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1. AIDE-MEMOIRE D'EXECUTION

Une mission de programmation de 1'ONUDI, envoyée au Niger en
1981, avait recommandé entre autres, la création d'une
fonderie au Niger, ce type d'industrie n'y existant pas

jusqu'a présent.

Le gouvernement nigérien s'étant montré interessé par cette
suggestion, et une étude de préfactibilité indiquant un marché
potentiel au Niger d'envi.con 1.000 tonnes par an de piéces de
fonderie, la société GEMCO (Pays-Bas) fut sélectionnée pour la
réalisation de 1'étude technico-économique d'un tel projet,
dont la création est envisagée -lans le cadre du Troisiéme

Cycle du Programme par Pays du PNUD.

L'idée de base du projet est de permettre & 1'industrie
nigérienne de s'approvisionner plus rapidement et 2 moindre
colit en piéces de rechange dont elle a besoin, et simultané-
ment, de réduire de fagon substantielle les dépenses en

devises qui en découlent.

Ainsi, sa réalisation correspondrait 3 plusieurs orientations
de base de la politique économique nigérienne, 3 savoir, la
recherche de son indépendance économique, 1'amélioration des
conditions sociales et des possibilités de développement de

son secteur industriel.

Toutefois, le projet en tant que tel n'est pas prévu dans le
plan d'investissement du programme de développement actuel,
et, au niveau de la Direction des Industries, il n'est donné

qu'une faible priorité 3 un tel projet, l'accent étant surtout

mis sur la restructuration des industries existantes et la
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privatisation des entreprises d'Etat. Aussi, n'existe-t-il

pas de vrai promoteur 2u stade actuel du projet.

L'objectif de 1'étude est d'examiner les possibilités de 1la
création d'une fonderie/forge au Niger, de procéder 3 des
essais de laboratoire des matidres prem éres locales, de
proposer un schéma de réalisation, d'en évaluer les aspects
techniques, économiques et financiers et de faire des

recommandations quant a la réalisation du projet.

L'étude du marché a montré que les besoins actuels en pidces
de fonderie au Niger peuvent se subdiviser en sept groupes

distincts, & savoir:

-  Groupe 1: Pidces composantes de machines agricoles

-  Groupe 2: Pidces de rechange pour 1'industrie textile

-  Groupe 3: Pi&ces pour matériel -oulant (tambours de frein)

-  Groupe 4: Pidces en fonte employées dans les travaux

publics

-  Groupe 5: Piéces en fonte utilisées dans le réseau de

distribution d'eau

- Groupe 6: Pidces de rechange et d'usure pour les sociétés

miniéres

-  Groupe 7: Divers (fittings, boulets de brovenrs, etc.).

Seul les groupes 1 3 5 peuvent é&tre considérés comwe des
marchés valables; les autres produits doivent en effet &tre
écartés dans le cadre actuel, soit du fait que la technologie
de leur fabrication est trop sophistiquée, soit que la demande
potentielle est trop faible, soit que les séries de fabrication
se résument 3 une production 3 la pidce; ces conditions rendent

actuellement leur fabrication non rentable.

e e




La demande potentielle actuelle identifiée a €été estimée A
environ 165 tonnes par an, dont la majeur partie se situe dans
le groupe 1. Cependant, cette production nécessite la création
d'un atelier mécanique en annexe de la fonderie, le pays étant
dépourvu d'ateliers mécaniques susceptibles de faire face a

1'usinage subséquent des piédces.

L'approvisionnement actuel se fait par importation de piéces
plus ou moins ouvragées, venant principalement de 1'Europe,
tandis que 1.5 clients potentiels sont tous soit implantés 2

soit approvisionnés 3 partir de Niamey.

Les perspectives pour chaque type de marché sont positives, 2
1'exception du marché 'travaux publics" et du marché "matériel
roulant", qul sont supposés rester inchangés pendant plusieurs

années:

- le marché "travaux publics'" dépend en effet des ressources
de 1'Etat et, par suite, du marché de 1l'uranium pour

lequel o" ne s'attend 2 un redressement avant 1990;

- le marché '"matériel roulant” dépend 1indirectement du
précédent; le parc actuel est en nette surcapacité et, de
toute fagon, le marché dec tambours de frein reste trés

douteux.

Compte tenu d'un taux de pénétration variable suivant chaque
segment de marché, le taux de pénétration du marché global
peut 8tre évalué de fagon optimiste 2 9% au départ (1986) pour
atteindre 747 en 1991. A ce moment, 1'unités aura une

production annuelle estimée 3 150 tonnes.

Toutefois, compte tenu des circonstances qui sont expliquées
dans 1'étude de marché ces données déji optimistes ont encore

été améliorédes: en estimant que la production ne démarre qu'en




1987 (année compladte) on a pris comme hypothdse de pénétration
du marché identifié d'atteindre globalement 43%Z en 1987, 632
en 1988, 73% en 1989 et 77,5%Z en 1990 ol la production attein~-
dra 150 tonnes/an. En outre, et dans les mémes conditions,
une hypoth2se a été faite que la captation de marchés non-
identifiés pourrait aboutir 2 une production de 300 tonnes/an

afin de tenter de rentabiliser la fonderie.

La fonderie utilisera une grande variété de matidres premilres
et de matidres auxiliaires qui devront &tre importés, a 1'ex-
ception des vieilles fontes et ferrailles et du sable, dis-

onibles localement en quantités suffisantes.
P q

Afin de diminuer les coits de transport, il est recommandé,
dans le cas d'importation, de procéder 2 1'approvisionnement
de différentes mati2res auprds du méme fournisseur et pour des
quantités au moins égales 3 un an de production. En ce qui
concerne les vieilles fontes/ferrailles, la négocistion du

prix de rachat risque de poser des probl2mes.

Toutes les possibilités d'implantation ont é&té examindes; le

choix final s'est porté sur la localisation i Niamey.

Basée sur une production de 150 tonnes par an, la
main-d'oeuvre a été estimée A 12 employés et 32 ouvriers, soit
au total 44 emplois. Toutetols, un programme d'assistance

technique, s’étalant sur plusieurs années, est indispensable.

Au nilveau des constructions, l'unité aura besoin de deux
. . . 2 .
bitiments industriels de 400 m” chacurn, ainsi qu'ur b&timent
. . 2 L
administratif de 100 m”, un bloc sanitaire de 25 m2 et un

poste de gardiennage, le tout nécessitant la disposition d'un

terrain d'environ 9.600 m2.




La fusion sera réalisée par un four 2 induction d'une capacité
de 300 kg. Les investissements en équipements, y compris le
matériel roulant et divers nécessaires, s'élavent a
331.823.000 FCFA, tandis que le colt du génie civil est estimé
2 182.590.000 FCFA, y compris 1'achat du terrain. Compte tenu
des frais de montage (23.027.000 FCFA), frais de mise en
service (13.683.000 FCFA), les autres frais de premier
établissement (18.152.000 FCFA) et un fonds de roulement
initial de 30 millions de FCFA, le colt totai du projet
s'éléve A 600.00G.000 FCFA. Ces colts, exprimés 3 prix
constants 1983, tiennent ccmpte de tous les avantages fiscaux
possibles, prévus par le Code des Investissements en faveur de

l'entreprise nigérienne.

Le calendrier de mise en route dépend de la solution au
probldme de financement du projet. Une fois la décision de
réalisation prise, une période de mise en route d'environ 21
mois est 3 prévoir. La période de tests et d'essais de deux
mois pourrait se situer début 1987 et la production
commerciale 3 partir d'avril 1987, en comptant qu'une décision

soit prise fin juin 1984.

Les sources et les conditions de financement sont actuellement
indéterminées, puisqu'elles dépendent du résultat de 1'é&tude.
Les calculs de 1'étude sont basés sur un besoin en capital
social de 472.000.000 FCFA, qui a été arbitrairement ventilé
en 413.000.000 FCFA sous forme de subvention venant du FENU,
et 59.000.000 FCFA, en tant qu'apport d'une contrepartie
nigérienne qui couvrira 1l'achat du terrain et la mise A

disposition du fonds de roulement.

L'évaluation économique et financidre du projet aboutit aux

conclusions suivantes:

1. Si Ll'on retient les hypothdses de marché réellement

constatées lors de 1'étude sur place, l'unité proposée




n'arrivera pas 3 se créer une base financidre viable. En
effet, le break-even point se situe approximativement 2
260 T/ar, ce qui représente 161X du marché disponible
identifié.

Méme dans le cas d'un financement 23 100% en capital
social, le projet continue 23 accumuler des pertes
considérables, sans pouvoir se constituer une quelconque

réserve pour le renouvellement de ses investissements.

2. Afin de rechercher dans quelles conditions on pourra
recommander la mise en place d'une fonderie, on a procédé
3 des calculs basés sur les hypothdses de marché (volume
et pénétration) décrits sur les pages 3 ec 4 ci-avant.
Ces hypotheses se traduisent en termes de production a:
- 1la fonderie vend 150 T 3 t + &4 ans et 300 T aprés t + 7
ans;

- elle vend 300 T aprés t + 4 ans.

Dans les deux cas, le break~even point se situe 2 un
niveau similaire 3 celui de 1'hypotheése de base
(260 T/an); il sera atteint 2 l'année 6 (260 T/aa) pour la
premiére hypothdse et 3 1l'année 5 (300 T/an) pour la

seconde.

On constate alors que, l'entreprise reste déficitaire
pendant:
- une période de 5 ans pour 1'hypothse 1;

- une période de 4 ans pour 1l'hypothdse 2.

Le calcul du cash flow montre que l'on parvient 2 devenir
positif la 52me année (hypothése 1) et d&s le démarrage
(hypothése 2); les pertes accumulées par la fonderie ne seront
résorbées qu'aprd2s 9 ans de fonctionnement dans 1'hypothése 1

et aprés 4 ans dans la seconde hypothése.




L'examen des résultats ci-dessus permet de tirer les

conclusions sulvantes:

Dans le contexte actuel, il n'existe pas de marché
suffisant qui justifierait 1'implantation d'une fonderie
au Niger; cette situation :st d'ailleurs corroborée par le
fait que les autorités locales n'ont pas intégré ce projet
dans les priorités du plan actuel. Le marché identifié ne

représente gudre que 165 T/an de produits trés diversifiés.

Les différents calculs montrent que, pour autant que les
composants économiques restent stables, 11 faudrait
pouvoir assurer des ventes de produit de 1l'ordre de 300

T/an pour démarier le projet.

La possibilité d'implantation d'une fonderie au Niger
dépendra essentiellement du développement du marché
potentiel: 1le Consultant est d'avis que la rentabilité
d'une telle unité ne pourra étre établie que si 1'on peut
baser la production sur la fabrication de produits simples
et en grandes séries tels gque, par exemple, des sabots de
frein pour le chemin de fer, pi2ces de voirie ou méme des
boulets de broyage en alliage spécial, et ce pour autant
que les consommations soient suffisantes; ce qui n'est pas

le cas actuellement.

L'opportunité de création d'une fonderie au Niger pourrait
étre reprise en considération quand la :ituation
économique générale du Niger se retrouvera dans une phase
de croissance importante, qui aboutirait a un
développement marqué de son secteur industriel; le
Consultant est d'avis de revoir la situation d'ici 3 ans
et en tous cas vers les années 1990 pour lesquelles on
attend au Niger une reprise économique due a

1'amélicration des exportations d'uranium.




2. CONTEXTE ET HISTORIQUE DU PROJET

2.1 Historique du projet

Une mission de programmation de 1'ONUDI, envoyée au Niger du
18 au 26 mai 1981, avait recommandé de prendre des mesures
dans le domaine de 1'énergie et des industries métallurgiques.
Au nombre de ces recommandations figurait la crdation d'une
fonderie au Niger, ce type d'industrie n'y existant pas

jusqu'3 présent.

Le gouvernement nigérien s'étant montré interessé par cette
suggestion, une é&tude de préfactibilité fut réalisée par
M. Vernier, expert ONUDI, en décembre 1981 (SI/NER/81/001).
Elle faisait apparaftre un marché potentiel pouvant atteindre
1.000 tonnes/an de pidces coulées et forgées, pourvu que la
fonderie éventuellement établie soit du type mixte fonte et

acier, travaillant avec un four électrique.

L'assistance du PNUD pour !'établissement d'une fonderie au
Niger étant envisagée par la suite dans le cadre du Troisidme
Cycle du Programme par Pays (1982-1986), 1la société GEMCO
(Pays-Bas) fut sélectionnée pour la réalisation d'une "étude
technico~économique avec un concept technique de génie civil,
pour un projet d'établissement d'une fonderie/forge, unité de
production et de démonstration au Niger"” (voir les termes de

référence en 1'Annexe 1).

L'idée de base du projet est de permettre 3 1'industrie
nigérienne de s'approvisionner plus rapidement et 3 moindre
colit en piéces de rechange dont elle a besoin et simultanément
de réduire de fagon substantielle les dépenses en devises qui

en découlent.




L'étude fut réalisée par une équipe d'experts qui ont d'abord
travaillé au Niger du 25 septembre au 28 octobre 1983, puis
ont réalisé 1'dvaluation des données et 1'élaboration de

1'étude technico-économique en novembre et décembre 1983.

L'équipe d'experts était composée de:

- M. Jacques van de Steen, Ingénieur Civil des Mines (Chef

de Mission)
- M. Peter Withagen, Ingénieur-Spécialiste en Fonderie

- M. Georges van Humbeeck, Expert Financier.

Les auteurs de 1'étude tiennent 3 exprimer leurs remerciements
aux autorités gouvernementales, directions des entreprises et
services du PNUD contactés pendant la mission, pour leur
accueil, coopération et assistance dans 1'exécution de ce
travail. Une liste des wministéres, organisations et
entreprises visités dans le cadre de 1'étude se trouve en

1'Annexe 2.

2.2 Contexte socio-économique du projet

2.2.1 Particularités géographiques, démographiques et

Pays enclavé, 1le Niger couvre un vaste territoire de
1.267.000 kmz, dont environ les trois quarts sont déserti-
ques et seulement un dixidme peut &tre voué 2 1'agriculture;
la zone cultivable se situe principalement le long du fleuve

Niger et sur une bande étroite au Sud du pays.

La population croit rapidement: elle était de 5 millions en

1977, sera de 6 millions en 1983 et de ~ 3 millions en 1990,




soit un taux moyen annuel de croissance de 2,8%. Plus de 85%
de la population est rurale, dont environ 13% nomade. Les
centres urbains sont peu nombreux, mais se développent rapide-

ment avec un taux de croissance d'environ 8% par an*.

Le Niger est classé parmi les pays les moins développés, avec
un Produit Intérieur Brut (PIB) par habitant de 1'ordre de
DTS 386 (1981) soit environ 327 US dollars**, dont envirov 507

provient de 1'agriculture.

L'évolution de 1'économie nigérienne a &té gravement perturbée
entre 1964 et 1973, quand la sécheresse a provoqué le recul de
la production agricole et a conduit 3 la diminution du PIB.
Le redressement ultérieur est 3¢ non seulement 3 des conditions
climatiques plus favorables, mais aussi & la progression de

1'extraction d'uranium.

A présent, dans le contexte de 1'aggravation de la crise
économique mondiale, 1le Niger s'efforce de maintenir une
croissance mocérée, mettant 1'accent sur les objectifs visant

A lui assurer au moins l'autosuffisance alimentaire.

Pratiquement inexistantes au début des années 1970, les

activités industrielles (minidres exclues), qui rencontrent

* Source: Ministeére du Plan - Plan quinquennal 19797-1983.

%% Source: Rapport du FMI, "Niger - Recent Economic Develop-
ments', le 22 avrii 1983,
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les entraves habituelles des pays enclavés en voie de
développement, son: encore trés modestes et leur contribution
ne représente en 1980 que 6% du secteur secondaire, soit 1,52
du PIB. Les activités corcernent 1la transformation des
produits agricoles et d'élevage et quelques unités des secteurs
de 1'industrie légére et des matériaux de construction. Parmi
les 22 entreprises principales les mieux connues, 1'on dénombre
4 entreprises publiques, 11 sociétés d'économie mixte et 7
entreprises privées. Leur répartition sectorielle est 1la

suivante.

Tableau 1. Répartition sectorielle des industries au Niger

(Unités: millions de CFA - 1979)

' - . Actif Chiffre Nombre
Branche d'industrie Nombre Total d'affaires|d’emplois

Alimentation 6 4,.800,2 4.450,5 549
Textile 2 3.490,7 5.667,5 832
Papier 2 612,6 616,4 182
Cuir 2 808,1 633,4 189
Chimie 6 2.013,8 2.060,4 350
Ameublement 1 891,6 593,9 342
Matériaux de construction 3 1.618,0 1.215,2 370
Total 22 14.235,0] 15.237,3 2.814

L'industrie extractive, principalement celle de 1'uranium dont
1'exportation représente plus de 75% de la valeur globale des
exportations du pays, occupe une place 3 part. Cependant,
cette branche de 1'industrie, qui a connu une trds forte
croissance depuis la mise en exploitation des gisements
(1971), enregistre depuis 1980 un taux de croissance négatif

des recettes 3 francs constants, comme démontre le tableau 2.

e e -
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Tableau 2. Contribution de 1'uranium

4 1'économie nationale, 1978-1982

e

1978 | 1979} 1980 | 1981 | 1982

En pourcentage

~

Ratio ventes uranium/PIB i
prix courant 14,2} 18,94 17,9 16,2| 13,4

Ratio recettes uranium/revenus
d'Etat 19,0 21,3| 14,8 14,0] 9,8

Exportation d'uranium/
exportations totales 74,51 79,0 78,31 76,8| 73,4

En pourcentage de changement

PIB 3 prix constant (1976) -

croissance annuelle i 8,3 13,6/ 4,9 1,1 1,0
Production d'uranium 43,01 75,2| 14,4} 5,70 -2,6
Recettes uranium 53,6 35,71-12,3} -3,5{-35,9
Valeur exportation d'uranium 52,21 69,31 21,7 5,4] -9,9

Source: Rapport du FMI, "Niger - Recant Economic Developments",

le 22 avril 1983.

> s et o o o e o e . . e i o o e i i o e e i B T T e e e S e D B n o

Le plan quinquennal 1979-1983 du Ministére du Plan fut élaboré
sous le signe de la concertation et du dialogue. nécessitant
"une sélection stricte des opérations retenues". La réparti-
tion des investissements est fonction ¢ 'une part de la stra-
tégie de développement du Niger et d'autre part de la recherche
d'un certain équilibre entre les régicns et 3 1'intérieur de
celles-ci. Les objectifs principaux du Plan se traduisent

comme suit:




- autosuffissance alimentaire

- amélioration des infrastructures de base
- amélioration des conditions sociales

- extension du développement du secteur industriel minier.

Ce plan venant 3 son terme, un projet de programme intérimaire
de consolidation 1984-1985 est actuellement examiné par le
gouvernement. Suivant les indications obtenues auprés du
Ministére du Plan, les orientations de base de ce programme
resteront les mémes, en donnant toute priorité 3 1'autosuffi-
sance alimentaire. En matidre de développement industriel,
1'accent serait plutdt mis sur la consolidation du développe-
ment acquis et 1la recherche d'une meilleure gestion des

entreprises par la voie de la privatisation.

2.2.4 Perspectives de développement économigue

L'Annexe 3 présente les prévisions du Ministére du Plan pour
les taux de croissance annuels du PIB par secteur d'activité,
tels qu'arrétés lors de 1'établissement du programme indicatif
pour le développement du Niger 1981-1990. Basées sur une
relative stabilité du marché de 1'uranium, ces prévisions
comptent sur une croissance moyenne de 4,27 entre 1981 et 1985
et de 67 entre 1986 et 1990. Or, comme le démontre le
tableau 2 ci-devant, ce marché accuse actuellement une forte
dégradation et d'aprés les dirigeants des sociétés miniéres
concernées, les perspectives 3 moyen terme sont pilutdt
pessimistes. En effet, un redressement de la situation de ce
marché ne serait prévu que bien au-deld de 1'année 1985

(probablement 1990).

Ce méme tableau démontre aussi qu'on assiste actuellement 2
une nette décélération de 1la croissance, le PIB n'ayan*
augmenté que d'environ 1% par an en 1981-1982, par rapport 3

environ 97 pour la période 1978-1980,




Ces données soutiennent l'hypothdse d'une croissance quasi-zéro

pour la période 1984-1985, utilisée pour les bescins de cette

étude.

A partir du moment ol le processus de développement et
d'industrialisatior d'un pays est engagé, les becoins en
piéces de rechange augmentent. C'est le cas du Niger ol ces
besoins existent déja dans les secteurs suivants: transport,
extraction miniére, machines agricoles et dans diverses
industries naissantes. L'économie et la balance de paiements
d'un pays souffrent lorsque ces pidces de rechange doivent
étre importées. L'établissement d'une fonderie permettrait,
entre autres, d'assurer 1'approvisionnement rapide en pidces
détachées ou parties composantes de machines et la diminution
de leur coiit. Ainsi, i1l correspondrait 3 une des orientations
de base de la politique économique nigérienne, a savoir, la

recherche de son indépendance économique.

Ea outre, par sa fonction de "projet de démonstration” (voir
les termes’ de référence en 1'Annexe 1), il permettrait 1la
formation d'ouvriers qualifiés dans de nombreuses disciplines,
amél.iorant ainsi d'une part les conditions sociales par la
création de nouveaux emplois, d'autre part les possibilités de

développement du secteur industriel par son apport technique.

L'origine du projet étant une suggestion de la part de la
mission de 1'ONUDI, il n'existe pas de vrai promoteur au stade
actuel du projet. Ainsi la question du financement du projet
est toujours ouverte et sa solution dépendra des résultats de

cette étude.




Notons dés 3 présent que, au niveau de la Direction des
Industries et des Mines, on ne donne actuellement qu'une faible
priorité 3 un tel projet de création d'industrie, 1l'accent
étant surtout mis sur la restructuration des industries

existantes et la privatisation des entreprises de 1'Etat.

£ e -
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3. CAPACITE DU MARCHE ET DE L'USINE

3.1 Introduction

Afin de cerner au plus prés le probléme du marché des piéces
de fonderie, outre les représentants des ministéres et
principaux organismes, la plupart des entreprises d'une
certaine importance ayant des activités au Niger ont été
visitées, tant au niveau de leur direction générale a Niamey
qu'aux siéges d'exploitation. On trouvera en 1'Annexe 2 la
liste des ministéres et entreprises visitées.

Cette enquéte a ainsi conduit le consultant 3 effectuer des
visites i Niamey, Tahoua, Agadez, Anou Ahraren, Arlit, Zinder,

Maradi, Malbaza et Dosso.

D'une fagon générale, 1'étude du marché a été réalisée de la
fagon la plus exhaustive possible, en ce qui concerne tant les
consommateurs potentiels que les types de produit qui

pourraient étre vendus.

11 n'a pas été possible dans les temps impartés de procéder 2
des enquétes au niveau du consommateur pour trouver un marché
de produits de consommation tels que foyers domestiques,
outils élémentaires, etc. L'impression générale recueillie
tant au niveau de responsables que de commergants et de
dirigeants d'entreprise est que la situation socio-économique
est telle qu'il ne faut pas s'attendre & trouver un marché
potentiel sérieux au niveau d'une population trés pauvre et
trés réduite. On ne peut guére espérer fabriquer des
ustensiles tels que foyers cuisiniéres, casseroles (en fonte

ou autres) ou baignoires qui sont actuellement fabriqueés par
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des artisans sur base de vieilles tdles & des prix trés bas et

non-concurrentiels.

3.2 Marché potentiel des produits de fondcrie au Niger

L'industrie de fusion des métaux est susceptible de fabriquer
un éventail considérable de produits s'adressant 2 de trés
nombreux secteurs de la vie économique dont, entre autres, les
transports, le bitiment, le génie civil, 1la voirie, la
distribution d'eau, les machines agricoles, la quincaillerio,
1'industrie métallurgique, 1les industries électriques et
mécaniques et, en général, toutes les installations
industrielles qul consomment des piéces de rechange. Une
liste exemplative de piéces en fonte fabriquées en fonderie

figure en 1'Annexe 4.

3.2.1 Demande actuzlle

Comme il n'existe pas de fonderie au Niger, la demande en
pidces de fonderie pourrait é&tre considérée comme identique
aux importations concernées. Cependant, 1les statistiques
d'importations disponsibles au Niger ne constituent pas une
source d'information adéquate pour plusieurs raisons, la
raison principale 3tant le rassemblement trop général des
données sous différents chapitres de la nomenclature tarifai-e.
Ainsi, la plupart des importations concernées sont classées
sous le chapitre "fers et aciers et produits y relatifs". Par
conséquent, ces statistiques ne sont d'aucune utilité pour

1'évaluation de la demande.

Par contre, les enquétes menées auprés des 1instances et
entreprises mentionndes en 1'Annexe 2 ont permis d'identifier

et quantifier les besoins actuels en pidces de fonderie. Parmi




ces besoins seulement cing groupes de produits ont été retenus

comme réalisables dans la fonderie envisagée, totalisant a
peine 165 tonnes par an suivant le tableau 3 (voir la page 23).
Ces résultats sont obtenus & partir des renseignements

suivants.

Groupe 1: Pidces composantes de machines agricnles

It s'agit de piéces de rechange et d'usure, ainsi que des
parties composantes ce machines agricoles telles que charrettes
bovines et asines, chuarrues et semoirs, dont la production est
actuellement assurée principalement par les trois unités de
production de 1'Union Nigérienne de Crédit et de Coopération
(UNCC), dont les ateliers se trouvent a Tahoua (ACREMA), Zinder
(UCOMA) et Dosso (C.DARMA). La société SONIFAME, surtout
fabricant de meubles métalliques et située & Niamey, s'est
réservée jusqu'en 1982 une petite partie du marché de machines
agricoles. Toutefols, l'arrét de ses activités principales
(meubles) étant prévu par le gouvernement, sa part du marché

en machines agricoles sera probablement reprise par 1'UNCC.

Actueilemert ne faisant pas partie de ce marché, il est A noter
que la société SEFAMAG, située & Zinder, pourrait devenir uu
client potentiel, si la demande en charrettes dépassait les
capacités de production de 1'UNCC, disposant d'installation et
d'équipements lui permettant de produire un tel matériel: au

moment de 1'étude cette société ne produisait plus rien.

La fabrication de ces piéces et parties composantes s'effectue
généralement 2 partir d’'import.tion de matidres premidres et/ou
de piéces plus onu moins ouvragées. En fonte grise et de
fabrication simple, elles sont parfaitement réalisables dans

la fonderie envisagée.
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Toutefois, il existe un probléme au niveau de leur usinage
subséquent, le pays étant dépourvu d'ateliers mécaniquer
susceptibles d'usiner des piéces en quantité et qualité
requises. En effet, les ateliers existants sont ou bien des
ateliers de réparation des usines et équipés en fonction de
leur propres besoins, ou bien des ateliers du type artisanal
avec deux ou trois machines seulement, qui, 3 qualité égale,
ne sauraient faire face aux quantités demandées dans des délais
raisonnables et 3 des prix concurrentiels. L'extension des
possibilités des ateliers de 1'UNCC ne devant pas &tre prise
en considération, 11 en résulte que la fonderie devra étre
pourvue d'un atelier mécanique, hypothése retenue pour les

besoins de 1'étude.

L'Annexe 5.1 présente le détail des piéces et parties compo-
santes de machines agricoles en fonte grise, ainsi que leurs
besoins actuels tels qu'ils sont prévus actuellement. Il y a
10 types de pidces, leur poids variant entre 700 g et environ
7 kg et leur prix entre 587 et 10,200 FCFA la piéce. Sur base
des prévisions de production 1983 (UNCC), la demande en piéces
de fonderie est estimée 3 111,3 tonnes par an. Les commandes
des trois unités de 1'UNCC sont concentrées au niveau de 1'UNCC
4 Niamey. Notons toutefois que les visites des parcs de
produits finis, notamment & Zinder, Dosso et Maradi, font
apparaitre des stocks considérables de matériel qui laissent
subsister un doute sérieux en ce qui concerne la validité de

ces prévisions de 1'UNCC.

Croupe 2: Pidces de rechange pour 1'industrie textile

S'agissant de pidces en fonte, le détail des piéces de
rechange pouvant é&tre réalisées en fonderie est présenté en
1'Annexe 5.2. Le poids des piéces varie entre 300 g et 10 kg
et leur prix entre 4,375 et 27,228 FCFA., Les pidces demandent
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un usinage parfait et précis, d'ol la nécessité de la présence
d'un atelier mécanique approprié et du personnel hautement

qualifié en rectification et usinage.

Les besoins actuels sont estimés a 3,08 tonnes par an. Le

client est la société SONITEXTILE située 2 Niamey.

Groupe 3: Matériel roulant

I1 s'agit de la fabrication de tambours de frein. La
consommation annuelle de tambours de frein par la Société
Nationale des Transports Nigériens (SNIN) est de 1'ordre de
148 pidces et environ 9 types différents, sur un parc routier
d'environ 800 véhicules et un taux d'utilisation de 75%.
Représentant environ 40% du marché des transports par route
suivant la direction de cette société, la demande actuelle
peut étre estimée a 10,19 tornes par an, le poids moyen par
pidce étant environ 30 kg et son prix 60.000 FCFA (voir
1'Annexe 5.3). Toutefois, des réserves sont 3 émettre quant 3
la possibilité de produire ces tambours de frein A prix

concurrentiel.

Le codt du modelage &tant trés élevé, une production ne serait
envisageable que pour un nombre de types trés restreint et en
quantité suffisante. De ce fait ce marché doit &tre pris avec
une extréme prudence et nous n'avons repris que 607 de sa
valeur identifiée. Le centre d'approvisionnement de la SNIN

est situé 3 Niamey.

Groupe 4: Travaux publics

Un marché relativement important constitue les pidces en fonte
employées dans le programme d'assainissement de la ville de

Niamey., 11 s'agit de piéces telles que les couvercles des
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regards de visite, les caniveaux 2 grille, les avaloirs, etc.
Leur poids varie entre 19,5 kg et 250 kg et les prix entre
50.000 et 328.000 FCFA la piéce. La demande annuelle est

estimée 3 24,5 tonnes, suivant détail en 1'Annexe 5.4.

Suivant les informations regues auprés de 1la direction de
1'urbanisme du Ministere de Travaux Publics, ce marché est 2
considérer comme stable, étant donné son financement sur
budget d'Etat depuis des années. Par contre, un financement
extérieur est actuellement recherché pour des programmes
d'assainissement d'autres viiles du Niger. Ce dernier marché
étant relativement peu important, il n'en est pas tenu compte
pour les besoins de 1'étude, vu le caractére douteux de la

réalisation de ces programmes 3 moyen terme.

Suivant ces mémes sources, il n'existe pas de programme
d'habitation dans le secteur public, et par conséquent pas de
marché réel pour 1la fonderie dans ce secteur, dans les

conditions économiques actuelles tout au moins.

Groupe 5: Distribution d'eau

Il s'agit de pidces en fonte utilisées dans le réseau de
distribution d'eau, telles que les tabernacles et les tétes 2a
bouche-clé. La Société NIGELEC étant responsable de la
distribution d'eau sur 1'entidreté du territoire nigérien,
elle a pu donner des chiffres réels de consommation, qui
s'éléve 3 18,5 tonnes par an, suivant détail en 1’'Annexe 5.5.

Le service d'approvisionnement de NIGELEC est situé 3 Niamey.

Groupe 6: Pidces de rechange et d'usure pour les sociétés

minidres

Les visites effectuées auprds des exploitations minidres
situées dans le Nord du pays ont montré que les besoins en

pidces de rechange et d'usure des sociétés minidres (SOMAIR,

COMINAC, SONICHAR) dépassent les 180 tonnes par an.

AP



Toutefois, la grande quasi totalité des piéces de rechange

dont elles ont besoin sont en aciers spéciaux dont la composi-
tion rentre dans des normes trés strictes. En outre, ces
piéces doivent répondre 3 des normes dimensionelles trés
strictes et sont généralement de grande dimension et peu
répétitives en quantité. Leur fabrication nécessiterait
1'utilisation d'un know-how et une maftrise du métier qui ne
pourra certainement pas &tre requise endéans une période d'au

moins cing ans par une nouvelle fonderie.

En outre, ces piéces sont actuellement achetdes chez les
fournisseurs d'équipement qui disposent de fonderies et
d'équipements sophistiqués leur permettant de fabriquer ces
piéces 3 des prix qui ne pourront pas &tre concurrencés par

une production locale 3 la piéce.

Notons enfin que la fabrication de boulets de broyage qui,
quoique en acier ou mangandse, aurait pu servir de base 3 uae
production de fonderie, a dd &tre écartée, les bescins étant
pratique.nent tombés & zéro. La plupart des 1industries

miniéres ayant pu adapter leurs broyeurs 3 1'autobroyage.

Groupe 7: Divers

I1 existe bien d'autres piéces de fonderie sur le marché
nigérien, notamment des fittings, des boulets de broyeurs, des
parties composantes de pompes & main, des grilles pour four,

des piéces en bronze ou en culvre, etc.

Cependant, les enquétes qui ont été menées n'ont pas fait
apparaitre un marché potentiel valable soit parce que les
quantités sont négligeables, soit parce que leur production en
masse (fittings) dans des fonderies spécialisées en Europe
exclut toute fabrication locale rentable pour un marché trés

limité.

e e



-22_

Un marché séparé constitue la fabrication d'ustensiles en
aluminium. Actuellement fabriqués 23 partir d'aluminium de
récupération par de petits forgerons répandus sur le terri-
toire, 1ils pourraient &tre fabriqués en usine. Toutefois, ce
marché n'est pas pris en considération du fait que cette
production aurait comme conséquence directe de réduire sensi-
blement le potentiel de vente de centaines de petits fondeurs

artisanaux.

Les conclusions que 1l'on peut tirer des considérations qui
précédent et des entretiens qui ont eu lieu avec la plupart
des entreprises nigériennes exergant actuellement des

activités, sont les sulvantes:

1. Le marché potentiel possible ne comprend que les groupes 1

i 5 ci-dessus.

2. Si certains marchés semblent étre facilement accessibles,
notamment le matériel  agricole, les piéces  pour
assainissement en eau, on est en droit d'avoir des doutes
certains en ce qul concerne 1'accessibilité d'autres
marchés tels que celui des industries textiles, & moyen
terme en tout cas: en effet, ces industries de production
sont dfune part plus ou moins liées au producteurs de
machines en ce qui concerne les pidces de rechange et il
est bien certain d'autre part que leurs dirigeants seront
plus que probablement réticents 3 utiliser des piéces
d'une fonderie qu'ils ne connaissent pas et dont la casse
prématurée affecterait Je rendement de leurs installations.
Cette raison complémentaire est d'ailleurs un argument

supplémentaire de rejet du marché des industries miniéres.

3. La création d'un atelier m¢canique en annexe de ce fonderie
est impérative: pratiquement aucune pi2ce brute de fonderie
ne fait partie des pidces identifiéec et on ne peut atten-

dre aucune sous-traitznce rentable des ateliers locaux.




Dans la situation actuelle, aucune des sociétés en place
autre que celles citées ci-dessus, ne représente une
client2le potentielle pour la fonderie, soit qu'elle ne
consomme pas de piéces en fonte (aciers ordinaires,
spéciaux, inox, etc.), soit qu'elles soient en période de
démarrage et disposent d'un stock important de pidces de
rechange sous contrat clef en main (SONICHAUX, SNA), soit
encore que leur situation en récescion les obligent a

limiter au strict minimum leurs approvisionnements.

11 faut enfin noter aque les clients potentiels retenus
sont tous implantés 3 Niamey, 3 l'exception des trois
unités de production de 1'UNCC, qui sont de toute fagon
approvisionnées en matiéres premiéres par le siége central

de Niamey.

Notons enfin que, dans la mesure du possible, le marché de
certains biens de consommation a été envisagé, mais rien
n'a pu étre retenu compte tenu du niveau trés bas de

moyens financiers du consommateur potentiel.

Tableau 3. Potentiel du march3 (1983)

Type de piéce Poids total* |[Valeur totale*|Prix/kg
(tonnes) ('000 CFA) (CFA)

Parties composantes
machines agricoles 111.30 73.115 657

Piéces de rechange
industrie textile 3.08 12.178 3.949

Travaux publics
(grilles, regards) 24,50 46,127 1.883

Distribution d'eau
(tabernacles, etc.) 18.50 10.449 565

Matériel roulant (TBF) 6.00 12.000 2.000

Total 163.38 153.869 942

! * Suivant détail en 1'Annexe 5.
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3.2.2 Demande future

Les possibilités de développement du marché pour les pidces de
fonderie sont déterminées par le développement é&conomique du
pays en général et les perspectives du marché des clients
potentiels de 1la fonderie en particulier. Comme indiqué dans
le paragraphe 2.2.4 ci-devant, les perspectives du développe-—
ment économique du pays sont peu encourageantes 3 court terme,
vu la dégradation du marcié de 1l'uranium, moteur du développe-
ment nigérien (voir tableau 2). Cette situation a amené la
mission 3 prendre en considération un taux de croissance zéro
pour la période 1983-1985, 3 1l'exception toutefois des marchés
"industrie textile”" et "distribution d'eau'", le premier étant
un marché en plein essor avec un taux de croissance annuel de
plus de 20%, le deuxidme étant di 2 l'effet des programmes de

réalisation en cours.

Les prévisions pour les différents marchés 2 partir de 1986
(voir le tableau 4) sont basées sur les interviews avec les
clients potentiels, les contacts dans les minist2res et autres
organismes, ainsi que sur des estimations faites par la

mission.

I1 est 3 remarquer que les perspectives de chaque type de
marché sont positives, 3 1'exception du marché '"travaux
publics”, qui reste inchangé jusqu'en 1990, date avancée par
les sociétés miniéres consultées comme début de redressement
de leur situation et, par conséquent, amélioration des moyens

financiers de 1'Etat.

Le marché 'matériel roulant" est supposé rester inchangé

jusqu'en 1988 du fait de 1la surcapacité actuelle du parc

routier et du caractdre tres douteux du marché.

€ e e
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Tatleau 4. Prévisions du marché (tonnage)

Type de marché 1986 [ 1987 | 1988 | 1989 | 1990 | 1991 1992 | 1993 | 1994

Parties composantes
machines agricoles |111,30/116,86(119,00;122,00(128,00|134,00:138,00{142,00{146,00

Piédces de rechange
industrie textile 4,001 4,50 5,00 5,50 6,00! 6,30 6,50 6,70 7,00

Matériel roulant
(tambour de frein) 6,00 6,00 6,00 6,60 7,20 7,70 8,30 8,80 9,40

Travaux publics
(grilles, regards) 24,50} 24,50] 24,50| 24,50} 24,50| 25,00| 25,80{ 26,50 27,30

Distribution d'eau
(tabernacltes, etc.)| 20,35{ 22,20{ 24,05 25,90( 27,75} 29,00} 30,50! 32,00} 33,60

Total 166,15/174,06|178,55{184,50(193,45|202,00{209,10{216,00(223,30

Au-deld de 199!, il est difficile de faire des prévisions.
Pour les besoins de 1'étude il sera appliqué un taux de

croissance moyen de 3% par an jusqu'en 1995.

Ces prévisions de marché sont faibles et trds divergentes des
résultats d'une précédente étude de marché réalisée en 1981.
Ces divergences parviennent essentiellement de quelques

facteurs particuliers:

- D'un point de vue général de 1'aggravation de la situation
économique du pays qui ne devrait pas s'améliorer avant les

années 1990 au plus tét.

- Le marché des piéces en acier qui contribuait pour prés de
500 tonnes n'a pas été repris en premiére hypothése du fait
que d'une part la fabrication de telles pigces implique 1la
mise en oceuvre d'une technologie qui ne pourra étre mise en
oeuvre qu'aprés des années de pratique en fonte ordinaire
et, d'autre part, du fait que la plupart des utilisateurs
des pidces que 1'on pourrait fabriquer seront trés peu
enclins 3 acheter des piéces dont la qualité restera 3
prouver vis-a-vis d'eux pour les raisons expliquées en

3.2.1 (groupe 6).




Toutefois, compte tenu des critiques qui ont été formulées 3
1'égard de prévisions jugées trop pessimistes, le Consultant a
envisagé la possibilité d'une croissance beaucoup plus

importante de la production, suite a:

- la possibilité de captation de marchés éventuels non
identifiés
-  1'hypothése de commencer déji aprés 1990 a fabriquer

quelques piéces en acier

- la possibilité de pouvoir créer pour la fonderie certains
marchés d'exportation, qui existent dans les pays enclavés
(Mali et Haute Volta notamment) mais dont l'exploitation
nécessitera la résolution des problémes importants qui
existent actuellement au niveau du commerce 1international

dans ces pays.

On a aussi refait un tableau prévisionnel de production basé,

ainsi qu'il était demandé, sur des prévisions nettement plus

optimistes basées sur:

- un taux de pénétration du marché plus rapide et établi
globalement a:
. 43% en 1987
. 63%Z en 1988
. 737 en 1989
. 78% en 1990

- le passage dés 1991 3 une capacité de production de
300 t/an avec une croissance trés rapide de production

arrivant 3 pleine capacité la troisiéme année.

Ces prévisions trés optimistes devront bien entendu
s'accompagner, pour avoir une chance de se réaliser, d'un
programme de formation poussé et beaucoup plus important que

ce qui avait été prévu en premiére approche.

I e -
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3.2.3 éggrovisionnement actue

Comme il n'existe pas de fonderie au Niger, 1'approvisionnement
actuel s'effectue par .mportation des produits. Venant
d'Europe généralement, ces importations se font soit par
commande directe auprés du fabricant (industrie textile -
matériel roulant) soit par appel d’'offres international
(machines agricoles - travaux publics - NIGELEC). Les délais
de livraison pour une grande partie étant fonction de 1la
. demande et de 1la capacité de production des fabricants
contactés, des délais trés variables ont été constatés dans le
passé. Dé&s lors, il va sans dire que les clients potentiels
contactés ont marqué un certain intérét dans 1'’établissement
d'une fonderie au Niger, 3 condition toutefois qu'elle soit
concurrentielle aux sources actuelles d'approvisionnement,

principalement en ce qui concerne:

- la qualité des produits vendus (composition matiére,

résistance, dimensionnement)
- les délais de fourniture

- les prix.

. I1 ne faut pas perdre de vue que les exploitants qui ont le
sens de la rentabilité de leur entreprise ne peuvent accepter
le risque de voir le temps de chdmage pour panne et réparations
ou méme entretien s'accroitre du fait d'une qualité insuffi-

sante des piéces de rechange.

3.3 Pénétration du marché

Le niveau de pénétration du marché n'est pas aisé 3 déterminer.
Les conclusions faites A 1'issue du paragraphe relatif 2 la
demande actuelle (3.2.1) permettent toutefois de prévoir au

moins l'orientation de cette pénétration.
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D'une fagon générale, on peut s'attendre 2 une pénétration
relativement bonne dans les secteurs ou la qualité des produits
élaborés ne présente pas trop de risque au niveau de 1l'utili-
sateur et spécialement dans les secteurs ol les prix de revient

doivent &tre réduits au maximum, notamment l'agriculture.

C'est pourquoi il a été estimé que. au niveau de machines
agricoles on pourrait trés rapidement atteindre 60%Z du marché

et 80% aprés cing ans.

Les autres secteurs de pénétration relativement aisée devront
8tre les travaux publics et la distribution d'eau, compte tenu

du degré peu elaboré des pidces 3 réaliser.

En ce qui concerne tant le secteur textile que le matdiriel
roulant (tambours de frein), 11 est trds difficile de pouvoir
établir des prévisions dans le cadre de la pénétration du
marché. Des hypothé&ses optimistes ont été faites. Leur
réalisation sera essentiellement dépendante de la qualité des

produits que la fonderie sera 3 méme de fournir.

Suivant les prévisions du tableau 5 ci-aprds, et tenant compte
des prévisions du marché (le tableau 4), le taux de pénétration
au départ (mi-1986)* pourrait étre de 1l'ordre de 97 pour
atteindre 74% en 1991. A ce moment, la production de 1la
fonderie couvrirait 80% du marché '"machines agricoles", 50% du
marché "industrie textile" et 607 des autres marchés identi-

fiés, taux qul sont considérés comme des maxima.

* Voir Chapitre 9, Calendrier de mise en route.
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Tableau 5 Pénétration du marché

[
Type de marché 1986 1987 1988 1989 { 1990 1991

| i

En pourcentage }
Machines agricoles 10 50 60 70 ‘ 80 80
Industrie textile 10 20 30 40 1 50 50
Matériel roulant 10 30 50 60 | 60 60
Travaux publics 10 30 50 60 | 60 60
Distribution d'eau - 10+ 30 50 | 60 60
Marché global 8,96 140,58 53,65 | 65 172,98 |74,25

i

En tonnage l

Machines agricoles | 11,3058,43| 71,45 85,705102,39 109,00

Industrie textile 0,40| 0,89 1,48 2,19; 3,02 3,30
Matériel roulant 0,60; 1,80| 3,00 3,96{ 4,321 4,70
Travaux publics 2,450 7,35 12,25 | 14,70 14,70, 15,30
Distribution d'eau - 2,20 7,22 12,95| 16,65, 17,70

+

1119,50{141,08|150,00

1

Production globale | 14,75 (70,67 | 95,40

Taux d'utilisation
capacité de
production (%) 9,85 {47,111 63,60 | 79,67 194,05 100,00

Compte tenu des remarques faites en 3.2.2, in fine, le
Consultant a réestimé la croissance de pénétration du marché.
Dans un but de simplification, i1 a été tenu compte que la

production globale pourrait alors &tre de:

1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993

Tonnes 75,0 112,5 135,0 150,0 225,0 270,0  300,0

Le Coasultant tient 23 mettre en évidence que ces prévisions
sont trds optimistes et qu'il est tr2s douteux qu'elles se
réalisent, La vérité se trouvera probablement dans wune
fourchette située entre les conclusions du premier projet de
rapport final (janvier 1984) dont 1les chiffres ont été
conservés dans le tableau 5, et celles énoncées ci-dessus.,
Notons en nutre que l'augmentation des co@ts de production due
au doublement des é&quipes de travail pour atteindre une
capacité de 300 tonnes/an provoquera une augmentation non

négligeable des coGts de production.

s



3.4 Marché d'exportation

Les possibilités de pouvoir exporter des produits de fonderie

ont été prises en considérationm.

Le secteur particulier du matériel agricole notamment mérite
d'étre examiné: la plupart des ateliers régionaux de production
de matériel aratoire des pays voisins (Haute-Volta, Togo,
Bénin et Mali) fabriquent du matériel agricole pour traction
attelée similaire ou identique A celui produit au Niger et,
dans la majeure partie des cas doivent importer la majorité
des mati2res et sous-ensemble. Il serait donc intéressant de
pouvoir au moins fabriquer pour eux les types de pidces qui

sont prévus pour 1'UNCC.

Cette perspective a été discutée sur place avec les représen-—
tants des Nations Unies, des autorités locales et de la
Commission Nigero-Nigériane. Compte tenu de 1la situation
économique actuelle et du niveau des relations d'échanges
entre ces pays, la conclusion des discussions, surtout de la
part des représentants des Nations Unies, a été de rejeter, au
niveau d'une premidre phase tout au moins, les possibilités
d'étendre le marché 3 1l'exportation. Nous n'avons donc pas

pris cette hypothése en considération.

3.5 Planning du programme de production et capacité de 1l'usine

Toutes les pidces de fonderie des marchés identifiés et
retenus étant parfaitement réalisables dans 1la fonderie
considérée, car de fabrication assez simple, le tableau 5
donne le planning du programme de production par type de
marché. Il en découle que la production de 1'usine atteindra
150 tonnes en 1991, Ce tonnage sera pris comme capacité de
production de 1'unité (une é&quipe), couvrant ainsi environ 74%

du marché potenttiel.
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3.6 Systdme de commercialisation et de distribution des

produits

La taille de 1'unité telle que proposée ne nécessite qu'un
systéme de commercialisation élémentaire, qui se caractérise

par des contacts et ventes directs.

lLa distribution des produits pourrait soit se faire par les
moyens de transport disponibles de 1'usine, soit &tre assurée
‘ par les clients eux-mémes, méthode généralement pratiquée par
les industries du Niger. Au besoin, le recours a des entre-

prises de transport est possible.

3.7 Prévision des ventes

Sur la base du programme de protfvorrion préétabli, les

prévisions de chiffres d'affaires 3 prix constant 1983 sont

indiquées au tableau 6.

Pour ramener les prix de ventes a des prix hors taxes une

correction ‘de 6% a été appliquée. Elle représente le taux

minimal rtéduit de la taxe sur les chiffres d'affaires, pouvant
8tre accordé aux sociétés nigériennes en application des

avantages du Code des Investissements.

Note

Le tableau 6 n'a plus été recalculé: on a pris comme hypothése

de calcul:

une croissance de production telle que stipulée en 3.3

un prix de vente moyen en kilo de 330 FCFA.

Ces données sont utilisées dans les calculs au tableau 17.




Tableau 6. Prévisions des ventes¥*

('000 FCFA: prix HT constant 1983)

1986 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995
Produits
Prix moyen cap. cap. cap. cap. cap. cap. cap. cap. cap. cap.
par tonne 9,83% 47,11% 63,60% 79,67% 94,05% 100% 103% 106,09% 108,27% 112,55%
Piéces composantes de
machines agricoles 0.618 6.983 36.110 44,156 52.963 63.277 67.362 69.383 71.464 73.608 75.816
Piéces de rechange de
1'industrie textile 3.712 1.485 3.304 5.494 8.129 11.210 12.250 12.617 12.996 13.385 13.787
Matdériel roulant:
Tambours de frein 1.880 1.128 3.384 5.640 7.445 8.122 8.836 9.101 9.374 9.655 9.945
Travaux publics
+ (grilles, regards) 1.770 4.337 13.010 21.682 26.019 26.019 27.081 27.893 28.730 29.592 30.480
Distribution d'eau
(tabernacles, etc.) 0.531 - 1.168 3.834 6.876 8.841 9,399 9,681 9.971 10.270 10.578
Total 13.933 56.976 80.806 101.432 117.469 124.928 128.675 132.535 (136.510 140,606
Prix moyen au kg -
(arrondi) 945 806 847 849 833 833 833 833 833 833

* Basées sur prévisions de production du tableau 5.

(2
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3.8 Frais de commercialisation et de distribution

3.8.1 Frais de commercialisation

I1 s'agit de frais tels que les frais de publicité, les frais
de déplacement, les services aprés-vente et les frais de
communications. Estimés 3 1.000.000 FCFA par an, ils sont 3

consldérer comme des frais fixes.

3.8.2 Frais de distribution

Comme indiqué au paragraphe 3.6, la distribution des produits
industriels au Niger est généralement assurde pa- le client.
L'unité ne faisant pas exception & cette habitude, le recours
occasionnel aux entreprises de transport sera 3 charge du

client. Par conséquent, un budget relatif n'est pas 3 prévoir.

ez
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4, MATERIAUX ET FACTEURS DE PRODUCTION

Le fonctionnement d'une fonderie nécessite l'utilisation d'une
grande variété de matidres premidres et de matériaux auxili-
aires. Ces matériaux sont surtout destinés 3 la production
des pidces, des moules, et des noyaux, & 1l'élaboration des

modéles, au nettoyage et 3 l'usinage des matériaux auxiliaires.

Beaucoup de ces matidres premiéres devront donc étre importées;
quelques unes pourront étre trouvées localement. Les colts de
transport de tous les matériaux ont été calculés pour le site

de Niamey.

Les prix des matidéres premidres locales ont été collectés au
cours de visites a des sociétés utilisatri:es. Ceux des
matériaux qui devront &tre importés sont ceux du marché
mondial ou plus particuliérement ceux pratiqués en Europe.

Tous les prix sont repris dans 1'Annexe 7.

4.1 Matiéres premiéres

4.1.1 Fonte brute

Dans presque tous les cas la fonte brute est produite en
haut-fourneau et utilisée dans 1le procédé de production
d'acier. Pour la production de fonte brute il est nécessaire
d'avoir un minerai de fer aussi pur que possible et ayant une
composition appropriée., Les fontes brutes, particuliérement
celles utilisées en fonderie, ont une composition particuliére
qui, en général, est caractérisée par un certain pourcentage

de carbone, de soufre, de silicum, de phosphore et de
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manganése. Le type du fonte brute est choisi en foaction des
caractéristiques 3 donner aux piéces coulées spécifiées par
des normes et standards (résistance, allongement, dureté,

~

résistance 3 l'usure).

En pratique les matiéres premidres utilisées pour la fabrica-

tion de la fonte sont les suivantes:

- fonte brute
- ferrailles

- vieilles fontes.

La fonte brute seule pourrait étre utilisée, mais son prix de
revient est moins élevé si l'on y adjoint des matériaux de

réemploti.

I1 n'existe pas actuellement d'industrie de production de
fonte au Niger et il n'est pas prévu d'en produire dans un
délai de cinq ans. Le peu de données disponibles en ce qui
concerne la mine de Say laisse par ailleurs & prévoir que les
produits qui en seront issus ne seront pas économiquement

utilisables pour la fonderie.

I1 est prévu qu'un haut-fourneau entrera en service au Nigeria
vers les années 1988 - on ne peut faire actuellement aucune
hypothése sur 1'achat de leurs produits. 11 s'agissait de

toute fagon d'importations.

La fonte, en tant que matiére premiére de la fonderie devra

étre importée.

4.1.2 Vieilles fontes et ferrailles

Les vieilles fontes constituent le meilleur matérial pour

alimenter une fonderie, compte tenu des avantages suivants:

e
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- composition la plus proche des produits 3 réaliser
- pertes moindres par oxydation

- fusion facile.

Les ferrailles sont ajoutées 3 la fonte de réemploi principa-
lement afin d'ajuster les teneurs en carbone. Ces matiéres de

récuperation doivent:
- avoir une épaisseur minimale de 10 mm

- comporter le moins possible d'éléments d'alliages tels que

le chrome, le nickel, le manganése et le zinc

- ne pas €tre oxydées.

Si elles sont de grandes dimensions ou trop lourdes, il faudra

consentir des frais de découpe sur place au chalumeau.

La mission a localisé divers dépdts de fontes en ferrailles de

réemploi, notamment:

- a4 Niamey, le dépdt de Lazare dont les réserves utilisables

en fonderie dépassent les 1.000 tonnes

- dans 1les différentes 1installations miniéres (SOMAIR,

COMINAC et SNC).

Si Niamey est choisi comme lieu d'implantation. seul Lazare
peut étre pris en considération compte tenu des codts de

transport importants qu'il faudrait supporter.

I1 est toutefois i noter que, au Niger, toute mitraille est
propriété de commergants qui la revendent comme piéce de

rechange ou matidre premidre pour l'artisanat.

La négociation du prix de rachat risque de poser des problémes.

PR




Ces matériaux sont nécessaires pour faire de petits ajuste-
ments de la composition métallurgique au four. En plus, ils
améliorent la structure de la pidce coulée et ses propriétés

mécaniques.

Pour le programme proposé (fonte grise) les additions les plus

importantes sont:

- le charbon métallurgique

- le ferrosilicium.

Ces matidres n'étant pas produites localement, 1l faudra les

importer.

4,2 Matiéres auxiliaires

Quelques matidres auxiliaires sont nécessaires pour la produc-
tion de fonte. La classification de ces matidres auxiliaires
peut se faire selon le lieu ol elles sont utilisées dans la

fonderie.

4.2.1 Moulage
Dans une fonderie il faut du sable de fonderie pour fabriquer
les moules pour coulage. Le recyclage de ce sable nécessite

1'adjonction des matiéres suivantes:

- sable
- bentonite

- noilr minéral.




4.2.1.1 Sable

L'addition est nécessalre pour maintenir la structure granu-
laire optimale. La structure granulaire influence le degré de
rugosité de la fonte. On trouvera en 1l'Annexe 6 une descrip-

tion des caractéristiques du sable de fonderie.

Au cours de la mission, trois échantillons de sable ont été
collectés afin d'examen: les résultats d'analyse en laboratoire

figurent en 1'Annexe 8.

Les sables sont assez bons i bons; leur granulométrie est un
peu trop grosse, ce qui impliquera la nécessité de procéder 2
un tamisage avant emploi pour diminuer le porosité 3 la fonte

liquide.

L'Annexe 8 donne aussi les résultats de granulométrie aprés

tamisage.

4.2.1.2 Bentonite

La bhentonite est utilisée comme liant du sable et sert 2
conserver la forme du moule avant coulée. On améliore ses
qualités de liant en v ajoutant de la chaux.

Elle se détruit au contact de la fonte liquide et doit donc
étre remplacée i chaque recyclage du sable. Ce produit doit

étre importé.
4.2.1.3 Noir minéral
L'adjonction du noir minéral permet d'obtenir un meilleur

surfagage des piéces de coulées et donc de diminuer les coidts

de nettoyage. Le noir minéral sera importé pour la période




d'essai; il sera par aprés remplacé par le charbon local qui

devra étre broyé.
4.2.2 Noyautage
Dans le cadre des productions prévues, nous préconisons
1'utilisation du procédé au silicate de soude qui peut é&tre
utilisé aussi bien pour les fontes d'acier que pour les fontes

alliées.

Les matériaux nécessaires i la réalisation des noyaux sont les

sulvants.

4.2.2.1 Sable

Voir 4.2.1.1.

4.2.2.2 Silicate de soude

Composé d'oxydes de sodium et de silicum dans un proportion de
2,0 & 2,6; il sert 3 créer 1la rigidité du noyaux; produit 2a
importer.

4,2.2.3 Gaz carbonique (C02)

Le gaz carbonique réagit chimiquement avec un des composants
du silicate de soude et durcit le mélange par formation de
silice hydratée. Ce produit doit é&tre importé.

4.2.2.4 Agent de décochage

Produit spécial, facilitant le décochage de la piéce, qui doit

étre importé.
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4.,2.2.5 Coating

Matiére destinée 3 assurer une bonne surface des pidces au
centact des noyaux. Pour les productions prévues, les noyaux
seront généralement de petite dimension et le coating ne sera

pas toujours nécessaire. Produit i importer.

4.2.3 Fusion

Au niveau de la fusion, deux types de matériaux doivent é&tre
y
pris en considération: les additifs 3 ajouter au bain de fusion

et les réfractaires destinés au four et aux poches de fusioun.

4.2.3.1 Additifs

Inoculants: ajoutés juste avant la coulée, les inoculants
permettent un meilleur contrdle de la solidification du bain

liquide coulé.

Séparateurs de laitier: évitent 1'inclusion de scories dans la
P

coulée.

4.2.3.2 Réfractaires

Les réfractaires du four 3 base de magnésie seront choisis de

préférence i ceux & base de silice, afin de:
- disposer d'une installation plus simple;

- permettre des températures de travail plus élevées, ce qui

diminue les risques inhérents 2 un personnel peu qualifié;

- permettre la fonte d'alliages en acier.

La qualité et 1la composition des réfractaires des poches

seront différentes de celles du four.




Tant les additifs que les réfractaires devront étre importés.
4.2.4 Nettovage

Le nettoyage sera effectué par une grenailleuse. Le choix du
type d'agent de grenaillage devra étre fait en fonction du

choix de la machine.

Les modéles complets devront &tre fabriqués dans 1l'atelier de
modelage. Ils demandent un entretien et une inspection
continus et nécessiteront des réparations et des modifications
multiples. I1 faudra dés lors disposer d'une variété de

matériaux tels que:

- bois spécial
- plastiques

-  peintures

- colle

- idces d'usure, etc.
P s

Les quantités nécessaires ont été estimées sur base de projets
similaires déj3 exécutés. Les coilts ont été exprimés de fagon

globale dans les calculs.

4.2.6 Matériaux divers
En plus des matidres auxiliaires déj32 mentionnées, quelques

accessoires complémentaires devront étre achetés, notamment:

- armatures pour noyaux
- c¢lous pour moules
- clous de refroidissement

- fi1l du cirée
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- liants pour noyaux

- poudre & séparer

- meules trongonnage

- cordon de ventilation

- cément de fer, etc.
Les quantités nécessaires sont faibles et dépendront du

programme de production. Tous les matériaux nommés doivent

étre importés.

4.3 Consommables d'atelier

Huiles, graisses et piéces d'usure sont nécessaires pour le
fonctionnement des machines. Ces matériaux sont utilisés par

le service entretien. La plupart des consommables peuvent

étre achetés sur le marché local.

I1 est indispensable que le personnel de la fonderie porte des
tenues de sécurité qui doivent étre remplacées au moins une

fois par an.

Pour l'atelier mécanique, il faudra prévoir, outre les huiles,
graisses, etc., un stock d'outillage pour le fonctionnement
des machines-outils, notamment des outils de tour, des fraises,

des disques abrasifs, lames de scie, becs de chalumeaux, etc.

Tous ces outils doivent &tre importés. On a séparé dans le

calcul des colts les consommables destinéds & 1la fonderie et

ceux destinés & 1l'atelier mécanique.
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4.4 Facteurs de production

Pour son fonctionnement, la fonderie devra &tre alimentée en:

- electricité
-  eau
- gasoil

- essence.

Une information détaillée concernant les colits de consommation,

etc. est reprise en 1'Annexe 9.

4.4.1 Electricité :
La commercialisation du courant électrique est assurée par la

société NIGELEC. Le courant est fourni:

- pour la région Sud (de Dosso & Niamey) par une centrale
hydro-électrique au Nigeriz via une ligne haute tension de

66 kV;

- pour la région Nord (Arlit, Anou Ahraren, Agadez) par la

centrale thermique au charbon d'Anou Ahraren;

-~ pour les autres villes par des groupes électrogénes diesel.

Quelques remarques doivent étre faites, par secteur:

- pour le Sud (Dosso & Niamey), le courant primaire est
transformé en deux paliers en 380 V triangle sans neutre.
Son approvisicnnement est assez stable, tant au niveau
potentiel (380 V + 10%) que dans le temps, sauf le dimanche
ou le courant est coupé toute la journée pour entretien

des lignes.

- Pour le Nord, la situation est actuellement beaucoup moins
bonne: le courant fourni varie trés fort en potentiel et

des pannes sont enregistrées régulidrement (jusqu'a
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plusieurs coupures par jour), ce qui implique 1'impossibi-
lité d'implantation d'une 1industrie devant marcher en
continu sans groupe d'appoint. En outre, le prix de vente

du courant y est prohibitif.

On trouvera en 1l'Annexe 9 les tarifs de distribution de courant

de 1983.

4.4.2 Eau

NIGELEC couvre également la distribution de 1l'eau. L'eau est
pompée dans le Niger et est ensuite purifiée. Etant donné que
1'on enregistre fréquemment des chutes de pression ou des
coupures préjudiciables 3 la production, des réservoirs devront
étre construits pour garantir une produccion continue. On
trouvera en 1'Annexe 10 les résultats d'une analyse de 1'eau
de distribution. Cette eau ne convient pas parfaitement et
devra étre traitde: il en a été tenu compte dans les investis—

sements.

4.4.3 Gasoil

Le gasoil est nécessaire pour le chauffage des poches. On
peut se servir du gasoil numéro 5 qui est moins cher et est de
qualité suffisante pour 1'objectif envisagé. Un dépdt est

inclu dans 1'équipement.

4.4.4 Essence

Plusieurs véhicules ont besoin d'essence qui peut &tre fournie

par les points de vente existants.
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4.5 Programme d'approvisionnement

4.5.1 Acquisition des matériaux_importés

L'achat de ces matériaux peut se faire dans le monde entier.
Toutefois afin de diminuer les colts de transport, de réduire
les dangers de perte et de vol, et de faciliter les formalités
d'entrée, i1 est recommandé de procéder 3 l'approvisionnement
de différentes matidres auprés du méme fournisseur et pour des

quantités au moins égales 3 un an de production.

La mise en marche d'une fonderie nécessite de disposer d'une
bonne réserve de matidres premidres. Pour éviter tout probléme
lors de la mise en marche, 11 a été proposé de constituer au
début un stock de matiéres premidres pour trois ans. Cet
approvisionnement correspond & une production nette de
320 tonnes. Les autres fournitures devront s'effectuer de

préférence sur une base de comnsommation annuelle,

4.5.2 Acquisition de matidres au niveau local

e = e o " — o

4.5.2.1 Mitrailles

On a déja expliqué 1'intérét d'utiliser pour la fonderie des
mitrailles locales (vieilles fontes et fers) tant pour
améliorer les compositions de la fonte produite que pour

réduire le coilt des matidres premidres.

I1 n'existe actuellement aucun marché de mitrailles au Niger,
les mitrailles actuelles étant de fait propriété de commergants
locaux et revendues 2a titre de piéces de :echange ou de
matiéres premidres aux artisans au plus offrant. Une courte
enquéte au dépdt de Lazare a montré qu'il n'existe aucune base

de prix: des prix offerts variaient de 125 a 500 FCFA/kg, ce

T

2
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qui est prohibitif si 1'om sait que la fonte de réemploi vaut,
en Europe, de 1'ordre de 25 FCFA/kg. Il s'agira donc de
négocier 1l'achat de ces mitrailles de fagon a arriver 3 un
prix de revient, découpe sur place, manutention et transport
compris, au maximum égal A 25 FCF&/kg, chiffre retenu pour
1'étude. D'autres sources sont également disponibles: si 1'om
exclut le Nord pour lequel les coilts de transport seraient
supérieurs 3 la valeur du produit, on pourra aussi trouver des
mitrailles auprés de certains services de 1'Etat, notamment

les Travaux Publics, mais en moindre quantité. Un écraseur de

mitraille a été prévu dans les investissements.

4.5.2.2 Sable

Le sable nécessaire au fonctionnement de la fonderie se trouve
localement. On a notamment pu identifier une carriére de sable
entre Niamey et Dosso; la qualité de ce sable ne pose pas de
problémes techniques importants. La granulométrie de grain
requise pourra é&tre obtenue par simple tamisage. Il a été

prévu un approvisionnement hebdomadaire de 1l'usine.

Compte tenue des conditions locales, on a prévu un stock

permanent couvrant trois mois de production en ce qui concerne

les matidres premidres disponibles localement.

P ——
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5. LOCALISATION

5.1 Critéres pour le choix de localisation

Le choix du lieu d'implantation depend d'un nombre important
de facteurs que 1'on peut caractériser en facteurs économiques,
techniques et politiques. Au point de vue de la réalisation
d'une fonderie dams un pays en voie de développement comme le
Niger, il est important qu'unme fonderie en développement soit
située aussi prés que possible & la fois des clients et des

sources d'approvisionnement en matiéres premiéres.

En outre, la création d'une fonderie nécessite la disponibilité
d'un minimum d'infrastructures notamment une bonne liaison
avec les réseaux de transport et un approvisionnement suffisant

et régulier en eau et en énergie électrique.

Les critdres de choix & prendre en considération sont,

principalement:

1. la distance entre usine et clients

2. la distance entre usine et fournisseurs des matidres
premidres

3. la distance entre usine et moyens de transport importants:
aéroport, chemins de fer, axes routiers

4. les possibilités de communication (téléphone, télex)

5. la disponibilité d'un réseau d'électricité suffisant,
susceptible de livrer le courant & un prix raisonnable

6. la possibilité d'approvisionnement en eau en quantité et
qualité suffisante

7. les colits d'achat, de préparation et de développement du

site

8. les possibilités d'extension
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9. 1'effet de la présence de l'usine sur 1'écologie

10. les facteurs climatologiques

11. la présence de la main-d'oeuvre (qualification et nombre)

12. la présence d'une école technique et/ou d'un centre de
formation

13. contraintes d'ordre politique.

5.2 Possibilités d'implantation

Au cours du tour complet du Niger par la mission, tous les

lieus possibles d'implantation ont été pris en considération.

A partir du moment ol un minimum d'infrastructure (transport,
eau, électricité) est nécessaire, seules les villes ou leurs
banlieues ont été prises en considération, 3 savoir: Niamey,
Tahoua, Arlit, Zinder, Malbaza, Maradi, Dosso et Agadez. Dans
le cas particulier du Niger, les critéres de choix les plus

importants sont:

- la possibilité d'étre approvisionné de fagon constante et
réguliére en courant électrique (300 kW) 3a wun prix
convenable

- la disponibilité en eau

- les distances de transport, particulidrement grandes au

Niger.

Compte tenu de ce que:

exception faite de 1a zone alimentée par le réseau
interconnecté du Nigeria, 1la fourniture de courant est
insuffisante pour toutes les petites villes non rattachées

au réseau de la centrale d'Anmou Ahraren et que le courant

fourni par cette dernidre manque de régularité et est

livré 3 un colit prohibitif;
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- la quasi-totalité des clients potentiels sont situés a

Niamey;

- les sources d'approvisionnement en matidres premidres sont

situées ou arrivent d'abord 3 Dosso ou Niamey.

Seules les localisations 2 Dosso ou Niamey on* été retenues.

5.3 Localisation a Dosso

Un site a été sélectionné 3 gauche de la route Dosso-Gaya en
passant devant la gendarmerie et la carriére. Le courant est
disponible 3 partir du réseau interconnecté. L'eau est
disponible: elle est assez agressive et son approvisionnement

n'est pas assuré a 100%.

Les industries locales installées a Dosso sont:

- SONARA
- SNTN
- C.DARMA

et quelques  industries artisanales.

I1 n'y a pas de terrain industriel structuré. On trouvera en
y P

1'Annexe 11.1 une carte du site retenu.

5.4 Localisation 3 Niamey

Elle est caractérisée par:

- la proximité immédiate des clients potentiels
- une infrastructure existante
- la proximité des sources d'approvisionnement

- un approvisionnement convenable en eau et électricité

- des possibilités de développement.

2z,
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Un terrain a été repéré dans la zone industrielle. On trouvera

en 1'Annexe 11.2 le plan de ce lieu d'implantation.

5.5 Comparaison des deux sites

On trouvera en 1'Annexe 12 un tableau analysant les avantages

et inconvénients des deux localisations.

5.6 Conclusions

La localisation 3 Niamey est la plus recommandée.

On trouvera:

- en l'Annexe 11.2 le plan du terrain

- en 1'Annexe 13 les données climatologiques.

Les caractéristiques principales du terrain retenu sont:

- surface 80 x 120 9.600 m2

-  contour, 400 m

- pre§sion sur.le sol 2 .
maximum permise 3 kg/cm

- inclinaison terrain plat

- végétation légére, quelques arbres

- niveau d'eau souterraine plus bas que 2,5 m (estimation).




6. ASPECTS TECHNIQUES DU PROJET

6.1 Généralités

Les résultats de 1'étude de marché ont servi de base au calcul
de la capacité nominale de la fonderie. Les résultats globaux

de 1'étude de marché peuvent 8tre consultés en 1'Annexe 14.

I1 en découle de 1'analyse du marché et des hypothéses
complémentaires qui ont été faites au chapitre 3 qu'au niveau
actuel on pourra retenlr une capacité de 150 tonnes de
produits finis en premiére phase. Cette capacité sera portée
2 300 tonnes en phase 3. La capacité réelle de production de

la fonderie dépendra des facteurs suivants:

~ qualification du personnel

-  type de production: en série ou a4 la piéce

- nombre d'équipes de travail par jour

- conditions locales, telles que <coupures de courant,

disponibilité de matidres premiéres, etc.

Les hypothéses de base suivantes ont été retenues dans les

estimations:

Phase 1 et 2  (Phase 3)
-  jours ouvrables par an: 240 (260)
- équipes de travail par jour: 1 (1/2)
- nombre d'heures de travail par jour: 8 (12/16)
- production totale par an (tonnes): 150 (300)

- production de piéces de fonderie:

. type 1 (voir 6.2.2):

nombre de piéces par an 62.110

poids par piéce 1,95 kg
total 105,40 t




6.2

Phase 1 et 2 (Phase 3)

. type 2 (voir 6.2.3):

nombre de piéces par an 1.756

poids par piéce 19,7 kg

total 34,6 t
mise en mille 0,65
pourcentage de perte 8,9

Ces deux dernidres hypothéses sont des moyennes pour
1'ensemble de la production; elles sont susceptibles d'étre
améliorées en fonction de l'amélioration dans le temps de la

qualification du personnel.

la composition moyenne de la fonte qui sera produite sera la

suivante:

. fer 93,75%
. silicium 1,80%
. carbone 3,40%
. manganése 0,50%
. phosphore 0,45%

. souffre 0,10%.

Caractéristiques générales de la fonderie (Phases 1 et 2)

Afin de disposer des éléments de choix pour déterminer le procédé

3 adopter, il convient d'évaluer la capacité 2 donner aux trois

principales sections de 1'usine.

6.2.1 Fusion

Le tonnage moyen par an de fonte liquide qui devra étre produite

est:

production réelle 100

mise en mille * 100 - pertes

P
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soit:

150 tonnes x 100
0,65 100 - 8

= 250,80 tonnes/an,

ce qui correspond 3 une capacité de fusion de 1.045 kg/jour.

6.2.2 Moulage des piéces_type 1

Les pidces de ce type sont caractérisées par de petites
dimensions, un faible poids et une quantité & produire

relativement importante.

Ces pidces seront coulées dans les bacs de coulée de

400 x 500 x 150 mm.

Ces bacs permettent en moyenne la coulée de trois pidces.

Le nombre de moules nécessaire peut é&tre calculé de la fagon

sulvante:

—

nombre de piéces
3 * T00% - %

nombres de moules/an 02

e pertes

62,110 x 100
3 100 - 8

"

22.504,

soit par jour: 94.

Le moulage de ces pidces nécessite un moule par piéce.

Le nombre moyen de moules nécessaires par jour sera:

nombre de pidces par an < 100

240 100% - 7 de pertes
_1.756 100 . .
= =570 * 100 = B 7,95 pidces/jour.
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6.3 Sélection du procédé de fabrication

Le choix du procédé de fabrication doit étre effectué sur base

des critéres suivants:

- donunées relatives i la production:
. nombre de pidces par produit
. dimensions des piéces

. exigences au niveau dimensionnement;

- caractéristiques locales:

. climat .

. 1infrastructure existante;

- personnel:
. qualification

. quantité nécessaire;

~ colits d'investissements:
. des équipements
. des constructions, fondations, etc.

. des équipements auxiliaires;

- colts variables de production:
. matigres premiéres
. services auxiliaires .

. approvisionnement en facteurs de production.

On trouvera aux Annexes 15, 16 et 17 une évaluation comparative

des divers procédés qui pourraient étre employés.

Les résultats des comparaisons entre ces divers procédés ont

abouti 3 recommander le schéma suivant:
- fusion: four 3 induction 2 moyenne fréquence

- moulage: au sable vert:

. pidces de type 1: 2 machines a2 mouler par secousses

avec presse

. piéces de type 2: moulage 3 main avec des fouloirs .
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- sablerie, avec:
. décocheur
. tamis vibrant
. séparateur de fer
. stockage de sable au sol

. malaxeur

- noyautage: procédé au silicate de soude et CO2

- nettoyage:
. machine 3 grenailler
. meules

. outils 3 main.

Une description détaillée des équipements est donnée en

1'Annexe 18.

6.4 Description du procédé

6.4.1 Préparation des charges
Les matiéres premiéres sont chargées a la main au lorry et
transportées en lorry vers la fonderie. Les charges sont

préparées par pesée sur bascules des composants.

6.4.2 Fusion et coulage

L'atelier de fusion est équipé d'un four & induction pour la

fusion discontinue de la fonte.

Aprés la fusion le four est vidé par levage au moyen d'un

systéme hydraulique. Le transport de la fonte et la coulée

sont exécutés par des poches 3 engrenages.
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Le sable venant du démouleur est amené par une alimentation
vibrante & la sablerie. 1l y est traité pour son recondition-

nement et tous les additifs nécessaires y sont ajoutés.

Le sable récupéré est amené aux trémies 3 sable au-dessus des

machines a mouler.

Deux machines 3 mouler pneumatiques sont prévues pour la
production des moules. Aprés remplissage par la fonte liquide,

les boftes & moules sont transportées par un convoyeur a

rouleaux au démouleur.

La longueur du convoyeur a été prévue de fagon 3 garantir un

refroidissement suffisant des piéces coulées.

La fonderie est aussi équipée d'un atelier de moulage a main.
Dans cet atelier la compaction du sable est executée avec des
fouloirs. Ce procédé est utilisé pour les grands chassis de

moulage nécessités par des pidces de plus grande dimension.

6.4.4 Noyautage

Pour la production des noyaux, on utilisera le sable 2 silicate
de soude auquel sera melangé un agent de décochage. Les boftes
3 noyaux sont remplies 3 la main et sont durcies au gaz carbo-

nique.

Un équipement a été prévu pour le séchage des noyaux au cas ou

ils ne soient pas utilisés immédiatement.

SN
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6.4.5 Nettoyage et ébarbage

Le sable brilé qui adhdre & la pidce est éliminé par projection
de grenailles d'acier; cette opération s'effectue dans une

cabine spéciale.

L'ébarbage, qui consiste 3 enlever les bavures éventuelles au
joint du moule ou aux jets de coulée, s'effectue 3 1'aide d'une

trongonneuse i disque.

Pour le nettoyage additionnel de précision la fonderie est

équipée de trongonneuses a main.

6.4.6 Laboratoire

La fonderie est fournie d'un laboratoire équipé permettant le
contrdle & partir des analyses effectuées au niveau de la

production.

Cet atelier est destiné A procéder aux opérations de finissage

des pidces brutes de coulée.

En premiére phase d'exploitation, les piéces réalisées ne
seront pas trop compliquées et ne nécessiteront pas un

finissage trop poussé.

Les modéles seront fabriqués en bois. Les équipements

nécessaires 4 la construction de 1l'entretien des modéles ont

été prévus au niveau des investissements.




Dans une phase ultérieure, on pourra envisager la production

de modéles en plastique.

6.4.9 Bitiments industriels

Le bitiment de la fonderie sera constitué d'une ossature
métallique recouverte de tdles. Cette ossature sera calculée
de fagon a servir de support du pont roulant, des tuyauteries,

etc.

L'ensemble sera congu de fagon 3 faciliter toute extension
éventuelle de 1'installation. L'implantation des équipements
et notamment la localisation des portes ont été congues afin

d'assurer la sécurité des conditions de travail.

I1 est proposé d'implanter 1'atelier mécanique et celui de
modelage dans un méme batiment, ces deux services ayant de

nombreux rapports communs.

Ce bitiment sera congu sur un modéle similaire 3 celui de la

fonderie.

Une partie de cette construction sera réservée au stockage des

matiéres premiéres.

6.4.10 Schéma de fabrication

Le schéma de fabrication de 1la fonderie est donné en

1'Annexe 19.

Des plans détaillés d'implantation sont donnés aux Annexes 20,

21 et 22 et le plan d'assemblage en 1'Annexe 23.
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6.5 Génie civil

Le terrain qui a été sélectionné pour 1'implantation de la
fonderie est pratiquement plat. Les travaux de nivellement 3
exécuter sont relativement peu importants. Pour ce terrain,

le charge maximum admissible est de 3 kg/cmz.

Les fondations du bitiment industriel devront étre suffisantes
pour garantir une stabilité absolue malgré les sollicitations
importantes qu'elles auront 32 supporter. I1 est dés 1lors

conseillé de les réaliser de la fagon suivante:

1. Les fondations du bitiment seront réalisées en beton armé

au droit du périmétre des structures métalliques;

2. ves fondations des machines seront constituées de blocs en

béton armé indépendants de toute autre fondation;

3. Les fondations du four seront indépendantes des autres et

seront constituées d'un bloc en béton non-armé;

4. Le plancher des bitiments sera en béton armé et isolé des
fondations en place par des joints é&tanches; il sera
constitué de dalles d'un maximum de 10 m sur 15 m relides

par des joints étanches.

Les spécifications détaillées de tous les ouvrages de génie
civil ne pourront étre faites que quand un choix des équipe-
ments aura été réalisé. 11 est recommandé d'inclure les plans
de détail et les calculs de fondation dans les exigences des
cahiers des charges que devront respecter les fournisseurs

d'équipement.

En ce qui concerne les autres bitiments, & savoir le bitiment
administratif, les fondations du groupe de transformation de
courant, du poste de gardiennigse et du bloc sanitaire, ils

pourront étre réalisés essentiellement 3 partir de matériaux
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locaux. leur implantation sur plan a été faite essentiellement

afin de pouvoir en évaluer le coiit.

On trouvera ci-aprds une estimation des coiits d'investisse-

ments:

- tableau 7: colit des égquipements de production
- tableau 8: coiit de génie civil

- tableau 9: coiit des investissements divers.

6.6 Aspects opérationnels

Dans beaucoup de projets réalisés en pays de développement on
se heurte 3 de nombreuses 4ifficultés de logistique suite 3 un

trop grand nombre de fournisseurs.

Le Consultant propose d&s lors que la fonderie fasse 1l'objet
d'une commande d'unité compléte '"clef sur porte' en laissant
au fournisseur les responsabilités relatives au montage et au

démarrage.

Le point important est en 1'occurence 1la sélection d'un
fournisseur de confiance ayant de bonnes références dans la
fourniture, le montage et le démarrage de projets de fonderies
et d'ateliers de mécanique dans des pays en voie de
développement. La méme firme sera A méme d'assurer Ila

formation et 1'apprentissage.

Si les références du fournisseur sont bonnes pour les quatres
opérations dont il sera responsable, 3 savoir la fourniture de
1'équipement, le montage, le démarrage et la formation, toutes

les conditions sont réunies pour que le projet se réalise dans

de bonnes conditions.
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Tableau 7. Coiit des équipements de production

Prix fob Rotterdam (Hfl.)
Section
Phase 1 Phase 2 Phase 3
1. Fusion 522.300 -
2. Coulage 48.100 -
3. Moulage 201.700 88.000
. 4. Sablerie 357.800 56.100
5. Noyautage 86.300 -
6. Nettoyage 118.700 -
7. Auxiliaires 196.300 -
8. Laboratoires 100.300 -
9. Atelier mécanique 203.800 50.600
10. Atelier modelage 48.400 5.300
11. Pieces rechanges 75.000 15.000
Total fob Rotterdam "] 1.958.700 215.000 400.000
Frais de voyage 45.000 7.000 15.000
Total cif Lomé 2.003.700 222.000 415.000
Total cif Lomé ('000 FCFA) 266.492 29.526 55.195
. Prix rendu frontiére Niger
('000 FCFA) 274.500 30.500 56.900
Prix rendu sur site TTC¥
('000 FCFA) 302.000 | 33.600 62.600

* Les standards utilisés sont de 1'OPEN (ONUDI).
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Tableau 8. C8ut de génie civil (Phase 1)

(Prix 1983 - '000 FCFA)

Dépenses
Rubriques Unité ?ri* Quantité|Devises |Monnaie Total
Unitaire¥ locale
Terrain m< 3,0 9.600 - 28.800] 28.800
Excavations w3 2,2 450 - 990 990
Voies de circulation m2 5,5 1.000 - 5.500 5.500 .
Réseau eau - - - - 4.100( 4.100
Raccord électricité - - - - 2.200| 2.200
Cldture - - - - 15.000{ 15.000
Batiments industriels m2 85,0 1.200 61.560%% 40.440(102.000
Bitiment administration | m2 160,0 100 - | 16.000| 16.000
Bloc sanitaire m2 - 25 - 7.000| 7.000
Poste de gardiennage m2 - 8 - 1.000} 1.000
Total 61.560 121.030{182.590
* Les standards utilisés sont de 1'OPEN (ONUDI)
** Prix rendu hors taxe frontidre Niamey: 55.479 FCFA .
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Tablean 9. Cofit des investissements divers (Phase 1)

(Prix 1983 - 'Q00 FCFA)

Investissements
Rubriques TIC* Montant HT**
Matériel roulant:
- camion 3 tonnes 7.035 6.826
- véhicule utilitaire 1 tonne 4.673 4,554
. - wvoiture de direction 4.378 4,266
- wvolture de liaison 3.360 3.275
Divers:
- Poste de transfo (400 kVA) 2.200 2.140
- Climatiseurs (6) 1.877 1.820
- Mobilier 6.300 6.100
Total 29.823 28.981

Importation par agent local; application des avantages
fiscaux prévus par le Code des Investissements (voir
1'Annexe 27).

Montant comprend marge vendeur local.
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7. ORGANISATION DE L'USINE ET REPARTITION DES FRAIS

7.1 Organisation

Les activités de 1'unité telle que proposée dans le chapitre
précédent, peuvent &tre groupées dans les unités organiques

suivantes:

- direction, administration et commercialisation

- production

La premiédre gére les activités telles que la comptabilité, la
gestion du personnel, les finances, les achats, les ventes, le

stockage et le marketing.

La deuxiéme couvre toutes les activités relatives a la
production, 3 savoir: la fusion, le coulage, les opéra- tions
de moulage, de sablage, de noyautage, de nettoyage et
d'usinage, ainsi que les réparations, les dépannages et le

transport. Un organigramme schématique de 1'entreprise est

présencé dans le tableau 10.




Tableau

10. Organigramme de l'entreprise

Dirccteur

J11

Ingénieur technique —

1

Secrétaire

—

Comptable

&
<

[

Assistant

Alde-laborant

Assistant administratif

Chautfeurs

IR Iﬁlll
6 Contremalitres

6 Ouvriers HQ
16 Ouvriers
4 Manoeuvres

l

Direction,

Production

Aide-comptable

Assistant administratif

administration et commercialisat:ion-———-J

Employé de bureau

_Sg-
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7.2 Répartition des frais

Les frais engendrés par les activités de ces unités organiques

peuvent étre divisés en:

1.

Frais variables ou 1les frais directement 1liés 1 1la
production de 1l'usine. Ils sont & considérer comme des

frais variables et peuvent étre subdivisés en coits de:
- motiéres premiéres et auxiliaires

- consommation électrique et autres facteurs de

production
- main-d'oeuvre pour la production (partielle)
- outillage atelier mécanique

- entretien et réparation des équipements.

Frais fixes de fabrication, comprenant:

- le codt du personnel technique non directement 1ié i la
production, comme p.e. la direction technique, le
laborant, ainsi qu'une partie des codts directs,
représentant le minimum de personnel nécessaire pour le

démarrage de la production;

- les frais tels que ceux découlant des tenues de travail

et de sécurité, des assurances, etc.;
- frais d'administration et gestion;

- frais de commercialisation tels qu'énumérés sous

paragraphe 3.8.1;

- amortissements: ne sont pas inclus dans les frais fixes

de production pour les besoins de 1'étude (calcul de

rentabilité, analyse du cash-flow);
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- frais financiers: ne sont pas inclus dans les frais

d'administration pour les mémes raisons que mentionnées

ci-dessus.

L'estimation de ces coiits est présentée dans le chapitre 10.




8. MAIN-D'OEUVRE

8.1 Effectif de 1'unité

Les besoins en main~d'oeuvre dépendront largement du niveau de
qualification du personnel disponible. Comme il n'existe pas
de fonderie au Niger, il est 3 prévoir que la main-d'oeuvre
que l'on pourra embaucher n'aura qu'un niveau de formation
professionnel assez bas et général. Il en découle que, au
moins pendant la période initiale du projet, une assistance
technique sera indispensable pour la bonne marche de l'entre-
prise. Il est supposé que cette assistance sera financée par
une aide internationale ou bilatérale. Il est proposé aussi
qu'au moins un minimum de formation du personnel local

d'encadrement se fasse avant le démarrage de l'exploitation.

Les besoins en main-d'oeuvre dépendront également du niveau de
production et du nombre d'équipes. L'année 1990 (phase 2), la
premiére année ot l'usine travaillera & 100% de sa capacité A
une équipe, est prise comme base de calcul. Comme 1'indique
le tableau 11, 1'effectif de 1'unité serait alors de 12
employés et de 32 ouvriers, soit 44 au total. Cependant, il
faut remarquer que les besoins en main-d'oeuvre changent au
cours des années. On a pris comme hypothése que, pendant la
premidre année d'exploitation, environ 50% du personnel de
fabrication et 100%2 de celui des autres services seront
engagés. Les 50% restant seront engagés suivant le niveau de

production.

Pendant la période 1991-1993 une augmentation du personnel de

fabrication est i prévoir, puisque la production dépassera la

capacité de base (une équipe) pour atteindre le niveau de 1la
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phase 3. 11 est supposé que cette augmentation n'aura pas de
conséquence sur le nombre et le colt du personnel des autres

services.

I1 semble, d'aprés les interviews qui ont été réalisés au
niveau des entreprises que le recrutement de main-d'oeuvre
qualifiée tant pour l'atelier mécanique que pour la fonderie
et de contremaitres sera difficile.

L'effectif en 1990 sera le suivant (voir aussi tableau 10):

1. Direction, administration et commercialisation

- Directeur 1
- Ingénieur 1
- Aide-laborant 1
- Comptable 1
- Assistants 3
- Secrétaire 1
- Aide-comptable 1
- Employé de bhureau 1
- Chauffeurs 2
2. Production
- Contremaitres 6
- OQuvriers HQ 6
- Ouvriers 16
-~ Manoeuvres 4

Total L4
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8.2 Coit du personnel

Se basant sur l'effectif de 1'unité de 1'année 1990, le coiit
du personnel, réparti en frais fixes et variables, figure au
tableau 11 ci-aprés. Les salaires et les appointements retenus
sont généralement ceux des barémes officiels minimaux de 1la

convention collective de 1980 majorés de 15%.

Une majoration plus importante a été apportée aux rémunérations
du directeur de 1'unité et son adjoint technique, reflétant
ainsi la situation de fait telle que constatée lors de la

mission.

Ces estimations comprennent aussi les charges sociales (15,4%),
primes de responsabilité (15%), participations dans les frais

médicaux, ainsi que la taxe d'apprentissage de 1%.
La classification du personnel suivant les catégories prévues

dans la convention collective, et par conséquent leur niveau

de compétence requis, se trouve en 1'Annexe 24.

8.3 Assistance technique

Etant donné que la fonderie est une technique d'introduction
nouvelle au Niger, il est indispensable de mettre sur pied un

plan de formation ccmplet d'une durée de trois années.

L'expérience démontre que la meilleure formation est dispensée
dans la fonderie sur place, plutdt que par 1l'envoi de
stagiaires en Europe, qui trés souvent ne réintégrent pas leur

fonction dans 1'entreprise 3 leur retour.
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L'envoi des stagiaires dans d'autres fonderies en Afrique est
recommandé par le Consultant. La formation sur place sera

assurée par deux experts pendant trois années.

Cette assistance s'adresse & la partie technique du projet; le
Consultant recommande d'analyser les besoins de 1'unité en
assistance dans les autres domaines. En effet, une gestion
parfaite du point de vue technique n'aboutira qu’'d de maigres

résultats si elle n'est pas secondée par une gestion efficace

des domaines financiers, administratifs et commerciaux.
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Répartition du coit de la main—d'oeuvre

(Base production 150 tonnes/an)

Phases 1 et 2 (suivant Annexe 24)

(En FCFA)
Nombre Total Frais fixes F?als
varliables
1. Dire.tion, administration !
et commercialisation ;
Directeur 1 3.253.250; 3.253.250
Ingénieur 1 2.127.339% 2.127.339
Aide-laborant 1 497.368  497.368
| i
Comptable 1 | 1.033.087/ 1.033.087
Assistants 31 1.709.455| 1.709.455 |
Secrétaire 1 427.212 427.212
Aide-comptable 1 497.368| 497.368
Employé de bureau 1 406.606 406.606
Chauffeurs 2 894.509 447.255 | 447.255
Total 12 10.846.194(10.398.940 447.255
2. Production
Contremaitres 6 6.497.578| 6.497.578
Ouvriers HQ 6 4,711,945 2.355.973 2.355.973
OQuvriers 16 9.815.848| 4.907.924 4,907.924
Manoeuvres 4 1.594.370 797.185 797.185
Total 32 22.619.741114.558.660 8.061.082
TOTAL GENERAL 44 33.465.936(24.957.600 8.508.337
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9. CALENDRIER DE MISE EN ROUTE

9.1 Schéma

Le tableau 12 présente le calendrier de mise en route du
projet. Il couvre une période de 21 mois 3 partir de 1l'accord
de financement du projet. Supposant que cet accord se réalise
dans le courant de 1985, le démarrage de la production se

situerait début avril 1987.

9.2 Réalisation et supervision des activités

I1 est supposé que la réalisation des activités aboutissant 2
la réalisation du projet fera 1'objet d'un prograrme
d'assistance technique financée par une aide internationale ou
bilatérale en collaboration avec les promoteurs locaux du
projet. Les dépenses y afférentes sont prises en compte dans

1'évaluation des frais de premier établissement.

9.3 Trais de premier établissement

Les frais de premier établissement sont présentés dans le

tableau 13; le détail se trouve en l'Annexe 25,

Le calendrier de paiements est donné en 1'Annexe 26.




Tableau 12. Calendrier de mise en route

1985 19356 1987

Activité

Accord de financement W

Lancement appel
d'offre

tvaluation offres

Négociation coatrat
équipement

Commande équipement Y

_07L_

Contrat travaux G.C.

Travaux G.C.

Délai de livraison
équipement

Transport

Montage

Mise en route

Production commerciale F

Formation du personnel A |'étranger Sur le tas




- 75 -

Tableau 13. Frais de premier établissement

('000 FCFA)

(Suivant 1'Annexe 25)

Spécification Devises Monnaie Total
locale
1. Frais de direction de mise en
oeuvre du projet p-m. p.m. p-m.
2. Frais d'études de génie civil
et bdtiments p.m. p.m. p.m.
3. Supervision des travaux de génie
civil - 2.000 2.000
4. Frals de constitution de société| p.m p-m. p.m.
5. Frais de constitution de
1'administration - 1.000 1.000
6. Frais de formation du personnel p.m. 7.508 7.508
7. Frais de montage 14.800 8.227 23.027
8. Frais de mise en service 10.868 2.815 13.683
9. Frais d'organisation de
1'approvisionnement et de la
commercialisation - 250 250
10. Etablissement des relations - 250 250
11l. Frais financiers au cours de
1'exécution - 7.144 7.144
Total 25.668 29.194 54.862

P
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10. EVALUATION FINANCIERE ET ECONOMIQUE

10.1 Codt total d'investissement

En se référant aux différents tableaux des estimations des
colits des investissements spécifiquies, présentés dans les
chapitres précédents, le tableau 14 (1, 2 et 3) ci-aprds
présente la composition générale du codt total
d'investissement, établi en prix constant 1983. D'une fagon
générale, ces estimations contiennent une réserve, variant
ertre 5% (équipements) et 10% (travaux), pour les imprévus

et/ou la sous-estimation des codts.

Le fonds de roulement inritial mentionné résulte d'une part des
donndes de 1'Annexe 31 et d'autre part de 1'adaptation du
résultat de ces données aux circonstances particuli2res de la
premidre année de mise en route (stock de couverture plus

important en mati2res premidres et outillage).

Les calculs de «ce chapitre sont basés sur ce codt
d'investissement total, supposant ainsi que 1'augmentation
éventuelle de ces codts pendant la période se situant entre
1'année 1983 et la passation des contrats de réalisation du
projet, est neutralisée par 1'augmentation des p-ix de vente.
(La méme hypoth2se est retenue en ce qui concerne les codts

d'exploitation.)

PR
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Codt total du projet

1. Coflit total de la Phase 1 (base 1983)
('000 FCFA)
Rubrique Devises Monnale Total
locale
Equipement de production:
(suivant Tableau 7)
- Fob Rotterdam 260.507 -] 260.507
- Frais de livraison 13.993 27.500 41.493
Génie civil:
{suivant Tableau 8)
- Terrain 28.800| 28.800
- Bitiments 61.560 79.440} 141.000
- Raccordements 6.300 6.300
- Autres 6.490 6.490
Equipements locaux:
(suivant Tableau 9)
- Matériel roulant 18.921 525 19.446
- Divers matériel 10.060 317 10.377
. Frais de premier établissement
(suivant Tableau 13) 25.668 29.194| 54.862
Fonds de roulement 15.000 15.000 30.000
Réserves (imprévues) pour:
- Equipements 5% - - -
- Génie civil 10% - - -
Total Phase 1 405.709 193.566 | 599,275
Arrondi 3 406.000 194.000 | 600.000

P




Tableau 14. Codt total du projet (suite)

2. Colts complémentaires Phase 2

('000 FCFA)
. . Monnaie
Rubrique Devises Total
locale
Equipement de production:
- Fob Rotterdam (Tableau 7) 28.595 - 28.595
- Frais de livraison
(Tableau 7) 3.100 1.905 5.005
- Frais de montage 2.870 600 3.470
Total extra colit du projet,
Phase 2 34.565 2.505 37.070
3. Codts complémentaires Phase 3
('000 FCFA)
Rubrique Devises Monnaie Total
locale
Equipement de production:
- Fob Rotterdam (Tableau 7) 53.200 - 53.200
- Frais de livraison
(Tableau 7) 3.700 5.700 9.400
- Frais de montage 5.000 1.100 6.100
Total extra colit du projet,
Phase 3 $1.900 6.800 63.700
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10.2 Financement du projet

10.2.1 Sources de_ financement

Comme indiqué dé}a au paragraphe 2.2.6 la question du probléme
de financement était toujours ouverte au moment de la réalisa-
tion de cette étude, exception faite de la possibilité du

financement des équipements par une subvention venant de FENU,

Lors de sa mission au Niger, le Consultant a pu identifier
deux sources de financement complénentaires possibles, 3

savolr:

- La Banque de Développement de la République du Niger (BDRN)

Par ses statuts, la BDRN est autorisée 3 participer dans
le capital social d'une entreprise nigérienne. Toutefois,
cette participation est limitée au grand maximum & 25% du
capital social de 1'entreprise. En outre, la BDRN peut
accorder des préts 3 moyen terme (durée maximum de sept
ans + deux ans de différé de remboursement). Le taux

d'intérét actuel pour ces préts varie entre 11% et 13,5%.

- L'Office de Promotion de 1'Entreprise Nigérienne (OPEN)

Organisme parastatale autonome, ses statuts prévoient la
possibilité de participation dans une entreprise

nigérienne pour un montant maximum de 10 millions de FCFA.

Pendant la durée de la mission au Niger, le Consultant n'a pas

pu identifier un candidat-investisseur du secteur privé.

10.2.2 Plan_de_financement
Partant des données ci-devant et tenant compte des moyens
financiers limités de ces organismes, il est proposé le pilan

de financement présenté dans le tableau 15,

PR
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Tableau 15. Plan de financement (Phase 1)

('000 FCFA)
Source de financement Monnaie Devises Total
locale
Capital social
Subvention FENU 52.000 361.000 413.000
Contrepartie nigérienne 44.000 15.000 59.000
Total 96.000 376.000 472.000
Emgrunt
Crédit 3 moyen terme 98.000 30.000 128.000
Total 194,000 406.000 600.000
Ce plan de financement signifie que:
('000 FCFA)
Monnatie

locale Devises

1. La subvention FENU couvre le financement
des postes sulvantes:

- équipement de production codts rendus

frontidre Niger - 274.000
- batiments industriels 40,440  61.560
- montage dec équipements 8.227 14.800
- mise en route 7.815 10.868
Total 51.482 361.228
Arrondi 3 52.000 361.000

2. La contrepartie nigérienne couvre le
financement des postes suivantes:

- fonds de roulement 15.000 15.000
- 1'rzhat du terrain 28.800 -
Total 43.800 15.000

Arrondi 3 44,000 15.000
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3. L'emprunt couvre toutes les autres dépenses:

Total 128.000

10.3 Coilts de production variables et fixes

Le tableau 16 donne les résultats du calcul des colits de
production pour chaque phase. Les détails sont calculés dans

les Annexes 28 et 29.

Tableau 16. Colits de production

Phase 1 | Phase 2 | Phase 3

Production nominale 150 t 150 t 300 t

ColGts variables de production
(suivant Annexe 28) 48,420 | 48.992 | 99.232

Colits fixes de production
(suivant Annexe 29) 35.006 | 35.081 41,703

Amortissements (suivant Annexe 29)] 52.257 55.964 | 62.834

Total 135.683 | 140.037 | 203.769

Soit par tonne 905 934 679

10.4 Etat des recettes nettes

Le tableau 17.a présente les recettes annuelles nettes, telles
qu’elles ressortent de la comparaison entre les résultats du
tableau 6 et du tableau 16. Les calculs sont faits pour un
prix de vente de FCFA 830/kg. (et état démontre que l'entre-
prise arrivera au break-even point aprés la fin de la sixiéme
année. Le taux de rentabilité simple est calculé par la for-

mule suivante:

taux de rentabilité: bénéfice nette
. aux c= ren * investissement total’

Le tableau 17.b présente le cash flow.

! )




Tableau 17.a Etat des recettes nettes

('000 FCFA) ‘

Période Mise en route Pleine capacité

Phase 1 1 1 2 3 3 3 3 3 3

Aanée 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996
Production en tonnes 75 112,5 135 150 225 270 300 300 300 300
Capacité de phase ca 135 ca 135 jca 135 150 300 300 300 300 300 300
Utilisation de capacité 50 75 90 100 75 90 100 100 100 100
ColGts de production
variables (Annexe 28) 24.210 36.315 43.578 48,992 74.424 89.308 99,232 99,232 99,232 99,232
Colit de production fixe S
(Annexe 29) 35.006 35.006 35.006 35.081 41.703: 41.703| 41.703( 41.703 41.703 | 41.703
Amortissements 52.257 52.257 52.257 55.964 62.834 62.834 62.834 | 62.834| 62,834 | 62.834
Coit de production total 111.473| 123.578] 130.841 | 140.037 | 178.961 | 193.845| 203.769 | 203.769 | 203.769 | 203.769
Ventes 62.250] 93.375| 112.050}124.500| 186.750 | 224.100| 249.000 | 249,000 | 249.000 | 249.000
Bénéfice brut -49,223| -30,203| -18.791 | -15.537 7.789 30. 255 45,231 45.231 45,231 45,231
Frais financiers 16.563) 16.563| 16.563 | 14.197( 11.831 9.465 7.098 4,732 2.366 -
Bénéfice net -65.786| —-46.766| —35.354 ] -29.734 -4,402 20.790{ 38.133| 40.499! 42.865 | 45.231
Bénéfice accumulé -1-112.552|-147.906 }177.640 |-181.682 |-160.892(-122.759 | -82.260 | -39.395 5.836
Taux de rentabilité (%) -11,0 -7,8 -5,9 -4,7 -0,6 3,0 5,4 5,7 6,1 6,4
Cash Flow -13.529 5.491 -1.383 7.944 | 40.506 65.338] 82.681 85.047 87.415 108,065
Cash Flow Cumulé - -8.038| -9.421 -1.477 39.029 | 104.367| 187.048 | 272.095| 359.510 | 467.575




Tableau 17.b Cash Flow
('000 FCFA)

Période 1987 1988 - 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 Total

Ventes (voir tableau 17,3) 62.250 93.3751112.050 | 124.500 | 186.750 | 224.100 249.000 | 249.000 | 249.000 | 249.000]1.799.025

Coits de production:

- fixes (Annexe 29) 35.006 35.006 35.006 35.081 41.703 41.703 41.703 41.703 41.703 41.703 390.317

- variables (Annexe 28) 24.210 36.315 43.578 48.992 74.424 89.308 99,232 99,232 99,232 99,232 713.755

Résultat brut 3.034 22.054 33.466 40.427 70.623 93,089 | 108,065 | 108.065 | 108.065 | 108,065 694.953

Frais financiers

(Annexe 30):

~ intéréts ¢t taxes 16.563 16.563 16.563 14.197 11.831 9.465 7.098 4.732 2.366 - 99,378

~ remboursements - - 18.286 18.286 18.286 18.286 18.286 18.286 18.284 - 128.000
-13.529 5.491 -1.383 7.944 40.506 65.338 82.681 85.047 87.415 | 108.065 467.575

Cumulé - -8.038 -9.421 -1.477 39.029 | 104.367 | 187.048 | 272.095 | 359.510 | 467.575 -

t
X0
w

I
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10.5 Période de remboursement

Le total des cofits du projet est calculé 3 FCFA 646.970.000
(phases 2 et 3 inclues, fonds de roulement et terrain

exclus). La période de remboursement est de circa 9,5 ans.

10.6 Analyse de sensibilité

Si 1l'on fait 1'hypothése que les recettes nettes se réalisent
sur base d'un prix de vente supérieur de 10%Z 3 celui adopté au
paragraphe 10.4 et au tableau b, on aboutirait aux résultats

suivants:

-  Dbénéfice accumulé aprés 10 ans: FCFA 185.739.000
-  break-even point en 1992 (année 6)
-  taux de rentabilité pour l'année 10: 11,6%

- période de remboursement: 8,3 ans.

10.7 Réalisation des phases 1, 2 et 3 en 1987

Une autre possibilité a été prise en considération,
c'est-3-dire que la troisiéme phase (pleine capacité) commence
tout de suite en 1987. L'état de recettes nettes pour ce cas
se présente au tableau 19.a.

Les prix de ventes sont estimés 3 FCFA 830/kg. Le break-even
point se situe dans la troisiéme année (1990). La période de

remboursement est 7 ans.

Le tableau 19.b présente le cash flow.
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Remarques:

Le marché des produits de fonte ne justifie pas
entiérement une fonderie avec une capacité de 300 t/an.

Les calculs sont faits seulement 3 titre académique.

La réalisation de toutes les phases implique un colt total
du projet (en '000 FCFA) de 705.045. En ce cas, le plan

de financement proposé sera le suivant (tableau 18).

Tableau 18. Plan de financement

('000 FCFA)

. Monnaie .
Source de financement Devises Total
locale

Capital social
- subvention FENU 63.000 | 455.000 518.000
- contrepartie nigérienne 44.000 15.000 59.000

Total 107.000 | 470.000 577.000
Emprunt
- c¢rédit 3 moyen terme 91.000 37.000 128.000

Total 198.000 | 507.000 705.000




e

Tableau 19.a Etat des recettes nettes (Phase 3 en 1987)

('000 FCFA)

Période Mise en route Pleine capacité

Phase 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

Année 1987 1988. 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996
Production en tonnes 150 225 270 300 300 300 300 300 300 300
Capacité de phase 3090 300 300 300 300 300 300 300 300 300

- - Utilisation de capacité 50 75 00 100 75 100 100 100 100 100

Colits de production
variables (Annexe 28) 50.466 75.699 90.838 [ 100.932 | 100.932 | 100.932 | 100,932 [ 100.932{ 100.932| 100,932 i
Colit de production fixe K
(Annexe 29) 41,749 41.749 41.749 41,749 41.749 41.749 41,749 41.749 41.749 41,749 |
Amortissements 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 ] 62.884 62.884

Coit de production total 155.099 }180.332 | 195.471 | 205.565 | 205.565 | 205.565 | 205.565 | 205.565| 205.565 | 205.565

Ventes 124.500 1186.750 | 224.100 | 249.000 | 249.000 ] 249.000 | 249.000 | 249.000] 249.000 | 249.000
Bénéfice brut -30.599 6.418 28.629 43.435 43,435 43,435 43,435 43,435 43,435 43,435
Frais financiers 16.563 16.563 16.563 14.197 11.831 9,465 7.098 4$.732 2.366 -
. Bénéfice net -47.162 | -10.145 12.066 29,238 31.604 33.970 36.337 38.703 41.069 43,435
Bénéfice accumulé — | =57.307 | -45.241 | -16.003 | 15.601 49,571 85.908 | 124.6111 165.680} 209.115
Taux de rentabilité (Z) -6,7 -1,4 1,7 4,1 4,5 4,8 5,2 5,5 5,9 6,2
Cash Flow 15.722 52.739 56.664 73.836 76.202 78.568 80.935 83.301 8,669 | 106.319
Cash Flow Cumulé - 68.461 | 125.1251198.961 | 275.163 ( 353.731 | 434.666 | 517.967 | 603.636 | 709.955
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Tableau 19.a

Etat des recettes nettes (Phase 3 en 1987)

('000 FCFA)
Période Mise en route Pleine capacité
Phase 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Année 1987 1988. 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996
Froduction en tonnes 150 225 270 300 300 300 300 300 300 300
Capacité de phase 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Utilisation de capacité 50 75 90 100 75 100 100 100 100 100
Colits de production
variables (Annexe 28) 50.466 75.699 90.838 {100.932 | 100,932 | 100.932 [100.932 | 100.932( 100.932{ 100.932
Codt de production fixe
(Annexe 29) 41,749 41.749 41.749 41.749 41.749 41.749 41.749 41.749 41.749 41,749
Amortissements 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884 62.884
Colit de production total 155.099 [ 180.332 ] 195.471 | 205.565 | 205.565 | 205.565 | 205.565 | 205.565| 205.565 | 205,565
Ventes 124.500 | 186,750 | 224,100 | 249.000 | 249.000 | 249.000 | 249,000 | 249,000} 249.000 | 249.000
Bénéfice brut -30.599 6.418 28.629 43,435 43.435 43,435 43.435 43,435 43,435 43.435
Frais financiers 16.563 16.563 16.563 14.197 11.831 9.465 7.098 4.732 2.366 -
Bénéfice net -47.162 | -10.145 12.066 29,238 31.604 33.970 36.337 38.703 41.069 43,435
Bénéfice accumulé - | =57.307 { -45.241 ] -16.003 15.601 49.571 85.908 | 124.6111 165.680 | 209.115
Taux de rentabilité (%) -6,7 -1,4 1,7 4,1 4,5 4,8 5,2 5,5 5,9 6,2
Cash Flow 15.722 52.739 56.664 73.836 76.202 78.568 80.935 83.301 85.669 | 106,319
Cash Flow Cumulé - 68.461 | 125.125]198.961 | 275.163 | 353.731 | 434.666 | 517.967| 603,636 | 709,955

r
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Tableau 19.b Cach Flow (Phase 3 en 1987)

('000 FCFA)
Période 1987 1988 . 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 Total

Ventes (voir tableau 19.a) | 124.500 | 186.75G | 224.100 | 249.000 | 249,000 | 249.000 | 249,00C | 249.000| 249.000 | 249.000|2.278. 350
Colits de production:
- fixes (Annexes 29) 41.749 41.749 41,749 41.749 41.749 41.749 41,749 41.749 41.749 41.749 417.490
- variables (Annexe 28) 50.466 75.699 90.838 | 100,932 1 100,932 100.932 | 100.932 | 100.932| 100,932 ] 100,932 923,527
Résultat brut 32.285 69.302 91.513 {106.319] 106.319| 106.319|106.319 |106.319| 106.319 | 106.319 937.333
Frais tinanciers
(Annexe 30):
- intéréts et taxes 16.563 16.563 16.563 14.197 11.831 9.465 7.098 4,732 2.366 - 99,378
- remboursements - - 18.286 18.286 18.286 18.286 18.286 18.286 18.284 -~ 128.000

15.722 52.739 56.664 73.836 76.202 78.568 80.935 83.301 85.669 7 106.319 709.955
Cumulé 68.461 | 125.125 [ 198.961 | 275.163 | 353.731 | 434.666 | 517.967| 603.636 | 709.955

Note: Frais financiers sont ceux de la Phase 1 du

rapport.
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10.8 Conclusions

Le Consultant a essayé de rester le plus objectif possible
dans l'analyse des conditions de 1'établissement d'une

fonderie au Niger.

La premiére évaluation a été revue en fonction des remarques

reques et aboutissant i des prévisions trés optimistes.

I1 convient en outre de remarquer que le prix de vente de la
fonte au Niger est trés bas; il en résulte que le succés
commercial de la fonderie devra étre fondé sur une politique
de réduction maximale des délais de fourniture, seul atout

réel dont elle disposera dans les coaditions actuelles.

I1 est bien évident que le potentiel de vente et la vitesse
d'acquisition d'une part importante du marché dépendront
escentiellement de 1'agressivité commerciale et de la renommé
que la fonderie devra acquérir rapidement en ce qui concerne

la qualité des produits élaborés.

I1 ne faudtra pas oublier 1'aspect gestion commerciale dans la

formation du directeur général.
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ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

TERMES DE REFERENCE DE SOUS-TRAITANCE

Création d'une installation de fonderie et de

forge pour la production et la démonstration
(Phase I)

DP/NER/81/020

Vienne, 18 Mars 1983




TERYES DE RIFLRENCE DE SO0US-TRAITANCE

-~

Etude techno-2r0acrmime pvec un cancert techniaue éde
un mrolet d'Einbliccemant d'une 7 r ¥ n iy

ct ée Dimgnstraticn au Niger.

Dou
on

A, INTOAATION DE RASE
Une mission dec progresmetion de 1'ONUDI envoyée su iliger, en mai 198]1,

8 recommands de prendre des mesures dens le domaine de l'énerzie et des

industries pétallurgigues. Au ncmbre de ces recormandations, Tigure la
créetion d'un= fonderie. Le Gouvernement nigérien s'étant montré intéressé
par cette suggestion, une étude de pré-feisabilité a é€té réelisée en
décenbre 1981 (SI/NEZR/81/001).

L'assistance du PNUD pcur éimblissement d'une fonderie/forge est -
envisagée dans le cadre cu Troisieme eycle cu Prosrerme var oays

11932-86).

A pertir du moment ou le vrocessus de dévelopsement et @'industrialisation

d'un pays est ergagé, les besoins en viéces détachées zurmentent. C'est le cas
du Kiger ol ces besoins existent déJA éans les secteurs suivants: transports.
extraction niniérd, r:achinicme agricole et dans dlvcr es industries naissantes.

L'Gconczic et la talance des taiemeats d'un vayvs souffrent lorsque ces viéces

de recharze doivent Btre impertées. L'établissement d'une fonderie ver:ct ertre

autre d'assurer l'aporovisionnezent rapide en vieces deitachées et la

diminintion de leur codt.

L'objectif irmédiat et les risultats direcis du projet seront:

P'd

a) Une étude techno-éccnomique et un ccncevt tecshrique de ginie

civil:
b) Collecte et eralu 3t*01 des matiéres preaiéres leccales:
¢) La crfation d'une fcnderie evec une section forse orientée vers

le fabricaticn de ca2rtains oroduits

IL

éterninds . et dotée de
touytes les instellations nécess2ires, telles qur services auxiiiaires,
lzberatoires, magasins, chnntier de ferrzille et ateliers, ainsi que ¢
toutes les machines el de 1'équiterent nécessaires;

d) Une production annuclle de miéces couléers et foreies nouvant atieindro
1 OCO tonnes:

e) TFormation (66 trormes/mois) aux Aifférentes onirations de fonderie:
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: f) Une assistence directe aux fonderies: - .

£) L'enclvse chimicue en ladorateire des natiéres nremiséres
locales:
h) Formation:
- i) Bibliothdgue:
}) Manuel d'instruction couvrant toutes les ovératicns et les
fenctions essentielles comprenant esussi les ectivités de
contrdle de qualité. .

B. LZS TACEES GENIRALZS DU SOUS-TRAITANT

Les tiaches générales du sous-treitant seront ccemze suit:

I. Une étude techno-éconorzigue evec un plan Ce aénie eivil de 1=

- -

fonderie et de 1z forgze doi%t étre préperée ainsi que les svéc 1A1cat10ns de

1l'equipenent. ' .

I1I. Collecte d'é&chantillons de matisres vremiéres minérales pour la

.

fonderie telles que =dble. argile, llant, guart=, etc. et_les examens
en laboratoire.

, . .
c. CR&f> D'ACTIVITES DS SrRAVICES DFE SCUS-TRAITANCE

Chaditre )

-

Aide-zémoire d'exdcution

Le mémoire d'exécution doit résumer touies les conclusions et recomman-

dations reletives aux principaux éléments de 1'étude:
Contavte et histcriaue du zro'et (en

Nom et adresse du promoteur éu projet/investisseur

Orientetion du drojet : i
Neture du marché C;Q

/

Politiques économicues et indusirielles sous-tendant le orolet
Contexte du projet'

2n2ité duy marché et de l'usine (chaoitre 3)

(&)
©
o}

P

Fournir des données ennuclles sur les sujets suivants
Demande
Yentes prérues

Dy - oY -0 J g
Frofromme éo drocducticn

ae _’_QQ”'

’

V‘-

Caracité de 1l'us




. ] ani 1
Matfricux ¢t nuittes facteours de Trocduction (chapitre 4}

Jodicuer les diswonidili+és hebituelles Pour les facteurs de productioa suivants -

. Matiéres precicres .
Matérizux euxiliaires _ ) wit

Tournitures cd'atclier
Services publics

-

Dresser le liste des bssoins ennucls en facteurs de production rmatériels

Iocalisation et endlacement (chapitre S)

Décrire le lieu d'inplentation et préciser 1'e=placeczent ée l'usine Wt

Asoacts technicues du projes (chapitre 6)

Décrire le plan et le po-iée du projet .

' Indiguer les techniques é&firitivezent reienues Wi

Décrire l'orgauisztion de Y'usins

’
Main-a'oeuvre (chapitre 8)
Indiquer le type et l'eflectif retenus pous le Dersoane: d'exécution wir
Indiguer le %tvve et l'elffectifl retonus pous le persomnel 2'eaczdirenent LS)
Celendrisr de mise en ocuvre (chanitre 9) ..
’ Du-ée ds 22 consiruction e de l'installz<ion do Y'usine

Durée de la DZriode de =ise cn rocute ¢ de rodage

Touadrer les principaux investicsezanis exprinis eu monnsis locele ou

Terrain et préizerziicn de 1l'esmploccenent ,
+ Gérie civil
+ Teshnigues % &guipenments
4+ Dincnses d~ trazier étenlissemant !
+ Fonds deo roulement

-
n
O
o)
[}

.
&
('
it
[
.
»
g
k]
[A ]
(4
I
(%]
v
G
1]
o




D
Finencement du prolet (lymothises)

Sources de finrencement

Effet ¢u codt Qu financeaent et du service de la detie sur .
les nropositiors de wrojet :

| 283
£

Politigue et rcb-c_cntatio officieclles cu fizanceaent

Institutions de finaacen cnt -

Coit totz2) de production ou de fabriceticn (2 la cepacité norzzle possible)

Fournir ges données snnuelles poux les &lgzeats suivents :

Coits de fadbriceztion
+ rfrels gépé-zux é'adminisiration

+ Freds ée vente et ¢e aistridution .

= Coits d'exploitation .

4+ Frzis fipgaaciers ‘
+ Azortisseseznt . .

= CoGi totel 2o ;roiu:tion ou de faoricaiion

Zveluetion financidre -
p Vzlcnr zctuzlisée neile

» Taux internc de *en -2b1Yidé

Période de rexboursement . .

Tewx sivple de :en‘a“ilité .

Anelyse du seuil de rcztabilité )

Anzlyse de se=siDilitd (d3iaillée) .
Treluztion reiative 2 l'tzoncmie nationale ..

Evaluer la propesiticn du projet du point de vue de_l'é:o::or:..e ::tio:?_’
’

Conclusiozs ’

Principzux evanizges du projet

Principzux inconvinients du projet ‘C(“~¥*

Chances ce¢ rés=lisation du projet .) .

’
Chepitre 27
- ’

Corntexse 22 historicue du 2rojet - !
LNyt = '

Prdgenter oo charzitre co=mz sult ¢

Contexte 0z uwrojex,

Ynumdérer les pripeipiux paremitres du prefel qui ont survl de prindipes

Décrirze 1'idle de base du projet




directeurs pous 1'@latoration de 1'étude : rroduli ou E&tnie de produits;
' cepacité et ecopleozement de 1'usine; orientation du projet (zarché ou
. catieéres premicdres); celeadrier de mise cn oeuvre, cte.

Indi ue lcs grarndes lignes de lo rolitique écoromique, industrielle,
o¢

Irdicuer les @inmensions gfographicues du projet : régiorncle, internationcle,
nstion2le, drovizcziale, loccle '

Indiouer les aspects écononicues, sectoriels et subsectsriels du projet

Proaoteur et /ou investisseur du vrojet

. o et zdresse *
Possid +és finazciéres

R6le dans le projet

Autres renseignexzenis pertinents ' T
. Eistcricue Qu projet

Origines 11 projet (evec les dates principales)

Etudes et recherches d&J2 faites (titre, aufeur; date d'achévement,
coz=eadiiaire) cem Ll

- .

Conclusions et éaci smrs auxauelles ont a2bouli ces études, et recherchss
& faire pour la présente étude.

= re o =

Chavitre 3 :

Cavz2citd du =srché et de 1l'usine >

Avent de formuler le projet, il convient de déierainer l'impertance et la
composition de lz demande effactive actuelle du parché tar seg=ents, de fagon 2
““’ évaluer le degré de Dér

I1 imporie z2ussi d'&iad
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compte des techniques u

. . - . . - ’
production et des méthodes de comnercialisation.

Les orévisions de ventes étant Stavlies, on metitra a2u point un prograzme

d3teillé de zroduction en y indicuant les diverses activités de production et
leur calerdrier. =Enfin, on déterminera la capacité de l'usine, compte tenu des
; 'A

variantes possibles concernant le niveau de vrcduction, les dépenses d'investis-

sement et le preduit des ventes.
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Ftude de )e cemznéde et du rorchi

\

>, P d
Donndes ed ncthodes 3 )

sebles

¢ vrojection ul ’

ire les dozndes redatives 3 )1'&iuce de le dex=2nde ct

au rerché
Enuzérer ct déerire les diverses Lifthodes anvlicablcs our

4
cvaluer les
donndes et povr déiermincr lz decande acsu lie et fulwre

Choisir une néthode d&'évaluation ées donnecs en indiquant les rai

de
ce choix

sons

Décrire en dé22il les méthodes 3 utildiser

lf'
pour le projet corsidérd
Déterminztiion de la dexande et de l'aspdleur

du’'pbarché (procduits et
sous-produlss)

Evaluver les éonnées disponidbles el indiouer les résultats d4finitifs pour,
les ¢lénents suivanis

VYoluma et ccmposition de la derx

ande actuclle effeciive (tcizle et
Par segzents) :

Znquéte sur ‘les &quiverert agricoles et ipdustriels afin Ae datarwiner la.
demande de vidces couldes =t de piéces forgées. On spicificra les

piéces (fzille, forme, matériel, cuaniité) et on les grourers en

fonction des technologies e production.

Projections de la derandc du
la Gurée de vie du projet.

™Y a2y e
—m—a

94

ché (totzle et par segents) pour

Prévisions sur la pénétration du m2rché par les divers produits.

Prévisiozs sur

les venies 2+ comzerciz2lisziico édcs produiis ot SOuS-”‘Ocu;tS

-

Connées e varizates possidles

Décrire les dcoples -
derande et le xarchd

cguises en Dlus des risul*ais de 1f&tude sur la

les divers progra=mes 0SS

- - Décrire itles de vezis =% de comzercialisation
Déterninatiors des prosrasmes ée veate et ées z=fthodes de corm crci:_"ig.ic

Indiquer les raisons du ckoix éu

T
progra=me de ventic

Descripiion en d&teil éu prograrmme de vente

Présentaction du progro=me ("vcc t2blezux grapaicues et cartes faisant

apparciire “uxolu» on prévis:ii 2u cours ée 1z durée de vie du projet
Indiquer les réisons du choix des méthodes de cormercizlisation

Description en d%tail des méthodes de commzercialisaticn r

Présentation ¢os =éthodas deo commercial igation

Etadliszcezeast du prix des preduits

Effor+s; de promoiica su siade de la priprcluction et de la produciion

Sysifne de disiritution et de vente .

comiszions ou ruanises Sur lel vente
Installesions ¢% services epris-vemte

!
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Estination du produit des venies

Evcluer le revenu eonuel dos veates ea fonction du progracas de vente
et des nithodes de coxxzercizlization

. Estizziion des frais dc vente et de distridution

Iveluer les fre's des veate

Evaluer les freis de distridbution

Progras—= 22 trouction

.

Données et varienies p0551bles

Ind_oue* les dozndes nécessaires & l'établissezenl ¢'un prograzme
' de productior

Ipdiguer les éivers progiacmes de procuciion possidles

o

Pour élaborer le prograrmme de production, tenir comptie en pariticulier
des ElCzenis suivents @

. VYentes prévues N .
. . Stocks minizeux _ .

. Pertes prévues .
. Besoins en services aprcs-vente .
. Péserves prévues pour rzisons opéretionnzlles

Croix cu progra—me e precduciion

--‘ , Indiquer les-raiscns du choix

Lécrire en @d3423) lo

'lj

regrome de productioz ’ o S

Pour ctegue »roduit ( et sous-produii) ¢

Calenirier de production (mise en route, ess2is, p-cduction d
- pleinz caczcztc) . -
Programme pour la fabrication de moules.
Pour les effluents et émanctiions
, Déchets et efrluents (traités ou zon), roussitres, fumfes, Muit, ete.
Qualiié des Amacstions ’ 4




e pu

Co

Qt estizmalif de Y'évacuation des effluents .
Traitenent (s'il a'est pes couvert per les rosies équipementl et
glnic civil)

- - ) " ’ )
Bvacuntion en dlcherges ou eon résesur d'égout .

Versenents d'ipdemsisés aux résidents pour les déziis causés par

Cave.ci

les Cmzrnations . .

142 de l'usine

Do

nnées et_variantes possidles
Indiouer les dcnnfes qui déters reinent le capaci £ de 1l'usine (cepacitéd
normele possible, par oppasit:on & la cepz=ité ihéoricue neximele)

e

Fnunérer les varizntes possibles éde e cap°ci té ée l'usine

.« - . . ” . 2.7 -
Choisir et indiquer cn dé€teil le czpaciid normzle Tossidle de )'ysine

Doormer les raisons ée ce choix
Indiguer le capecité thforigue zavinorle

Le choix de la capacité smormale p035137¢ de l'usine Qoit &ire foncticn
des parazmiires co:cer:an. :

. Le progrzzme de production .

. Le voluma mipizum des é&cuipements Dour une exploiiaiicn rentable
Le cepacité de l'usipe doit &% Te la cera citf por=ale rossidle

Tour
. L'usine eatiére

. Lles principaux eteliscs (produits seni-Cinis)

Chevitre L
Mztidriaux et facteu-s de wroduction .
" ’
Il existe ume relation 8iroite entre lo ditermination des besoins en ‘ac

de production et les eutres siadss &= 1'élaberzticn Qu projet :

cepacitf de l'usine, ckoix de l'emplacermesnt, choix des technicues utilisées et

de 1' pement, eic. Le choix des =maiérieux et des facteurs de production

repose T

nci;alc:cnt sur l'zralyse de la dexande et sur le programnie et la

i
capacitd de produztion cul ea résultent. ,

L'étude de faisadilitd doit esgloder les cuzations suivestes, relatives

asoins en netdricux et en foctowrs de rroductioa.

oy

~
J




Caractéristioues ées maidriaux et des facteurs ée production

AR

Classer corme suit les matériaux et facteurs de production :

Matiéres preﬁié;es (non trensformées ou scmi-transformdes)
Matdriaux indusiriels traasformés (produits intermédiaires) )
- . Pigces manufacturées (sbus—ensemﬁleé) C -
‘ . Matériaux auxiliaires
Fournitures d‘'atelier

Services publics

Données et varianies possidles

Décrire les données cui permettent de choisir les matériaux et les
facteurs de zroduction

Etablir la liste dec tous les meiériazux et facteurs de production .
ndcessaires, ea indiguant les variantes vossibles

Choix et descripiion des matériaux et des facteurs de production
I _ P

Choisir et décrire en détail les maté
retenus cozgrenant les matiéres premi
des études de laboratoire.

’
rizux et facteurs de oproduction
3res sélecticnnées cctme rasultat
- Donner les raisons de ce choix

' Décrire les matérizux et les facteurs de production, en donnznt les
indications suivantes :

. Propriétés.qualitatives

. Quantités disponidles

. Fournisseurs

. Disponibilités (calendrier)

. CoQts unitaires

.




Prograrsse @'apvrovisiounnctent

Dornfes fordameniales et varisnies possidles . .

Indiguer les donndes foudamenteles pour 1'E@ladoration éu progrerme
d'ayrprovisionacment -

Etablir lc prograzme ¢'enprovisionnczent en indiquant les solutions
de recplacemcni possibles

- . -

Pour établir le programze d&'epprovisionnensent, teair cozpte des -&léncnts
, suivants.:
.+ Prograzc=e dc rroduction
. Dispornibdililé des edprovisionnaments
. Caractéristiques des approvision:é%ents
—— . Techroioues ¢t €cuipexant
. Pertes de maitiéres prezifres dues au tramsport et & 1'entremosage

-

. DPertes de rrmcduiis semi-rinic ou finis dues 2 le tremxsforwatior,
£ le cdictritution et 3 l'entreposage

. Rexnlacemanis céus 2 l'applicztion dos geranties
. . Lo i~ ’ . T
. Caractéristigues loczles . -
- Croix éu progra=ie &'approvisioanexment
’

Choisir et aderire en &%t=il le progre=se d'zpprovisionneamexnt opiimzl
N Donzer les raisoss de ce choix :

Décrire le pregraczme @'eprprovisiopnenment ex donnant pouwr chegue faclews
de production les indicatians suiveates

s
: . Progre-ze quasntitetif d'azorovisicanerent,
- - . Fournisseurs -
. Calernldrier Qe livreison '
. Entrcposage ec% cepecitl des cntrepSis (si cv€cessaire)

. I
Estime’ion des colits

Evalucr le cod: cnpuel des maiériauc et facteurs de preductica suivents

”

. Motérizux irdustriecls transformeés

., rFouraitures d'atezlier

. . Gervices pudlics




L'ctude " ° @oit préciser le licu d'implentation et 1'explacement

»

pprorriés & la réelisation du projet envisegé. Le choix du licu d'izplantation

faire sur uce zone asses étenduc, eprds étude ée plusicurs emplecements
possibles. UYre fois l'explacement retenu, on examinerz les effets que la
création et l'exploitetion de Ll'instedle=tion Irdusirielle peuveat avoir sur

l'ezvironnement. -

-

localis~tion recommzndée .

Dornées et verianies pcssmles

Irdiouer les dorrfes foada-maniales et les ceonditlons euxcquelles doit
répcaire le lieu &'implaptaticn .

’ Dresser la lisie édes lioux d'iz:lzazatation passidies, ea faire 1z
descrip..lon et les indicuer sur des ceriss é'échelle zTrroprides

Cooix dqu lieu d'izplentetion

Choisir le meilleur lieu &'izplaniation ¢t en feire lez description
détaillée

Donrpe> les reisons de ce choix

Fourair les renseigmeosnts suivants

. Ville . . .

I Dour ehoisir le lieu &’iaplaatation, i1 fzuére tesir coxmTie, entre z2uires,

des guestions suivaates

. - N - ’
. Aiiituvde des pouvolrs pudlics
. Importaznce relative e 1'é6lément "merchi” et de 1'éldzent ’
"matisdres preniéres”
. Caractérisiicues locales : infrastruciure et environrnencnt
socio-&conenisgue . B

Emnlncement recomnandé

Donnfeus et variaanies pocsivles

‘
. ’ N ° . .
Indiguer . les donnfas fendzzentales o les cenditions awiquelles doit
" : réeonire lfcoplocezent en ce gui cezcorne 1a constiuieticn et 1l'exploi-
: * tation de X'using: )
’ Dresseyr 1o Liste des cmzlacesments yoscidles, en faire o deseription
et los Indiquer swr des curtes d'dehzile eoprorida




Choix Ac Y'ezplocement : -

Choisir lec meilleur eaplaccrens éi en faire une deseripiion
Donaser les reiscns de ce choix

Fourair l2w reuseignenszis suivantis

. Sitwaticn (ville, mue,rux=fro, ctc.)

. Caractéristicues glograchicues et torogradhigues

Adtaill e

. Utillser des certes d'échelle appronride indiguaant les cdétails suiventis
rd -
Oricataticn :
Limites ,
Ter-zins edjecesnls . -

Courtes de tiveau

Lizisore rovtidres et euires

Branchasoests des services dublics

Ocstacles exisizats, coasiructions en plece
‘et du sous-sol ' T

. Droits éeo pessage, serviiules, ete.

i

g ~ A & ) £
- Pour choisir 1'ezplecesent, on tiendrz compie, exnire zuirss, des

" élézeats suivaats

- -
- -

. Coi%t du terraiun . -

. 2racté-ist iq es loceles : infrastrucihwre et 2nvironrexment
socio-€concmique

* . Atiitude écs pouvoirs publics et intérétis privés

. Prénersiion et e=fnzze=cni du terrain
- E~

.. . Carazcidristicues et &2t de Y'exzplacerent -

Estization des coltls
— Indicuer les coits d'iovesilssezent, tels cue :

. Terrain -
+ Taxes
. Freis juridiques

. Inderaisa+ion des résidentis

. Droiss dc passage (versezcpts ron reuzouveladles)

5 colts de oreduction, tels que Daicmawnts exnuels
. )

2

(L)




Carnctiristioues loczles

Py -

Enusdérer et éizrire les cerasztéristicues loceles

Climat

Erplzceneat ¢t terrein “
Voyens de transport .
Adductioa d'eau . .

Distribution d'électricite
cncuation des déchets

Vein—d'oeusTe
REglements fisceux et juridiques
Yoyers de copsiruciion, de rontage et d'entretien

Conditicrs de vie

. Effess sur llexvironnenent

Décrire les effets prévisidles de 1'&iification et de l'exploitaiion de

1 'usire sur 1l'environneaeat ¢

Population (créations d'emploi, etc.)

Infrestructure (d8veloppement du réseau de ccr—unicetiorns,
dec services pudlics, ete.)

Ecologie {ecu, zir, sol, flore, faure, etc.)

Peysege

',

" Crapitre 6

Aszeets techrnizuns du oro et ’

dite, meis esucsi de ioutes les ac:ﬁvité; pécesszires pour se procurer les Jecleurs

de producticn, livrer les produits el effectuer les invesiisscments d'inirasiructure
euxilidires. Cecite optigue globtale pcr:éttra e dézermi ef 1¢s irvesiiscenents
incordbant au bailleur e fonds ou &-ung tierce partic. Des schészs Zoncitionnels
. et'paysigues ai ’n*c". £ délfinir l2 pcrtée du projet et les 2ctivitls technijgues

qu'il suprose.

Lee dinmensions géndérales du projet €tapt difiriec, on pricisera, en Zonction

de 1a copucité tetenue pour l'usine, les procédls techiniques 2 eprlicuer, le

essaives et le cedt des

[ N 28 3 - v ’ 4 - — o - - et S 4 - -~
‘ 0:1 indiquers ensuiie Jes diverses consiructicns o &dificr et les travoux
’ - . - - - . hlll W g “m 2 v v
do ginie civil o cflcctue: (tavivents d'usins, clruziures onxilinives,

instadleticus d'infrastruclure, etz.) avec les devis correnpanianic.




Schiimas du projet

Dorndes ¢t variantes mossibles .

Indiguer les domufes cézessaires pour Stedlir les schézss, telles que @

. Progreczme de vproducticn

« Progrenme d'z2pprovisicnncmant

) « Gérie civil o T,
. Caractéristicues loceles . .
~a Si on le Jjuge nfcessaire, étedlir et decrlre des variantes ce schézas

Choix des schéra .

Choisir et déerire en é8t2il les meilleurs schines yossitles, Qozner les

roisons de ce choly ef ratérisdiser les schizas retenus au moyen de
. graphicues epgropriés , .
Dimensions éu projet A ]
Données et varientes poscibdbles
* Indiouer les donnfes nicessaires pour définir les- dimensions du Frojet

Bieblir et déerire les veriantes pessidles .

Fixosion des dixensicns du 2rojet

Fixe= et préciser les dimensions optimzles du »rojet

Donner les raisors d2 ce chol

Déronadrer et &numirer le
desesriptions < i s

Technicues utilisées

Tonnées e% variantes zossixles

Indiquer les doncdes odcessaires sur les techrniques & utiliser

Choix des %2chaiques ,

-

Choisir e2 éfcrire en détail 2wz techaiguos eprronrides cu rcjet

Utiliser des plans pour indiguer les dizensicns du 3rejet et ses cor¥Ccoo




Pour ckoisir les tcchaigues, on tierdra cozpte des qursilons sulvantes :

. . Kature des technicu

s ¢ caires (pe= exemple, intensitf de main-
d'ocuvre ou intensiid de capit

al, pnon-obsolesceunze)

. Fovrnisscurs .

. lMoyens d@'zecuisitior : liceace, achai, coenirerrise
. Cout .

Donner les raisors de ce cheix
Décrire los techniques retenues en indiquant le tyre, le fournissecur,
les casacté-istiques diverses

N

tiretion des colts

CoGt d'irvesiissement

Paiements forfaitaires - - -

i - . Cot% de production . )

Recdevances :

Peieaeris er-nvels fixes

i _ . ] -
Tauipement > -
. » - 4 £ S -
On classerz l'éguvirenent selor les catégories sulvanties @ eéguizenant de
. orocduction, éguicre=ent suxiliaire, éguipement d'enireiien, picces de
- rechazge, cutils. , :

Indiquer les donzfes relptives eux astects techaicues de 1'équipenen

'dquipe=2z% nécessairze et les veriaztes pessi

:

Iy
£
g

Choisir et dfcrirs ea dé%ail 1'équipement epproprié o projet
)

) Dicrize 1'€quivsrmont reteru cn indigucni les quantitls, le type, les
cerecilrisiiques, 1z c¢z2pacité et les fournisseurs
Estization des colis ’ _ .
Evaluer e cotd de 1'équipeaeat: . ;
’ Investisseacad
. : r
Production
’ : Avxnilicizre )
tretica . '

TS 1 " ~ “ - T by
Siocl iniiizd dz picces de rechange et dloutils




“Glénie civi

Orc clessera les treveex de gcw*c civil sclon les catégeries suivantes @

prépareiion et anlnagement ée l'ezplacement, .g...‘.mcn..s ct ouvrzges spécmu:c.

exfnogements exifrizurs (instelletiorns euxiliaires et bAtinents de services).

, Donafes et verizntes possidles

Indiousr les donmfes reletives eux traveux ée génie civil

Enw=brer les travoux de génile civil et les varieates possidles

Plen de masse e 1l'usine

Disporinilisf et cu2lits des metérisux, des entrep rises et de la
aairn-d'oeuvre pour lz2 consiruction’

Perticuierit€s technigques dues eu mode de fornztionnenent ée l'usine
Caracibristiques loceles
Cout ’

Choix des %ravewx éde génie civil. .

Choisir e+ décrire en dFt2il les ireveux de génie civil eppropriés

s

Donner les raisocns &3 ce cheix ) )

Décrire les +ravoux reienus en indiguant le tyd2 de traveux el les

’ .
Estination des colls .
. : ) .
Braluer le colt des iravaux deo géale civil :
. Invesiissexent -
. Tréparation et amfinagenent ce l'exmplecement
. BEtinme=ts et cuvra2ges spécisux '
. Anfoagemexis ex*érieurs .
- o
I4
’
’




Chanitre 1

Orzenisztion de Y'usine nt f-nis piénd

e 94

Taux

de projet et le 2lenificatien de son org

zniscetion

étant Sirolteacat 1iés, doivent Gtre iraitfs conjointezent, & l'cide des

donnfes relatives 3 ces deux guestioas.

Lz pleuification de l'orgaasisation

peraet de celculer les frais générzux gui sont décisifs vour la reatabilit€ de

certains projets.

N

Pour évaluer correcctexeat les frais gérnéraux, il est indis-

pensadle de diviser l'usine en un certain noxzbre de composaaies (uniiés orgenio-

services, adninistration), chacure Qc ces ccxzposanies consiiiu®nt un centre de

cofits Cistinct.

Cedtrés de colis

Dorngées et variantes

Dossidles

Indiquer les dornfes redetives aux divers centires ée colis, %telles

. Schénes techrigues

. Prograzme ot capac

-
.-

. Tyoes de ceatres de coits (production, services, adzinistration)

Choix ées ecenires de

Choisir et décrire

Dorner les raiscns

Indiguer les cernites d2 colis retenus

’ Frais gfaéraux

Dornées et varizaates

Etadlir les varientes vossibles

PR LT

colts

it8 de rroduction

-

ec déizil la cerposition des cezires de coits

de ce choix

Fessidles

ue o

Indicuer les dozmndes : liste des postes de colt, ‘et distinciicz eatre 7-

généraux d'etelier

et frais financiers

et Srais ginéraux é&'ad=ipis

Enunérer les varicntes possidles

Donner les raizons

dz ce choix

(R ]

con

Saan by

Va (o v

& -
v

(

v

1

I}

03, ax=orilicsexment
rais généraux




"Chavitre B

¥ain-d'ocure

Les Yesoins ea rain-d'ocuvre pour les divers €chelons de le gestion, la .

productio: et les ectiviiés connexes seront éveluls de nCue que les dbocoins de

forretiion cux divers niveaux ¢t cux divers citades du projet.

Personnel d'exfcution

Donnécs et verizptes possibles

Zcrire les dcnnées nécesseires & le d€terminzatior des besoins en . .
personnel d'exécution .
Etcblir des vericnies de teblecux d'effectils en tenant cozple des
£lézecats suivents :

« Schézz d'orgraisation * .

. Stratigics et objaztifs de le Qirectica pour L'esploiicotion de l'usire .
« Qualifications n'c» saires et niveau 2e for—ailion du dersonnel
i texézittion

P

+ Ressources en paTsonnel d'exfeution, loc2) cu éiranger
> .

Détermination cu personncl d'exécution

Déterminer et dferire cn dét=2i) les effectifs du personusl d'exésution
7
Donne> les rzisons de ce choix . .
D3crire en é3:2I1 le wvariexnte 'et-:ng . : )

.. Indijuer laz strucsure (orgenisation)

. Dresser vz istlezny déta 118 des e2f22%ifs, on les suidivisant ea
- - 'S

[
.
personnel de proluction et suires persorncls (2ézin’straiion, 3o~

T exempdle)
Estinztioz des coilts - L Ty :
‘Evelucr les colis encuels ea persozael &' exécution a e ce ecacité

théorique -oss‘b--, et les subdiviser ed ¢
CoGt du personnel de production (variztle)

Cot des auires personcels (fixe) . . .

Personnel d'encadresent

Doondes et vearisntec possidles

Déerire les éenndes nfcessaives & la dftenmmifiztion des besorns e3

.. personnzl d'encedrement

i




v

tablir 2es veriantes de tableaux d'cffectifs en tenant cozmpte 2os
&L

‘ . Schéze d'orgzniseciion

»

frents swivents @

. tratégies et objectifls de le dire
catioz de l'usinz, le coizrercielis

.

ction pour l'ad-inistration et l'explo
etion des produiils, ctc.

Qualificstions rnécessaires ct'rnivezu de formation du personnel A'encedre

[+

¢S
éetranger
)

« Ressources en personxzel d'eacadremiexnt, locel o

Détemiretior du personnel d'eacadrement

Déterairer et Qécrire en ddtail les effectifs du personnel d'ezcadrexznt

.

Donner les reisons de ce choix

D€crire en détail le veriente reicnue

. Ipdiguer la siructure (organisation) . :

. Dresser ua tadlezu d3i2i118& deés eflectifls :

Esiizaticn des cotlts

-

Calculer les col%s aomuels du personzel d'encadrencat (local ou éirznger’

. - - —-—

fy

C2lendrier <= mise en o2uvre

.

La mise er ozuvre du projet erglobe la piriode qui ve de la décision

b

d'investir eu dSbut de le produciicn co=sercizle. iie correspond 2 plusiours

stedes, don% ceux de le ndgociaticn et ée lz siznature des contratls, de la

conception éu nrojet, ce L'exécution et de 12 nise en rouie. 31 clle n'est das

L3)

1o2irile correctezent, olle zeut s'éiecdre sur une périsie assez TTolozgfe rou

) comprometire la reaizdilizd du srojet. L'obloctif primcizel des plans de mise

en oeuvr—e est donc de détermipmer les conséguences financiéres de cetie Dhese,

o

en wue d'essurer un firancement suffisent pour exScuter Ye vrojet Juscu'au déot

d= la productiion

0

t par la suite. Le choix du financezent (fords propres ou

emorunt) de =éze que les consécuences financiéres de éveatuels & 1'in-

wn
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mise ez ocurre qui figsurcront dzns 1'étude de f2s20ilité.




¢t activitds

Donuses

Indigucr les données fondanmentales relatives & lz nise en ocuvre du wrojet
Eleorer un progrezne et un calendrier de pise en ocuvre et indiquer les o

Etude tcch:ique dfizi11ée de 1'€quipexent, erpels d'offres, examen des

offres, edjudice? ontrats . : i

Flarificet

possiktles, ea tenant compts des Elipents

” . -

d'une éguive ce

suivants

directiicn pour le mise en ocuvre du.projet

2 fourniture des techaiques

vion des

-

ion é&t2illfe des truvaux de gérie civil, zppels d'offres,

exazen des offres, adjludication

¥odadlités de firancenent -
Périocde d'éxecution

. Achzt cu +

1“'\

. Surveillerze, ccordinziion,
des treveux de gérie civil

Mise ez plece €u service d'acdainistira

du person (encedrenent et exé

de L'approvisionnen
ticiis evee

Peablisseaspt ée rela

Lénenses pr&lizinnires et frais

esszais,

de le corzercislise

licences, éos contrais, etc.

ces contrats

-

réceptiion de 1'€ouipexent et .
f ) @
<iomn, de recruienent et de formation
Zcution)

=ent . -

tion

les

cn

Touvcirs puadlics powr l'epprodatiion

teaps cprorivn

d'éission des sciions

-

Tozner les reiscns de ce cholix

A ]

Colt 'estimatil ée 1o n,se e ocurre AU projet ‘-
Les coGss d'investissement (terrezin, techniques, ginie civil, usine, équi-
ezent) ct de production (fecteurs de producstion maiériels, main.d'ocuvre,
frois génlraux) ont C ¢ d8zrits et celewdés dans les chapitres précédents.
. Toutes les commosantcs des ¢cdts seront réczditulles danc le chzoitre suivaont,
1'ovjeetil élant d'ea aCteminer l'ilchelonn erﬂz.. Cette ricenitlaiion
s'eppuicra sur 1o esdenlrier de mise en oocuvre edopié iei. a ce gui

" concerne lco pctivi

ronrnt od 1

rows les travoaux menticn

oy-ﬂ,w’

YRR ]

on celewlere Yes cedts




L'Atvde de faisebilité€ e pour tut de permetire l‘évaluaﬁion financicre ct
écoromicue du projet. Lorsque tous les &léxents de 1'étude ont &té réunis
conforzénent aux directives rassezblées dans les chariires précddents, l'étape
ultice consiste donc & calculer le coit tolal dez investissezents et les coilis

3

ennuéls ce troduction, ex rrocédant. comme suit @

Coldt tot2) des iavesiissements

estissexents eax récapiiulent toutes les

eSS

Calculayr le colt tot2! des i

v
. zrosantes de l'iovesiissement indiguées eux chzpiires 2, 3, Lk, 5, 6 et 9. -

Tirance=ens du projet

Décrire et jJustifier les sources de finmazncexent suodrosées ou ceriainpes

Ve o

FTtablir un tshleeu des pouvenenis de irésorerie (cash-flow) pour la

, planification fircazciére ‘ .
Evaluer les cotts financicers ecruels .

Tot2) des colis de produciion

ki M b o~

Calcwler le tcéal des codts de'proéuction ez rézapiiviant tous les rosiss
s-itres 3 - 10. Uiiliser les comades u chepitre 7
s=2is gindraux dszs une vidce éistizcte, Calzuler
‘les colis estizatifs anpuels de produciioa ea forziioa du faux d'utilisetion

préru pour es preziéres anrcéas d'exploitetioz. .,

Dvaluer les cotsis uzizaires.,

Fv2luation fimancisre

Celculer les critldres de renmtabdilité financiére .
Période de rextoursement ,

Trux de reztabilité sizple

Yalour ecctuzlisée netic

T Toux de rentedilité interne




Epﬁgitre 11

Collectc d'échantillons de matiéres minérales pour la fonderic telles
que sable, argile, liant, quartz, etc., et les examcns en laboratoire.

Besoins et remarques

L'étude sera préparée au Niger durant une période ne dépassant
pas trois mois. C'est le contractant qui prendra entiérement

en charge le coit des missions.

L'ONUDI peut aider le contractant par l'intermédiaire du bureau
local du PNUD 2 Niamey, i établir les contacts nécessaires

avec les autorités locales concernées par le projet.

I1 sera demandé au Chef de Projet appointé par le contractant, de
venir 3 Vienne, pour une durée de 1 ou 2 jours, pour des sessions
de mise au courant (briefing) et de fin de mission (debriefing).
Les sessions auront lieu :
a) Aprés décision prise au sujet du contrat
b) Aprés soumission des projets de rapport final

et du document de projet.
Tous les frais concernant lesmissions A Vienne des représentants

du contractant seront a la charge du contractant.

Les projets et rapports finaux et les documents de projet seront

soumis en anglais-et en frangais.

Le contractant devra soumettre 5 copies du projet de rapport et des
propositions de projet et 15 copies de la version finale du rapport

et de la proposition de projet.

La proposition de projet sera préparée en accord avec les directives
attachées aux Termes de Références. Des modéles de propositions
seront donnés au Chef de Projet lors de sa mise au courant i

Vienne.
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LISTE DES MINISTERES, ORGANISATIONS ET ENTREPRISES VISITES

1. MINISTERES ET ORGANISMES. Localisation

- Ministére ce 1l'Industrie et des Mines Niamey

+ Monsieur Ibrahim Tampone, Directeur de
1'Industrie et de 1'Artisanat

+ Monsieur Issouf Adam, Directeur de 1'Energie

+ Monsieur Danadji, Direction des !ines

(en 1'absence de Mr A. Mammadou, Directeur)

-~ Ministére du Plan Niamey

+ Monsieur Francis Mody, Directeur des
Investissements
+ Monsieur Benhadji, Service des Etudes

+ Monsieur Amani, Service Fonds Extérieurs

- Ministére des Travaux Publics Niamey

+ Monsieur Sculey Mani, Directeur-Adjoint
Travaux Publics

+ Monsieur Galadiinan, Directeur Travaux
Publics

+ Monsieur Kalla Ankourao, Directeur, Direc-
tion de 1'Urbanisme

+ Monsieur Arouna, Directeur, Directioca de
la Construction

+ Monsieur Bako Garba, Directeur, Direction

Service Matériel




Ministére du Développement Rural

+ Monsieur Mayaki, Directeur-Adjoint Génie Rurale

Ministére de 1'Hydraulique

+ Monsieur Peesman, Conseiller Technique

Ministére des_Finances

+ Monsieur Parayre, Conseiller Technique,

Direction C3nérale des Impdts

Service Départemental du Plan 3 Dosso

+ Monsieur Tiemouh, Service Planification secto-

rielle

Monsieur le Maire de Dosso

+ Monsieur Schmidt., Conseiller

+ Monsieur Wakoviak, Conseiller Technique

U.S.A.I.D.

e e st .

+ Monsieur Lowental, Conseiller Technique

Coopération Technique Allemande

+ Monsieur Krainer, Conseiller Technique

+ Monsieur Schlenker, Conseiller Technique

Commission_Nigéro-Nigériane

+ Monsieur Wali, Sccrétaire Général

+ Monsieur Magadsi, Secrétaire Général Adjoint

Niamey

Niamey

Niamey

Dosso

Dosso

Niamey

Niamey

Niamey

Niamey




~ Office de Promotion_des Entreprises Nigériennmes Niamey

+ Monsieur Alzouma Issoufou, Directeur Général
+ Monsieur Teurlings, Chef de Projet ONUDI
+ Monsieur Sani Angou, Directeur Encadrement

+ Monsieur Ide Saka, Directeur des Etudes

- B.I.R.D./PNUD Niamey

+ Monsieur Langenegger, Technicien en pompe

(de passage)

- ENUD Niamey

+ Monsieur Semerdjan, Représentant Risident
+ Monsieur E. Boelens, Représentant Résident Adj.

+ Monsieur A. Ouedraogo, Chargé de Programmes ONUDI




2. SOCIETES D'EXPLOITATION.

2.1. Sociétés Miniéres.

—~ COMINAC: Monmsieur Laoualli Barou, Secrétaire Général Niamey
Monsieur Moureau, Directeur de siége Arlit
Monsieur Pottier, Chef de Services Techn.
Monsieur Boyer, Responsable usine

Monsieur Austernaud, Responsable Entretien

- SOMAIR: Monsieur Bonifas, Directeur Général Adjoint Niamey
Monsieur Jacquemin, Directeur Production Arlit
Monsieur Darieux, Chef de Service Entretien

Engins Arlit

— SONICHAR:Monsieur M. Ouhoumoudou, Responsable Contrdle
Centrale Niamey
Monsieur Touano, Chef de Division Central Anou Araren
Monsieur Hassan, Chef d'Exploitation des Mines Anou Araren
Monsieur Toya, Chef d'Exploitation Centrale Anou Araren

Monsieur Maiga, Chef de Service Approvision. Anou Araren
- ONAREM: Monsieur Touano Tahoua

2.2, Cimenterie et Matériaux de Construction.

- S.N.C. : Monsieur Labo K. Aboubakar, Directeur Gén. Niamey
Monsieur Moussa Salifou, Chef Service Comm. Niamey

Monsieur Seydou Harouna, Directeur d'Exploi-

tation Malbaza
Monsieur Gagaral, Chef d'Entretien Malbaza
- SONICHAUX:Monsieur Baderi, Directeur Malbaza

~ SONICERAM:Monsieur Kacjan Marjan, Conseiller Technique

ONUDI Niamey




3. DIVERS.

= B.D.R.N.: Banque de Développement de la République du Niger Niamey
Direction du Développement: Monsieur Salifou Naudou,

Directeur Adjoint

- Société M. DELENS: Entreprise de Construction Niamey

Monsieur Danaux, Directeur Adjoint

- EMAIR: Ecole de Formation des cadres moyens supérieur de Niamey
1'AIR

Monsieur Boubakar, Directeur Général




2.3. Autres secteurs.

— NIGELEC: Monsieur Kane, Directeur Général Niamey
Monsieur Saley, Chef de Division Appro-
visionnement
Monsieur Isoufou, Chef de Service Distri-

bution

~ S.N.T.N.:Société Nationale des Transports du Niger
Monsieur Amadou Ousmane, Directeur Général Niamey
Monsieur Simon, Directeur Cormercial .
Monsieur Gubain, Chef Centre d'Approvi-

sionnement

- S.N.A.:Société Nigérienne d'Allumettes

Monsieur Laoualy Gabto, Directeur Général Maradi

BRANIGER:Brasserie

Monsieur Poizat, Directeur Général Niamey

SONIFAME :Meubles Métalliques, Machines Agricoles

Monsieur Maigary Ambalam, Directeur Gén. Niamey

U.N.C.C.:Union Nigérienne de Crédit et de Coopéra- ‘

tion (Prod. & Distr. llatériel Agricole)

Monsieur Dantaka, Directeur Adjoint

Monsieur Hassane Issaka, Coordinateur
National des projets de fabrication de
matériel agricole

3 Unités de Production:

ACREMA: Monsieur Zacharie Tahoua
UCOMA : Monsieur Katiella Tchiroma, Directeur Zinder
Monsieur Guegan, Conseiller Technique
C'DARMA: Monsieur Mahti Metana, Directeur Dosso
Monsieur Harounabare, Chef de¢ Fabrica-
tion .

Monsieur Hazkay, Conseiller Technique



SEFAMAG:Production et distribution matériel agricole

Monsieur Cheriff Yacouba, Directeur Maradi

SOTRAMIL:Production et distribution moulins 3 mil

Monsieur Banami, Directeur Zinder

RIZ DU NIGER:Meunerie

Monsieur Bomberi

SONIFAC:Couvertures Maradi

SONITEXTILE: Monsieur Brabant, Directeur Général et

Adjoints Niamey

SICONIGER:Huilerie
Monsieur El1 Hadji Daoula Salo,

Directeur Général Adjoint Maradi




TAUX DE CROISSANCE DU PRODUIT INTERTEUR BRUT

PAR SECTEUR D'ACTIVITE

(pourcentage par an)

Secteurs d'activité 1981-1985 1986-1990
Agriculture, élevage, péche 3,4 3,2
Mines et carriéres -4,5 14,9
Industrie et énergie 17,3 14,9
Artisanat 3,5 3,5
Bitiment et travaux publics 6,1 7,1
Commerce, transport, services 6,2 6,0
Administration 5,4 6,1
PIB Total Niger 4,2 6,0

Source: Ministére du Plan, Programme indicatif pour le

développement du Niger 1981-1990.
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2.

LISTE EXEMPLATIVE DE PIECES EN FONTE
FABRIQUEES EN FONDERIE

Machines agricoles:

piéces de charrues
moyeux de charrettes
semoirs

pléces pour tracteurs

pompes villageoises

Transgort:

chemises

blocs moteurs
tambours de frein
poulies

axes

chenilles d'engins
pistons

segment s
engrenages

carters

sabots de freins
roues
accouplements
supports de bougies

supports de ressorts

Electricité

boitiers moteurs
piéces pour dynamos, soquets, boites d'isolation
boites de dérivation

contrepoids de lignes

ANNEXE 4
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Mécanique:

- bofites de vitesse
- engrenages

- poulies

= roues

- pompes

- outillage

~ bitis de machines

Bitiment et voirie:

- quincaillerie pour eau et gaz
- radiateurs

- tuyauteries

- foyers

- baignoirs-douches

- plaques d'égouts

- bitis de pompes

- plaques de visites

- piéces pour boiler

- piéces pour compresseur

Industrie métallurgique:

- moules spéciaux pour acier
- piéces pour fours réfractaires

- grilles pour four
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DETAIL DES PIECES POUVANT ETRE REALISEES EN FONDERIE
1. Pidces composantes de machines agricoles
A. Production machines (1983)
Production
Sociétés Localisaion Charrettes Charrues | Semoirs
Asines | Bovines
. SONIFAME Niamey 500 500 - -
UNCC Tahoua 2.000 2.000 3.000 -
UCOMA Zinder 1.000 3.000 4.000 2.000
SEFAMAG* Zinder - - - -
C.DARMA** Dosso 2.250 2.250 - -
Total 5.750 7.750 7.000 2.000
B. Pidces composantes en fonte y relatives
Nombre Poids Prix Consommation| Valeur
Dénomination par |[Total unité'unitaire annuelle totale
unité (kg , (FCFA) (kg) ('000 FCFA)
Charrues
- talon 1 7.000{ 0,75 587 5.250 4.109
- roue 1 7.000{ 2,00 994% %% 14.000 6.958
- bague ' 1 7.000| 0,70 594 4.900 4,158
' Charrettes As.
- moyeux 2 11.500; 1,60 618 18.400 7.107
Charettes Bov.
- moyeux 2 15.500{ 2,50 966% %% 38.750 14.973
Semoirs
- roue
plombeuse 2 4.000] 1.938
- mécanisme 1 2.000 10.200%%*
- soc traceur 1 2,000(%12,50 668 30,000 35.810
- pignon 11
dents 1 2.000 675
- roues @ 400 2 4,000 1,25| 1.243%%x%
Total 111.300 73.115

* Capacité de production de 5,000 charrettes.
%% L'UNCC prévoyant 3.200 unités de chaque type.

' *%% Valeur estimée faute d'iuformation disponible.
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2. Pidces de rechange en fonte de 1'industrie textile

Poids Prix Consommation 1983
Unité | Unitaire
Société Dénomination (kg) (FCFA) Poid Valeur
Q Poxds 1100 FCFA)
SONITEXTILE|Sabot métiers Cl2; 6,6 11.288 (150 990 1.693
(Niamey) Sabot métiers Cl3| 6,6 11.288 [150 990 1.693
Pont basculant C8 1,4 11.688 [100 140 1.169
Support de base B6 1,0 7.603 80 80 608
Douilles de manivelle c4 | 0,6 8.734 {200 120 1.747
Support de sahre c7 1,7 11.450 {150 255 1.718
Levier du rappel de sabre{C6 | 0,5 4.375 |120 6C 525
Guide cannette extérieur | G2 0,925 4.482 80 74 359
Griffe d'embroyage F7 1 0,3 7.398 {250 75 1.850
Support de chass. H25(10,6 27.228 30 300 817
Total 3.084 12,178
3. Matériel roulant - tambours de frein
Poids Prix Consommation 1983
Unité | Unitaire
Société Dénomination (kg) (FCFA) . Valeur
Q | Poids 11000 FeFA)
SNTN Tambours de frein 30,0 60.000 |370/11.000| 22.200

(= 40% du marché)




4, Piéces en fonte - travaux publics

ANNEXE 5
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Poids Prix* | Consommation sur 2 ans
Unité|Unitalire
Dénomination (kg) | (FCFA) Poid Valeur
Q ©1ds (1000 FCFA)
Regard de visite § 700 90 1149.300 15 1.350 2.239
Regard de visite $ 1.000 220 1312.600 22 4.840 6.877
Regard de visite ¢ 1.200 250 328.000 21 5.250 6.888
Caniveaux 3 grilles {(ml) 45 90.000 790 35.550 71.100
Avaloirs simples 19,5| 50.000 103 2.010 5.150
Total 49.000 92.254
Consommation annuelle| 24.500 46.127

Source: Appel d'offres 1983 Direction de 1'urbanisme, étant présenté
comme besoins réguliers.

5. Piéces en fonte auxiliaires eau

Poids] Prix* | Consommation sur 2 ans

Unité|{Unitaire

Dénomination (kg) | (FCFA) Poid Valeur

' Q ©1¢S 1("000 FCFA)

Tabernacles (3 pidces) @ 15| 8 4.942

Tabernacles (3 piéces) @ 20! 10 6.670 [p1.000 10.000 6.731
Tabernacles (3 pidces) @ 30| 12 8.580 |
Téte de bouche 2 clef @ 130] 4 2.318 1
Téte de bouche 3 clef ¢ 160 7 3.430

1.000 8.500 3.718
Téte de bouche a clef ¢ 180| 10 4,250
Téte de bouche & clef ¢ 200} 13 4.875 |

Total 2.000 18.500 10.449

Source: NIGELEC, Division Approvisionnement

% Estimations




CARACTERISTIQUES DU SABLE DE FONDERIE

Le sable de moulage doit contenir un composant réfractaire.
Normalement ce composant est le quartz. Le sable doit donc

étre un sable silice.

Le sable qui convient le mieux a un pourcentage de silice

supérieur i 97%.

La forme des grains et la granulation sont les
caractéristiques les plus importantes du sable et elles

déterminent les propriétés suivantes:

~ perméabilité au gaz
-~ caractéristiques réfractaires
- quantité d'additifs nécessaires pour son reconditionnement

- qualité de surface des piédces coulées.

Les grains devront &tre aussi ronds que possible et sans

fissures.

Normalement la dimension des grains et la granulation sont
caractérisées par une cotation AFS., Habituellement la
granulation du sable neuf doit étre comprise entre AFS 40 et
AFS 70.

Du point de vu granulométrie, le diamétre doit étre de 0,28 mm
et tous les grains se situent entre 0,09 et 0,5 mm; 75%
doivent avoir une granulométrie comprise entre 0,18 et

0,355 mm et ceux de moins de 20’L ne peuvent dépasser 1,5%.

ANNEXE 6




@

- Consommation ; i
par an Prix unitaire PE;:052231 Prigc:?tal
(unité) -— e
Matiére Unité Base Prix par unité Prix frontiére | Prix rendu Prix rendu Origine
premidre/auxiliaire production (cif Lomé) |Prix cif Lomé Niger HT site TTC site TTC
de 150 t/an (rendu site) | ('000 FCFA) (' 000 FCFA) ('000 FCFA) ('000 FCFA)
Matiére premidre:
Fonte brute t 30 156.000 4.680 5.616 6.505 Europe Occ.
Vieilles fontes et
ferrailles t 120 25,000 3.000 Niamey
Alliages ferreux:
- charbon métallurgique| kg 1.000 365 365 438 507 Europe Occ.
~ ferrosilicium kg 500 506 253 305 352 Europe Occ.
{hatiére auxiliaire pour
le moulage:
Sable t 98 Dosso
Bentonite t 12 145.800 1.749,6 2.100 2.431 Europe Occ.
Noir minéral t 6 145,800 874,8 1.050 1.215 Europe Occ.
Matiéres auxiliaires
pour le noyautage:
Sable t 32 Dosso
Verre soulable kg 700 215 150,5 180 209 Europe Occ.
Agent de décochage kg 350 570 199,5 240 277 Europe Occ.
Gaz CO9 kg 700 300 210 Niamey
Coating kg 200 495 99 120 138 Europe Occ.
Matiéres auxiliaires
pour la fusion:
Inoculants kg 360 660 237,6 285 329 Europe Occ.
Séparateur de laitier kg 480 225 108 130 150 Europe Occ.
Matériaux réfractaires
pour le four set 15 152.000 2.280 2.736 3.170 Europe Occ.
Matériaux réfractaires
pour les poches kg 1.000 390 390 562 542 Europe Occ.
Matériaux auxiliaires
pour la nettoyage kg 500 560 280 336 390 Europe Occ.
Matériaux pour le
modelage - - - 700 840 939 Europe Occ.
Matériaux divers - - - 300 360 417 300 =
TOTAL 12.667 15,298 17.571 3.510

————

Cofit total FCFA 21.081.000 soit 140.540/tonne

STUIVITIXAV/STYIIRNIYd STIIIIVW S3A XT1ud
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RESULTATS D'ANALYSE DES ECHANTILLONS DE SABLE

1. Caractéristiques du sable brut

Origine
Teneur en eau

Point d'agglomération
Teneur en fines < ZOy.m
Teneur en sable ¢ ZOrgm

Forme des grains

2. Granulation de la

Margouw
1,5%
1.325°C
1,7%
98, 3%
rond

partie sable

Dimension de

0,710
0,500
0,335
0,250
0,180
0,125
0,090
0,063

AFS facteur: 39

3. Granulation aprés

tamis en mm Fraction en %

>0,710 14,0
- 0,500 15,4
- 0,335 24,0
- 0,250 29,3
- 0,180 14,3
- 0,125 2,4
- 0,090 0,3
- 0,063 0,2
- 0,020 0,1

100,0

tamisage (du refus 2 0,335 mm)

Dimension de

0,710
0,500
0,335
0,250
0,180
0,125
0,090
0,063

AFS facteur: 52

-y e e o

tamis en mm Fraction en %
> 0,710 0,0
- 0,500 0,0
- 0,335 0,0
- 0,250 63,1
- 0,180 30,7
- 0,125 5,1
- 0,090 0,7
- 0,063 0,3
- 0,020 0,1
100,0 |
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COUT DES FACTEURS DE PRODUCTION

Bar@me de Tarifs 3 Tranches Horaires: Haute, Moyenne, Basse Tension

Compteurs d'énergie 3 trois cadrans

RESEAU INTERCONNECTE
Niamey - Tillabery - Karma - Dosso

Horaires de Fonctionnement

De mars & octobre De novembre 3 février
Heures de pointe Heures pleines
® 1lh 313k 2h
15h 30 318 h = 2 h 30 8hal3h= 5h
Heures pleines 15ha22h= 7h
8 h allh 3h
15 h 2315h30= 0h 30 Heures creuses
18 h 322hn = 4 h
Heures creuses 13hal5h= 2h
13 h a3l5h = 2h 22 hda 8h=10h
22 h a 8n =10 h
Soit: Soit:
Pte ou heures de pointe: 4 h 30| Pas de pointe
Pl. ou heures plelnes: 7 h 30| P1. ou heures pleines: 12 h
Cr. ou heures creuses: 12 h Cr. ou heures creuses: 12 h
Baréme de Prix
Energie Erergie
ode | Libelle du Tarif | Redevance Prime Tarif | Active | (F/kWh) |Réactive
Fixe Puissance | Horaire | mars 3 | novembre F par
(F) (F/kW) octobre | 3 février| KVARH
Pte 100,10 23,60
110 | H.T. Général 91.000 910 P1. 27,40 23,60 8,50
Cr. 24,60 20,80
120 | H.T. Longues
Utilisations 91.000 2.366 32,00 28,20 8,50
4
PTE ! 103,50 | 30,10
210 | M.T. Général 9.100 910 Pl. . 34,50 30,10 8,50
Cr. 28,10 23,80
220 | M.T. Longues
Utilisations 9.100 2.548 36,50 32,10 8,50
i i | Pte 107,70 = 63,00
10 ' B.T. Horaire 1.820 182 ,’Pl. 68,00 63,00
! Cr. 32,50 27,50
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Coit consommation électrique

(Production 150 t/an)

1. Données de base

~ puissance installée: environ 330 kW
=~ puissance souscrite: 300 kW
- consommation annuelle:

fonderie 150.000 kWh
ateliers 15.000 kWh
bureaux 18.000 kWh

Total 183.000 kWh

2. Codt

Suivant baréme de tarifs en vigueur depuis le ler octobre
1983 et valable jusqu'en 1985:

(FCFA)
redevance fixe 9.100
prime puissance
souscrite 710 FCFA x 300 X 12 = 3.276.000
tarif horaire
de mars a octobre
heures de pointes 318.000 kWh a 103,5 = 3.943.350
heures pleines 53.400 kWh 3 34,5 = 1.842.300
heures creuses 30.500 kWh a 28,1 = 857.050
de novembre 3 février
heures pleines 45.750 kWh 3 30,1 = 1.377.075
heures creuses 15.250 kWh a3 23,8 = 362.950
prime énergie réactive - a 8,5-= -
divers 1.000
Codt fixe par an 3.285.100
Coiit variable par an 8.374.625
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Coldts d'autres facteurs de production

(Production 150 tonnes/an)

1. Données de base

. Prix unitaire
Consommation annuelle

(FCFA)

Eau 480 m3 180

Gasoil 2.000 1tr. 85

' Diesel 5.000 1tr. 170

2. Colits totaux
FCFA

Eau 86.000

Gasoil 170.000

Diesel 850.000

Total 1.106.000
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CARACTZRISTIQUES DE L'EAU DE DISTRIBUTION

Localisation
Niamez Dosso
Turbidité 4,3 8,4
CLR 0 0,225
pH 8,3 8,7
Conductivité 110 158
. MO 6,95 6,62
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LOCALISATION DES SITES A DOSSO ET NIAMEY
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COMPARATSON DES DEUX SITES

Facteur

Localisation Niamey

Localisation Dosso

Remarques

9.

10.
11.

12.

13.

Distance entre usine et clients

Distance entre usine et
fournisseurs des matiéres
premiéres

Distance entre usine et moyens
de transport (aéroport, chemin
de fer)

Communications (téléphone, télex)

Réseau d'électricité suffisant

Disponibilité et qualité d'eau

Coit d'achat,
développement

préparations et
du site

Possibilité d'extension

Effet d'usine sur les environs

Climat

Main-d'oeuvre

Présence d'école technique
et de centre de formation

Contraintes politiques

50% des clients 3 150 km; le
reste a Niamey. Négociations
3 haut niveau ont lieu 3 Niamey

-

Fournisseurs des ferrailles i
Niamey. Carriére de sable a +
100 km. Port maritime * 150 km
plus loin que Dosso

-

Aéroport a Niamey

Europe: satisfaisant;
intérieur: moindre

Ligne avec grande capacité
venant de Nigeria via Dosso.
Coupures infréquentes

Mauvaise qualité. Pas de
problémes avec adduction

Pas de différence entre Niamey
et Dosso. Pression sur le sol
maximum permise 3 kg/cm?

Suffisant

Site industriel.
légére a défricher

Végétation

Similaire (voir 1'Annexe 13)

Disponibilité considérable.
Niveau suffisant

Présente (pas spécialisée)

Gouvernement accentue la
décentralisation de 1'industrie

Distances similaires 3 celles
de Niamey

Fournisseurs de ferrailles
150 kim. Carriére de sable
50 km

Qe s
l+1+

Aéroport le plus proche & + 150
km (Niamey). Voie ferrée prévue
a Dosso (pas avant 1990)

Coupures possibles

Coupures plus rares qu'3 Niamey

Qualité trés mauvaise; beaucoup
de variations. Coupures
fréquentes en saison séche

Pas de différence entre Niamey
et Dosso. Pression sur le sol
maximum permise 10 kg/cm2

Suffisant

Pas de végétation dense

Similaire (voir 1'Annexe 13)

Moins de main-d'oeuvre qualifiée.
Choix plus limité

Pas présente

Voir Niamey

Préférence Niamey

Préférence Niamey

Préférence Niamey

Préférence Niamey

Préférence Niamey

Préférence Niamey

Pas de préférence

Pas de préférence

Fonderie n'affecte
pas l'écologie

Pas de préférence

Préférence Niamey
Préférence Niamey

Préférence Dosso

¢l IXANNY
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ANNEXE 13

DONNEES CLIMATOLOGIQUES

Localisation: Niamey et Dosso

Type de climat: Sahélien

Altitude: 220 m {(ca)
mars juin octobre
avril juillet novembre
mai aoiit décembre
. Humidité:

- moyenne 9-12 30-40 9-12

- maximum - 70-80 -

Température:

- moyenne 32 30-35 22-36

- maximum 46 38 -

Vent :

- direction ouest sud-ouest nord-ouest

- vitesse km/h 30-40 20-30 20-30

- vitesse maximum - 90 -
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DONNEES TECHNIQUES SUR LE MARCHE DE PIECES EN FONTE
Poids Consm. | Consm. | Type
Industrie Matériel Piéce unit. par an | par an |de la
kg. unit. ton pigce
Agricole | Charrue Talon 0,75 | 7.000| 5,250 1 |
Bague 0,70 7.000 4,900 1
Roue 2,00 | 7.000! 14,000 1
Charrette
bouvine Moyeux 2,50 15.500 | 38,750 1
q Charrette
asine Moyeux 1,60 11.500 | 18,400 1 h11,30
Semoir Carter 2.000 1
Pignon grande 2.000 1
Pignon petite 12,50 4.0000 25,000 1
Marquer 2,000 1
Roue plomb. 4.000] 1
Roue grande 1,25 4.000! 5,000 1
Textile Divers Sabot 6,60 150 | 0,990 1]
Sabot 6,60 150 0,990 1
i Pont basculant 1,40 100! 0,140 1
[ Support de base 1,00 801{ 0,08¢C 1
Douilles de
| manivelle 0,60 200 0,120 1
! ' Support de sabre 1,70 150 | 0,260 1
Levier du rappel > 3,30
de sabre 0,50 120 | 0,060 1
Guide cannette
ext. 0,90 80! 0,072 1
Griffe d'embroyage 0,30 250 | 0,075 1
Support de chass. 10,00 30 0,300 1
Manivelle de
chass. 1,00 200 0,200 1 }
Transport | Matériel Tambour de frein
roulant (total de
9 types) 30,00 370 6,000 2
Travaux Regard de Diamétre 700 90 8{ 0,720 2
publics visite Diamétre 1.000 220 11 2,420 2
Diamétre 1.200 250 11| 2,750 2
Caniveaux
a3 grilles 450 mm L 3951 17,780 2
! Avaloir simple 19,50 52 , 1,020 2
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Industrie Matériel Piéce Poids | Consom-| Consom- | Type
unit. mation | mation
Distribution d'eau | Tabernacles Diamétre 15 8
Diamétre 20 10 1.000 1.000 2
Diamétre 30 12
Téte de bouche Diamétre 130 4
Diametre 160 1.000 8.500
Diamétre 180 10 2
Diamétre 200 13
Total Type 1 1,95 67.510 114,60 1
Total Type 2 19,70 2.847 54,30 2
Fabrication Type 1 1,95 62.110 105,40 1
Fabrication Type 2 19,70 1.756 34,60 2




RESUME DES DONNEES LES PLUS IMPORTANTES POUR LE PROCEDE DE FUSION

Niveau Pour
Type de four Source Fonte | Fonte | Investissement expérience petite Remarques
d'énergie grise | acler du personnel | capacité

Cubilot coke ++ -- bas haut - Le coke doit &tre importé

Rotatif gasoil + - moyen moyen - Fusion 3 haute température
pas possible

Creuset gasoil + - bas bas + Fusion 3 haute température
pas possible

A induction | électricité ++ + haut bas + Pas de désavantages
importants

A arc électricité + ++ haut moyen 0 Moins d'avantages que le
four a induction

++ = jugement positif

-- = jugement négatif

Conclusion: procédé de fusion avec un four 3 induction.

Sl IXINNV
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RESUME DES DONNEES LES PLUS IMPORTANTES POUR LE PROCEDE DE MOULAGE

. ... | Qualité Niveau du .
d d T d I t R
Type de production | Type de procédé des moules | personnel nvestissemen emarques
Type 1
Petites séries Moulage 3 main:
-~ a chassis Moyenne Moyen/bas Bas
Modéles grands - dans le sol Reduite Moyen Bas
— Moulage & main & chassis est recommandé
Modéles simples Machiue a pour les grandes moules de type 1
projection de Reduite Moyen Haut
sable
Malaxeur de
sable a silicate Bonne Bas Haut
de soude
Type 2
Moyennes séries Moulage a Moulage 3 machine par secouer et
machine par: presser est recommandé pour les
Modeéles petits - secouer Moyenne Moyen Moyen petits modales
- presser Moyenne Moyen Moyen
- secouer et
presser Bonne Moyen/bas Moyen

91 AXINNV



RESUME DES DONNEES LES PLUS IMPORTANTES POUR LE NOYAUTAGE

Possibilités dans

Qualité

Niveau

Type de ddé T d ducti . . I stisse Re
ype €e proce ype de production |, climat tropical des noyaux | du personnel nvesty ment marques
Sable A silicate Production vite Pas de limitations Bon Bas/moyen Ras Recommandé
de soude pour les noyaux de
toutes dimensions
Sable a huile Production lente Pas de limitations Moyen Moyen Bas/moyen -
pour les noyaux de
toutes dimensions
Sable de type Production vite Stockage pas Bon Moyen Moyen Pas possible

chimique

pour les noyaux de
toutes dimensions

possible pour
plus que 2 mois
i températures
tropicales

L1 IXINNV



1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.
9.
1C.
11.

SPECIFICATION DES EQUIPEMENTS
(Phases 1, 2)

Fusion

Coulage

Moulage

Sablerie

Noyautage

Nettoyage et ébarbage
Auxiliaires
Laboratoire

Atelier mécanique
Atelier modelage

Bitiments industriels et ponts roulants

Items marqués avec * sont installés dans la
phase 2.
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1. FUSION

1.1 Bascule industrielle de 500 kg capacité.

1.2 Bascule industrielle de 100 kg capacité.

1.3 Bascule industrielle de 20 kg capacité.

1.4 Four de fusion électrique, comprenant:

- basculement hydraulique
- transformateur capacité 200 kW
- 1interrupteur automatique pour le raccordement
d'installation de fusion au réseau.
Capacité du four: 300 kg.
Capacité de fusion: + 300 kg/h. .

1.5 Systéme de refroidissement pour le four électrique.

Systéme avec circuit fermé d'une capacité suffisante
pour les conditions climatiques locales, comprenant:

-~ conduits et accessoires
- pompes avec moteur électrique
- refroidisseur du type radiateur 3 air.

1.6 Systéme de refroidissement pour le transformateur.

Systéme avec circuit fermé d'une capacité suffisante
pour les conditions locales, comprenant:

- conduits et accessoires
- pompes a moteur électrique
- refroidissement du type condensateur.

1.7 Chiteau d'eau de 1.000 1 capacité, hauteur & m. ‘

Pour le refroidissement du four en cas de coupure dans
la distribution de courant ou panne de pompe.
Comprenant toutes les connections.

1.8 Station de préparation de 1'eau de refroidissement.

1.9 Plate-forme, escaliers pour opérations du four.

1.10 Qutils i main pour:
= couler
- écrémer
- etc.,

1.11 Garnissage de four, deux sets de réfractaires.




2.1

2.2

2.4

2.6
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COULAGE

Station de chauffage des poches au gasoil.

Capacité: 10 1/h.

Poches de coulée, deux piéces.

Capacité: 500 kg
Manutention par pont roulant.

Poches de coulée, deux piéces.

Capacité: 250 kg
Manutention par pont roulant.

Poches de coulée.

Capacité: 25 kg
Manutention 3 la main.

Qutillage de décapage.

Nettoyage, décochage, outils 3 main.

Outillage d'entretien pour le four et les poches.

- vibreur et marteaux pneumatiques
- appareil de séchage
- outils 3 main.

Pisés pour poches de coulée.

Quantité: 2 tonnes.

MOULAGE

Machines 3 mouler par secousse et presse, deux piédces

(une machine phase 2).

Capacité en secousses 200 kg
Capacité de presse 3.500 kg
Comprenant tous les accessoires.

Transporteurs 3 rouleaux, trois sets.

Modéle: heavy duty.

Capacité: 200 kg/m
Longueur: 15.000 mm
Largeur: 600 mm

Diamétre des rouleaux: *+ 90 mm.

Chassis de moulage, 50 sets.

Longueur: 400 mm

Largeur: 500 mm
Hauteur: 150 mm
Comprenant :

- goujons d'assemblage (deux sets en total)
- attaches {(quatre par set)
- palette pour le chassis (un par set).
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* 3.4

3.5

3.6

3.7

3.8

3.9

3.10

* 4.2

Chassis de moulage, 15 sets.

Longueur: 500 mm
Largeur: 600 mn
Hauteur: 150 mm
Comprenant:

- goujons d'assemblage (un set en total)
- attaches (quatre par set).

Chassis de moulage, deux sets.

Longueur: 800 mm
Largeur: 800 mm
Hauteur: 300 mm
Comprenant:

- goujons d'assemblage (un set en total)
- attaches (huit par set).

Benne pour le transport du sable.

Préparé pour le moulage 3 main, deux piéces.
Manutention par pont roulant.
Capacité: 0,15 w”.

Fouloirs pneumatiques, deux piéces.

Pour le moulage 3 main.

Ensemble d'outils 3 main, trois sets.

Pour le moulage de sable vert.

Brouette, huit piéces.

Pour le transport du sable.
Capacité: 60 1, avec des roues en caoutchouc

Pelles: dix piéces.

SABLERIE

Station de démoulage.

Dimensions: 750 x 750 mm
Poids maximum: 400 kg
Grille: 50 x 50 mm
Comprenant:

- moteur électrique

- poste commande

- construction de support

- couverture de fosse non-fixé.

Bande transporteuse.

Longueur: 6.500 mm
Largeur: 500 mm
Vitesse: 2 m/s.

plein.
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Comprenant:

-~ construction de support
- moteur électrique, réducteur directement couplé
- poste de commande.

4.3 Plaque magnétique.

Pulssance: 2500 Gauss
Dimension: 410 x 550 mm
Comprenant la construction de support.

4.4 Tamis vibrant.

Dimension: 500 x 800 mm
Trous: 10 mm

. Comprenant:

~ moteurs vibrants

- construction de support

- poste de commande

-~ transport du sable incorporé.

4,5 Elévateur a benne.

Capacité de benne: 300 1
Puissance du moteur: 2,2 kW
Comprenant:

- poste de commande
- construction de support.

4.6 Mélangeur de sable.

Capacité par cycle: 200 kg
Capacité par heure: 2.000 kg.
' Comprenant:

- dosage d'eau 3 main

- trémie pour 1'alimentation

- trémie pour le vidange

- porte de vidange i main

- couvercle pour éliminer la poussiére

- couverture pour le dosage i main dec additifs
- poste de commande

- construction de support.

4.7 Elévateur 3 benne.

Spécifications comme 4.5 ci-dessus.

4.8 Bande transporteuse vers les trémies.

Largeur: 500 mm
Longueur: 10.500 mm
Puissance: 2,2 kW

Vitesse: 0,5 m/s
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Comprenant:

- racloir préleveur (manuelle)
- trémie de raccordement
- rp~ste de commande.

4.9 Aérateur avec armature de support, installé sur la bande
transporteuse.

Puissance: 5,5 kW
Comprenant le poste de commande.

* 4.10 Trémie 3 sable & installer au-dessus des machines &
mouler, trois pidces (une pidce Phase 2).
Comprenant les valves manuelles de déchargement. ‘

4.11 Construction de support pour l'opération et entretien
des éléments 4.5, 4.7, 4.8 et 4.9 mentionnés ci-dessus.

Comprenant:

- plate-formes
~ escalier

- balustrade

- etc.

4.12 Equipements pour le dosage manuel des additifs, y
compris:

- bascule, capacité: 10 kg

~ réservoirs pour additifs, trois piéces, capacité:
200 1

- banc, dimension: 1.500 x 750 mm

- outils 3 main.

5. NOYAUTAGE .

5.1 Réservoir pour le sable noyautage.

Capacité: 200 1.

5.2 Malaxeur de sable de noyautage.
Capacité: 50 1

Puissance: ca 4 kW.

5.3 Ensembles d'outillage complets pour production des
noyaux a main, comprenant:

- systéme pour le dosage de CO,
~ établi

~ ensemble d'outils i main

- bouteilles pour CO,, 4 pidces.

5.4 Etuves A noyaux électriques. .

Capacité: 21 kW
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Dimensions:

- hauteur: 1.300 mm

- largeur: 1.000 mm

~ longueur: 750 mm

Comprenant:

- platines

— control automatique de température.

5.5 Chariot de transport des noyaux.

5.6 Tamis 3 sable (électrique) pour préparation du sable de

noyautage/moulage.
Mailles: 0,33 mm
' Longueur du cable: 30 m

Transportable par un diable.

6. NETTOYAGE ET EBARBAGE

6.1 Containers, dix pidces.

Capacité: 1.000 kg.

6.2 Machine d'ébarbage 3 la grenaille avec table rotative.

Dimensions de la chambre:

- longueur: 980 mm
= largeur: 860 mm
- hauteur: 500 mm
Poids des pidces maximum: 50 kg

Charge total maximum: 250 kg
Comprenant ;
. - dépoussiérage adapté au dénoyautage

- poste de contrdle.

* 6.3 Meuleuse HD,une pidce.

Dimensions de meule: 500 x 60 mm
Vitesse: 45 m/s
Puissance: 6 kW,

6.4 Ensemble d'outils & main pneumatique.

Comprenant:

- meule & angle aigu
- c¢iseaux
- grande meule droite.

6.5 Ensemble d'outils i main, trois sets.

Comprenant:

- marteaux
' - établi avec étau

- etc.
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7. AUXILIAIRES
Pour la fonderie et 1'atelier mécanique.

7.1 Systéme électrique complet.

Comprenant:

- interrupteur principal pour fonderie et atelier
mécanique avec boite de répartition principale
incorporée
-~ boite de répartition pour la fonderie
- boite de répartition pour 1'atelier mécanique
- fusibles
~ cables
=~ poste de secours moteur diesel, capacité 25 kW ‘
- etc.

7.2 Systéme pneumatique complet.

Deux compresseurs, capacité 1 m3/s
Pression: 7 bar
Comprenant:

- conduites
- supports nécessaires
- réservoir: 2 x 500 1.

7.3 Systéme de distribution d'eau.

Complet pour l'usine entidre, comprenant:

~- pompe électrique

- chiteau d'eau
. capacité: 3.000 1
. hauteur: 4 m

- condulites .

- supports complets.

7.4 Outils de sécurité, trois sets.

Pour fusion et coulée.
- vétements

- <€écrans de protection
- gants

- exXtincteurs.

7.5 Transporteur manuel, pour container.

Dimension: 800 x 1.000 mm
Capacité: 2 tonnes.

8. LABORATOIRE

8.1 Ensemble d'outillage pour céntrole de qualité du sable y
compris outillage pour: .

- densité
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- analyse au tamis

- résistance & la compression

- perméabilité au gaz

= dureté des moules

- testeur rapide d'humidité pour le sable (portable).

8.2 Testeur pour la dureté Brinell.

8.3 Analyseur rapide pour:

- charbon
- silicum
- charbon équivalent.

Comprenant :

o - cups

- cables, conrections

- imprimante

- mesure de température
- lance.

9.  ATELIER MECANIQUE

9.1 Tour de movenne capacité.

Distance entre pointes: 1.000 mm
Passage au-dessus du banc: 335 mm
Nombre de vitesses: 16

Vitesse de broche: 30-2.500 rpm
Filetage:

- whitworth: 45
- métrique: 39

- diametral: 21
. - module: 18.
Comprenant:

- équipement standard

- systéme de refroidissement
= porte outils

- mandrins,

9.2 Tour de petite capacité.

Distance entre pointes: 750 mm
Passage au-dessus du banc: 280 mm
Nombre de vitesses: 16

Vitesse de broche: 35-1.600 rpm
Filetage:

- whitworth: 26
- métrique: 30
-~ module: 22,
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Comprenant :

- équipement standard

- systéme de refroidissement
- porte outils

- mandrins.

* 9.3 Fraiseuse.

Dimensions de la table: 1.060 x 230 mm
Course de la table:

~ longitudinale: 760 mm
- transversale: 305 mm

~ verticale: 405 mm

Broche, vitesse: 67-4.600 mm .
1,5 kW

Avances:

- iongitudinale: 20-875 mm/min
- transversale: 20-875 mm/min.
Equipement standard:

- svstéme de refroidissement

- mandrins de fraisage avec supports
- pinces

~ douilles de réduction

- porte-outils

- etc.

* 9.4 Perceuse i colonne.

Capacité 40 mm

Broche cone MC 4

Distapce de la broche 3 la colonne 350 mm

Course de la broche 150 mm

Nombre de vitesses 10 '

Vitesse de la broche 60-1.350 rpm

Distance entre table et broche 540 mm

Distance entre base et broche 1.170 mm

Course de la table verticale 540 mm
longitudinale 540 mm
transversale 305 mm

Avance de la broche 0,04-0,14 mm/tour

Comprenant:

- équipement de refroidissement
- set mandrins

- set d'arbres

~ set de manchons de réduction
- éjecteur

- set de fdrets (15 pidces)

- étau.

9.5 Pcrceuse d'établi.

Capacité 16 mm .
Brochz cone MC 2




9.6
®

9.7

9.8
o

9.9

9.10

Distance de la broche & la colonne
Course de la broche

Nombre de vitesses

Hauteur maximum de piéce

Puissance

Comprenant:

- mandrin

- set de foréts

- établi métallique
- étau.

Poste de soudure.

Courant alternatif.
Capacité ca 200 A
Transportable sur roues.
Comprenant:

- cables et porte électrodes

- cable de masse et pince

- marteaux de décapage de laitier
- brosse en fer

- gant en cuir.

-

Machine 3 rectifier & établi.

Diamétre de meule
Vitesse
Puissance

Scie 3 métaux alternative.

Lame de scie
Course
Capacité
Comprenant:

- 100 lames de scie
- chevalet de scieur.

Forge compléte.

Dimensions de foyer de forge
Opération: au charbon
Comprenant:

- wventilateur électrique, deux pidces

- cheminée
- réservoir & eau

ANNEXE 18
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165 mm
80 mm

500 mm
0,5 kW.

300 mm
1.430 rpm
ca 1,8 kW

400 x 30 mm
150 mm
@190 mm

2,000 x 1.000 mm

- outils de forgeron (marteau, pince, etc.)

- enclume 2 pied, poids ca 150 kg.

Outils 3 main.

- «clés de loqueteau
- clés 3 douille
- pinces

- marteaux
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- scies

- tournevis

- établi, quatre piéces
- outils de mésure

~

Outils électriques 3 main:

-~ foreuse, deux pidces ( une moyenne et une légére)
- ponceuse.

10. ATELIER MODELAGE

10.1 Ensembles d'outils & main, un set.

Pour la production, l'entretien et la réparation des
modéles avec deux établis. ‘
13.2 Scie 3 ruban d'établi.

Diamétre de roue: 360 mm
Comprenant :

- lames de scie i ruban
- outillage pour réparer les scies 3 ruban.

10.3 Perceuse d'établi.

Capacité: 25 mm
Comprenant un set de foréts.

10.4 Ponceuse 2 disque et bande.

Diamétre du disque: 500 mm
Diamétre de la table: 800 x 250 mm

*10.5 Tour i bois.

Largeur entre pointes 800 mm .
Diamétre des pidces maximum 300 mm
Comprenant:

- accessoires
- outils
- etc.

10.6 Outils électriques 3 main, un set

Comprenant:

- foreuse, deux vitesses, + 500 kW
~ ponceuse
- machine & découper.

11. BATIMENTS INDUSTRIELS ET PONTS ROULANTS

11.1 Bitiment industriel pour la fonderie. .

Largeur: 40 m
Longueur: 15 m
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Comprenant:

- portes, deux pidces

- portail, 5 x 4 m

- construction pour le pont roulant

~ couverture en tdle revétue de sendzimir pour le toit
et les murs; avec pieces de fixation.

11.2 Pont roulant pour la fonderie.

Capacité 2,5 tonnes
Nombre de vitesses AV/AR 1

Nombre de vitesses de levage 2
Nombre de vitesses latérales 1

Comprenant:

' - commande

- amenée de courant.

11.3 Systéme d'éclairage.

Comprenant :

- cébles
- armatures
~ trois sets de lampes.

11.4 Batiment industriel pour 1'atelier mécanique.

Largeur 40 m
Longueur 15 m
Comprenant:

- portes, une pidce

- portail, 5x 4 m

- coastruction pour le pont roulant

~ couverture en t8le revétue de sendzimir pour le toit
. et les murs; avec piéces de fixation.

L1.5 Pont roulant pour 1l'atelier mécanique.

Capacité 2,5 tonnes
Nombre de vitesses: AV/AR 1

Nombre de vitesses de lever 1

Nombre de vitesses latérales 1
Comprenant :

- commande

- amenée de courant.

11.6 Systdme d'éclairage.

Comprenant:

- cébles
- armatures
- 3 sets de lampes
' - 1 armature pour éclairage extérieur.
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SCHEMA DE FABRICATION DE LA FONDERIE




PREPARATION
DES CHARGES

COULAGE ASSEMBLAGE PRODUCTION }

P EN CHASSIS DES MOWES |_DES_NOYAUX
- MOULAGE :

| : P

4 =

DECOCHAGE

4

] . i
; . 3

!

o | =

REFROIDISSEMENT
| B
GRENAILLAGE
SR E'BARBAGE lzu ?n“v.‘ DEECHPTION Io-n-»{u'uu Auancs
OEICROTION ’
. L PROCESSUS DE FONDERTE
@‘_ INSPjZTlON 5:.3» ER.- AT sa0osan
' EXPEDITION o Grenen o 0 Frepmy of :
GEMCO ENGINEERS |
' . 4N 1 X B L ¥V N ¥ = B VT VLUTOY




ANNEXE 20

PLAN D'IMPLANTATION DE LA FONDERIE
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PLAN D' IMPLANTATION DE L'ATELIER MECANIQUE
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PLAN DU BLOC ADMINISTRATIF
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PLAN D'ASSEMBLAGE
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CLASSIFICATION DU PERSONNEL ET COUT DE LA MAIN-D'OEUVRE (Phase 1)

(Production 150 tonnes/an)

Charges Primes Taxe
Total annuel|sociales|spéciales Heures Participation!apprentissage
Fonction/imploi| Nombre| Baréme | Salaire mensuel de base 15.4% du| 15% du supplémentaires frais 1Z du salaire Total
de base (FCFA) (FCFA) salaire salaire 8% du salaire médicaux de base

B de base de base de base ind. avantages

Directeur 1 Al 230.000 2.760.000 425.040 36.000 32.210 3.253.250

Ingénieur 1 c3 149.500 1.794.000 276.276 36.000 21.062 2.127.339

Comptable 1 M4 71.264 855.163 131.695 36.000 10.228 1.033.087

Assistants 3 Cat. 6 38.141 1.373.076 211.454 108.000 16.925 1.709.455

Secrétaire 1 Cat. 4 27.945 335.340 51.642 36.000 4.229 427.212

Aijde-comptable 1 Cat. 32.961 395.532 60.912 36.000 4.924 497.368

Employé de

bureau 1 Cat. 3 26,472 317.660 48.920 36.000 4,026 406.606

Aide-laborant 1 Cat. 5 32.961 395.532 60.912 36.000 4.924 497.368

Chauffeurs 2 Cat. 1B 29.378 705.072 108.581 72.000 8.856 894.509

Contrenaitre 6 M3 60.947 4.388.184 675.780 | 658.227 351.055 360.000 64.332 6.497.578

Ouvriers HQ 6 Cat. 7 43,205 3.110.760 479.057 |466.614 248.861 360.000 46.653 4.711.945

Ouvriers 16 Cat. 5 32.961 6.328.512 974.591 |949.277 506.281 960.000 97.186 9.815.848

Manoeuvres 4 Cat. 1B 22.599 1.084.752 167.052 [(162.713 86.780 240.000 15.786 1.594.370
>
=
&
]
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FRAIS DE PREMIER ETABLISSEMENT (Phase 1)
(en FCFA)

1. Frais de direction de mise en oeuvre du projet

Comme indiqué au paragraphe 9.2, il est supposé

que la direction de mise en oeuvre fera 1l'objet

d'une assistance technique du PNUD. Par conséquent,

aucune dépense i charge du projet n'est 3 prévoir. p.m.

2. Frais d'études de génie civil et bitiments

‘ Les plans et dessins d'exécution étant fournis par
le fournisseur a titre gratuit, il n'est pas prévu
de frais & ce sujet. pP.-m.

3. Supervision des travaux de génie civil et bitiments

I1 est proposé que cette supervision se fera par

1'0ffice de Promotion des Entreprises Nigeriénnes

(OPEN), organisme parastatal ayant acquis une bonne

expérience dans ce domaine. Leur intervention est

estimée 3 2% des colts des travaux locaux, soit: 2.000.000

4, Frais de constitution de société

Etant considérée comme société dont le capital

appartient au moins & 807% a4 des personnes de

nationalité nigérienne ou & 1'Etat nigérien, la

société pourrait &tre dispensée des droits

d'enregistrements, en application des avantages

de la loi 74-19 Portant Code des Investissements en
. faveur de 1l'entreprise nigérienne. Par conséquent,

aucune dépense & ce sujet n'est prévue. p.m.

5. Frais de constitution de 1'administration

Estimé 3 représenter quelques mois de salaires. 1.000.000

6. Frais de formation de personnel

En supposant que les frais de séjours et les
frais de voyages 3 1'étranger seront pris

en charge par un programme d'assistance
technique, seulement les frais de salaires
du personnel proposé pour une formation sont
pris en compte. Ces frais s'élévent i:

Directeur 10 mois

Ingénieur 12 mois
Contremaitre fusion 8 mois

, Contremafitre moulage 6 mois

‘ Contremaitre sablerie 6 mois

Contremaftre modelage 8 mois

(Frais suivant Annexe 24) 7.508.000
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7. Frais de montage

A base d'une durée de montage de trois mois,
les frais y relatifs se calculent comme suit:

Frais fournisseur:

- salaires techniciens (2), représentant
six hommes/mois & raison de Hfl. 17.000
= Hfl. 102.000, soit

- frais de subsistance pour dito:

183 jours 3 US$46 = US$8.418, soit

- frais de voyage: deux billets d'avion
Europe-Niamey AR 3 raison de Hfl. 45.000
= Hfl. 9.000, soit

- transport local estimé 3:

Frais locaux:

- location cinq monteurs pendant trois
mols (520 h) a raison de 800 FCFA/h, soit

- location grue pendant 10 jours ouvrables
4 raison de 25.000 FCFA/h et 8 h par jour,
soit

~ dépenses diverses et imprévues

Total

Frais de mise en service:

Couvrant une période de deux mois, les frais y
relatifs se décomposent comme suit:

Frais fournisseur:

- salaires techniciens (3), représentant
quatre hommes/mois 3 raison de FCFA 2.267.000,
soit
~ frais de subsistance pour dito:
122 jours 3 US$46 (FCFA 18.400)
- frais de voyage: trois billets d'avion
3 raison de US$1.500 par voyage
- transport local estimé 2

Total

Frais locaux:

Représentant les dépenses relatives 3 la
fabrication non-commerciale d'environ 3 tonnes de
fonte, matidres premiéres exclues (récupérables),
ces frais sont estimés 2a:

- consommation matieres auxiliaires

- consommation d'électricité

- frais divers

Total

Frais d'organisation de 1'approvisionnement

et de la commercialisation

13.600.000

3.367.000

1.200.000
180.000

2.080.000

2.000.000
600.000

9.068.000

2.245.000

1.800.000
120.000

208.000
192.000
50.000

23.027.000

13.233.000

450.000

250.000




10. Etablissement des relations

11. Frais financiers au cours de 1'exécution

Suivant le plan de financement arrété au
chapitre 10 et le calendrier des paiements
ci-aprds, les intéréts intercalaires s'éldvent a:

TOTAL GENERAL

ANNEXE 25

Page 3

250.000

7.144.000

54.862.000




CALENDRIER DE PAIEMENTS

Mois avant Opération Montant
démarrage ('000 FCFA)

21 Achat terraiu 28.800

15 Frais premier établissement 30% 16.459

Equipement de production 30% 78.152

12 Travaux génie civil 30% 46.137

9 Travaux génie civil 30% 46.137

6 Fonds de roulement 60% 18.000

Equipement de production 60% 156.304

Matériel roulant et divers 29.823

5 Travaux génie civil 407 61.516

Frais premier établissement 307 16.459

Frais de livraison équipement 41.493

3 Fonds de roulement 40% 12.000

0 Frais premier établissement 40% 21.944

Equipement de production 10% 26.051

Total 599.275

ANNEXE 26
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CODE DES INVESTISSEMENTS EN FAVEUR
DE L'ENTREPRISE NIGERIENNE ET TEXTE D'APPLICATION
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ASSEMBLEE NATIONALE

du 11 Mars 1974

Portant Code des Investissements en
faveur de l'entreprise nigérienne

L'Assemblée Nationale a adopté,

Le Président de la République Promulcue la Loi
dont la teneur suit :

ARTICLE 1ER.- Il est institué au NIGER un Code des Investissements por-
tant encouragement a la création et a l'extension de la petite et moyen-
ne entreprise spécifiguement nigérienne.

AHATICLE 2.- Les personnes physiques ou morales ayant la nationalité nigé-
rienne et désirant créer ou étendre une activité industrielle, agricole,
d'élevage, de péche, de tourisme, peuvent prétendre au bénéfice des dis-
nositions de la présente Loi.

~RTICLE 3.- Sont considérées, au sens de la présente Loi, comme personnes
nmorales de nationalité nigérienne, les sociétés dont le capital appartient
en totalité ou 80 % a des personnes physiques ou morales de nationalité
nigérienne, ou a 1'Etat nigérien.

ARTICLE 4.- L'agrément au bénéfice des dispositions de la présente Loi
fait 1'objet d'un décret d'agrément précisant le plan de l'exécution des
travaux de mise en route, la nature et la durée des exonérations et avan-
tages dont bénéficie l'entreprise agréée ainsi gque les engagements qu'elic
prend en contrepartie,

. ARTICLE 5.- A la fin de la période de la réalisation du programme 4'in-

vestissement, l'autnrité administrative compétente constate le respect
des engagements pris par le bénéficiaire et lui délivre un certificat de
conformité.

En cas de fraude ou de non réalisation des investissements
2gréés et autres engagement pris, la suspension des avantages et exonéra-
tions est prononcée par Arrété du Ministre des Affaires Economigues, du
Commerce et de 1'Industrie, 8i aprés un préavis unique de trois mois au-
cune disposition n'a été prise par 1l'investisseur pour rétablir la situa-
tion.

Le retrait définitif du régime privilégié est prononcé¢ par
dicret, aprés avis de la Cormission des Investissements.,

Ce retrait entrafne le remboursement total a l*administrati- -
fiscale et douaniére du montant de toutes les exonérations obtenues pen-
dant la période écoulée, ainsi aque la soumission de l'entreprise au ré-
gime de droit commun a la date du retrait,
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*RTICLE 6.- Le bénéfice des exonérations et avantages prévus dans la .
nrésente Loi est 1ié A la réalisation d'un programme d'investissement
minimum de 10 Millions de Francs CFA.

Il est octroyé notamment en fonction des critéres suivants

- caractére autochtone de l'entreprise dont la création ou 1l'ex-
tension est envisagée et la qualification technique du demandeur

- participation a la réalisation des objectifs prioritaires du
plan ¢

- modernisation apportée 3 l'entreprise ou au secteur d'activité
rar le programme d'investissements

- importance de la valeur ajoutée par l'entreprise dans l'éconorie
du pays .

- nombre et gualité des emplois nigériens dont la création est
prévue

- localisation du proijet.

Toutefois, le montant minimumldu programme d'investisse-
inent €i-dessus est réduit a4 6 millions de Francs CFA en ce qui concernc
les entreprises agricoles, d'élevage et de péche industrielles comportan*
un statde de transformation ou de conditionnement de leurs groduits et
3 un ivestissement initial en immeubles et aménagements au moins &gal
a 25 Millions de francs CFA en ce (ui concerne les entreprises h8telia-
res.,

ARTICLE 7.- Les durées limites du bénéfice des avantages de la présenie
loi sont fixées pour chague catégorie pour une durée minimum de 6 an
et maximale de 15 ans et ainsi qu'il suit :

- 1°) pendant la période de réalisation de l'investissemant,
exonéietion des droits et taxes d'importation sur les matériels, matériatc
machines, outillage, mobilier de premier établissement qui ne sont ni
produits, ni fabrigués au NIGER et dont l'importation est indispensable
a la réalisation du programme ¢

- 2°) pendant la durée du régime, exonération des droits et taxes
pergus a l'entrée sur les partie et piéces détachées reconnaissables
comme spécifiques des matériels vigés ci-dessus, les emballages consom-
més pour le processus de fabrication, les matiéres premiéres :

- 3°) réduction de la taxe sur le chiffre d'affaires au tiers c‘
tauy normal applicable a l'opération considérée
- 4°) exénération de 1'impdt su: les bénéfices industriels et com-

merciaux ¢

v
1




e ———

- 3 ~-

- 5°) réduction de 70 % ou exondration totale des droits et taxes
pergus & la sortie sur les produits fabriqués exportés :

-~ 6°) exonération des droits de concession provisdire du terrain
a l'exception des taxes topecgraphiques, de conservation fonciére et des
droits de timbres ;

- 7°) exonération totale de la contribution foncidre, de la paten-
te et de la taxe des biens de main-morte ;

~ 8°) possibilité de protection des produits pendant une durée dé-
terminée, Cette mesure peut intervenir lorscue les produits similaires
importés causent ou menacent de causervun préjudice important a l'entre-
prise agréée ou lorsque la gestion de cette derniere est compromise par
des facteurs étrangers a l'entreprise étrangérs 3 l'entrenrise, mais 1ié-
a dis mesures nouvelles ddcidées par le Gouvernement

- facilités pour l'accession aux marchés de 1l'Etat et au crédit
bancaire

- préférence dans la mesure du possible pour la sous-traitance
des contrats publics dans les marchés de fournitures et de prestations
de services, sous réserve d'application du principe A qualité égale et
a prix égal.

H~RTICLE 8.~ Ne pourront &tre admises au bénéfice du régime d'agrément
dans les conditions fixées par la présente loi les entreprises nigérien-
nes a caractére purement commercial.

LRTICLE 9.- Le rdgime prioritaire accordé antérieurement a la promulga-

tion de la présente loi a des personnes physiques ou marales visées a
l'article 2 demeure expressément en vigueur.

Toutefois, ce régime pourra, a la demande des entreprises
intéressées et apr2s avis favorable de la Commission des Investissements
bénéficier d'une adaptation aux conditions du présent Code. Ces adapta-
tion ne sauraient cependant aboutir a :

- accorder des avantages rétroagissants avant la promulgation de
12 présente loi
- allonger la durée du régime prioritaire primitivement accordé.

ARTICLE 10.- Les prix des biens et services produits par l'entreprise
~dmise au bénéfice du régime privilégié sont soumis 3 homologation préa-
lable.

ARTICLE 11.- L'entreprise agréée est tenue de fournir a l'administration
des éléments relatifs & sa situation commerciale et financiére et, d'une
fagon générale, de tenir les autorités informées de sa gestion.
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ARTICLE 12.- Un décret gris en €.nseil des Minstres déterminera les
modalités d'application de la présente loi qui sera exécutée comme
loi de 1l'Etat.

FAIT A NIAMEY, LE 11 MARS 1974

Pour Ampliation
le Secrétaire Général
du Couvernement .

SOULEYMANE LY Signé : DIORI HAMANI

Pour Copie certifiée conforme
Le Directeur de l1l'Industrie
et de 1l'Artisanat.

NIAMEY, le 31 Janvier 1983.

TAMPONE IBRAHIM,
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REPUBLIQUE DU NIGER
PRESIDENCE DU CONSEIL MILITAIRE SUPREME

SECRETARIAT D'ETAT A LA PRESIDENCE CHARGE

DES AFFAIRES ECONOMICUES DU COMMERCE ET
DE L'INDUSTRIE

DECRET N°* 73-122/PCMS/SEP/AECT
du 17 Juillet 1975

Déterminant les modalités
dtapplication de la Loi n®
74-19 4u 11 Mars 1974, portant
Code des InvestisSements en
faveur de l'entrevrise Nigé-
rienne.

LE PRESIDENT DU CONSEIL MILITAIRE SUPREME,
CHEF DE L'ETAT,

VU la Proclamation du 15 Avril 1974

VU L'Ordonnance n® 74-1 du 22 Avril 1974, portant suspension de la Cons-
titution du 8 Novembre 1960, fixant les attributions du Conseil Mi-
litaire Supréme et créant un Gouvernement Provisodire :

VU le Décret n° 75-87/PCMS du 3 Juin portant nomination des Membres du

Gouvernement Provisoire

VU l'Ordonnance n° 74-10 du 26 Juillet 1974 instituant un Conseil Na-

tional de Développemant modifiée par l'Ordonnance n° 74-14 du 18 Aot
1974

VU la Loi n° 74-i9 du 11 Mars 1974 portant Code des Investissement en
faveur de l'entreprise nigérienne

VU le Décret n® 74-169/PCMS/MAECI du 5 Juillet 1974 déterminant les
attributions du Ministre des Affaires Economigues, du Commerce et de
1'Industrie :

SUR le rapport du Secrétaire d'Etat a la Présidence Chargé des Affaires
Bconomiques , du Commerce et de 1'Industrie 7.

APRES avis du Conseil National de Développement :

LE CONSEIL DES MINISTRES ENTENDU

DECRETE
TITRE 1 - DISPOSITIONS GENERALES

ARTICLE 1lER.- Le présent décret a pour objet de définir la procédure
d'octroi des avantages et des oxonérations fiscales et douaniéres pré-
vus par le Code des Investissements en faveur de l'entreprise nigérien-
ne ingstitué par la Loi n® 74-19 du 11 Mars 1974
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ARTICLE 2.- Les personnes définies a l'article 3 de la Loi n® 74-1
du 11 Mars 1974 désirant bénéficier des avantages de la ioi susvis!
devront déposer une demande auprés du Secrétaire d'Etat 3 la Présiden-
ce chargé des Affaires Economigques, du Commerce et de 1'Industrie.
Cette demande devra &tre accompagnée d'un dossier de projet d'inves-
tissement.

Le projet sera étudié et éventuellement amendé succéssi-
vemant par le Secrétariat d'Etat a la Présidence chargé des Affaires
Economiques, du Commerce et de l!'Industrie <% la Commission de,l‘'Indus
trie, des Mines et du Commerce du Conseil National de Développement.
Les amendements sont portés a la connaissance et l'approbation de
ltinvestisseur gui peut présenter ses observations.

TITRE II - COMMISSION DES INVESTISSEMENTS

ARTICLE 3.- Le Conseil National de Développement constitue la Cormmis-
sion des Investissements prévue A l'article 5 de la Loi n° 74-19 du
11 Mars 1974,

I1 peut réquiérir la présence de toute personne dont les
compétences aideront a l'examen d'un projet d*investissement,

Il peut également entzadre 2'investisseur.

ARTICLE 4.- Le Conseil National de Développement doit donner un avis
motivé sur le dossier. En cas d'acceptation du dossier, notification
en-est faite au Secrétaire d'Etat a la Présidence chargé des Affaires
Economiques, du Commerce et de 1'Industrie qui soumet alors en Cornseil
des Ministres un projet de décret portant agrément &u Bénéfice du régi
me privilégié. ®
En cas de rejet du dossier soit par le Conseil National
de Développement soit par le Conseil des Ministre, nofification en
est faite 3 l'investisseur par le Secrétaire A'Etat i la Présidence
charge - : dés Affaires Economiques, du Commerce et de 1l'Industrie.
L'investisseur peut, le cas échéant, étre appelé a amender son dos-
sier dans le sens requis par l'instance gui a fait le rejet.

TITRE II1I - DISPOSITIONS DIVERSES

ARTICLE 5.~ Les conditions et modalités des exonérations des droits

* 1'importation autres gue la taxe de statistique prévues A l'article
7 du Code des Investissements en faveur de l'entreprise nigérienne
seront fixées par arrété conjoint du Ministre des Pinances et du
Secrétaire d'CEtat a la Présidence charge des Atfaires Economiques ,Qu
Commerce et de 1l'Industrie.
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ARTICLE 6.~ Sont abrogées toutes dispositions antérieures contraires
3 celles du présent décret et notamment du décret n° 69-35/MAECI du
11 Janvier 1969 fixant les conditions d'application de la loi n° 68-
24 du 31 Juillet 1968 portant Code des Investissements,

ARTICLE 7.- Le Président du Conseil National de Développement, le
Ministre des Finances et le Secrétaire d'Etat a la Présidence chargé
des Affaires Economiques, du Commerce et de 1'Industrie sont chargés
chacun en ce qui le concerne de l'application du présent décret qui
sera publié au Journal Officiel.
FAIT A NIAMEY, LE 17 JUILLET
1975,
Pour Ampliation
Le Secrétaire Général du Gouvernement

Signé : Lt-COLONEL SEYNI KOUNTCHE

Signé : MAMADOU MALLAM AQUAMI

Pour Copie certifiée Conforme
Niamey, le 31 Jarivier 1983

LE DIRECTEUR DE L*INDUSTRIE ET DE L'ARTISANAT

TAMPONE IBRAHIM
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FRAIS VARIABLES DE PRODUCTION (Phase 1)
('000 FCFA)
(Base production 150 tonnes/an)

. Matiéres premidres et auxiliaires, suivant Annexe 7 21.081
Consommation électrique, suivant Annexe 9 8.375

Autres facteurs de production, suivant Annexe 9 1.106

Main-d'oeuvre, suivant Tableau 11 8.508

‘ Outillage atelier mécanique 1.000

Entretien et réparation

Section Invectissement Taux 7%
('000 FCFA)
Equipement de production
(Tableau 7) 260.507 2 5.210
Matériel roulant
(Tableau 9) 18.921 15 2.838
Matériel divers
(Tableau 9) 10.060 3 302
Total 48,420
. . Soit par tonne FCFA 322,8
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FRAIS VARIABLES DE PRODUCTION (Phase 2)

('000 FCFA)
(Base production 150 tonnes/an)

Matiéres premiéres et auxiliaires, suivant Annexe 7 21.081
Consommation électrique, suivant Annexe 9 8.375
Autres facteurs de production, suivant Annexe 9 1.106
Main-d'oceuvre, suivant Tableau 11 8.508
Outillage atelier mécanique 1.000
Entretien et réparation
Section Investissement Taux %
('000 FCFA)

Equipement de production ‘
(Tableau 7) 289.102 . 2 5.782
Matériel roulant
(Tableau 9) 18.921 15 2.838
Matériel divers
(Tableau 9) 10.060 3 302

Total 48.992

Soit par tonne FCFA

326,6




FRAIS VARIABLES DE PRODUCTION (Phase 3)
('J00 FCFA)
(Base production 300 tonnes/an)

ANNEXE 28
Page 3

Matidres premiéres et auxiliaires,
saivant Annexe 7 (x 2) 42.162
Consommation électrique, suivant Annexe 9 (x 2) 16.750
Autres facteurs de production,
suivant Annexe 9 (x 2) 2.212
. Main-d'oeuvre, suivant Tableau 11 (x 2) 16.122
Colts additionnels pour heures supplémentaires 10.000
Outillage atelier mécanique 2.000
Entretien et réparation
Section Investissement Taux 7%
('000 FCFA)
Equipement de production
(Tableau 7) 342.302 2 6.846
Matéri-l roulant
(Tableau 9) 18.921 15 2.838
Matériel divers
. (Tableau 9) 10.060 3 302
Total 99,232
Soit par tonne FCFA 330,8




FRAIS FIXES DE PRODUCTION (Phase 1)

('000 FCFA)

Main-d'oeuvre, suivant Tableau 11

24.958

Entretien bitiments 17 de valeur (valeur suivant
Tableau 8: FCFA 141.000)

Autres frais:

- frais administration et gestion
- frais de commercialisation

- vétements de sécurité

~ redevance fixe d'électricité, suivant Annexe 9 3.285
- assurance équipement
- assurance véhicules

- responsabilité civile

Amortissements:

Section

Equipement de
production ’

Bitiments
Raccordements
Autres

Matériel roulant
Matériel divers

Frais de premier
établissement

Investissement
('000 FCFA)

(suivant Tabieau 14)

1.410

Taux 7%

302.000

141.000

6.300

6.490

19.446

10.377

54.862

10 30.200

5 7.050

315

W

10 649
33 6.482

20 2.075

10 5.486

52.257
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FRAIS FIXES DE PRODUCTION (Phase 2)

('000 FCFA)

Main-d'oeuvre, suivant Tableau 11

Ertretien bitiments 1% de vaisur (valeur suivaat
Tableau 8: FCF\ 141.000)

Autres frais:

- frais administration et gestion

~ frais de commercialisation

- vétements de sécurité

- redevance fixe d'électricité, suivant Annexe 9
- assurance équipement

- assurance véhicules

- responsabilité civile

Amortissements:

Section

Equipement de
production

Bitiments
Raccordements
Autres

Matériel roulant
Matériel divers

Frais de premier
établissement

Investissement
('000 FCFA)

(suivant Tableau 14) Taux %
335.600 10
141.000 5

6.300 5
6.490 10
19.446 33
10.377 20
58.332 10

24.958

1.410

33.560

7.050

315

649

E-f 43




FRATS FIXES DE PRODUCTION (Phase 3)

('000 FCFa)

Main-d'oeuvre, suivant Tableau 11

Heures supplémentaires

Entretien bitiments 1% de raleur (valeur suivant
Tableau 8: FCFA 141.000)

Autres frais:

- frais administration et gestion
- frais de commercialisation

- vétements de sécurité

- redevance fixe d'électricité, suivant Annexe 9
- assurance équipement
- assurance véhicules

- responsabilité civile

Amortissements:

Section

Equipement de
production

Bitiments
Raccordements
Autres

Matériel roulant
Matériel divers

Frais de premier
établissement

Investissement
('000 FCFA)

(suivant Tableau 14)  Taux %
398.200 10
141.000 5

6.300 5
6.490 10
19.446 33
10.377 20
64,432 10
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24.958
5.000

1.410

39.820
7.050
315
649
6.482

2.075

6.443

62.834




ANNEXE 30

FRAIS FINANCIERS (Phase 1)

Données de base:

Montant du prét: 128.000 FCFA

Durée: 7 ans

Différé de remboursement: 2 ans

Intérét: 11

Taxe: 17,647% (taxe sur prestations de services)

. Remboursements par an: FCFA 18.286

Echéancier:

Intaréts + taxe Remboursement Solde

Année (000 _FCFA) ('000 FCFA) (' 000 FCFA)
1987 16.563 - 128.000
1988 16.563 - 128.000
1989 16.563 18.286 109.714
1990 14.197 18.286 91.428
1991 11.831 18.286 73.142
1992 9.465 18.286 54.856

. 1993 7.098 18.286 36.570
1994 4.732 18.286 18.284
1995 2.366 18.284 -

128.000




CALCUL DU FONDS DE ROULEMENT NECESSAIRE

A. Volume minimal de 1l'actif et du passif courants

ANNEXE 31
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Rubriques

Nombre de jours de couverture
et base de calcul

Comptes débiteurs

Stock:

~ matldres premiéres
importées

- matidres premidres
locales

- pidces de rechange
- outillage

- fabrication en cours
et
produits finis

Encaisse

Comptes créditeurs

30 jours de frais de production
totale

180 jours

15 jours
180 jours
180 jours

9 jours au codit de fabrication

24 jours au cofit de fabrication

15 jours suivant calculs distincts
(voir 1'Annexe 32)

30 jours pour les matidres
premidres et frais directs




b. Calcul du fonds de roulement nécessaire

(Suivant méthode manuelle ONUDI)

Période 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996
- - 1. Comptes débiteurs 4.935 | 5.943 | 6.548 | 7.006 | 9.677 | 10.918 | 11,745 [ 11.745 | 11.745 | 11.745
2. Stock:
- matidres premidres
importées 4.393 6.586 7.907 8.786 | 13.179 | 15.814 | 17,571 | 17.571 | 17.571 | 17.571
- matidres premiéres
) locales 73 110 132 146 219 263 293 293 293 293
- piadces de rechange 250 375 450 500 750 900 1.000 1.000 1.000 1.000
- outillage 250 375 450 500 750 900 1.000 1.000 1.000 1.000
- fabrication en cours _
et produits finis 7.450 8.238 8.723 9.336 | 11.930 | 12.923| 13.585 | 13.585 | 13.585| 13.585
3. Encaisse (voir
- 1'Annexe 32) 2.512 2.707 3.580 3.583 4,183 4.323 4,383 4,285 4,186 3.325
Actif circulant 19.863 | 24.334 | 27.790 | 29.857 | 40.688 | 46.041 | 49.577 | 49.479 | 49.380| 48.519
4. Comptes créditeurs -1.273 | -1.910 | -2.292 | -2.547 | -3.820 | -4.584 | -5.094 | -5.094 | -5.094 | ~5.094
FONDS DE ROULEMENT 18.590 | 22.424 | 25.498 | 27.310 | 36.868 | 41.457 | 44.483 | 44.385 | 44,286 | 43.425
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CALCUL DE L'ENCAISSE NECESSAIRE

(suivant méthode manuelle ONUDI)

Période 1987 1988 1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996

Coits ('000 FCFA)
1. Total des colits de

production, frais

financiers inclus 128.035 | 140,138 | 165.687 | 172.517 | 209.078 | 221.597 | 229.153 | 226.787 | 224.421 | 203.769

moins:

- matériaux et frais

directs -15.281 | -22.921 | -27.506 | -30.562 | -45.843 | -55.012 | -61.124 | -61.124 | -61.124 | -61.124

- amortissements -52.257 | -52.257 | -52.257 | -55.964 | -62.834 | -62.834 | -62.834 | -62.834 | -62.834 | -62.834

Base de calcul 60.497 64.960 85.924 85.991 { 100.401 | 103.751 { 105.195 | 102.829 | 100.463 79.811
2. Encaisse nécessaire

Base: 15 jours de

couverture 2.521 2.707 3.580 3.583 4.183 4,323 4,383 4,285 4,186 3.325
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