7

100%

VALEUR
DE LI-
QUIDA=
100% TION

EN DER
NIERE &
ANNEE

8 S 10

10053 100%

101,115 101,115 101,115 101,115 -

-8£§ L) OOO

_57.288 -57~288 "'57 n288
40,173 43,827 43,627

- 111.084
"'570288 -
43,827 111,084

77.101 -

18.583 16,873 54,219 Total:
6Ll

* Valeur de liquidation en dernidére année = Equipement (48,000) + Terrain (6.000) + Travaux de

génie civil (33.830) + Fonds de roulement (23,254)

'
\D
w

I
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IIT45.2 =« Calcul du T,R.I

L'annexe 1 ci-aprés contient les calculs du
T.R.I. et l'analyse de sensibilité suivant trois hypothéses :

. Hypothése 1 : les recettes diminuent de 10

o Hypotheése 2 : les prix des matiéres pre-
miéres augmentent de 10%

. Hypothése 3 : les prix des matiéres pre-
mieres augmentent de 10%+ les recettes
diminuent de 10%.

E HYPOTHESES { TRI !
. ! !
! ! '
l"' De base'ooooobo 1 10,07% ;
:- Hypothése 1 Y Y ! 5’14% !
y- Hypothese 2....45 8,75% 5
!« Hypothése 3.... ; 3,67% !

! !

En premiere analyse, dans l'hypothese
"trés optimiste" que nous avons adoptée, le taux de rentabilité
intrinséque du projet est relativement faible (TRI = 10,07%).
Par ailleurs, il convient de noter sa forte sensibilité : une
légere diminution des recettes et/ou une augmentation des cofts
de matieres premiéres entraineront un abaissement "trds sensihl-"
du taux de rentabilité intrinséque du projet.
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CHAPITRE.IY : AVANTAGES DU_PROJET SUR LE PLAN

NATIONAL

E 41+
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CHAPITRE IV - AVANTAGES DU_EROJ R_LE
CERXABEXDT RN ERITRTEEIRPETEINT :l =®x
PLAN_NATIONAL

IV.1.- Bilan deg devises

Le projet n'apporte pratiquement pas
de gain substant$il par rapport & une activité d'importation pu-
re, En effet, les matidres premidres, dans leur totalité, sont &
importer,

Si 1'on importait des filets corres-
pondant aux 3/4 des besoins estimés, soit environ 8 tonnes, il
en colterait de l'ordre de 74.000.000 FMG/an (devises hors taxes).

Si ces m&mes guantités étaient fabri-
quées sur place il en cofiterait en devises :
. Matiéres premiéres : 41.533,000FMG
(hors taxes)
. Investissement machine/10 ans :
2 ,027.000 FMG (y compris renouvel=-
lement et intéréts crédit acheteur)
Soit au total : 64,560,000 FMG_par_an.

Ce qui équivaudrait pour 1'Etat Mal~
gache a une économie en devises de 9,500,000 FMG par rapport &

1'import de nappes.

Iv.2.- Emplois et valeur ajoutée nationale

La mise en place d'une unité de produc-
tion de filets créerait 13 emplois, ce chiffre est modeste mais
ce sont des emplois qualifiés,

Si 1'équivalent de 13,500 nappes &
produire annuellement était lacé & 1la main, cela correspondrait
a 6.750 mois de travail, soit 1'équivalent de 1l'emploi de plus
de 600 perscmnes sur 11 mois, Cecli nevrorrespond pas nécessaire-
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ment & la création d'emplois car si les filets scnt réalisés par
le pécheur lui-méme il pourra s'agir d'un manque 3 gagner sur le
temps de p&che. Il n'en reste pas moins que dans certaines régi-
°ns, les fabrications de filets sont le fait d'artisans spécia-
1lisés; en prenant en compte les tarifs qu'ilspraetiquent. 1les
13.500 nappes par an correspondent & une valeur de 135,000,000
FMG de main d'oeuvre qui peuvent 8tre interpretés comme une va-
leur ajoutée nationale,

Mais il ne faut pas perdre de vue que
d'une part les filets seront de qualité moindre (finition des
noeuds) et que d'autre part, ils reviendront plus chers au con-
sommateur final environ 100% si l'on s'arr8tait aux prix de re-
vient,

IvV.3 ~ t.elance de l'activité plche

La mise en place d'une unité de produc-
tion de filets n'engendrerait une réelle relance de l'activité
péehe que dans le cas ou l'entreprise ezt garantie d'obtenir des
quotas d'impoertation de matiéeres premiéres et ol ltactivité com-
nerciale et de distribution est cohérente., Elle suppcse égale-
ment le développement d'infrastructures et de moyens de collecte
et de distribution de poisson.
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CHAPITRE V - CONCLUSION ET _RECOMMANDATION S

V.1 - Conclusion de }'étude

On constate que le rendement ducapital
investi n'est pas bon et qu'il ne deviendrait 3 la limite accep-
table que dans une hypothése de prix de revient trés optimiste
(liée au cofits des matidres premidres), On ne peut dans ces con-
ditions recommander un investissement.

Pour améliorsr la rentabilité, il pour-
rait @tre envisagé d'augmenter la production; cette solution est
irréaliste car nous avons déji pris des hypothéses de travail op-
timiste & ce sujet (couverture des 3/4 du marché potentiel en con-
3idérant que le gquart est un marché de fil destiné 3 &tre lacé
la main).D'autre part, son effet serait limité étant donnée 1la
part de la matiére premiére dans les cofits de production 50% mini=-
mum

La seuleconditicn envisageable serait
donc un changement de structure de l'entreprise :

a)- Pour limiter le montant des investissements :
nous avons vu, en effet, que dans le cas étudié d'une unité de
production indépendante la part des investissements non produc-
tifs (terrain, bAtiments, etc...) représente plus de 30% du total
des investissements (cf, III.1).

b)=- Pour limiter certains codts fix<¢s de production
(frais de direction, certains frais d'entretien et divers trans-
ports par exemple).

¢)=- Enfin, pour optimiser les conditions d'acquisi-
tion des matiéres premiéres,

Ces éléments militent en faveur d'un
investissement intégré dans une entreprise existante qui cherche-
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rait & diversifier son activité, Cette entreprise existante dis-
posant de facilités en devises pourrait négocier ses achats plus
facilement a l'étranger,

Il est & noter qu'il existe a Madagascar
une enfreprise privée disposant déja de nfitériels de fabrication
de filets (CF Annexe 2 - Société VATSY) et qui pourrait vraisen-
blablement 8tre réhabilitée pour un investissement moindre que
celul exposé dans la présente étude., En outre, son directeur pos-
séde d'ores et déja le savoir-faire de 1la fabrication de filets
et la connaissance du marché, ce qui est un atout non négligeable.
Nous donnons en annexe 2 une description succinctede cette unit’
existante avec quelques propositions teehniques d'aménagements au
cas ol la réhabilitation et la transformation de cette unité, de
maniére a ce qu'elle réponde aux besoins et objectifs définis dans
la présente étude, intéresseraient les pouveirs publics.

V.2 = Reconmandations

La pénurie que connait Madagascar depuis
plusieurs années, en filets et articles de p&che est essentiel-
lement dfe aux restrictions sur les quotas d'importation.,

La premi2re urgence est donc de reconnaf-
tre le fil de nylon et les hamegons, qui ne peuvent &tre fabriqués
sur place, comme des produits de premiére nécessité et, partant de
faciliter leu. importation dans la mesure du possible,

S1 le marché de l'hamegon est impossible
a évaluer (on ne peut que constater une pénurie chronique), par
contre, on peut donner des ordres de grandeur des besoins en fils
de nylon : le marché du fil destiné & la fabrication ou 1l'entre=-
tien de filets peut &tre estimé a 16T dont au moins 10 T monofila-
ment, Une partle de ces besoins, peut &tre couverte par des nappes
de filets élaborés localement ou non en usine (nous avons retenu
pour l'étude de rentabilité une option optimiste mais vraisembla-
tleement, 3 terme, de ltordre de 8 T).




L'importation de telles quantités et leur
distribution par les services locaux de la péche et des eaux
et fordts et des sociétés bien représentées au niveau du étail-
lant comme la SOGEDIS par exenple semblent le seul moyen radi-
cal pour éviter la spédculation qui est de régle aujourdthui et
s'exerce au détriment de l'ensemble des p&ches artisanales et
traditionnelles malgaches.

Dans un deuxiéme temps, en admettant que
cette condition sine que none soit remplie, il est possible de
s'intéresser au lagage de nappes dans une entreprise locale,
Pour cela, il convient to.tefois d'&tre prudent car le marché
nalgache est malgré tout petit pour justifier un insestissement
relativement lourd et de mise en oeuvre délicate; en ouvre les
prix de vente devront &tre raisonnablespour que les produits
puissent &tre "placés" sur ce marché.

Nous ne recommandons donc pas la création
d'une unité de production de filets dans le court terme, Par
contre, dans le moyen terme, avec des garanties de pouvoir s'=-
approvisionner en matidres premiéres, il peut &tre intéressant
d'snvisagsr le réamérmsgement d'une unité de production existante
(en 1'occurrence la Société VATSY) afin que sa capacité de pro-
duction s'accorde mieux avec les réalités du marché malgsche,
Néanmoins, il convient de signaler que 1’ “ménagement de cette
usine est 1ié 3 une étude spéoifique (et pas évidente) de pos-
sibilités de modifier 1'équipement actuellement en place pour
satisfaire la demande en filets du type de ceux utilisés 3 Mada-
gascar,

La demande en sutres articles de p&che tels
les flotteurs, plombs, ralingues, etc... ne se développera réel-
lement que lorsque les besoinsen £ils ou nappes auront été satis-
faits et permettront de dégager un nouveau pouvoir d'achat (ce
qui suppose donc également un aménagement des moyens de commer=-
cialisation du po 7son), Le marché des palangrottes et des ralin-
gues n'est pes négligeable car il représenterait environ 20 T de
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matiéres premidres transformables avec des machines (tresseuses)
existantes et de toutes fagons peu chéres, Le probléme du plomb
est uniquement celui de 1l'organis tion de sa récupération. Quant
aux flotteurs, le marché est assez petit et la technologie est
mattrisée par des entreprises malgaches; ce n'est que lorsque le
marché du filet sera assuré et fiable qu'elles pourront envisager
d'investir dans des moules dent le coiit est généralement élevé,
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ANNEXE 1 ¢ CALCULS T.R.I et ANALYSE SENSIBILITE




CALCUL DU TRTI

e bt s et cam s N 0w sem o ves

.
Pt Vo D P 1t Gt S by P W P-® L—w G0

G rum Bs VoW Guen o rum oo

R | e ST
ANNEES snanciers netsssatqig; de ; VAN ' de 12% : VAN ' de 10% - - ' VAN
. . ‘ H $ T
e n e o e o e e —_— e v — anenrs - —— S e PN
0 | -212.101 g 0.869 g -184,351 g 0,893 é -169.462 P 0,909 P -192.8%6
1 1.004 ;0,756 827 y 0,797 ; 872 i 0,826 : SOk
2 " 28,958 5 0,657 : 19,025 : 0;712 5 20.618 3 0,751 P 21,707
31 41401 | 0,571 | 23.640 ; 0,635 . 26,290 ¢ 0,683 i 28,277
Lo} 43,827 ! 0,497 ! 21782 1 0,567 ! 24,850 ! o0,62" P 27,217
5 1 38,827 ; 0432 | 16.773 | 0,507 ; 19,685 i 0,564 1 21,898
6 1 43.827 ! 0,376 ! 16,479 1 0,452 t 15,810 . 0,513 ' 22,483
7 1 40473 | 0,327 | -13,137 |  o,uo0k P ~16.230 1 0,466 I -18.721
8 ' 43,827 1 o0,e8% ! 12,447 | 0,361 {50822} 0,h24 L 18,583
9 1 43827 ! 0,247 | 10.825 ! 0,322 P .12 1 0,385 i 16,873
10 | 154,911 0,215 | 33306 10,207 P ab.usg ;, 10,350 ; 54,219
! ¢ ! 4
e § T Y T M 4
5 188,185 é g 42,384 s ? -19:154- 1. L4 6
! ! ! P '

T.R.I = 10 + 244 (12 = 10) | 45 o7%
6M + 19.15L¥

.t mem swn bue saw
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e ama o
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T,R,I = HYPOTHESE 1

3 RECETTES DIMINUENT DE 10%

15,570+11.,656

s Flux Financiers nets ! Coefficient d'! ! Coefficient ! !
! ! actualisation ! VAN ! d'actualisation! AN !
' ' de 4% ' ! de 6% ' '
! H ! ! ! !
o 1 - 212,141 ' 0,962 ! - 204,080 0,93 | - 200,049
1 5.985 0,925 § 5.53 | 0,890 - 5.327 |
> b 20.869 't 0,889 ' 18,553 1 0,840 ! 17.530 1
3 31,289 ! 0,855 P 26752 | o792 Lo auer !
Lo 33,716 ' 0,822 ' 27.715 1 0,747 ! 25,186 |
t 1 [}
s 28,716 P 0,790 : 22,686 | 0,705 i 20,247 |
6 1 33,716 1 0,760 ' 25,624 | 0,665 5 22,421 4
7 50,265 ' 0,731 D o- 360758 | 0,627 P~ 31529 !
8 1 33,716 1 0,703 ' 23,702 | 0,592 ' 19,960 1
]

g ! 33,716 L 0,676 : 22,792 | 0,558 ! 18,014 |
T 4L ,800 ' 0,650 : %.120 ! 0,527 ! 76.310 !
' ! i . '
i Y J i s

' 92,127 ! ' 15.570 1 ' 11,656

v ' ' ' '
15,570 (6 ~ 4)
TRI =G+ 32 = 5,14%
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TR I - HYPOTHESE 2 : PRIX MATIERES PREMIERES /A\UGMENTENT DE 10%

oo

1 Coefficient 4! 1Coefficient d'!

- 60l -

!

jnnées t Flux financiers nets ! actualisation i VAN tactualisation t V A N ;
! j; de 10% 1 ! de 8% ! 1

B ] ]
0 g - 212,141 g 0,909 ; - 192,836 ; 0,926 é 196,443 |
1 : - 880 y 0,826 ; - 727 | 0,857 P 754 §
2 % 26,702 z 0,751 5 20,053 % 0,793 : 21,175 5
3 ; 38,581 i 0,683 i 26,351 i 0,735 i 28,357 i
4 ! 41,007 ! 0,621 ' 25,465 | 0,681 ! 27.926 1
5 : 36,007 P 0,564 : 20,308 | 0,630 § 22,684 |
6 t 41,007 ! 0,513 ! 21,037 1 0,583 ! 23,907
7 - 42,993 b 0,66 D - 200035 | o500 ) - 23216 !
8 ' 41,007 ! 0,424 ! 17,387 ! 0,500 ! 20,504 !
s 41,007 ! 0,385 § 15.788 | 0,63 | 18,986 |
10 3 152,091 ; 0,350 : 55.232 ! 0,429 ! 65,247 z
Y Y ] T T ]
! 161.395 ' - { - 13,977 ! ! 8,373 !
! ! 1 t ! !

T.R.I = 8 +_8:373 (10 - 8)
8.373 + 13,977

= 8.75%




T,R.I = HYPOTHESE 3 : PRIX DE MATIERLS PREMIERES

AUGMENTENT DE 10% + RECETTES
DIMINUENT DE 10%

' ! Coefficient d'! ! Coefficient 4d' ! !
Années ! Flux financiers nets ! actualisation ! VAN ! actualisation ! VAN !
) ) de 4% ! ; de 2% ' "
T ) ! H ! !
o - 212.141 ' 0,92 i - 204,080 1 0,980 1 - 207.898 1
v - 7.958 H 0,925 Yo 7361 ! 0,91 P - 7.6u8 |
2 ' 18,613 ' 0,889 ! 16,547 ! 0,942 5 17.533 1
[
5 ! 28,470 : 0,855 } 24,342 | 0,924 i 26.306 |
4 ' 30,896 ' 0,822 ' 25,397 ! 0,906 ' 27.992 1 A
. —
5 i 25,896 i 0,790 ; 20.458 5 0,888 i 22,9%6 | ©
6 ' 30.896 ! 0,760 ! 23,481 1 0,871 ! 26,910 1"
] !
7 - 53.104 P 0,73 | - 38.819 | 0,853 - 45.298 |
8 1 30,896 ' 0,703 : 21.720 | 0,837 ! 25,860 1
|
9 ; 30,896 : 0,676 : 20,886 | 0,820 g 25.335
10 141,980 ] 0,650 ' 92,287 | 0,304 ! 114,152 !
' ' y ' ' '
} T Y ! ] !
! 65,340 ! ) - 5,42 ! ' 26,240 1
! " ) ! 1 '
: ! ' '
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ANNEXE 2 1 DESCRIPTION, ANALYSE TECHNIQUE ET PROPQ-

SITIONS -D!'AMENAGEMENTS D'USINE EXISTANTE:
S0C TSY

La Société VATSY a obtenu en Octobre 1979
une licence d'importation pour du matériel d'origine japonaise
destiné A la fabrication de nappes de filets et de cordages
tressés,

Pour la partie filets, le lot comprenait
quatre machines permettant de créer une petite usine fonction-
nelle pour ltinvestissement suivant ¢

(en 1.000 FMG)
métier (leceuse) de 520 mailleSeeecsecssecasecss 11.555,80
machine & garnir les navettes (3 t&tes)....... 709,30
machine de finissage (finition des noeuds).... 18,512,30
eMPAqUOtEUB@. s esceovssccesssscsasnscsncsossnne 938,30

L

TOTAL 7B Najoya (JAPON)..... 31.715,70
FRET JAPON - TCAMASINA (assurance)..... 4.394,60

UL S S S Y

TOTAL CAF TOAMASINA..sessssee 36,110,30
TR.ANSIT (Za%)oooo-oocoooo.cno 100039’50

TOTAIJ GE&TERAIJ......'.A...O..... 46.149’80

EEERISZE=EES

(en fmg 1979)

Pour la partie cordages, le lot comprenait
une bobineuse et une rampe de dix tresseuses pour un codt total
de : 3,232,700 FMG,

L'ensemble installé, p&timent compris,
représente un investissement de l'ordre de 63 Millions FMG de
1'époque (1979).

1 = ANALYSE TECHNIQUE

Ce matériel a été monté rapidement et fut
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prét & fonctionner fin Janvier 1980,mais, faute de matidres pre-
nidres (£1) ofdlé polyanmide), la praoduction n'a commencé qu'en
Juillet 1984,

La laceuse est une Toyo Kogyo du type VENUS-
NRS«G =52

. Nombre de navettes 3 520

o Type de noeud : simple

. Matiéres acceptées 3 polyamide multifila-
ment de 210/6 3 210/21 - polyamide monofilament de 23/100 a 40/10C~-
polyéthyléne multifilament de 370/3 & 380/12.

« Mailles de 13,5 3 200mm

. Nombre de rangs/minute‘: 16 & 22

« Moteur : 1,5 KVA

o Poids instellé t 6,3 T

Il s'avére que cette machine, congue essen-
tiellement pour traiter le multifilement (m@me 8i elle accepte le
mono), n'est adaptée qu'a la partie "lourde" du marché de Madagas-
car (sennes de plage, gros filets meillants).

Le demande sur ces produits est donc naturel-~
lement limitée, d'autant plus que leur prix de revient est élevé
(part importante du cofit de la matiére premi2re lorsque l'on pro-
duit des nappes avec du fil de faible numéro métrique),

Un ohose e t certaine : les filets actuelle-
ment produtits connaissent de grandes difficultés d'écoulement et
l'usine ne saurait se rentabiliser sur cette production.

Au contraire, 1la Société VATSY, a récemment
importé des nappes de filets en monofilament de 30/100 (origine
Hong Kong) & un prix FOB proche de 14,000 FMG le Kg, celles-ci
ont été nises sur le merché a 37,800 FMG le Kg (frét, taxes d'inm-
portation et droit de douanes, marges grossistes et détaillant).
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Le stock initial de 900 nappes a été enlevé en moins d'un mois,

2 - AMENAGEMENTS PROPOSES

Pour pouvoir répondre 2 la demande essen-
tielle du marché (filets maillants légers en monofilament), il
faudrait que la machine puisse travailler en doubles noeuds
(indispensebles 3 la bonne tenue des mailles),

Ceci rend donc nécessaire :
- Soit une transformation par le four-
nisseur de la machine existante (dans la mesure ou cela est tech=-
niquement possible sans atteindre des cofits rédhibitoires);

- So0it une reprise de la machine par le
fournisseur (valeur & déterminer) simultanément a la fourniture
d'une machine adaptée au contexte localj;

- Soit 1'acquisition d'une nouvelle machi-
ne et la recherche d'une rentabilisation de la machine existante
sur d'autres marchés nationaux (filets de sécurité, camouflages,
etc...) voire 1l'export mais avec des marges trés faibles, voire
négatives, pour pouvoir se placer sur un marché largement ouvert
a la concurrence, '

La capacité de cette machine est, en effet,
importante & raison de 16 rangs/minute, soit 7.630 rangs par joiur,
elle peut produire simultanément 21 nappes de 22 mailles en tenzrt
compte des lisiéres, soit 32 nappes/jour de 20mm de c8té de maille
ou 64 nappes de 4Omm de maille,

Si cette machine produisait 230 jours par an,
le marché spésifique de la senne de plage serait trés rapidement

saturé.

Quelle que soit la solution retenue, cette




derniére suppose un réinvestissement, situation délicate pour
une entreprise qui n'a pour l'heure dégagé aucune marge nette,
Une perticipation & son capital, sous une forme a Géterminer,
sera donc nécessaire pour qu®elle puisse passer ce cap.

Le reste du matériel, et singuliérement
1'unité d'étirage~-thermofixation des noeuds, est parfaitenent
utilisable. Le fait que le processus d'étirage ne soit pas corn-
plet (pas d'étirage en hauteur, dans le sens de serrage des
noeuds), ne semble pas nuire, outre mesure a la qualité du pro=-
duit fini en fils fins cAblés (stabilité de la maille); il reste
cependant a en vérifier l'efficacité en monofilament.

Le principe de fixation est le suivant : &
la sortie de la machine A lacer 1la nappe passe dans un bain de
résine, elle est ensuite séchée (& l'air chaud de 140 a 150°C)
avant de passer i nouveau dans un bain de résine, puis est étirce
et séchée une seconde feoig avant d'Atre emballée.

Cette unité de thermofixation a les carac-
téristiques suivantes :

. Température de travail (140 & 150°C)
établie en 40mn

. Traction a 1'étirage : 1,5 T

. Vitesse de passage de la nappe : 4 &
16m/minute

. Consommation chauffage : 30 KW

. Consommation ventilateur ¢ 3 KW

. Consommation étirage : 3,2 KW

. Poids installé : 7,1 T.

Ce systéme est largement dimensionné et peut
couvrir la production de plusieurs machines a lacer,
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En ce qui concerne les tresseuses, leur capacité est
suffisante pour couvrir une part importante du marché malgache en
cordage et lignes; la demande sur ce produit de qualité devrait se
développer progressivement (elle reste faible actuellement étant
donné la priorité acrordée par les p&cheurs 3 1l'achat de fil et des
nappes de filets).

Ces machines produisent actuellement des cordages
tressés en 16 brins de 1-4-6 et 8 mm, Les brins sont constitués de
méches de 210/24 groupées de 3 & 12. L'acquisition d'une ou deux
tresseuses de plus forte capacité (ce type de matériel n'est pas
trés cher et le marché de l'occasion est large) permettant de fabri-
quer de cordages de plus forte section et de couvrir toute la gamne
de produits utilisables pour les engins de péche.
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