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INIRQDUCTION 

Apres une breve introduction au developpemen~ economique et industriel 
de l'Algerie et de la Tunisie, l'etude presente l'industrie de la machine­
outil algerienne, et analyse le marche et le stock de machines-outils en 
Tunisie. Apres avoir analyse l'evolution du marche de la machine-outil dans 
ce~ deux pays l'etude presente en conclusion trois variantes pour le 
developpement futur de l' industrie de la wachine-outil en Algerie et des 
conclusions sur la diffusion des Machines-Outils a Comaande Nuaerique en 
Tunisie. 

I. LE DEVELOPPEKENT ECONOMIQUE ET INDUSTRIEL EN ALGERIE ET TUNISIE 

L'Algerie (2,8 millions de km2) et la Tunisie (164 mille km2) sont 
deux pays voisins d'Afrique du Nord peuples respectivement de 25 millions et 
8 millions d'habitants. Le PNB par habitant se situe a US$i.180 (dollar 1987) 
en Tunisie et ... US$2. 680 en Algerie. Le secteur manufacturier assure 15 % du 
PIB en Tunisie et 12 % en Algerie, et respecti vement 61 % et 1 % des 
exportations. 

1.1 Alprie 

L£ PNB par habitant se situe a US$2.680, et il s'est accru a un rythme 
moyen de 3,2 i en~re 1965 et 1987. 

1.1.1 Un syryol du developpement eCQDOmique 

La decennie soixante-dix a ete a la fois une phase 
extensive et intensive d'equipements et une periode d'apprentissage 
industriel. Les capacites de production hors hydrocarbures et eau 
energie ont ete multipliees par 1,5 soit un taux de croissanc£ de 
14, 9 % • Le secteur des industries siderurgiques, metall iques et 
electriques (ISMHE) a vu ses capacites multipliees par 1,7 soit un 
taux de croissance de 19 % par an. 

La production indust~ielle est realisee par les societes 
nationales, les collectivites locales et le secteur prive. hU cours 
de la periode 1969-1978, on constate que: 

- la production des societes nationales a plus que double, et que 
celles engagees dans les ISMHE ont vu leur production augmentee de 
27 X par an. 

- les entreprises des collectivites locales ont vu leur production 
augmenter a 10 % par an. 

- le secteur prive a enregi£tre une croissance de 7,2 % par an et 
13,4 % d~ns le cas des ISMHE. 
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Durant la periode de 1980 a 1984 le niveau eleve des 
recettes d' exportation a ete maintenu et ce malgre 1 'erosion des 
termes de l. echange a ,-,artir de 1982. La stabilisation du taux 
d'investissement a contribue a maitriser la demande interieure. La 
politique economique du pays. durant cette periode a ete axee sur 
l 'amelioration de la productivite dans le secteur industriel et 
agricole. 

La croissance du PIB est restee elevee autour de 4,5 % et 
les investissements realises au cours de la decennie precedente ont 
contribue a la reduction des importations dans certains secteurs 
.tandis que la pl anification des importations, tout en demeurant 
stricte, a connu des assouplissements. 

La periode de 1985 a 1989 (deuxieme plan quinquenal), a ete 
celle d' une crise economique sans precedent depuis 1 'independance. En 
effet, les importations ont chute de 34 % en termes reels par rapport 
a 1984 alors que dans le meme temps, le PIB augmenrait de 1,8 % et les 
exportations de 9,5 %. Les investissements ont chute plus fortement 
que la consommation des menages, et le marche de l 'emploi s 'est 
nettement degrade ( 300. 000 chomeurs de plus en trois ans, 
essentiellement des jeunes) et le pouvoir d'achat des faibles revenus 
s'est deteriore. 

La diminution des prix des produits petroliers et 
!'appreciation du taux de change du dinar algerien, place l'Algerie 
devant un defi majeur, a savoir la poursuite d'un developpement rapide 
tout en prenant en compte les exigences des contraintes exterieures. 

Face a cette situation les autorites ont mis au point pour 
1969 un plan tendant a creer les conditions au rerour d'une croissance 
de 1 'ordre de 5 % et a relancer l' investissement en accordant la 
priorite aux projets ~usceptibles d'engendrer a court terme des 
recettes d' exportation, des gaipc: en devises, de se subs ti tuer 
progressi vement aux iwportations et d' accelerer 1' integration 
econom~que nationale. 
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Tableau 1 

ALGERIE 

Evolution de l'emploi et des entreprises de l'enseable de l'industrie 
Repartition par secteur d'activite - Annees: 1984 et 1987 

f;fb~tif :i N2mbc~ d'~otc~RCi:i~:i 
N.S.A. Intitule 1984 1987 EvQl.% 1984 1987 EvQl.1 

02 Eau et Energie 23.994 27.495 14,6 14 13 -7,l 

03 Hydrocarbures 56.564 60.606 7,1 2 2 0 

05 Mines et Carrieres 14.593 12.441 -14,7 256 255 -0,4 

06 l.S.M.M.E. 117.125 143.581 21,8 1.089 1.553 42,6 

07 Materiaux de 44.111 46.032 4,4 1.470 1.478 0,5 
Construction 

09 Chimie, Caoutchouc, 23.257 28.368 22,0 259 361 39,4 
Plastique 

10 Industrie agro- 82.041 88.340 7,7 4.418 4.699 6,4 
alimentaire 

11 Industrie textile, 67.804 64.585 -4,7 3.518 2.803 -20,3 
Bonneterie, Confect. 

12 Industrie des Cuirs 14.719 17.281 17,4 854 772 -9,6 
et Chaussures 

13 Ind. du Bois, Liege, 38.627 36.782 -4,8 2.218 2.529 14,0 
Papier, Imprimerie 

14 Industries Diverses 7.232 8.111 12,2 507 806 59,0 

TOTAL 490.067 533.622 8,8 14.605 15.271 4,6 



A prb courant 

_ _ _ _ c~tes de p_~uction 

Production brute 

Cons-:matlO!'- productive 

Valeur ajoutde brute 

Compte d'exploitation 

Valeur ajoutde brute 

en Millions de D.A. 

1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984 

38.603,6 40.567,8 50.177,2 56.270,4 63.99i',3 24.709,1 112.637,9 137.807,9 134.806,0 158.718,0 170.197,9 

14.829,1 19.105,5 23.088,4 24.201,7 28.59!i,O 37.604,4 45.472,5 59.907,0 54.702,7 72.243,4 73.738,4 

23.774,5 21.462,3 27.088,8 32.068,7 35.402,3 47.104,7 67.165,4 77.900,9 80.103,3 87.474,6 96.459,5 

23.774,5 21.462,3 27.088,8 32.068,7 34.402,3 47.104,7 67.165,4 77.900,9 80.103,3 87.474,6 96.459,5 

Rfn\1116ratlon des salair~s 3.363,1 4.038,8 4.909,8 5.584,6 6,972,0 8.765,4 11.431,6 12.702,9 14.462,8 17.518,4 18.609,6 
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Imp6ts 114s ~ la production 4.861,6 5,414,6 6.524,1 7.647,1 7.953,4 11.179,8 15.009,2 17.227,7 17.462,3 16.765,7 19.011,0 

Ex~ent net d'exploitatlon 13.979,4 10.C64,8 13.343,0 16.313,0 17.80il,7 22.587,3 34.205,5 40.073,4 38.593,1 41.832,0 48.693,8 

H.B. Les C01ptes de production et d'exploltatlon des annees 1985 et 1986 sont en cours d'elaboratlon. 

SOurt'I: ClLS ' 

~ 
0 

'""' c: ,., 
.... 
g 
Q. 
11> 

'""' . 
m 
Ill 

~ 
'""' 11> 

Q. 
11> 

'""' . 
~ go 
Ill ,., 
'1 1'"'1 .... 
11> -~ .. 

'""' 11> 
Ill 

C"l c: 
~ 

"l:j ,., 
11> 
Ill 

Q. 
n> 

"l:j 
'1 
0 
Q. 
c: n ,., .... 
g 
11> ,., 
Q. . 
~ 

"l:j 

'""' 0 .... ,., 
Al ,., .... 
0 
0 



7 

1.1.2 Structure de l'industrie 

En 1987, le secteur industriel emploie pres de 534.000 
salaries repartis pour pres de 100.000 dans l'industrie privee, le 
reste dans le secteJr public do1.t environ 23.450 dans les entreprises 
des collectivites locales. 

Par secteur d'activite, la plus grande part des etfectifs 
est concentree dans 1 'industrie siderurgique, metallique, mecam.que et 
electrique ( ISMME) avec 143. 581 salaries {voir Tableau 1). La 
concentration de salaries la moins forte se situe dans les industries 
diverses avec 8.111 pastes de travail. 

C 'est egalement dans les ISMME et la chimie que 1 'evolution 
par rapport a 1984 est la plus forte avec une progression de 22 % des 
effectifs, suivis de l'industrie des cuirs avec 17,4 % et du secteur 
des "Eau et Enf:rgie" avec pres de 15 % . Par contre, 1 'industrie 
textile a fait l'objet de suppression d'emplois de l'ordre de 4,7 % 
par rapport a 1984, ainsi que l'industrie du bois, liege, papier et 
imprimerie qui a connu une diminution de 1.845 postes de travail. 

Echanges industriels 

Le tawc de couverture des echanges industriels (rapport 
entre les exportations et les importations) etait de 3,1 % en 1987. 
Le tawc de penetration du marche interieur par les importations a 
diminue de 31% en 1983 a 17,8 % en 1987 du fait de la contraction des 
importations. 

Investissements 

L'accumulation broJte des fonds fixP.~ pour l'exercice 1~87 
(16.999,4 millions de dinars) est en regression sensiLle de 5,7 % par 
rapport a 1986. Comparee a la valeur ajoutee, cela nous donne un tawc 
d'investissement pour l'ensemble des entreprises industrielles 
algeriennes tous secteurs juridiques confondus de 19,7 %. A titre 
indicatif, le tawc d' investissement en 1979 pour l 'ensemble des 
societes nationales industrielles etait de 59,l %. 

La chute des investissements a ete accompagnee par une 
diminution parallele de la demande en machines-outils. 

1.2 Tsmisie 

Le PNB par habitant se situe a US$ 1.180 (dollar 1987) en Tunisie et 
il s'est accru a un rythme ;noyen de 3,6 % entre 1965 et 1987. 

1.2 .1 Un suryol du developpement economigue 

L'effort d'investissement realise au cours de la premiere 
decennie de develop~ement 1962-1971, pri.ncipalement initie par le 
secteur public (68 %) , a ete suttout orientt vers les pro jets 
d'infrastrl\Cture a productivite differee. Le taux de croissance du 
produit interieur brut durant cette periode, a ete de 4,6% par an, 
pour un accroissement demcgraphique de 2,5 % par an et les creati~ns 
d 'emplois n 'ont depasse guere une moycnne de 13. 200 par an 
representant seulement 37% de la demande additionnelle d'emploi. 

A partir des annees 70 un net revirement a etc opere en 
faveur de l'initiative privee qui realise desormais pres de 44 % de 
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l'effort global d'investissement. Cette orientation visait egalement 
l~ promotion de projets de taille petite et moyenne qui sont a 
producti vi te rapide et createurs d' emplois; cela a entraine une 
modification importante des structures economiques et le developp~ment 
de 1 • industrie manufacturiere et du tourisme. Ainsi le tawc de 
croissance du produit interieur brut s'est ameliore pour atteindre 
durant la 2eme decennie de developpement 1972-81 une moyenne de 7,1 % 
par an. La croissance industrielle s'est accelere (9,8 % pa~ an au 
lieu de 8,3 % entre 1962 et 1971). 

Au debut des annees 80, des signes d'essoufflement sont 
cependant apparus au niveau du rythme de croissance du produit 
interieur brut qu~ a ete en moyenne de 2,9 % par an durant la periode 
du 6eme plan de developpement (1982-1986). La croissance industrielle 
a progresse a un rythme de 5,4 % par an. 

En depit de la priorite accordee au secteur prive qui etait 
a l'origine de 45 % de l'investissement total durant cette periode, 
les creations d'emplois ont ete bien en de~a des demandes 
additionnelles: soit de 40.000 en moyenne par an pour une demande de 
47.000 par an. 

Tatleau 3 

Evolution de quelques indicateurs globaux de l'econoaie tunisielllle 

Taux de croissance 
du PIB a prix courants 

Croissance industrielle 

lnv~~ti~~~m~nt ~n Mn* 
dont: Part secteur public 

Part secteur prive 

Taux d'investissement 

Creation d'emplois 

En % de la demande 
d'emploi additionnelle 

!ere decennie 
1962- 71 

4,6% 

8,3% 

1.310 
68% 
32% 

22 '4• 

1.32 

37% 

2eme decennie 
1972-81 

7 ,1% 

9,8% 

6.350 
56% 
44% 

28% 

400 

85% 

* HD - Millions de dinars tunisiens 

6eme plan 
1982-86 

2,9% 

5,4% 

8.900 
55% 
45% 

29% 

200 

63% 

Peri ode 
87-89 

3,5% 

6,3% 

5.300 
51% 
49% 

20,3% 

121 

58% 
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Afin d'tvitc.r une recession financiere un Programme d'Ajustement 
Structure! (PAS) a ete adopte lors de ! 'elaboration du Vlleme plan de 
developpement pour la periode de 1987 a 1991. 

11 vise deux objectifs principaux: 

- La reduction des desequilibres macro-economiques 

- L'amelioration de l'efficacite de l'appareil productif au travers 
d'une liberalisation progressive de l 'economie qui touche aux prix, aux 
investis-investissements, au commerce exterieur et aux taux d'interet. La 
restructuration des entreprises publiques et la reforrae fiscale constituant 
egalement des axes importants du programme. 

Apres trois annees d'application, le programme degage quelques 
resultats positifs: 

Une reprise de l'investissement amorcee en 1989 apres un tendance 
continue a la baisse depuis 1984. 

Un accroissement des exportations, realise a un rythmg superieur a 
celui des importations (23,8 % contre 19 % a prix courant). 

- Une consolidation des reserves en devises. 

1 . 2 . 2 L' indu.lil:k 

L'industrie tunisienne emploie 260.000 salaries et au cours du Vlleme 
plan il est prevu qu'elle assure 27 % des creations d'emplois (soit 67.000). 

Echanges industriels 

Les exportations industrielles ont augmente de 50 Millions 
de Dinars a 480 millions entre 1971 et 1981, et ont ensuite triple au 
cours des annees 80 pour atteindre 1.423 millions. 

Investissements 

Le secteur manufacturier a beneficie d'une augmentation des 
investissements: 11 % de l'enveloppe globale au cours de la premiere 
decennie, 17,5 % au cours de la seconde et 16,4 % prevu au cours du 
Vlleme plan. La repartition prevue par le Vlleme plan prevoit une 
croissance rapide des investissements dans les secteurs des industries 
mecaniques et electriqu.es' et textile cuir' et un flechissement dans 
les industries chimiques et de materiaux de construction. 

Les ISMMEE 

Ce secteur regroupe en realite les industries mecaniques, 
metallurgiques, electriques et electroniques: IMMEE. Ce sccteur a 
demarre en Tunisie au debut des annees 1960, par l'implantation d'une 
unit1 modeste de siderurgie, d'une fonderie de fonte et d'acier, de 
q•.lelques chalnes de montage de vehicules et d' appareils electro­
mecaniques, de moteurs et transf ormateurs electriques, et par la 
multiplication d'unites de construction metallique. 

Aujourd'hui, ce secteur regroup~ environ 400 entreprises 
produisant une gamme d'articles divers, allant de la fabrication des 
produits dont la technologie est simple a raaitriser \mecano-soudure) 
jusqu'A celle des produits plus sophistiques (biens d'equipement tels 
que machines A bois et moteurs d~esels). Globalement la place de ce 
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secteur dans les industries :aanufacturieres. et dans 1 • economie 
nationale reste modeste. En effet, sur la periode allant de 1973 a 
1988, la valeur ajoutee du secteur represente environ 14 X de celle 
des industries manufacturieres et 14,5 X des emplois. 

II. L'INDUSTRIE DE LA HACHINE-OUTIL ~ALGER.IE ET TUNISIE 

Le tableau ci-dessous qui presente la structure industrielle des deux 
pays fait apparaitre le poids plus important des industries legeres (textile, 
confection, cuir et chaussure) en Tunisie par rapport a l'Algerie. 
L'industrie algerienne est peu exportatrice, et ses exportations (autour de 
US$150 millions) representent seulement 1 X des revenus a l'exportation alors 
qu'en Tunisie elles en assurent 61 X. 

Tableau 4 

Repartition de la valeur ajoutee de l'industrie manufacturiere en 1987 

6L~E1Uf: Ilml~lf; 
USS mi % USS mi. x 

Agro alimentaires 2.217 24,0 193 15,7 

Textile. confection, 
cuir et chaussure 1.495 16,2 246 20,0 

Bois, papier 580 6,3 79 6,4 

Ghimie, pet>:ochim'c 486 5,3 139 11,3 

Mineral non metallique 1.269 13,7 251 20,4 

ISMMEE 1.561 16,9 160 13,0 

Autres 1.625 17,6 162 13,2 

9.233 100,0 1.230 100,0 

Tableau 5 

Structure des ISMMEE 

Repartition de la yaleur ajoutt!e 
J.!~S 1111. 

381 382 383 384 385 TOTAL 

Algerie 34 21 15 29 1 1561 
Tunisie 58 1 23 18 1 160 

Source: UNIDO 
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Tableau 6 

Exportations industrielles en aillions de US$ 

Algerie 
Tunisie 

1981 1988 

221 
814 

154 
1.617 

On constate qu£ les ISHMEE jouent un role plus important dans 
l'industrie algerienne et que l~ur structure est differente de celle de la 
Tunisie: le secteur de la fabrica~ion metallique represente 58 % de la valeur 
ajoutee des ISHMEE en Tunisie et 34 % en Algerie ou, par contre, la 
construction mecanique joue un role plu~ important. 

Le marche algerien de la .achine-outil est en moyenne sept fois Dlus 
important que le marche tunisien, un rapport qui est similaire au poids 
respectif des ISHMEE dans les deux pays (respectivement 1.560 millions de US$ 
et 160 millions de US$). Co11111e on peut le constater dans la Figure 1 ci­
apres, ce marche est tres fluctuant. L'evolution de la demande en Algerie 
illustre le ralentissement de 1 'inve:stissement. L' Algerie fabrique des 
machin~s-outils depuis dix ans; la production locale n'assure que 12 % en 
moyenne de la consommation. La Tunisie s'est recemment engage dans un projet 
commun avec le Maroc pour la fabrication de machines-outils a bois. 

Fi&ure 1 

Evolution de la dell8Dde et de la production de aachines-outils 
en Algerie (tchelle de gauche) et en Tunisie (echelle de droite) 

US$ millions US$milliona 
200 ~----- -------------------~ 30 

25 

150 

20 

100 15 

10 

50 

5 

o.__..__.._._ .......... -1...J'-"-"-'-...L-1.-1...J~~.._._...1.-1.-1...JL-.L..L-L...L.•-'--L....L....L....L........i_._, .......... .._._~o 
1977 1979 1981 1983 1985 1987, 1989 
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1. L? productic~ alierienne de machines-outils 

1.1 Histoire et localisation 

En Algcrie l'industrie de la machine outil s'identifie avec 
l'activite de l'Entreprise Nationale de production des machines-outils 
(P .M.O). 

Historique. L'entreprise a ete creee en 1973. A c~tte 
epoque elle faisait partie de la Societe SONACOME - le geant: de 
l. industrie mecanique - • jusqu. a 1983. annee OU l. acti vi te de la 
machine-outil est devenue autonome suite a la restructuration de la 
SONACOME. 

Pour sa realisation, des contrats ant: ete conclus en 1973 
avec le partenaire Quest Allemand DIAG. Les travaux de realisation y 
compris la formation et le lancement des produits ant dure quatre ~ 
de 1974 a 1977. Le cout de l 'usine atteignit 2 .403 millions de Dinars 
algeriens (a l'epoque 1 DA - 0,6 Deutsch Mark). Le demarrage de la 
production a debute en mai 1977, avec la fabrication de la premiere 
machine-outil en Algerie. 

La gestion initiale de l'unite, c'est-a-dire la 
reponsabilite tP.chnique, a ete assuree par le partenaire technique de 
1977 a 1979. A cette dace l '-4.lgerie est devenue proprietaire 
definitive de l'unite avec le depart du partenaire Quest Allemand, 
l'usine ayant a~teint son regime de croisiere. 

L'usine est situee a Ouad Hamimine (Khrouts) distant de 15 
Km de Constantine dans la region Nord Est de l'Algerie. 

Cette entreprise a pour mission de: 

- produire des machines outils; 
- developper l'industrie de la machine outil et de ses filieres 

a savoir: 

Machines-outils pour le travail du fer par enlevement de copeaux 
Machines-outils pour travail de l'acier par deformation 
Machines pour injection des matieres plastiques 

. Leurs accessoires et composants 

- d'identifier, etudier et realiser taus projets specifiques relevant 
de son domaine d'activite. 

Actuellement la 
tours-fraiseuses UTF qui 
travaillant par enlevement 

seule unite en exploitar:ion est 1 'unit:e 
fabrique des machines conventionnelles 

de copeaux dont la gamme est: la suiv~n~e: 

La gamme de production: machines conventionnelles: 

- fraiseuses: universelles 1.5 et 2.5 
horizont:ales 1.5 et 2.S 
verticales l.S et 2.5 

- tours paralleles: EP 1000 - 1500 mm - 2000 mm 

- perceuses: a colonnes PC 23 
a etabli PE 13-16-23 
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- tourets a meuler: avec socle TD 200 - 300 
sans socle TD 200 - 300 

- affuteuses: universelle ~U.2 

- ~taux-limeurs: EL 450 

- scies mecaniques: a archet SHA 3 

La. capacit@ de production:. L'unite UTF (tours fraiseuses) est 
dimentionnee pour une capacite annuelle de 1.200 machines dont 160 tours et 
135 fraiseuses en deu.'t equipes. Actuellement les moyens de production 
atteignent leur utilisation optimale: le taux d'utilisation horaire des 
installations a atteint 85 % en 1939 contre 62 % en 1987. 

Les filiales: conformement a sa mission, la 3ociete P.M.O. participe 
dans les societes nouvellement creees: 

SOMATOLE: societe maghrebine de fabrication des machines a travailler 
la tole: presses plieuses hydrauliques, cisailles guillotines 
hydrauliques, rouleuses hydrauliques et cisailles-poin~onneuses 
(combinees). 

Cette nouvelle unite est implantee dans la ville de BATNA a 100 Km au 
Sud de Constantine en Algerie. Sa realisation est en cours. C'est un 
projet mixte Tuniso-Algerien destine aux marches des deux pays. 

SOMIPIAST: societe maghrebine de fabrication des machines pour 
injection du plastique. C'est aussi un projet mixte Tuniso-Algetien 
implante a SETIF en Algerie et destine aux marches des deux pays. Sa 
realisation est en cours. 

MTM: machines textiles maghrebines pour la fabrication des metiers a 
tisser, i111plante en Tunisie, et destine aux marches des deux pays. Sa 
realisation est en cour~. 

1.2 Les projets 

POC: projet de fabrication d'outils implante dans la ville de Ouenza 
au Sud Est de l'Algerie (Tebessa), le demarrage de la production est 
prevu en 1990. 

La capacite de production est de 343.500 Outils/an. 

POA: pro jet d' outillages de decoupe, d' emboutissage et de moules 
d'injection du plastique, implante a Akbou a Bejaia.Sa realisation est 
en cours. Sa r.apacite est de 415 jeux d'outils et 552 moules/an. 

Tous ces projets sont promus dans le cadre de la restructuration et 
des perspectives de developpement de l'industrie de la machine-outil 
en Algerie, themes qui sont developpes plus loin. 

2. I& production locale 

Comme il a ete signale plus haut, l'industrie algerienne de 
la machine-outil produit uniquement les machines-outila travaillant 
par enlevement de metal du type conventionnel. Ni. les machines a 
commande numerique, ni. les machines travaillant par deformation de 
metal sont fabriquees actuellement en Algerie. 
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Tableau 7 

Evolution globale de la production des -cbines-outils 
operant par enlevement de .etal en Algerie 

ANNEE UNITE VALEUR 
(Millions D.A.) 

1977 184 25.8 
1978 534 57.0 
1979 579 47.8 
1980 484 48.4 
1981 350 31.8 
1982 648 36.0 
1983 709 48.8 
1984 834 44.2 
1985 828 56.4 
1986 1.411 72.2 
1987 1.125 55.6 
1988 806 62.6 
1989 493 27.9 
1990* 685 122.0 

*Prevision 



Tableau 8 

E\loluti111 de la production pu 9fOUpe de •chines 
Qaantite ,,. unites et valeurs en millions de dinars Algerians 

1m 1971 1979 1980 1911 1912 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989 1990(*) 

DlsiC)llltiOI 
Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v Q v 

br 54 1961 55 20391 51 15U8 21 9176 21 1636 107 1466 140 um l4l 10353 15• 13195 161 12192 60 6431 110 6315 150 11698 140 

rwaea IO 15106 99 um 60 1S201 100 mu 101 21112 79 14572 107 22535 99 19681 97 21988 162 30403 119 23844 92 38481 44 10622 170 

~ 0 0 280 9151 211 9744 115 4236 66 8156 94 4062 m am 211 6947 209 7481 m 11964 347 11747 261 10477 33 1389 240 

brtt 50 Sli 70 719 110 llll 100 ma 70 719 237 981 174 1786 315 2655 240 2460 582 5982 491 5044 m 2364 m 2421 

9:it-ID. 0 0 10 m 40 2247 93 ma 90 5056 m ma 29 1629 43 1966 76 4270 122 6854 90 5056 llS 4888 31 17H 130 -
lfhtta 0 0 20 3244 0 0 5 Ill 2 324 0 0 12 1947 a 649 20 nu s 811 15 2433 0 0 0 0 

Vt 

bl-Liar 10 1204 0 0 JO 3612 50 6019 0 0 0 0 12 1445 25 1926 32 3852 1.1 3250 3 1083 0 0 0 0 

•tit• 114 m 579 484 350 648 709 834 828 1411 1125 806 493 m 
to tale 
111 ... Totale 258 57 m 484 318 360 488 m 564 722 556 626 279 1220 

lmlllie 

H'ce: P.1.0 
Q : qmtite • uites 
v : ftlear • lilli• de dinars Algeriens 
(t) : pitvisian 
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La production est passee de 184 machines en 1977 (annee de demarrage) 
a 1.411 ma.chines en 1986, puis a chute a 493 machines en 1989 en raisons de 
conflits sociaux (greve ... ). Cependant les previsions sont a la hausse (685 
!llachines pour 1990). 

Comae on peut le constater le nombre d 'unites produites evolue 
beaucoup plus irregulierement que leur valeur. Ceci est du a la production 
des machines de petite taille telles que les tourets. Par exemple, en 1986 
leur production est de 582 unites soit 41,2 % de la production totale pour une 
valeur representant seulement 8,3 % de la valeur totale. 

Concernant le developpement des produits nouveaux, l'entreprise PMO a 
realise une fraiseuse avec un systeme d'affichage digital au niveau des 3 axes 
avec l'assistance d'un partenaire yougoslave puis d'un partenaire allemand: 
Haiden-Haim (RFA). Le developpement d 'une fraiseuse a commande numerique est 
au stade de la conception et sera realise avec le meme partenaire allemand. 

Malgre la diversite de la gaaae, la production est assez concentree 
sur les tours, les fraiseuses et les perceuses. Dans le cadre de la nouvelle 
strategie de P.M.O., la production des machines comae l'affuteuse et 
l 'etau-limeur est deja abandonnee. La production sera orientee principalement 
vers les machines a plus forte valeur ajoutee tel le que les tours, les 
fraiseuses et perceuses a colonnes. Ceci explique l'augmentation importante 
du chiffre d'affaires en 1990 par rapport a 1989 et 1988. Des accesoires 
ainsi que des parties de machines sont aussi fabriques: tetes de fraiseuses, 
accesoires d'affuteuses. La production de pieces de rechange pour machines­
outils sera generalisee. 

3. Niveaµ tecbnolo,iqye 

Evolution du taux. d'inte&ration: Pour les fraiseuses, il est de 78 %, et il 
est pratiquement difficile d'aller au dela de ce taux, par manque de capa~ites 
de sous-traitance nationale. Le meme probleme est pose pour les scies 
mecaniques et les perceuses dont le taux d'integration est de 68 %. Pour les 
tours, ce taux est de 76%. Le taux d' integration de ces produi ts est 
sensiblement le mi>M~ que celui constate en 1985. 

Produits 

Fraiseuses 
Tours 
Perceuses 
Scies mecaniques 
Touret a meuler 
Affuteuses 
Etau limeur 

Taux. d'inte,ration 
....l... 

78 
76 
65 
68 
30 
76 
73 

Les operations techniques realisees et integrees a l'usine sont: 

-rectification 
-f iletage 
-brochage 
-taillage d'engrenage 
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-fraisage 
-traitement thermique 
-peinture 
-mecano-soudure 
-programaation pour la comaande numerique 

I.a soµs-traitance: Concernant l'approvisionnement en brut de 
fonderie, l'usine a eu recours a !'importation du partenaire alleaand Fritz 
Werner (llFA), car les livraisons effectuees par le complexe national mitoyen 
de11eurent insuffissantes. 

D'autres pieces sont livrees par des fabricants locaux telles que les 
ciblages et moteurs electriques aais la sous-traitance nationale reste faible. 

Licence de fabrication: Pour sa fabrication la societe P .K.O. a 
exploite des licences du partenaire allemand Fritz Werner et d 'un autre 
partenaire tchecoslovaque TOS nota..ent pour les tours. L'usine fonctionne 
sans assistance technique etrangere depuis 1980. 

fl:ix: Deux augmentations ont eu lieu en 1985 et 1989. Les prix 
doivent etre enterines par le Kinistere du Comaerce apres avoir ete proposes 
par la societe. Les droits de douane sur les machines-outils importees sont 
de 3 % pour les entreprises publiques, ma.is !'importation est contingentee et 
les quotas tiennent compte de !'existence d'une fabrication locale. 

Le tableau suivant indique les prix de la gamae de production pour 
1985 et 1989. 
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Tableau 9 

Ecart prix de vente 1985 et 1989 (en dinars algeriens) 
<-rge de 23 %) 

PRIX DE CESSION PRIX PROPOSES 

PRODUIT 1985 1989 ECART 
Cl) <2> (2)-(1) 

Tour Dos 1000 75.828 115.500 + 39.672 

Tour Dos 1500 78.597 117.800 + 39.213 

Tour Dos 2000 81.054 120.100 + 39.046 

Tour Junior 1000 325.891 325.900 + 9 

Tour Junior 1500 345.000 
Tour Junior 2000 350.000 

Fraiseuse HF l.5+Tete UF 1.5 221.221 21.2 .400 + 28.178 

Fraiseuse HF l.5+Tete VF 1.5 204.814 275.100 + 70.286 

Fraiseuse UF l.5+Tete UF 1.5 236.173 324.000 + 87.827 

Fraiseuse HF l.6+Tete 227.074 268.100 + 41.026 

Fraiseuse HF l.5+Tete VF 1.5 237.000 
Fraiseuse VF 2.5+Tete 263.268 400.400 + 137.132 

Fraiseuse HF 2.5+Tete VF 2.5 317.507 423.800 + 106.293 

Fraiseuse UF 2.5+Tete 319.502 406.500 + 86.998 

Perceuse PE 13 23.536 27.600 + 4.064 

i>erceuse PE 16 30.624 46.600 + 15.976 

Perceuse PE 23 32.631 49.400 + 16.768 

Perceuse PC 23 43.217 55.800 + 12.583 

Perceuse PC 30 44.206 61.000 + 16.794 

Touret a meuler TD 200 10.214 10.214 0 

Touret a meuler TD 300 10.331 10.331 0 

Scie Mecanique SKA 3 56.180 70.600 + 14.420 

Etau Limeur EL 450 120.386 166.000 + 45.614 

Affuteuse AU 2 162.224 143.300 18.924 

VF 1.6 +Tete VF 1.5 230.600 

Source: PMD 

52 
~ 

48 

0 

13 
34 
37 
18 

52 
33 
'11 

17 
52 
51 
29 
38 

0 
0 

26 

38 

(12) 
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Monopole de la distribution et de la maint~~: L' entreprise 
nationale de distribution des equipements industriels D.E.l. a ~epris en 1983 
l 'exercise du monopole a 1 'importation des equipements industriels non 
fabriques en Algerie. D.E.I. assure aussi la distribution et la maintenance 
de ces produits. La demande annuelle est consideree co1111< relativement 
stable. Les besoins en maintenance sont plus iaportants pour les H.O. a 
enlevement de metal que pour les machines a bois. 

D.E.I. procede a des achats par voie d'appels d'offres qui regroupent 
les besoins de nombreuses entreprises. Elle assure un service apres-vente sur 
la majorite des equipements achetes et intervient avec la participation du 
fournisseur pour des produits sophistiques. Elle assure aussi et dans la 
mesure du possible, la mise en service des machines a ses clients, avec ses 
techniciens for.es par le vendeur si necessaire. 

Cependant, la socUte P .H.O. distribue aussi directement quelques 
co11111andes a ses clients. 

3. La demancie et le stock de gachines-outils en Iunisie 

La Tunisie ne fabriquant pas des machines-outils pour le metal (*). 
l'analyse de la ~ituation tunisienne portera seulement sur la demande et le 
stock de machines-outils. 

3.1 Evolution de la demande 

Du fait de !'absence de production nationale, la demanae en machine­
outil est satisfaite par les importations. 

L'importation porte davantage sur des machines travaillant par 
enlevement de metal que sur des machines travaillant par deformation (voir 
tableau ci-apres). La part de la premiere categorie varie de 59 % a 83 %, 
soit une moyenne de 69 % sur la periode de 1980 a 1989, tandis que celle de 
la deuxieme categorie varie de 17 % a 41 % soit une moyenne de 31 % sur la 
meme periode. 

11 y a lieu de signaler qu'un projet de fabrication de petits centres 
d'usinage a Commande Numerique destines a l'exportation est en cours d'etude 
en Tunisie avec des partenaires italiens dans le cadre du projet mixte 
Tuniso-Algerien "SAKHO" deja operationel. 

Ce projet presente les caracteristiques d'etre a forte utilisation de 
capital et peu createur d, emplois' (et il epuisera la ligne de credit 
italienne pour le financement des projets en co-promotion avec des partenaires 
italiens). 

(*) La Tunisie est engagee en cooperation avec le Haroc dans une "joint 
venture" pour la fabrication de machines a bois (voir Annex 1). 
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Tableau 10 

Evolution des importations de .. chines-outils (1980-1989) 
(Valeurs en aillions de dinars tunisiens) 

Importation dont machines dont machines 
totale enlevement metal deformation metal 

TCAM* % % 

1980 5.8 3.7 64 2.1 36 
1981 6.5 12 4.4 68 2.1 32 
1982 8.6 32 5.6 65 3.0 35 
1983 8.7 1 5.6 64 3.1 36 
1984 10.6 22 6.6 62 4.0 38 
1985 9.4 -11 5.5 59 3.9 41 
1986 12.3 31 8.5 69 3.8 31 
1987 5.7 -54 4.1 7L 1.6 28 
1988 14.l 147 11.6 82 2.5 18 
1989 23.7 68 19.7 83 4 17 

* TCAM: Taux de croissance annuel moyen 

Les importations ont connu une progression reguliere de 1980 jusqu'a 
1986. Une chute qui n'a pas dure est enregistree en 1987 et l'en observe une 
forte reprise depuis 1988. 

Le taux de croissance annuel moyen de 1980 a 1989 est d'environ 23. 

Tableau 11 

Les principaux pays fournisseurs soot les suivants 
(pourc-entage en valeur) 

1980 1984 1986 

France 38 23 33 
Italie 33 22 30 
RFA 10 10 9 
Espagne 4 10 6 
Europe Est 4 23 4 

(URSS, Jougoslavie, 
Bulgarie, Pologne, 
RDA) 

1989 

17 
56 
4 

10 
5 

11 en ressort que la France et l'ltalie occupent la premiere place 
avec plus de 65 % des importations; viennent ensuite la Republique Federale 
d'Allemagne et l'Espagne. 

Parmi les machines travaillant par enlevement de metal, les 
principales importations en valeurs portent sur: 
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Tableaµ 12 

Les principaux produi.ts 
(pourcentage en valeur) 

1980 1982 1984 19&6 1988 19S~ 

Tours 19 25 20 15 24 16 
Fraiseuse 5 8 10 9 8 15 
Affuteuse 

+ 15 14 15 12 13 21 
Rectifieuse 
Perceuse 6 4 5 1 8 6 
Machine a scier 9 5 6 6 1 3 

Les tours occupent la premiere place, viennent ensuite les affuteuses 
et les rectifieuses et enfin les fraiseuses, les perceuses et les machine~ a 
scie. 

Tableau 13 

Iaportation de macbines-outils a c~ mmerique: 
part des -cbines-outils a CO-P1vle mmerique clans les iaportations total.es 

(valeur en aillions de dinars t:unisiens) 

Importations Part MOCN 
Total es Valeur % 

1980 5.8 0.19 3 
1981 6.5 0.21 3 
1982 8.6 0.29 3 
1983 8.7 0.17 2 
1984 10.6 0.12 1 
1985 9.4 0.15 2 
1986 12.3 1.22 10 
1987 5.7 0.53 9 
1988 14.l 1.9 13 
1989 23.7 0.81 3 

Les importations de MOCN ont represente en moyenne 2,5 % des 
importations de machines-outils entre 1980 et 1985, et 7 % entre 1988 et 1989. 

11 s'agit principalement de l'importation de cencres d'usinage, de 
tours, de fraiseuses. Les pays d'origine des importations sont le Japon, 
l'Italie, et la R.F.A. 
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3.2 Pare de la machine-outil en Tur1jsie 

3.2.l fi_rc des machines-outils conventjoonelles 

Le pare des a:achines-outils a ete estime en recensant le nombre et les 
types de i!lachine~ A partir des fiches Entreprises figurant: dans l'annuaire 
technique dP !. -i. sous-traitance de 1988 elabor€ par le CETIME (Centre technique 
des etudes mecaniques et electriques), de l'annuaire des industries 
electriques et electroniques ( l 986- l 9b 7) et de 1 'annuaire du secteur de 
l'industrie des composants automobiles en Tunisie (1985-1986) elabores tous 
deux p.:tr l'API (Agence de Promotion de l'Industrie). 

Dans le cas des machines-outils travaillar.t par enlevement de metal et 
outre les machines des entreprises de taille industrielle, il a ete tenu 
compte des machines installees dans les ateliers de reparation de taille 
artisanale. Globalement un atelier de ce type dispose en general d'un tour, 
d'une fraiseuse et d'une perceuse (toutes conventionnelles). On estime que 
la part des machines detenues par cette categorie d'utilisateurs represente 
10 % du pare de machines-outils operant par enlevement de metal. 

Sur cette base, le pare des machines-outils conventionnelles est 
estime a environ 2270 unites toutes categories confondues reparties comme suit 
(voir tableau ci-apres). 

- 1.500 machines-outils travaillant par enlevement de metal dont 1.360 
machines utilisees dans les entreprises a carac:ere industriel 

- 736 machines-outils travaillant par deformation de metal 

Les machines-outils travaillant par enlevement de metal representent 
environ les deux tiers (67 %) du pare tctal, et sont utilisees principalement 
dans le secteur des IHMEE. 

Les machines les plus utilisees sont les tours (38 %) les fraiseuses 
(17 %) les perceuses (22 %) et les rectifieuses (8 %). 
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Tableau 14 

Pare des .. chines-outils conventionnelles travaillant par enlevement 
de .etal en Tuni.sie 

MACHINES 

Tours 
Fraiseuses 
Perceuses 

Rectifieuses 

Affuteuses + Tourets 
Machines a sci.er 
Aleseuses 
Etaux limeurs 
Raboteuses 
Hortaiseuses 
Tailleuses d'engrenages 

Machine usinage transf ert 
Machines electroerosion 

TOTAL 

(Recapitulatif) 

% 

37,2 
16,6 
22,3 

8,3 

2,8 
4,5 
3,2 
2,2 
0,7 
0,7 
0,4 

0,7 
~ 

100 

NOMBRE (~ITE) 

508 dont 84 % de tours paralleles 
226 dont 64 % fraiseuses univers. 
304 dont 27 % radiales 

19 % colonnes 
10 % de taraudeuses 

113 dont 52 % cylindriques 
42 % planas 

6 % centerless 
38 dont 27 % affuteuses 
61 dont 51 % scies mecaniques 
43 
30 

9 
8 
6 dont 5 cylindriques droits et 

helicoidaux 
1 cyli.ndrique droit 

8 
-----2. dont 3 a fils et 2 a enforcer 

1.359 

Sources: Annuaire technique sous-traitance 1988 - CETIHE 
Annuaire des industries electrique et electronique 1986-1987 - API. 
Annuaire du secteur de l'industrie des composants automobiles en 
Tunisie 1985-1986 - API. 
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Tableau 15 

Pare detaille des macbines-outils conventionnelles travaillant 
pa.r enl.evement de metal en Tunisie 

HACH INES 

Fraisa&e 

Rectification 

Brocha&e et 
rabota&e 

mES 

Tours parallel es 
Tours verticaux 
Tours revolver 
Tour.; a charioter 
Tours a decolleter 
Tours en l'air 
Tours frontaux 
Tours a reprises 
Tours semi-automatiques 
Tours automatiques 
Tours de coup-:: 
Tours multibroches 
Autres 

Fraiseuses universelles 
1-'raiseuses verticales 
Fraiseuses a console 
Fraiseuses horizontal es 
Fraiseuses automatiques 
Fraiseuse a copier 
Fraiseuse raboteuse 
Fraiseuses aleseuses 
Fraiseuses rainureuses 
Autres 

Aleseuses 

Rectifieuses planes (course allant 
de 300 a 1. 600) 

Rectifieuses cylindriques, 
interieure 
exterieures 
interieures+exterieures 
autres 

Rectif ieuses centerless 

Perceuses radiales 
Perceuses sur colonnes 
Perceuses taraudeuses 
Perceuses 0 50 

dont: 
1 

10 
15 
31 

Autres (y compris taraudeuses) 

Etaux limeurs 
Raboteuses 
Mortaiseuses 

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

UNIIES 

425 
8 

12 
6 

22 
6 
1 
3 
4 

13 
2 
2 
~ 
508 

145 
16 
10 

5 
7 
1 
1 
6 
2 

_n 
226 

~ 

49 
57 

_L 
113 

83 
57 
2J 
20 

ill 
30!t 

30 
9 

_a 
_ _!tl 

.. / .. 
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Tableau 15 Csujte) 

Pare detaille des 11acbines-outils conventionnelles travaillant 
par enleveaent de metal en Tunisie 

MACHINES TIP ES UNITES 

Taillae;e 
d'ene;renages 

Machines 
electro­
erosjon 

Usinae;e 
Transf ert 

Machines 
a scier 

Tailleuse cylindrique (droit piece 
maxi 0 500) 

Tailleuses cylindriques (droit et 
helicoidaux) 

A fils 
A enfoncer 

Rotatifs 
Automatiques 
A six tet.es 
Aleseuse speciale 

Scies mecaniques 
Scies alternatives 
Scies circulaires 
Scies a disque 

Affuteuses 
Tourets a meule 

Total machines-outils travaillant par enlevement de metal 

1 

5 
.2 

3 
2 
5 

4 
2 
l 
l 
8 

31 
11 
12 
I 

61 

27 
ll 
38 

1.359 
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Tableau 16 

Pare des .achines-outiles conventionnelles travaillant 
par deformation de metal en Tunisie 

MACHINES 

Presses de decoupage 
et d'emboutis3age 

Presses plieuses 

Cisailles 
Cintreuses 
Poin~onneuses 

Pressess d'estampage (forge) 
Grignoteuses 

TOTAL 

(Recapitulatif) 

% 

28 

19 

27 
10 

7 
6 

_z 

100 

NOMBRE (UNITE) 

209 dont 51 % de pressess 
mecanique 

140 dont 44 % de plieuses 
mecaniques 

200 dont 75 cisailles 
75 
48 
46 
~ 

736 

Sources: Annuaire technique sous-traitance 1988 - CETIME 
Annuaire des industries electrique et electronique 1986-1987 - API. 
Annuaire du secteur de l'industrie des composants automobiles en 
Tunisie 1985-1986 - API. 
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Tableau 17 

Pare cletaille des .. cbines-outils conventionnelles 
travaillant par defor11&tion de metal en Tunisie 

HACH INES 

Decoura1e 
emboutissaae 

Cisaillaa.e 

Poinconna&e 

Pliaa.e 

TYPES 

Presses mecaniques 
Presses hydrauliques 
Autres presses 

Cintreuses a profils 
Cintreuses rouleuses 
Cintreuses tube et autres 

Cisailles guillotines 
Cisailles universelles 
Autres cisailles 

Grignoteuses 

Poin~onneuses 

Poin~onneuses - cisailles 
Poin~onneuses - grignoteuses 
Autres poin~onneuses 

Presses a chaud 
Presses a froid 
Marteaux pilons 

Presses plieuses mecaniques 
Presses plieuses hydrauliques 
Autres presses 

UNITES 

107 
92 
ll 

209 

11 
25 
ll 
75 

150 
25 
ll 

200 

18 

25 
9 
3 
ll 
48 

15 
21 
lQ 
46 

61 
41 
J.B. 

Total machines-outils trayaillant par deformation de metal 736 
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Concernant les machines-outils travaillant par deformation. les 
machines les plus utilisees sont les presses de decoupage et d'eaboutissage 
(20 1) les cisailles (27 %) les presses plieuses (19 %) et les cintreuses (10 
%). 

L'etat du pare machine se caracterise dans une grande proportion par 
la vetuste et 1 'obsolescence de ses equi~aents. Environ la aoitie des 
equipeaents devrait etre renouvelee. 

3.2.2 Le pare des !laChineS-OUtils A CO'"'f'nde num§rigue 

Le pare des machines-outils a coamande nwaerique en Tunisie est estiae 
a environ 60 machines toutes categories confondues reparties dans 20 
entreprises. Les machines-outils travaillant par enleveaent de metal 
representant environ 821 du pare en terme de quantite en unites. La plus 
grande part est detenue par la Societe SAKKO pour la fabrication de aoteurs 
Diesel basse gamae, projet aixte tuniso-algerien (14 centres d'usinages). 
(Voir tableau ci-apres). Le principal pays fournisseur est l'ltalie. 

Le pare machines-outils a coamande numerique ne represente qu'envi.ron 
2,6 1 du pare total des machines-outils qui est estiae a 2.290 unites. 
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Tableau 18 

Pare des -chines-outils • CCl ·nde numerique en Tunisie 
llachines-outils enl.trrmnt cle MW 

Centres 
Societes d'usina&e Fraiseµses 

a) Industries 
Tours Rectifieµses 

SAKMO 
ATLAS KOTEURS 
ATLAS POKPES 
C.M.T. 
F.T.E. 
HYDROMECA 
HYDROMECANIQUE 
K.M.B. 
A.M. I. 
PRECIMECA 
TEGHNKO 
CETIKE 
L.T.0. 
R£BAI ET INDUSTRIE 

14 
1 

1 
1 
l 

l 

1 2 
1 
1 

3 4 
1 l 

1 
l 
l 

l 
l 

3 
2 

b) Ecoles d'ingenieurs et centres de formation 

ENIK l l 
ENIT l 
C.N.M.G. 2 

Total 20 13 15 

TOTAL GENERAL: !t..2. 

Pare des -chines-outils a c~ llUll6rique en Tunisie 
llacbines-outils d6forwtion de .Cf:Al 

Poin~on- Presses 

1 

l 

C.M.T. 
S.G.I. 
C.T.M. 
M.H.B. 

Cisailleuse 
Poinconneuses neuses Gri&noteuse Rl,ieuses Cintreuse 

1 

BESBES INDUSTRIE 
A.C.E.M 

TOTAL 

2 

2 

2 

2 

TOTAL GENERAL: lQ 

1 

1 

1 
1 

1 

4 

Sources: Enqu~tes; annuaire technique de la sous-traitance 1988 - CETIME 

1 

1 
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Dans le cas de l'entreprise SAKKO. le pare machines-outils a commande 
nuaerique depasserz. la tr-entaine. Afin de maitriser et d' entretenir dans les 
aeilleures conditions cet outil de production, SAKMO, tout en recherchant la 
standardisation du pare de co..andes numeriques. a envisage de creer un centre 
de formation specialise dans la formation a la maintenance, la progra..ation 
et la conception d'automatismes de machines-outils a co..ande nuaerique et 
d'autres equipements tels que les automates programmables et les variateurs 
de vitesse. Ce centre cree en collaboration avec la societe fran~aise NUK. 
disposera d'un equipement didactique et de simulation de KOCN tres llodernes 
(6 postes de formation). 

L'introduction de la aachines-outils a co..ande numerique comae moyen 
de production tend a se generaliser dans les projets de fabrication de biens 
d'equipement ou des pieces aecaniques not.imment dans les nouveaux projets. 
En temoigne l'exemple de SAKMO deja cite plus haut. ma.is aussi celui de 
l'entreprise MKB. Kaghreb Machines a bois. pour la fabrication des machines 
a bois. Initialement le projet prevoyait uniquement des machines-outils 
conventionnelles comae moyen de fabrication; une restructu~:ation du projet a 
conduit au remplacement des 15 machines conventionnelles par 4 machines a CNC 
moyennant un investisseaent addi tionnel de 30 % ; l 'amortisseaent de ce surcout 
est largement compense par la diminuti~n du cout de la main-d'oeuvre. Alors 
qu'il etait prevu l'emploi de 20 personnes pour l'option conventionnelle. 
l'introduction des KO a reduit cet effectif a 6 personnes. 

3.2.3 Distribution des 111chines-outils 

L'importation d~s machines-outils en Tunisie est assuree par 5 
societes commerciales a savoir: KINE-USINE et COKPTOIRS REUNlS, REVOLON, 
TUNIKATEC, SOTO, RONDON, d'une part, et, d'autre part par les industriels 
eux-aemes dans le cadre de la creation de nouveaux projets de fabrication. 
Le code des investissements en Tunisie autorise les promoteurs a importer 
directement leurs equipements de production. 

Seule l'entreprise Kine-Usine est para-etatique, les autres sont des 
societes detenues par des promoteurs pri ves. Deux societes seulement assurent 
le service apres-vente a leur clientele, a savoir Kine-usine et Soto. En 
general, les acheteurs reparent eux-aemes leurs machines en cos de panne. 

Les taxes a payer pour les importations des machines-outils sont: 

droits de douane (DD) 10 % 
taxe a la valeur ajoutee (TVA) 17 % 

4. I.a deiparuie preyisionnelle de ipachines-outils en A11erie et en Iunisie 

Plusieurs etudes ont permis d'apprecier !'evolution de la demande de 
machines-outils en Algerie et en Tunisie, de meme que dans !'ensemble des pays 
arabes. 

4.1 Eyolytion dy marche 

D'apres les resultats d'une etude realisee pour l'AIDO, le marche 
arabe de la machine-outil devrait augmenter de 5,4 % par an au cours 
des annees 1990 pour atteindre 882 millions de US$ en l'an 2000 (en 
dollar constant de 1980). 
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Trois methodes statistiques ont ete utilisees pour appreeier 
l'evolution de la demande: 

Kethode 1: 

Analyse des tendances lineaires de la consomaation 
anterieure sur la base de !'equation suivante 

(dans le cas de la Tunisie): 

DT - 3,324 + 0,4358 t 

ou DT - demande pour la periode •t• 
t - variable de temps (annee de reference 1974) 
coefficient de correlation r - 0,9095 

Ketbode 2: 

La demande a ete estimee sur la base de !'equation suivante: 

DT - 3,4303 t 0,3086 

ou DT - demande pour la periode •t• 
t - variable de temps (annee de base 1974) 
coefficient de correlation r - 0,9264 

Kethode 3: 

La demande a ete appreciee en tenant compte 
de la relation entre FBCF et la consommation 

en machine-outil. 

L'equation suivante rend compte de la regression 
lineaire constatee entre ces deux variables: 

DT - o, 14598 + 6, 1139 x io-' GTt 

ou DT - demande pour la periode •t" 
t - periode de temps (annee de reference - 1974) 
coefficient de correlation r - 0,9279 

Dans le cas de la Tunisie, les trois methodes prevoient les taux de 
croissance suivants pour la periode 1990-2000: 

Hethode 1: 4,8 

Hethode 2: 2,3 

Hethode 3: 5,5 (la croissance de la FBCF ayant ete estimee a 5,5 %) 

Les resultats de la methode 2 ont ete retenus par l'etude. 
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Tableau 19 

De=·nde prevue en -tieres de -chines-outils pour le travail des llitaux 
Region arabe (en valeur. aux prix constants de 1980) 

A) Pays ayant fait l'objet d'une enquete sur le terrain 

Croissance 
Valeur annuelle Part du 

hm mill i2n~ g~ s ll:il 112nnne &x:~hs ~n % 

6ntti::i~YI:~ Pi::evue 1980- 1980 
Pays 1980 1990 2000 1990 2000 1980 1990 2000 

A) 
Algerie 123.48 202.17 316.92 4.6 4.6 41.8 29.5 35.9 
Egypte 21.73 44.94 82.27 7.5 6.9 7.1 8.8 9.3 
Irak 32.54 41.53 74.38 2.5 4.2 10.6 8.1 8.4 
Jordanie 4.07 8.30 14.87 7.4 6.7 1.3 1,6 1, 7 
Li bye 5.13 7. 73 17.30 4.2 6,3 1.7 1,5 2,0 
Ma roe 12,67 22.85 37,96 6,1 5,6 4.1 4,5 4.3 
Arabie Saoudite 45,51 86, 71 172,12 6,7 6.9 14.8 17 .o 19.5 
Syrie 11,18 20,09 36,34 6,0 6,1 3.7 3.9 4,1 
Tunisie 15,12 26,19 42,43 5,6 5,3 4,9 5,1 4.8 

Sous-total 276,43 460,51 794.59 5,2 5.4 90,0 90,0 90,0 

B) 
Autres pays 

arabes 30.78 51.17 88,29 5,2 5,4 10,0 10,0 10,0 

TOTAL GENER.AL 
(Arrondi) 

307,21 
(307) 

511,68 882,88 
(510) (880) 

5,2 5,4 100.0 100,0 iOO.O 

Spµrce: Etude OADI •Etude sur le developpement des 11&.chines-outils dans le 
aonde arabe• (1987). 
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L•Algerie demeurerR. le principal 11arche de la machine-Clutil 
au sein des pays arabes. La part du marche algerien qui etait de 40,S 
1 du aarche des pays arabes en 1980, devrait legerement diainuer pour 
atteindre 35,9 1 en l•an 2000. Quant a la part de la Tunisie, elle 
devrait rester constante (soit 5 % environ). 

4.2 La degao<le previsionnelle de ga~bine-OUtil a COP'fnde 
nuaerique 

La part des KOCN a ete estiaee a 1 1 de la valeur des KO en 
1?80 et a 4 1en1990 pour l•enseable des pays arabes (5 1 dans le ca~ 
de la Tunisie). Cette proportion devrait augmenter progressivement 
pour atteindre 7,5 1 en l•an 2000. 

L•evolution de la desmde de KOCN evoluera a un tawc aoyen 
de 10 % pendant la periode 1990-2000. Dans le cas de l'Algerie il a 
ete estiae que les iaportations de KOCN annuelles porteraient sur 300 
unitP.~ ~n t•an 2000. 

I II CONCLUSIONS 

1. L•experience des pays en developpement clans la fabrication des 
pcbines-outils 

Le besoin pour les pays en developpement d'etablir une industrie de 
montage de aacbines-outils comae partie integrante de leur industrie des biens 
d'equipement represente une exigence pour le developpement industriel et 
economique et le •compter sur soi• dans le doaaine technique. 

Le developpement des industries de montage des aachines-outils dans 
les pays en developpement suit noraalement le processus naturel suivant: 

Premiere etape: Initialement, les machines-outils standards sont 
importees des pays developpes et leur utilisation economique cro1t 
avec 1 'experience requise dans le chargement, 1 'utilisation et la 
maintenance des machines, leurs outils et leurs accessoires. 

Deuxi@me etape: Cette etape est liee au copiage intelligent de 
l'equipement standard et plus simple. Les aptitudes disponibles au 
niveau local pour ce qui est de la conception et de la fabrication des 
pieces sont utilisees (pour certains type~ de produits). 

Iroisitme Ctape: La capacite de copier et de fabriquer des machines 
et Cquipements simples deja existants, suscite le besoin de fabriquer 
des machines plus complexes et de meilleure qualite. 
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Dans ces conditions, et afin d'eviter le recours a des experiences 
couteuses sur les machines existantes, la collaboration etrangere est 
adaise et donne des resultats meilleurs en un temps plus court. 

Quatrie11e eta~: L'etape finale de conception et de fabrication de 
machines coaplexes et productives est atteinte apres assimilation de 
la technologie. Ace stade, les aptitudes liees a l'adaptation et la 
modification des conceptions d'ingenierie, les capacites 
4'organisation et de gestion se seront developpees suffisament. 

Les experiences des pays en developpement sont noabreuses et riches. 
Chaque pays suivant ses specificites a adopte une ligne de conduite pour 
arriver au stade actuel dans le domaine de la machine-outil (Chine, Coree du 
Sud, Incle, Taiwan etc.). 

Une industrie de machines-outils viable et perforaante necessite dans 
les pays en developpeaent un soutien adequat de la part de leur gouvernement 
respectif (protection douaniere, soutien des prix, etc.). Les conditions 
prealables essentielles pour le developpement de l'industrie des machines­
outils sont: 

la dimension du marche 
l'infrastructure de base 
les competences techniques, conceptuelles, d'engineering et de 
gestion 
une protection du marche par la mise en place de barrieres 
douaniere sur une periode plus ou moins longue 

D'autre part, certaines conditions devront etre remplies dans le 
domaine des infrastructures: 

mise en place de fonderies bien equipees, repondant aux exigences 
des HO 

- une industrie siderurgique pour permettre la fabrication d' alliages 
de qualite 
des unites de fabrication d'outils de coupe (carbure, etc.) 
des etablisseaents offrant une formation avancee ~ans le domaine 
de la conception, !'engineering de production, !'engineering 
industriel, la gestion d'usine etc. 
centre de recherche et developpement 
autres unites de soutient A la machine-outil (roulement, moteur a 

induction, a courant alternatif ou continu etc.) 

2. Inte&ration ou decentralisation de la prosluction: le cas de l'Al&Crie 

2.1 Cboix du niyeau de decentralisation 

L'industrie de la lllllchine-outil algerienne a ete con~ue selon un 
llodele d' integration. Dans le cadre de la restructuration en cours de 
l'industrie et pour satisfaire la demande locale future, plusieurs variantes 
et scenarios ont ete etudies: 
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1) Variante No. 1 

Cette alternative preconise la production de l'ensemble des machines 
dans la meme unite de fabrication. Le noyau de base est l 'unite 
actuelle UTF qui subirait une extension en superficie. 

Les avantages de cette variante sont: 

- une bonne exploitation des ma.chines 
- colllllUilication et cooperation eff icaces des differents at~liers 
- productivite du travail plus elevee 

exploitation meilleure des experiences acquises 

L'inconvenient majeur de cette alternative est une concentration trop 
forte du personnel, c'est la raison pour laquelle elle a ete ecartee. 

2) Variante No. 2 

Elle preconise la creation de cinq unites de fabrication de taille 
moyenne. La tail le de chaque unite ne devai t pas depasser 600 
salaries (exception faite de l'unite actuelle UTF.) 

Dans cette variante, deux pro jets en cours sont pris en consideration. 
11 s 'agi t de: 

projet de fabrication de presses mecaniques •HEDA• 
- projet mixte Tuniso-Algerien pour la fabrication de machines 

travaillant la tole •sOMATo• 

L'avantage de cette alternative serait la possibilite de 
diversification des unites sur le plan national. 

3) Variante No. 3 

Elle est basee sur la creation de neuf unites de production de petit 
taille. L'unite actuelle UTF se specialiserait dans la fabrication de 
presses mecaniques et de ma.chines travaillant la tole. 

Co...e pour la variante 2, la variante 3 tient compte des projets en 
cours pour les presses mecaniques et pour les ma.chines travaillant la 
tole. Le nombre d 'employes de chaque unite varie de 50 a 580 
persoranes environ. Certaines unites pourraient etre cedees au secteur 
pri ve sous la supervision de la societe PHO qui intervient pour 
verifier la qualite. 

C'est cette troisieme variance qui est retenue pour le moment. 

Elle tient compte aussi de la famille regroupant des machines simples 
de moindre importance notamaent au niveau des outil~ P.t equipements 
pour travaux manuels. 

La repartition des machines-outils A fabriquer ainsi que la production 
envisagee dans chaque unite sont resumees ci-apres. 
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2.1 Pro&ra!Wllf: de fabrication 

Le programme se propose de produire une gaaae de machines qui, de 
par leur degre de complexite de leur composante mecanique, vont creer 
les conditions necessaires pour le developpement et !'augmentation de 
la part de la machine a commande nwaerique. 

Les conditions specifiques a l'Algerie sont les suivantes: 

- la production de la machine-outil n'en est qu'a ses debuts 

le pays dispose d'une reserve de main-d'oeuvre a former et a 
utiliser d'une maniere adequate 

- le secteur prive co!lllence a se developper et il y a lieu de lui 
procurer un noyau de base de la machine-outil: certaines unites 
peuvent etre cedees a des promoteurs prives 

- l'Algerie est en mesure d'exporter sa production 

la direction et le personnel de P.M.0. dispose d'une experience 
assez solide et suffisante pour se lancer dans la fabrication de 
la machine -outil a COllllAnde numerique COlll!le en temoigne le degre 
d'autonomie totale dans la gestion de P.M.0. (technique et 
financiere) et les travaux de developpement de nouvelles 
machines-outils. 
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Tableau 20 

Variante Ro. 3: Unites de production envisagees 

Production 
Unites Types de machin•_s a produire prevue 

(Unites/an) 

1 .Tours parallel es 350 
.Tours parallel es precis 250 
.Tours revolver 200 
.Tours a commande numerique 80 

880 

2 .Perceuses radial es 280 
.Fraiseuses a console horizontale 80 
.Fraiseuses a console universelle 120 
.Fraiseuses a commande numerique 40 

520 

3 .Rectifieuses cylindriques 80 
.Machines a surfacer plane horizontale 100 
.Affecteuse d'outillage -1..Q 

250 

4 .Machines a sci er alternatives 90 
.Machines a sci er circulaires 140 
.Machines a scier a ruban Q max: 250 mm 200 
.Perceuses a colonne etabli 1.100 
.Perceuses simples Q 13 iillD __2QQ 

1.730 

5 .Rouleuses mecaniques des toles 57 
.Presses plieuses 57 
.Cisailles combinees pour profiles 143 
.Cisailles a guillotine hydraulique 86 
.Machines a plier les toles mecaniques ~ 

429 

6 .Presses excentriques inclinables 400 

7 .Tourets a meuler (un a deux disques) 1.150 
.Machines a polir a bande 100 
.Tron~onnaeuses a disque abrasif l....!t..Q.Q 

2.550 

8 .Machine a plier les toles manuelles 500 
.Rouleuses de toles manuelles 450 
.Cisailles combinees pour profiles manuelles 1.100 
.Machine a border l....Q.2Q 

3.100 

9 .Presses a poignee manuelle 320 
.Presses de montage hydraulique 70 
.Cintreuses a tube hydraulique manuelles !&Q 

790 
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2.3 Plannin& de realisation 

A court terme: l'UTF actuelle tendra a se specialiser dans la 
fabrication des tours et fraiseuses. La fabrication des autres 
machines- outils plus simples et petites sera transferee dans de 
nouvelles unites a creer pour la production des tourets a meuler, des 
scies alternatives et des perceuses. 

L'etape suivante consisterait a creer une nouvelle unite pour la 
fabrication des fraiseuses et de ne garder a UTF actuelle que la 
fabrication des tours. Au cours de la troisieme etape, d' autres 
unites seront construites qui concerneront les machines des deux 
familles; Certaines unites pourraient etre cedee~ aux prives. 

2.4 Difficu1tes tecbnolo&igues 

La realisation de ces unites suppose que soient regles les 
problemes d'achat de technologies et de partenariat detenteurs des 
licences de fabrication, car ces technologies sont adaptees au depart 
au pare machine du bailleur. 

Une certaine standardisation (adaptation) de la technologie est 
done necessaire notamment dans les domaines suivants: 

- l'emploi des materiaux de fabrication (materiaux locaux et 
importes) 

- le traitement thermique 

- les modifications adaptees pour la fabrication des composants. 

Cette standardisation devrait se faire notamment au niveau de la 
technologie, de la fixation (utilisation des elements et dispositifs 
de fixations standards) et au niveau de !'utilisation des outils et 
des outillages standards (surtout speciaux). 

Ces normes standards de technologie 
l'exploitation economique des machines 
fabrication des petites series. 

s'imposent 
NC et CNC 

surtout pour 
lors de la 

- de la sous-traitance en Algerie de certains composants de 
fabrication locale (moteurs electriques, tableaux de 
distribution, interrupteurs de fin de courses ... ) qui doivent 
etre adaptes a la technologie retenue pour la fabrication des 
machines en tenant compte du fait que le nombr~ de 
sous-traitants est tres li~ite. 

- le renforcement de la cooperation future avec d'autres 
entreprises algeriennes. 

, Par ailleurs, et pour reussir 1 e lancement de la production, il est 
indispensable de fabriquer prealablement les outillages et les outils 
sp~ciaux; d'elaborer par la suite des programmes de machines NC et CNC et des 
procedes de fabrication. 
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La mise en cadence rapide de chaque unite est tributaire de la resolution 
des problemes cites ci-dessus. Le demarrage de la production se fera par la 
fabrication de composants de base avec 1 'importation de la grande majori te des 
pieces, importation qui est appelee a diminuer avec 1 'avancement de la 
production pour ne garder finalement que le strict minimum ( systemes NC, 
commande de reglage, quelques appareillages electriques, roulements etc). 

Enfin, la sous-traitance interne entre les unites a creer doit etre 
optimale notamment pour les operations speciales telles que le taillage 
d'engrenages, les barres filetees, le traitement thermique, certaines 
operations d'usinages, etc. 

11 y a lieu de noter qu'une usine de fabrication d'outils coupants est en 
cours de realisation en Algerie, ainsi qu'une autre pour la fabrication 
d'outillages de dec~upe, d'emboutissage, et des moules d'injection avec la 
Chine, et cela constitue deja une etape franchie. 

Tableau 21 

Caracteristiques techniques des 118.Chines-outiJ.s a fabriquer en Al.gerie 

DESIGNATION UNITE MINIMUM MO YEN MAXIMUM TYPE COM. 

Tour parallele B 400 500 630 
OD 220 270 340 M 
L 1000 1500 2500 

-----------------------------------------------------------------
Tour ~arallele 
precis 

Tour revolver 

Tour semi­
automatique 

Perceu~e: 

radiale 

Fraiseuse 
a console 

B 
OD 

L 

Od 
f)D 

L 

B 
OD 

L 

Ob 
v 

s 
1 
p 

320 
180 
750 

40 
140 
300 

320 
160 
800 

~2 

1000 

300 
1000 

u 

400 
320 

1000 

50 
255 
250 

400 
200 

1000 

so 
1250 

400 
1400 

H.V.U. 

630 
350 

2000 

63 
270 
325 

490 
320 

1400 

63 
1600 

500 
1400 

H.V.U. 

M 
N 
D 

M 
N 

N 

M 

M 
N 

••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• I 
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Tableau 21 (suite) 

Caracteristiques techniques des 11achines-outils a fabriquer en Algerie 

DESIGNATION UNITE MINIMUM MO YEN .·lAXIMUM TYPE COM. 

Fraiseuse s 250 320 400 
a. console 1 1000 1250 1600 M 

p u H.V.U. H.V.U. 

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

Machine a scier 
alternative 

Om 
sxl 
h 

250 
250x270 

138 

M 

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

Machine a sci~r 
circulaire 

Om 
K 

140 
400 M 

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

Rectif ieuse 
cylindrique 
exterieure 

D 
L 
K 

250 
630 

600x80 

320 
1000 

600x80 

400 
1500 

600x80 

M 
(D) 

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

Rectif ieuse 
plane 
horizontale 

s 160 
1 320 
K 175xl6 

320 
1000 

300x25 

400 
1500 

300x40 

H 
H(D) 

----1-------------------------------------------------------------

Rectifieuse 
d'outillage 
universelle 

xsl 
L/H 

K 

10x850 
500/115 

175 
H 

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

Cintreuse 
(machine a rouler 
la tole) 

t 

z 
4 

2000 
8 

2000 
10 

2000 H 

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

Presse 
plieuse 

KN 
v 
h 

500 
2500 

65 

1250 
3150 

80 

2000 
4000 

100 
H 

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

Presse 
excentrique 

KN 
v 
h 

630 
260 
125 

1000 
320 
120 

1600 
355 
120 

H 

----------------------------------------------------------·------

Presse 
excentrique 
inclinable 

kN 
v 
h 

80 
110 

42 

350 
250 
100 

500 
280 
150 

!1 

------~----------------------------------------------------------
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Tableau 21 (suite} 

Caracteristiques techniques des machines-outils a fabriquer en Algerie 

DESIGNATl'JN 

Cisaille 
combinee a 
profiles 

UNITE 

t 

z 
Om 

MINIMUM 

Cisaille a guil- t 
lotine hydraulique z 

6,3 
1200 

Machine a plier 
la tole manuelle 

Presse a 
peigne 
manuelle 

KN 
h 
v 

KN 
h 
v 

1 
210 
150 

1 
210 
150 

Machine a plier la t 
tole mecanique z 

4 
2000 

Perceuse a 
colonne 
d'etabli 

Tourets a 
meuler 

Machine a 
meuJer a polir 

Presse de 
montage 
hydraulique 

Ob 16 
sxl 250x280 

T 80 

k 200x25 
n 3000 
v 51 

sp 
0 

kN 100x40 
h 400 
v 215 

Perceuse d'etabli Ob 6 

Cintreuse (machine t 
a rouler la t6le z 
manuelle) 

1 
1000 

MO YEN 

10 
150 
25 

10 
2000 

15 
380 
245 

15 
380 
245 

6 
2000 

23 
290x320 

120 

200x25 
2125/3500 

- :>O 
1000 

300xl50 
250 
300 

10 

2 
1000 

MAXIMUM 

16 
3150 

30 
740 
350 

30 
740 
350 

10 
2000 

32 
316x400 

200 

300x40 
1500 

76 

800/20 

TYPE COM. 

M 

M 

R 

R 

M 

M 

M 

M 

185 M 
320/750 

13 

3 
1000 

M 

R 
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Tableau 21 (suite) 

C&racteristiques techniques des macbines-outils a fabriquer en Algerie 

DESIGNATION UNITE 

Cintreuse a tube kN 
(hydraulique, bm 
manuelle) R 

Machine a Seier 
a ruban 

Machine a 
tron~onner a 
la meule 

Fraiseuse a 
console 

Om 
w 

Om 
k 

Cisaille combinee t 
a profiles z 
manuelle om 

Machine a 
souder la 
tole manuelle 

LEGENDES 

0 

r 
t 

KINI KUM MO YEN 

103 
3/8-3 

40/355 

280 
17,5-125 

40/80 
600 

10 
120 

25 

50-70 
280 

1 

MAXI KUM 

B: Diametre de passage au dessus de bane (mm) 
b: Capacite de per~age (acier) (mm) 
D: Diametre de tournage (mm) 
d: Diametre de passage dans la broche (mm) 
H: Hauteur maximum de travail (mm) 
h: Course de travail (mm) 
L: Distance entre pointes (mm) 
1: Longueur de fixation (mm) 
m: Diametre de fixation (mm) 
n: Tour (l/min) 
K: Diametre de la meule/scie (mm) 
o: Ecartements des galets (mm) 

TI"PE COM. 

R 

M 

K 

R 

R 

P: Amenagement (H: horizontal, V: vertical, U: universel) 
R: Diametre de pliage (mm) 
s: Largeur de fixation (mm) 
sp: Largeur de ruban de polissage (mm) 
T: Profondeur de per~age (mm) 
t: Epaisseur de la piece usinee (du materiau)(mm) 
u: Largeur de travail (mm) 
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V: Avance (course) de la broche ( ... ) 
W: Vitesse de coupe 
z: Largeur de la piece usinee (du materiau)( ... ) 
KN: Puissance de travail (KN) 

COHMANDE 

K: Co1111ande manuelle des elements de la comaande hydraulique 
R: Co1111ande maINelle 
N: Co1111ande nwaerique NC/CNC 
(D): Reperage digital de la position de l'outil . 

• 
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3. La diffusion de la comvncle nwaerigue: le cas de la Iunisie 

En depit des interrogations qu'elles suscitent dans les pays en 
developpement, les nouvelles technologies (CFAO et comaande nuaerique) ont 
demontre leur capacite a repondre aux defis de la qualite, des delais et des 
couts. Le niveau de qualite desoraais adais a l'echelle internationale ne 
peut etre obtenu qu'avec des machines precises et qui font appel a 
l'ordinateur et a la co..ande nuaerique. 

C'est ce qui s ete d'ailleurs confirae lors du colloque sur les KOCN 
dans les pays en developpement organise par l 'CNUDI ~m marg.? de la 7eme EMO 
a Milan (octobre 1987): 

- la production et l'informatique industrielle constituent une menace 
reelle a la competitivite des industries mecaniques des pays en 
developpement. Pour faire face a cette menace, ces industries 
doivent s'equiper avec des machines •up-to-date". 

- l'ere de la CNC est bien la ! Il n'est plus possible d'etre 
coapetitif avec des machines manuelles et conventionnelles. 

Les entraves majeures qui freinent leur diffusion dans les petites et 
aoyennes entreprises deaeurent de l'ordre des aoyens financier et de l'ordre 
des moyens d'inf~rmation, et ce constat nous amene a reflechir sur le type et 
la nature des mecanismes d. aide' d. information et d, assistance a 
l 'introduction de ces nouvelles techniques dans les petites et aoyennes 
entreprises de Tunisie en tenant coapte des les priorites sectorielles. 

A cet egard, il est utile d'avcir present~ l'esprit les mecanismes 
d'aide de ce genre qui sont pratiques aussi bien en Allemagne qu'en France 
avec la procedure Keca pour l 'encouragement de l 'investissement en equipeaent 
et avec la procedure Loic pour l'investisseaent en logiciels. 

Ces procedures sont instaurees par les pouvoirs publics fran~ais et 
gerees par l'A.D.E.P.A. 

- Sur le plan de l'enseigneaent et de la formation, il ya lieu 
d'introduire et de generaliser l'enseignement de la commande 
numerique dans les lycees, les centres de formation, les instituts 
universitaires d'un part, et les ecoles d'ingenieurs par la mise en 
place des stations de travail et ateliers de C.A.0., D.A.O., 
F.A.O .... d'autre part 

- Ces actions a entreprendre doivent etre definies dans une strategie 
de developpement qui, tout en tenant compte des contraintes 
endogenes (competence du personnel, potentiel industriel, 
ressources financieres ... ) et exogenes (exigences futures des 
marches, emergences de nouvelles technologies, .... ) doivent 
permattre l'engagement a temps de programmes de modernisation sur 
les plans humain (formation et animation du personnel), technique 
(vieille technologique) industriel (choix des equipements) et 
commercial (ma1trise des marches). 

- Ces actions bien menees sont de nature a diffuser, a terme, une 
culture industrielle permettant de maintenir le contact avec: les 
pays industrialises et de rester constamment ouvert aux echanges et 
a la cooperation internationale dans le domaine industriel. 
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L'introduction de ces nouvelles techniques n'est done ni lm luxe ni 
une aode, ni l'apanage des pays developpes mais une necessite vitale pour 
l'industrie tunisienne. Faut-il rappeler la probleaatique qui se pose a la 
Tunisie ? D'une part, le tarissement des ressources (energetiq~es et de 
aatieres premieres) et d'autre part la presence sur le aarche de l'~•ploi de 
jeunes cadres aux competences multiples. Tout cela dans un contexte 
d'internationalisationde l'econoaie et de progression rapide du savoir et des 
techniques nouvelles. 11 est done indispensable, voire urgent, de preparer 
le cadre et les conditions propices a !'introduction et a la aaitrise de ces 
nouvelles techniques de production et de gestion en vue de peraettre au tissu 
industriel tunisien de reussir les mutations que connaissent !'ensemble des 
pays qu'ils soient pays industrialises ou pays en developpement (en 
particulier du Sud Est Asiatique et la Chine) . 
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llaghreb llachines a Bois •K.K.a.• 

LE CAS DE K.K.B. 

En conforaite avec le role iaparti au secteur aecanique par le 
cinquieae plan, la Banque de Developpeaent Econoaique de Tunisie a proat une 
unite de fabrication de machines a bois avec l 'assistance technique d 'un 
partenaire fran~ais de remomaee aondiale. 

Cette unite, Kaghreb Machines a Bois, dont la production a demarre en 
1985 est la premiere clans son genre clans le Kaghreb. Elle a permis a la 
Tunisie de depasser le stade du simple utilisateur pour devenir fabricant des 
biens d'equipeaent. 

Ce projet etait egaleaent le premier projet mixte Tuniso-Karocain 
promu avec la collaboration de l 'Office de Developpeaent lndustriel du Karoc. 

L'objectif assigne est la fabrication de 1.000 machines par an de 4 
types differents dont 500 machines seraient destinees au marche aarocain. 

Afin d'assurer une competitivite au niveau des couts et de la qualite, 
au meme titre que les concurrents etrangers, des aoyens de production de 
hautes valeurs technologiques (Centre d'usinages a comaandes nuaeriques) ont 
ete mis en place avec une gestion appropriee assistee par ordinateur. 

L'unite de M.M.B. assure la fabrication de biens d'equipement et a pu 
atteindre des taux d'integration superieurs a 50% sur la ga.111ae produite en 
collaboration avec des partenaires etrangers (taux similaires a ceux des 
partenaires eux-meme). Elle a pu developper ses propres produits et ce, en 
investissant dans le developpement de l'entreprise 116me, et - indirectement -
en mobilisant plusieurs sous-traitants nationaux (fonderie particulierement). 

, 

' 
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