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Préface

L'Agence de Coopération Teuchnique 4'Cutre-mer du Japon envoya en Algérie
a4 févier 1967, sur ls demande du gouvernement de ce pays, une mission constitude
de cin%_spécialistes dirigée par il. C. Inouye, président de la Socidtd de
Papier de Shikocku-seishi, dans le but de la faire effectuer des rccharches
fondamentales sur la possivilité d'y établir 1'industrie de pAte ot de papier,
tout en considérant l'importance de 1'exploitation de cette industrie dans ce

pays d'Afrigue du Nord.

Cette équipe qui y séjourna environ un mois pour délibérer et dtudier sur
tous les domaines se rapportant a4 cette exploitation et pour mener des investi-
gations et ramasser des documents utiles sur des lieux importarts du point de
vue d'industrialisation papetiére rédigea un rapport, aprés son rctour au Japon,

pour le préscnter au gouvernement d'Algérie par la voie de 1'hgence.

e

Le gouvernement do ce pays qui envisagea, d'aprés ce rapport, une con~
ception de fonder l‘'industrie de papier, nous demanda de nouvcau de lui expédi-

er deux experts de ce domaine afin de concréter ce plan initial,

La-dessus, l'Agence expédin en Algérie au mois de juin 1968 M M. howemura
et Mizuno pour une durée de six mois et voici le rapport concernant ce pro-
gremme d'exploitation qu'ils ont dressé, aprés leur rctour aa Japon, sslon le
résultat de leurs inspections d'étude ¢t de la direction technique qu'ils

avaient effectude au bénéfice des vieilles usines dans ce pays.

Nous serons trés heureux si ce rapport sernit utile pour le développement
de 1l'industrie papetidre en Algérie, aussi bien que pour le resserrement des

relations tant économigues qu'amicales entre les deux pays.

Pour terminer, je voudrais exprimer & cette occrsion ma sincdre gratitude
pour la peine de ces deux experts M M. Mizuno et Kowarura et en mfune temps
pour la bienveillante collaboration gue le perscmnel du gouvernement et de
l'Ambassade & Alger et le Miristére du Commerce Exiéricur et de 1'Industrie
aussibien que 1'Association des Fabricants de PAte et de Papier ont €pnlement

bien voulu leur accorder.

- JI@N LiBrARY Aolit 1969
T R vy

Directeur en chef,
Agence de Coopération Technigue

d'Cutre-Mer du Japon
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. LA 1¥® PARTIE

Somnaire

1.1 . But de l'assisiance technique

o Btétait dans le but d exécuter une éirection technique visant
principalement & augmenter la production et & améliorer la qualitg du
produit et les installations de la Pepeterie de 1'Arba ainsi’ que
de la Pape@sxie-csrtpngeria d'Ain-El-Hadiar que nous les avons inspectées
d'apres la demande du Ministére de 1'Industrie ot de 1'Energie du gouverne-
ment d'Algérie, lequel nous a egalement demandé de dresser en sa faveur
un proaet concernant 1'etpanslon de ces deux usines papetieres qui se
rangent sous ie controle dudit Ministere et de 1ui. présenter des conseils

techniques sur ce probleme. .

N I

1.2, Cours de la tache d'assistance technique

-

. Au .cours de notre sejour en Algérie 485 14 28 juin 1968 jusqu'an
27 decemb*e de la méme année, nous avons inspecté et recherché principale-
ment,gqn+quallte de spec1alistes en indusfrie de papiers et de pates en-
voyés aé 1'Agence de Coopération Technique 4'Cutre-Mer du Japon, 1l'opera-
tion et les installetions des deux usines 'susmentionnées qui se trouvent
A 1'Arba et 4 Ain-Fl-Hadjar respectivement;aprds quoi, nous avens elaboré
des indisgﬁépns.concrétes sur 1'emélioration de 1'opération et la réfor-
mation de la machinerie qui aideront 1l'augmentation' de production aussi
bien que le progrds de gualité surtont:de 1la- Papeterie-Cartonnerie a'Ain-
El-Hadjar et c'est ce,que nous avons: rapporié sux autorités de la Société
Nationale des Indusiries de la Cellulose (S.0.N.L.C.) & 1aque11e nous

etlons attachés pendant notre séjour.

Nous avons egalcment dresse uq}projet en vue de 1l'expansion de
ces deux usines, lequel sera quelque -peu utile pour la planification des

entreprises de la S5.0.X.L.C.

i -~ - Donc, nous avons séjourné &z Saida pendant les trois mois du 15
aofit.a 15 nov., dans 16 but de faire des études détaillées sur la P.-C, d'Ain-
El-Hadjar ainsi que la Bitua%idén régionale de Saida et celle d'ouest d'Algé-~

rieste . 7 e H '

En dehors de ce segour, nous avons passe des jours & Alger pour, .
visiter la Papeterie de’ l'Arba et la Papeterle-cartonnerle Modernes d'El-

Herrach dornt Wous -avéns exécuté des recherches analogues.

- oy ~ LR
-~ . .

Nous avons tachede voir & toute occasion possible Monsieur Hadji

Idrls, dlrecteur general et lonsieur Merzoughi Mohamed, sous directeur,

-1-



de la 5.0.N.L.C. et d'échanger franchement des avis avec eux, ce qui etait

trés utile & poursuivre notre mission.

Pour ne pas nous mettre isolés de la situation reele, nous avons
prété notre attention aux statistiques concernées et & d'autres renseigne-
ments. autant que possible et nous avons egalement cherche & inspecter les

régions de 1'est et du sud de ce pays.

A
Chaque fois que nous avons apercu quelque chose qui etait & amé-
] . . “ ’ * r
liorer au cours de notre inspection, nohs l'avons indiqué aux interesses

* ’ .
ou leur en avons presentés des papiers de note, RN

Dans ce rapport nous rédigerons toutes ces indications et ces
notes en les examgnant de nouv%au‘une 2 une et nous avons 1& plaisir de
"le presenter aﬁi-aﬁtoiités du Ministére et de la S.0.N.L.C. avec un vif
desir qu'on se dispose & mettre en oeuvre successivement ce qui sera plus

facile & réaliser entre elles,

A franchement parler, c'était un objet d'inguidtude. et d'irrita-
'tibn. que nons n'avons pas eu le moyen de nous faire comprendre suffisam-
ment faute de connaissance du francais aux gens avec-qui nons étions en
~~towtalt. et &' evdtendre, d'autre part, ce qu'ils voulaient nous exprimer,
“et de plus il etait aussi désolant que mon collegue M.Kawamura ait ete
obllge de'rentrer su Japon au milien de nos investigations pour raison’
de sa ‘sante. * Cependant ce gqu'il nous etait possible de poursuivre nos
recherches favorablement et conformément au programme etait uniquement gra-
ce & 1a bienveillante colleboration des autorites de la Soclete, surtout
du directeur général Monsieur Hadji Idris et du sousdirecteur Monsieur
Merzoughi Mohamed, dJgalement de Monsieur Chalem Abdelkader, directeur de
1a P-C, d'Ain-Fl-Hadjar, & qui nous voudrions exprimer notre chalenreuse

reconnaissance & cette occasion,

Nous gardons également une profonde gratitude envers Monsieur
Yamazu, ambassadeur dn Japon, Monsieur le secretaire Yamaoka et d'autres
membres de 1'ambassade, et Messiecurs Tchida et Uno de la firme de Kawakami
qui ont bien voulu nous soigner au cours de notre seaour, et encore envers
le personnel de 1'Agence de Coopération Technique d'Outre-Mer du Japon,
aussi bien que Monsieur C.Inouye, chef, et les autres membres de la delé-
gation Japonaise précédemment envoyée en Algerle, qui ont eu la bonté de

nous aider & l'occasion de notre dé art pour ce pays.
* P

-

En outre, nous voudrions manifester de nouveau nos 31nceres remer-
ciements & ﬂon31eur Ghalem Abdelkader, 3 Monsieur Merzoughi Mohamed et an

personnel de 1'ambassade du Japon pour les dispositions si aimables qu'ils

-Oa



ont apportées & Y.Kawamura alité.

1.3 Résumé des rdsultats de recherches

(I

* 1.3.1 Papetverie de ]l 'Arba

Ayant recherché minutieusement son opération . uotidienne et ses
installations, nous avons constaté:
qu'elles sont de modéle trop ancien et tout usagees,
que 1'échelle de production étant trds petite ne sersit jamais renta-
ble.
que la demande pour le produit se diminuera rapidement & cause de sa

qualité moins bonne.

- ’ - - - - L) L3
De 14 nous avpns juge qu'il serait inutile de faire un grand inves-
tissement pour retaper 1les présentes installations et gu'il vaudrait
- . » . - o .
mieux concevoir l'etabliesement d'une autre usine destinee & fabriquer 1le

papier d'emballage de meilleure qualite.

Ayant obtenu le consentement de la S.0.N.L.C. pour cette conception,
nous avons dressé le dessein d'une nouvelle papeterie que voici, tout en
prenant en consideration le projet du gouvernement qui vise a développer
la P.C.M. d'El-Harrach:

En tenant compte de la perspective de consommation du produit. de
production de vieux papiersou de rentabilité, nous recommanderons de con-
struire une machine Fourdrinier multicylindrique & la largeur d'apprét de
2.25m qui fabrlquera Journellement 25 tonnes de papier d'emballage a tout
usage, pr1n01pa1ement avec'ue vicux papiers comme matieres premieres et qui,
au besoin, sera capable de fabriquer aisément le milieu de carton ondulé

ou le papier kraft d'emballage principalement avec la pate.

En effet, il y a d'autre part ce dsir de "une seule espece par une
seule unité de machine" pour abaisser le cofit de revient, ce qui differe
un peu de notre dessein, mais nous croyons que ce projet serait plus avan-
tageux par ce que les produi%s qui ont peu de différence entre eux pour-

raient se destiner a presque tontes les demandes du pays.

Etant donné que l'amortissement et les impots concernant la machine
seront assez elevés, dans ce cas il faudrait effectuer une operation con-
tinue du hout de 1'année a 1'autre pour hausqer le rendement en adoptant
le systime de trois reléves avec quatre equipes, sauf des arrdts prematu-

s r .
res pour la reparation. P

En outre, il faudrait reconnaitre gque cette échelle de production

ne serait pas rentable pour le moment en tant que l'on dépendra de la pite

-3



N ’ . . . P
importee comme principales matieres premieres.

1.3.2 Papeterie~Cartonnerie 4'Ain-El-Hadjar

D‘aprés nos recherches, cette usine n a pas tant de supériorité
a la Papeterie de 1'Arba et il lui est extrémement difficile d'augmenter

les eaux d'opération a 1'état actuel.

Nous propogerons zlers de construire une machine multicylindrique
& forme ronde & la-capacite de 25T/jour‘de.milien de carton ondule qui sera
fabriqué avec la paille de blé gqui se produit dans la region de Saida et
elle sera installée a un endroit riche d'eau dans la banlieue nord-est de
cette ville. Cette espece étant destinee au carton ondule a emballage
léger, l'attention sers attirée & ne pas s'ttendre beaucoup au futur deve-
loppement de ce produit, parce que le groduif fabriqué avec ia pate de
bois sera procurable un jour & meilleur marché. Il e;t évideﬁt que ce plan
qui demandera de grands capitaux ne sera pas facileﬁent décidé du point de
vue de politique nationele, aussi présenterons-nous temporairement un se-
cond plan que de réformer les présentes installations pour améliorer la
production. Dans ce cas aussi, il faut présupposer qu'une grande quantité

d'eau soit acquise.

. . . 4 * '.-. .
Toutefols, il est necessaire de continuer la presente operation
. Ay _ - L - . . ! -
Jusqu'a 1'époque ou 1'unou l'autre de ces desseins sers réallse, ce qui
exigera une certaine retapage de la machinerie actuelle pour ameliorer la

production et la qualite, dont le plan sera explique également.

A l'égard du travail quotidien, nous conseilleroné de prendre des

nesures afin de tenir 1'atelier propre et arrangé et d'intensifier ia col-
laboration des onvriers, aussi bien que de se diposer toujours a Qéfifier

réguliérement les =ppareils pour parer a la panne, c'est-a-dire "l'entfe—

tien préventif".

; Y PR
En ce qui concerne les procedes de fabrication, nous indiquerons
- P [ : . .
les dispositifs necessaires pour 1'operation ou 1l'entretien de chacun

d'eux et nous espérOns qu'ils seront mis en pratique dans le plur bref

delai.
1.4 Résumé du journal de travail
: .
28 juin @ Arriver & Alger le soir et descendre a 1'htel.

1% juillet't  Visiter le Ministire de 1'Industrie et de 1'Energis pour

voir M.Hadji Idris et visiter dans 1'apré§midi la Pape-
terie-Cartonnerie Modernes d'Ei-Harrach. . Assister le

- A -
soir a la reception au Restanrant Cercle du Baron.

~4-



2 juil;ét": ' Inspecter 1a Papeterle de 1'Arba

- ~F ....'.'_ EE . N -
L

3 " Entretenir avec M. Hadji Idris pour nous informer du pri-

neipe du Ein;stére.

De 10 a 12 " Partir de bonne houre pour Saida et inspecter la Papeterie
i ~Cartonnerie d'Ain-Ei- Hadgar. (arrétée pour les vacances
T oatete )
13 " : Inspecter la recolie de 1'alfe et son expedition
14 et 15 " : Visiter Oran et ses environs, le port d'Arzew et Mosta-

hd (3
ganem ; rentrer a la capitale,

De 22 a 25 ": Inspecter 1‘opération et les installations de la Papete-
rie de 1'Arba.

16, 26, 29, -~ " Entretenir avec M. Hadji Idris et M:Merzoughi Mohamed.

et 31 " 3 -

19% aoﬁ? : Faire des enqudtes sur les sources de la Papeterie de
- 1'Arba, '

De 28414 " ¢ Nous mettre & dresser un plan pour l'expension de la

Papeterie de 1'Arba

15 ¢ : Nous déplacer 2 Safda afin d'inspecter 1la P.C. d'Ain-
_El -Hadjaret d'y séjourner jusqh an 15 nov. et nous occu-

- e -

‘per des recherches, de 1'orientation technique ou de

-

1'élaboration du projet.

De 16 a 31 L'operatlon s'arrdter jusqu'a la fin du courant pour la
LRAN S
reparatlon de la chaudiére. Enquéter sur l'entretien des

o appareils, l'achat, la vente ou la comptabilité.

hd 0 - » 3 I3
De 202 21 " Faires des investigations des sources souterraines dans

les environs de 1'uszne et de 1a ville.

o
o

r . - .
3 sept. H Rechercher sur l'operation qui vient de recommencer.

6 " 3 Inspecter 1l'usine de St.Denis de Sig et apres visiter
1a v111e d'Oran et sa banlieue.

Arrlver le soir a Tlemcen.

7 " . Rentrer 2 Saida via Sidi-Bel-Abbés apres la visite de

Tlemcen.

-5-



9. sept " Maladie brusgue de Kawamura, qui se soignera jusqu'au 20
oct. pour se déplacer a Alger, puis retourner au Japon
le 3 nov.

10 "o Accompagner M.le dirigeant de 1'usine qui allait a la
ferme pour 1'achat de la paille de ble.

16 " : Alier & Oran avec le dirigeant pour inspecter L'Emballage
Moderne et Le MACO.

19 et 20 " Expliquer au dirigeant de l'usine sur les mesures d'am&li-
oration du travail et de la machinerie.

De 20 a 23 "3 Nous rendre a Mascara et a Tlemcen pour assister a 1'a-

- chat de la chaux vive. La chaux était brfilée d'une .

fa9on tres ancienne.

25 et s6 " Faire des investigations sur les eaux residuaires de

l'usine (pH et altération de qualite ).

~

De 27 a 4 octe Recherchei-sur la demande et 1l'offre des eaux d'opéra-

tion.
5 et 6 oct, : Ingpecter les eaux residuaires.
’ . ~ . -
8 et 9 " : L'operation s'arréte a cause d'une panne de vis sans

fin attachee au cuvier de machine, mais la reparatlon
se termlne vlte gréce a la preparation immediate de
l'outil de soudage..

Tracer un plan de la roue de vis sans fin.

De 10 2 12 " Rechercher sur la charge electrique du transformateur.

De 12 2 14 " :  Aller avec le dirigeant a Mascara, 8idi-Bel-Abbes,
Bon- Hanifla et Oran pour assister & la vente du
produi t. ’
Visiter une clinique d'eau thermale et un grand barrage

e Bon-Hanifla.

15 " 1 Inspecter une usine de vin.
L.
20 " : Accompagner Kawamura jusqu'a la capltale avec le direc-
teur Ghalem Abdelkader.

21 et 22 " Rechercher sur des fabricants de rouleaux caoutchoutés.

”
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28
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De
14

15

16

De

21

De

25

26 a 27 "

et 29 "

et 18 "

19 a 20 "

20 a

-

e

L

-

*»

L1

w0

Entretenir avec un'fabricant de rouleaux dans la ville .
d'Oran.

Arriver a Saida & 17h. -.

L4 - ~ .
L'operation s'arréte a cause d'une panne des roulements

& billes du déchiqueteur installe sur le lessiveur. ¢

Pracer un plan pour changer les rouleaux inférieurs des

re

e
1 et 27 presses coucheuses aux rouleaux caontchoutes.

. . e
Enlever le rouleau inferieur de la 3" presse coucheuse

A LY .
et l'emporter a une forge a Oran pour le faire réformer.

Terminer le mesurage concernant la disposition des ap-

Pareils dans 1'atelier.
Arranger le rapport sur les recherches.
Inspecter une usine de traitement d'olives.

Quitter Saida a 13h.aprés trois mois de séjour et rentrer

a 23h. a Alger le long de 1'Oued Cheliff, via Mostaganen.
Entretenir avec M.Hadji Idris a 1'office de la S.0.N.I.C.

Nous occouper & dresser le projet d'une nouvelle usine a

Saida.

. .
Entrer en Ramadan. Changement des heures de service a

l'office.

Presenter le projet "Saida" 2 la S.0.W.I.C.
Corriger une partie du plan de "1'Arba".
Voyager au sud de 1'Algerie(Ghardia, Fl-Gorea ).

Voir le sous-directeur de la S.0.W,I.C. pour lui ex-
pliquer le rapport et en corriger une partie.

Présenter le projet modifié de "1'Arba",

Voyager dans 1'est du pays pour inspecter Constantine

et Annaba.

Visiter la P.C.M. d'El-Harrach.



24 et 26 " : FEntretenir avee M Merzoughi’ Mohimed et d'autres ingénieurs
8 la S.0.¥.1iC. et arranger finalement le rapport.
Présenter nos reponsed aux questions posées par le direct-
: eur de 1la P.C.M.

28 u

Quitter & Sh. 1'aéroport d'Alger pour nous mettre sur le
chemin de retour au Japon par un vol de l'ALITALIA, ayant
. te;mlne notre réle Q! a531stance technique qui avait dure

pendant 8ix mois.

L



"La 2% PARTIE

Papeterie de 1'Arba

2.1 Situation actelle de la Papeterie de 1'Arba
2.1.1. Généralite

Cette_usine se tiouve dans une banlieue sud de la petite ville
champétre de lfﬁrbé situee le long de deux routes nationales au sud de 18
. knm d'EluHar§ach et & 1'est de 30km d'Alger et la communication routiére

est done trés favorable.

La machine a papier, type classique, etant usée a 1'exces et d'éu—
tres équipements ne se trouvant pas en états satisfaisants, il n'est pas
croyable qu'ils tiemnent longtemps. A présent, on fabrique du papier
d'emballage gris' (120 g/m2 ) & la vitesse de 15m/mn & partir de vieux
papiers. La gualité du produit n'est pas excellente. La production de

R ’. -
ces dernieres annees est comme suit:

1965 . 466 tonnes
1966 510
1967 541

" Guant a 1968, on n'a pas obtenu de bons nésultats (un peu moins
de 33T par mois en moyenne ') ‘pour les trois premiers mois de janvier a
mars a cause des acoidents de la machine, mais au cours des mois d'avril
4 juin 1'opération en était normale avec une praoduction mensuelle de 63T
en moyenne, ce qui permettrait 4'assurer le niveau de 500T pour cette an-

r
nee. -

Nombre des employés,: 25, ¥y compris le dirigeant
Production annuelle divisée par téte : 20T environ
Vente annuelle divisee par téte : 14,500D.A

2.1.2. Btet actuel de la machine a papier

(Voir le schéma des procddés et la disposition des biAtiments et de la
machine (Fig. 0))

2.1.3. Pile raffineuse

(1) Meuleton t il y en a deux, No.l et No.2 et 1e'1°F est un peu
plus petit que le dernier. lies platines de pile se trouvent tres usagees

» . N [4
et cassées a plusieurs endroits et le rouleau rotatif est incline.

Pour le No.2 la meule en pierre est trés inequilibrément usée et
les platines sont également brisées. Ces meuletons qui servaient depuis
longtemps se trouvent horriblement usés en plusieurs parties surtout et

. . ’ - .
il est nécessaire d'y &ffectuer une grande reparation ou un renouvellisse-
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ment. Pour le renouvellissement d'un meuleton il coiitera environ, 20 OOODA,

PR AL

ce qui ne permeittrait pas de le pratiquer aisement.
(2) Pile raffineuse

Comme les cylinﬁfes et les platines de pile qui sont 2 la fois trés
usageés ne pouvant plus servir, en outre qu'il n'y a plus de-rgéserve d'ener-
gie, on est obllge de recourir uniquement 2 une guve comme 1ntermed1a1re de
reception de la pate en omettant les cylindres. La pate qu1 est traltee
dans les deux meuletons, entre dans la cuve par une chute naturelle,\est
conservee dedans et est imprégnee 4'eau. Lorsque la pate 5 accumule dans la

cuve la portiere de laquelle s'ouvre pour 1l'envoyer au 1%% cuv1er de pate a

force naturelle. )

,(3)5 1% cuvier de péte

e
" Clestiun cuvier vertical, souterrain et en béton,‘dﬂnt‘lg.profon-
deur‘est a peu prés de 1.5m, et sans agiteteur. Il est: 1ié. par un.petit
egont au deuxieme. La pate qui est en dehors du passage et qui ne s'econle
pas done, se précipite, se noireit et s'entasse solidement contre le mur

de cdte.
(4) 2% cuvier de pate

Ce curvier est de type horizontal et en béton, et il est installe
dans la terre 2 la profondeur de 1.5m en formant T avec le premier.
Il n'est pas équipé d'agitateur, mais posséde un gros transporteur a godets
& roue hydrauligue qui .aspire la pdte pour remplacer celui-la, mais dans

les coins il se montre de la pite residuaire, noircie et précipitée.
(5) Cuvier régulateur

La pate aépifée par les godets est conduite & ce cuvier ou elle
est jaugée par une simple barriere qui rejette la part regorgée dans le

e .
2 cuvier.

(6) Cuvier de mélange e k
La pate Jaugee est diluée ici par la 19331ve blanche‘preparee et

est envoyee au sablier passant par une conduite de bols.

L] a

(7)® Sablier

C'est un type rotatif. La pédte passant par cette partie est
envoyée & la salle de machine 2 papier par une conduite de bois.

-10-



2.0 4 moenine nopapier

Voir le Fig, 1.
(1) Bpurateur de vibration Gotham

Il ¥y a gix plagues opurantes, dont les fentes sont ai usées et
. . r ~ '
¢largies que la plupart de la maticre est laissee passer. Des rAcloirs

automatiques rocjettent le résidu sur 1'epurateur.
(2) Cylindre et cuve

La cuve qui est on plagues de fer et dont le coté est de fonte

. P M ! . | 3
dlacicr est de forme ronde a debit dans le sens de rotation de 1la forme.

Le oylindre est de 1m de diametre et de 1.5m de largeur,et =on
cdussinetlest un roulemdht A billes., DLe rouleun de presse humide est
revéti de caoutchouc, main 8i durei et si use par endroits qu'il doit
Eiré'inévitablemeﬁﬁ'changéj‘pourtant il continue encore & servir pouy
raison du mangue de piéces de rechange. La toile de la partie de haut
du cylindre cst salle ot reléchee el celle de la partie inférieure se
trouve rmeldchée aussi et inclinee en méme temps. I1 est a désirer qu'on
soit un peu plus attentif de ces points. Le cylindre de réserve n'est en

bonne condition non plus.
. N
‘(3)‘ Premmere PTesEse

Les rouloaux du hani sont de fer et ceux du bas de caoutchouc.

La chargo de poids est effﬁctuee par le resqeremont des'épﬁrateurs, ot
:169 rouleaux caoubtchoutés sont durcis, usés et legerement déformes.

La deshydratnon est assez bonne. Le levage du feutre, malgre les roule-.
aux défectueux. est poursuivi tant bien que mal. La duree de service du
feultre est assez longue et il semble que 1l'on n'en consomme que sgept ou
huit par an. Sa lonpueur est d'environ 10m.

(4) Douxiéme pregse

Les matériels dee roulesux et le moyen de charge sont de méme
"que ceux de la promlere. Le caoutchouc des rouleaux se trouve tres
_deforme et use par endroits, bien qu'il solt encore asaez elasthue,
clest sans doute a cause que la deshydration de rouleaux est effectueé
: sous une forte preseion, ce qui falt le caoutchouc traveiller a 1'exoes.
A cette uSLne les rouleaux caoutchoutes qui ne subissent aucune rectifi-
_;oatlon ne durent, dit-on, que moins d'un an par aulte de la ‘déformation
et de l‘uaure, par oonsequent ceux de reqhange Beraient toujours envoyes1

‘-_sublr le rebobinage- _Q,,_

Prais de reb°bin&89 31, 074D A pour 1e modele au diametre de 'f




Zébonite) (Ce prix est & peu prés égal 3 celui d'une feuille de feutre,)
i
ﬁ?"“
qul 1'entreprendra.

Durée de son ouvrage : plus de trois mois a 1'usine d'El-Harrach

oy

sodi

Xt

. * i T R
Les coussinets des rouleaux a feutre qui sont en cuivre jaune, de forme

g

5&#&%%.mu““ mgghg%a

hy £ 3 I -
e calebasse et de type 2 la graisse paraissent bien 501gnés. La duree
u. feutre est ordinairement d'un mois & trois et sa dimension gui semble

ale a celle du premier est de 1.5m de largeur et de 10.0m de longueur.
(5) Sécherie s

La disposition de oylindres’ sécheurs {six au total) est en deux
tages,haut et bas, qui possédent chacun un cylindre au diamatre de 85
’etidéﬁx de 110cm. Celui-la est wtilise 2ventuellement comme feutre

o
Q
B

o

- g . . ’ .
écheur ou secheur de feu111 La transmission electrigue est effectuée

s

e sources differentes pour les deux series.

La secherie est une 51mp1e installation dans laquelle 1la vapeur

?,‘, N rmf‘:;ac

entre par le devant des cylindres et sort par le derriere {purge & godets).

g

a pression de vapeur est de 25kg/cm2, et au cas ou elle dépasse cette

';'1‘3:-4 g

1m1te, il arriverait, dit-on, une fuite de vapeur par la partie jointe

¥ 5 P
:i&iaap‘fma

es metauxy Un purgeur & vapeur est equipé au tuyan principal de drain-

ge et lleaur d‘essorage en est recuperee dans le cuvier d'eau d'alimen-

m

tion. .ILa sécherie de toiles qui est equlpee d'un roulement a billes est
res blen\somgnee.

K

1

Y~

iﬂﬂﬂ%ﬁ%gﬁma

Ces six cylindres sécheurs grands et petits composent la capacite

=3

s

‘production, et nous avons appris ‘que 1'on visait a fabri uer une tonne
P q

mﬁ’

de papier par une equlpe & huit heures.

i

Nous avons constate avec admiration ue c'était uniquement dce
g

é?ux efforts du dirigeant de 1'us1ne que sa productlon 8 achemlnalt annuel -
?ement a augmenter. .. .

4 , '

% La durce de serviceéides toiles est assesz longue et celles dont on
i@ sert actuellement (aofit 1968) ont tenu, dit-on, depuis 1966. Leur mate-
frlel est de coton a voile.

§ (6) Bobines '

O, .. - I ’

‘ii & [ . .

3 Deux bobines montanies, haut et bas, avec six rouleaux de bois.

& . . A
JLorsque le bobinage atteint a un certain diametre, on change de rouleaux

’ - . .
€0 en separant la feuille pour la couper avec une lime. La feuille est

p ST . _
coupee préalablement sur le rouleau en trois longitudinaux.

(7) Opération

Une équipe se compose de 4 personnes et elle est destinee a la

~10-



fois a la pulpaﬁion, a la papeterie et au travail & la chaudiere.
Ltgpétion;journaliére est effectuee par-trois-reléves; clest-a-dire 12
personnes,
2,1.5 fApprit

(1)  Coupeuse a guillotine

Deuy persomnes ( avec wn nsnlqtani ) travaillent snlon une maniere

1nd1quee.
(2) Triage et emballage

Le travail de triage cst de tricr uniquement sans dtra accompagne de
L . ) .. ' , . . o, ' ] . ’ .
GOmptage. Le pliage en deux est pratique en cas de necessite. Le jaugeage
i ost falt a 1'ocoasion dé¢ 1'emballapge. o '

Una balle est de 24kg ordinairenment, et de 20kg ou de 18kp sur
lcommande.. |

.. -

Dimensions du produit

‘dbom x 52ém - pour 1'emballage de Zkg

34.5em % S2em: "o .. M de lkg

"34,56m.x 40em oo de Skg
Maing-d'ocuvre 1 3 pour le tringe

2 pour 1'emhallage

2 1.6 Divvrﬁ
(1) Bnnrgie ‘et ftransmiasion

Une ligne ¢lectrique a 6té récemment introduite dans 1'usine, mais
comme la distribution &'énergie n'est pas encore commencee, le moteur Dip.
sel & 60 CV- (1,500 rupums +)-qui est instsllé depuis longbemps est pour le
moment la seule source énergigue pour L'usine enticre. De la, la générat-
rice est mise en activité par une courroie de transmiasion et une autre
courrois qui devient la source de 'transmiseion successive pour les renvois
Nos. 1 2,3 et 4 falt fonctionner toutes les parties de la pile raffineuse
et de 1& machine a papier. A ce Propos, il est admirable que ces renvois
saient inatallea ga ‘et 18 - aur des pilliers, sur ou sous le sol, efc. -
et gque de nombreuses courromea-soienﬁ tendues de tous les cotea, quoique
hien dangereux.l Il nous a. semhle que la o&pacite d'energie n' &vait plua
'de place pqum l'alimanter davantage. Nous Jugaons qu 11 est difficila
_d'avoir plus de produotion, et&nt donne que 1es menletona ne se trouvenﬁ L

: pas en etat favorable ot qu en consequence 1'aliment&tion des matiares~

eat bornee pour 1e moment. L'engrenage de la cone de sol qui asﬁ-du 'yp*




Mortis est tres cla331que, et la mardivelle de- 1'embrayeur de la presse

qui ést de maniere a ge tourre? en action solidaire avec 1é cylindre peut
entrainer du denger. L'electricité produite de la generatrice est destinee
& allumer toutes les lampes de 1'usine et 1‘énergie provenant du Diesel est
a faire fonetionner les pompes d'alimentation de la chaudiere et la coupeu-
se Guillotine. Pour les jours de congé, une autre génératrice a eclalrage

est mise .en activité par.un petit moteur Diesel.
(2) Chaudiere

On se sert d'une petite chaudiere de ‘type vertical a 1'huile lourde.
Récemment on a procuré une chaudiere aquatubulalre avec deux petlis tambo-
urs comme reserve, mais 1'ouvrage de son installation n'est pas encore per-
fectionné. L'ean souterraine sert a la chaudlere, mais 1a quallte de 1'eau
etant trgs crue, on est oblige d'utiliser un petlt apparell pour la rendre
plus douéelet d'y ajouter un certain chlmlque afln d'en ellmlner le tartre,
L'eau de la chaudiere est évacuée par soufflage chaque Jour a 1'héure fixée
et 1'alimentation d'eau 2 la chaudiere se pratique automathuement. Nous
avons eventuellement remarque 1'intérieur de cet appareil qui était alors
ouvert pour le nettoyage et nous en avons constate du tédrtre entassé soli-
dement et bien épaissi, ce qui nous a fait croire qu'tne seule fois de net-
toyage ne serait pas suffismante pour lui. La limite de pression de la

chaudiere est de 5kg/cm2.
(4) Baux

A 1'egard de 1'eau potable, on utilise d‘env1ron 200m3 &'eau 8 ir-
rigation par mois au moyen d'une ancienne condulte d'eau pour moulin, dans
laquelle une part de la lessive blanche est renvoyée. D'autre part, il
existe un'egout dans Tequel 1i'eau évqacuee est dechargee et, a présent 4l
n'y a auncun trouble avec les agriculteures concernant le probleme d'ean

résiduaire. - e - —

{5) Terrain

. H - . [
r N . - e -

La spperflcle du terrain appartenant a 1'u51ne est d'environ 2ha,
dont une Partie libre est utilisee en ce moment comme verger,, de plus i}
¥ a, pas tres loin d'#ci, un autre terrain 11brerou se trouvalt Jadis un

magdsin pour secher des papiers mouillés. ¥

(6) Commitnicatidh- e Ay s

L'emplacement de 1'u31ne qui est situee a 30km d‘Alger et a 18km
d'El-Harrach est tres favorable du point de vue de transport des matieres
premleres et du produit, d'aller et retour des ouvriers ou de reparatlon

des appareils.
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- 7) Biatiments .

T Le batlment dans 1eque1 la mach1ne est installee est agsez vieilli
et un peu dangerehx afi & ses planchers raboteux et a ses plaxonds pourris
et troues. Il a deux etages mais pas tres usilisables a 1'except10n de la
salle d'office qui est assesz convenable a demeurer. Te magasin et la salle
d'appret sont bien arrangés. Plusieurs domiciles d'employés existent au-

trement.
(8) Employées

Le nombre des employes ast de 25, y compris le dirigeant, le person-
nel de bureau ou les chauffeurs, etc., dont la piupart sont assez ages, par
suite il nous parailt gqu'ils soient 1ndolents, satisfaits de la vie qu'ils
menent actuellement, donc il leur est a désirer d'avoir un peu plu; d'acti-
vite.

(9) Divers

I1 mangue d'importantes mechines-outil comme le tour, par suite il

A} P . R
faudrait avoir recours a 1'exterieur en cas da grandes réparatlonst

Dans le magasin 11 se trouve diverses sortes de poulie, d'engrenage,
des piéces de la pile, deux secheurs au diametre de 85cm, (pas d'engrenage
ﬁi de coussinet et ni de métaux pour souffler la vapeur, cependant.) et un
autre cylindre cassé, Tont cela est la réserve qué le dirigeant de 1'usine

& gu la peine de ramagser.

2.1.7 Sommaire

I1 est presque imnossiblc d'eliminer des taches non battues sur
les feuilles avec les appareils cxistants. On doit dire que le present
papier d'emballage .conpe marchandise est de qualitlé inférieure due & iné-

galite d‘epalsseur, fragilite et ctat perfore.

La machlne & papicr n'est pas en bon fonctionnement, étgnt vieillie
et mal équipée, ce qui cause souvent des obstacles, et il en provient que
le résultat de la. production n'atteint pas le but du. dirigeant,
.Pourtant nons gommes siirs que ce que la production montre d'année- en annee
une augmentatlon graduelle doit &tre attribué & 1'ardeur du dirigeant et a
la collabora®®on de tcus 1es employes. Si nous osons exprimer davantage
notre souhait, d'est 'l'ardeur et le volonte encore Plus vives de la part des
Vieux ouviiers pour le développement de l'entreprise, lesquels auraient la

tendance de se contenter de leur situamtion actuelle.

Du point de vue de capagité des cylindres sécheurs, on ponrrait

compter encore une augmentation de 40 & 50% de production, mais il ne sera
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Pas possible de la réaliser & 1'état tel quil est a présent. Nous consi.-
dérons plutdt qu'il y a lieu de prolonger autant que possible la fonction
de la machine, au moyen de minutieux soins et de reparatlons constantes,
laquelle devant travailler encore deux ou trols ans dorenavant.

2.2 Installations existantes et amélioration de 1'opéeration

2.2.1 Resume

Cette machine sera sans doute supprimee dans deux ou trois ans,
lorsque celle qui sera nouvellement installée a Fl-Harrach se mettra en
oeuvre. Cependant il est bien douteux gu'elle se maintienne jusqu'alors,
si on la laisse telle qu'elle est. Dans le cas ou 1'on en renoncerait a
it operatlon avant, il en arrivera a donner de 1'embarras aux consommateurs
et en méme temps a causer le chomage aux travailleurs, ce qui sera un sé-
rieux probleme pour 1'Efat.

A ce Propos, nous envisageons pour le traitement de 1la machine

4 L' > > I3 '3 L]
dont on B'occupera désormais trois dispositifs suivants.

(1) La faire travailler aussi longtemps que possible en la répapant chaque

fois d'empéchement.

(2) Projeter une augmentation de production par une réformation, puis la

supprimer lorsque la nouvelle machine sera mise en marche.

(3) Lui appliquer une réformation fondamentale afin de la faire fonction-

~ bl 'Y -
ner meme apres la mise de la nouvelle pachine.

' ’ . . b - .
Nous allons reflechir cl-apres sur ces trois desseins.

2.2.2 1°F desgein (Moyen dMutiliser 1lu presente machine aussi lon
possiblei (Hoy ) glomps que

Quelle sera la duree des deux meuletons? C'est la plus grande ques-
tion. A l‘égard de la machine a papier,il n'y a pas de problemes urgents,
quoiqu'elle ne soit pas tres bien équipée, donc l'activite de la mechine
depend de la fonction de ces menletons qui ne travaillent pas méme é~pré-
sent. Des frais considérables (environ 20,000D.A pour chacun ) seront néce -
ssaires & leur reparatlons, et nous croyans gquilelles ne somt pas tougours
d931rables, car il sera vraiment difficile de poursuivre l'asmortissement
de ces investissements, Il surgira infailliblement un abime de temps entre

- £l X L3
la mise en oceuvre de la nouvelle machine a El-Harrach et la suspension du

travail de 1'appareil actuel. Alors, on devra s'occuper de ces problemes
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qui sont d'une part interruption de 1'offre du produit aux consommateur et

d'autre part eqtretion de la vie dgs ouvriers pour eviter leur dispersion.

2.2.3 2€ dessein (moyen de réformer temporairement la présent machine)

La réformation de la machine doit &tre reduite au minimum dans ce
cas, du moment qu'elle sera abolie aprés la mise de 1z nouvelle machine,
'Pour cela il vaudrait mieux équiper un petit broyeur au liew de réparer
ou de renouveller les meuletons et le broyeur se fonctionnera par un mo-
teur oqui sera lié & un nouveau systeme electri ue, outre que le systeme
existant. Il sera alors possibie d'augmenter la vitesse de 1la machine par
Y'utilisation du surplus d'énergie gu'cn obtiendrz de ce nouvean sys-
téme. Dans ce cas, le fonctionnement sera acedlére d'envieon 30% .

Cependant, la matiére n'dtant pas raffinde complétement par un seul broyeur,

la qualitg du produit sere indvitablement du mdme nivesu que celle du produit
actuel qui a bien des taches dispersédes. D'ailleurs, 1'amortissement des frais
de ces déquipements ne sers pas possible par le travail d'une courte durde de
deux ou trois anu, mais leur usage ¢tant convertible, il n'y aura pag lieu de
tenir & ce problsme.

2.2.4 3© dessein (M&fén de pratiquer une réformation essentielle & la machine
: pour continuwer & l'utiliser & un autre endroit quelconque )

(1) Réformation de la pile raffineuse

Installer un bfoyeﬁr qui fonctionnera par un moteur, de méme que le 2°
desséin. ‘ \
(2) Réformation de la machine & papier

a. Changer le systéme de la charge des rouseaux de presse en type "Cantilever"
(montage en porte & faux).

b. Installer la troisidme presse d'aprés le dessein du dirigeant. -

c. Echanger les plaques des épurateurs ou le revétement de caoutchouc deé ?oule—

aux de presses humides,
Parvces dispositions la vitesse de la machine sera augmentée encore de 15%.

Loragque la nouﬁelle machine 4'El-Harrach sera mise en oceuvre, 1l'opé-
ration du présent appareil sera naturellement arrétée, mais si 1'on tient &
continuer encore son opdration en le deplacant El—Harrach, il sera insigni-
fiant de fabriquer le papier de gualité inferieure comme a present il sera re.
commandable,dans cs cas, de 1la réformer en machine Yankee en équipant un gros
sécheur frictiomneur au diamdtre de 3m, qui sera capable de produire en utili-

sant de la pite de 6 & 7 tonnes du papier d'emballage frictiohnd sur mechine
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par Jjour. La machine ainsi réformée tiendra encore dix ans- pour usage si le
maintien sera effectivement exécutd et, d'autre:part, le papier d'emballage
frictionné (3 plus de 45g/m2), produit par cette machine n'étant nullement

fabriqué dans le pays, elle doit avoir, croyons-nous, une suffisante raison

pour continuer son existence,

.Hous estimons que le montant des frais de réparations sera de 60,000D.4
& peu prés et que la période nécessaire pour cet ouvrage sera d'environs trois
-

semaines. Son amortissement sera possible aussi.

(Voir Pig. 2 et Fig. 3)

2.2.5 Conglusion

Nous proposerons aux autoritéé de 1l'usine le 3e dessein due nous supportons
en vue de l'amélioration des installations existantes et de l'opration, c'est-
a-dire que d'en Projeter une grande réformation pour augmenter la production
et de continuer encore davantage leur fonctionnement & un nouvel endroit tout
en leur appliquant des réparations éventuelles, an besoin,

On produira alors de 6 & 7 tonnes de papier d'emballage frictionnd (& plus, de
45g/m2) blanchi, écrue et nervuré journellement, & partir de la péte.

A présent, il n'y a en Algérie aucune machine Yankee qui est capable de
fabriquer les espéces de papier d'emballage dont la demande dépend entiére-
ment de l'importation. La machine Yankee, soit d'une capaclté de 6 & 7 tonnes
par jour, sera d'autant efficace pour en rdéduire l'1mportat10n qu'elle puisse
produire lesdites espéces de papier, de plus, cette disposition sera également
trés avantageuse du point de vue de politique nationale en encourageant 1'indus-
trie du pays, en répondant & la demande intérieure et en apportant une solution

au probléme de chdmaga.

4

Suppons que l'usine de papier Sig & St.Denis soit affiliée-& la S.0.N.
I.C.(les équipements du Sig étant exitrémenmenti désoléds, se trouvent & la veille
de la suspension, mais cette entreprise est bien digne d'exister pour raison
de son emplacement, son terrain, ses baAtiments et ses employés), et on ¥ trans-
mettra la machine réformée précitée et fabriquera le papier d'emballage apprété

sur machine, ce qui serait une conception trés profitable.

Or, les ouvrages de réformation et de transmission étant trés pénibles
et peu avantageux, n'apportant pas de beaux aspects & la machine, les grands
nanufacturiers n‘accepteraient.paé. ordinairement la conmande de pareils ouy-
rages, Il n'y aurait donc d'autres moyens éue de tlcher la réalisation de ce
projet par la direction des ingénieurs informés sur la situation, én demand-
ant la collaboration d'un fabricont d'ordre moyen du Ja on ou d'antres pays.
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2.3, . DNouvelles installations et expansion

'2.3.1 TNous avons ‘eu la demande des sutorités de 1la S.0.N.I.C. de leur

présenter un plan concernant 1'1nsta1f§t10n d'une nouvelle machine & papier
pour viser & l'expansion de la Papeterie de 1'Arba. Nous avons donc dressé le
projet que nous considérons le plus approprié, ayant exdcuté des enquétes pour
avoir les reinseigneuents nécessaires.

Le projet qst que voieci:

Installer un assortiment de la machinerie & papier comprenant un Four-
drinier dont la capacité est de 257 par jour avec la largeur de table de 2.5nm
et l'apprét de 2.25m, sur un terrain attribud & 1'usine de i'Arba ou & son
voisinage.

2.3.2; Conception sur le dessein de la machine

(1) Nous avons adopté pour machine le type & multiple effet qui per-

net de fabriquer au bhesoin :

a. le papier d'emballage coloré (avec vieux papiers comme matidres premiéres)
de 110 3 130g/m2

b. le milieu de carton ondulé (avec vieux papiers comme matidres premidres)
de 150 & 180g/m2 ‘

¢. le papier d'emballage kraft (avec la pdte kraft nonblanchie de bois résineux)
de 60 3 150g/n2

(2) Wous avons dressé tout le projet sous la conception qu'il soit
possible d'avoir parallélement une manchine Yankee en utilisant le ¢cylindre
Yankee frictionneur appartenant & El-Harrach au cas ol l'opération & cette

ugine-ci aura cessé.

(3) TNous avons dessiné une méne largeur de table pour les deux machi-

nes en sorte que les piéces soient communes pour elles.

(4) Tous 1l'avons dessiné sous 1'idde que la Papeterie de 1'Arbas est

un combinateur aux groupements connexes d'El-Harrach.

(5) THous avons temu compte de 1'estimation de la demande dans les cing
ans faite par le gouvernement.
2.3.3 Dessin de la machine

Voir les schémas des procédds et de 1'arrangement des appereils et les
dessins ci~joints. (Fig. 4, 5, 6{a}, 6(b) et 7)
2.3.4. Frals de construction et d'autres calculs

a. Le colit de construction montera 2 plus de 10.000,000D.A au moins. A vrai

-1 9"_



dire, il est désirable d'avoir une usine in%égfale trés moderne et effective

qui coﬁterqi@ environ 15.000,000D.4, mais.nous bornerons, ici & nous bager

sur l'investissement de 10.000,008D.A4. _
La spécification des calculs est indiquée ci-aprés.

Nous envisageons deux cas pour- les jours effictifs:

260 jours et 340 jours,

et les espdces du produit seront le papier d'embollage, le milieu de carton
ondulé et le papier kraft dont le taux de bénéfice sera estiméd tomme suits

Jours effectifs/on Papier d'emballage Ililieu de carton onduld Pﬁpier

1, 260, -1.41% ~3.77%
2. 340 -3.81% - - «10,75%

b, Bases des caleuls

Consommation des matiéres dans le cas que la fabrication
espéce de papier sera continude pour toute une annde

¥
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1. Espése de papier |Papier d’embal~ {yiljey de Papiler krart
Force du papier lage carton onduld
BY/m2 110~130 130~150 60~150
2. Production ;
Tonnes, jour
(22h_30) 25 25 215
Tonnes/an
{260 Jours) 6.500 6.5 00 5600
Tonnes 8500 8500 7.30 0
(340 Jours)
3. Congommation desg
matierés,/an
T T T T T T
Dans 1o cas de; 6500 /an |B.50)/en | 6500 /an]8500,/an | 5.600/2n 7.300,/an
Vieux paplers 7,215 9,500 7300 043t 2300 1006 L‘Q)
T./an (6,500x.100) (8500x_1§"§.’) ? 4 B00%100—~1 0™ 05
90 6,000
Pite kraft 100 6 o 100
(spo0ox—° X )
100 190
Chimiques;
Sulfate d'alu 100 (15%) 120 (15%) 100 130 225 (40%)| 280 (40%)
mine T/an
Résine T an 100 (18%)] 130 (15%)
Colorants kg 2,000 2,500 850 B850 1,120 1,460
(0.3kg/T) [(03kg/T) (C1kg /T {02k g /T)
4. Combustible
3 2,270,000
{ga2 natureim?) 2R, 00 Z890.0000 aomppg0 | 28%.000 | 5ioep0  |2701p00
(3s0m3,/T) | (340m3,/7T) {380m3,T) |(370m3/T)
5. BElectricité 3900000 4530p00 | A90000C | 4930000 4032000 5110000
EVH {600EWHT)| (580 KWH,T) (720 KWHT] (T00KWH/T)
6. Eau m3/Jour 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000 2,000
{(8o0m3/T)
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1 Prix coltant de production {cas de papiler d‘embqllage)
Production de 6,5002an Production de 85007/ 2an E
Consommation (260 jourgan) (340 jourssen) g
Matieréds Por tomme | Somne | QUALL LS| Semme o nlg o guantité | gomme en (0 en [
de produit| (DA) san DA san [ DA priz &
B
Freis prnpoq :
tionnels
b kg DM N .
vieux popiers {1,110 7240 7,21587 865,800 18.5 9435¢ 1.132,200 203
gulfate d,alu] 151‘3 6 00,7 100" 60,000 13 130" 78000 1.4 £
mne 3
golorants 03" | 204 | 2000kg | 40,000 0.9 2,600%g 52,000 039 ﬁ
GaZ naturel | 350m3 [005/M3{2.270,000T8] 113,500 2.4 [2.890,000 144,500 2.6 §
340 1 . .. 5
Electricite | coomm 0063 [3.900,000 | 245700 5.2 4930000 | '3t0doo0 5.6 g
590/T | SEWH KWH . %
Total 3325300 283 1.717,300 310.8 ﬁ
o5
Matériels (toilse,feutre, mat, d’embal| 120,000 25 150,000 2.7
lage, etc.
Cherge de vonte(d 1% des affaires) 45500 10 59,500 1.0 &
Impﬁt sur la marchandise (& 17% des 772,503 1&_5 1.011,500 182 f?:‘&
affeires) ;
~ R ¢ ~ %
affe .
Impdt sur la vente (i-ezésj% des t 127,400 27 166,600 2.0 %ﬁ
g
Praig divers (transport dans 1a couy 136500 99 178500 3z %
lubrifirant, ete, 3%) e
5
Total 1.2¢3,9090 25.7 1.5661 Q0 29.2 4%
Total des frais proportionnels 2527900 } 540 3.283,400 599 %
| %
Freis fixes %
galaires 88x400DAx12(p;:rﬁslueﬂtc)aa 122,400 ]\ 499,200 ]‘ %
3 [ \.\ |10'8 10_8 E
1042400DA%12 (pour 1o cas j 7 J 3
de &5u0l) 84,480 99,849 i
plus de 20% des salai- i
reg comme accessoires é
. ’ s
Reperation(s 2¢ de 10.000,000D4, E
cofit de construction 200,000 42 200,000 3.6
Amo:::tisa‘emont{par l15an8) 666670 237 666,670 20.0
Iatérdt & payer(a G%x%=4£% H .} 450,000 450,000 :
e i
Impdt sur la propridté(d 2%du coiit 3
de construction) 200000 4.2 200,000 3.6 ]
Frole géndraux(s 3% des affaoives) 140,000 31 170,000 3.0 E
Total des fraie fixes 2163,550 460 2,285,710 11.0 ;
Tataux des fraise 4691,450 |100.0% 5569910 100.0%%-?
Chiffres d'affaires (& 700Da/T!) 4.550,000 5950000 E
5
Marge =14L,450 380,890 B
Z
Taux de marge sur les investisge- E
monts en % —1.41% 3.81% g
Fi
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2, Prix coltant de production (Cas de milieu de carton onduld}

Consommation Production de & ,soo’l‘é Production de s.s500T/an
. . . . 1] N .
. unitaire {4 260 jours) (& 340 jours)
Matidres Par tomme Somme |Consomma-|Somme % [Consomma-|Somme %
Ler ] de ‘én tion en en [tion en en
produit D.A. annuelle | D.A. colit [armuelie |D.A. cofit
Frais proportionnels I '
% ienx papiers Liiokg 120/T, 7,217 865800 {181 5435 11,132,200 | 198
Sulfate d'alumine 15kg 600/T 100 | 60,000 12 130 78000 | 1.4
£ k k
BsColorants 0.1kg 20kg 650° 13,000 { 0.2 850° 17000 o3
5 l.'n3 K]
Gaz naturel 138% .1 0.05/m'| 2270.000n(113,500 | 23 |2,800000n8 144500 25
c iax Ky
g:‘! lectricité gggm}fr o.oesMa,soo,ooéH 245700 | 51 [4,930000 | 310600 5.4
3 Total 1,298,000 | 26.9 . [.682300| 294
: flq.tériels (feutre ’ 'l:o_ile »courroie,palier,ete. ) 120,000 2.5 150,000 2.6
FiCharge de vente (3 1% des affaires) 52,000 | 1.1 68,000 12
mpdt sur la marchandise (3 179 des affaires) 884,000 [14.3 1,156,000 | 20.2

145600 | 30 190,400 | 33
SiFrais divers (transport dans la cour, 150,000 | 31 190,000 | 3.3
e lubrifiant, etc,)
. Total 1,351,600 | 28.0 1,754,400 ) 30.6
};_'g Total des frais proportionnels 2,649,600 | 54.9 3436700 | 60.0
EE%'::'a'.:i.s fixes
L’%;:Salaires r 85 x 4OODAx 12 (pour le cas de 422400 1 499,200
. 6,500t/ e.nnA 105 L 0.5
é?;ogtf,oo x 12 (pour le cas de 84480 99,840 j
plus de 20% des salaires comme

= \ accessoires

53 éparation (& 2% de 10,OO.O,OOODA,) 200,000 | 4.2 | 200000 s5

H (cofit de construction )
FAnortissements {par 15 ans)

: 3 666,670 1231 666,670 }19.4
pintéréts & payer (& 6% x =5 = 4.5%) 450,000 450,600
‘ updt sur la propridétd ('é. 2?’:; du cofit de ~ |zo00000 | 42 200,000 3.6
. construction)
ais généraux (& 3% du chiffre des affaires) 150,000 | 31 180,000 [ 3.1
g Total des frais fixes 2,173,550 | 45.1 2,295,710 | 40.0
§ Totaux des frais 4,823,150 | 100.0% 5722410 | 100.09
SChiffres d'affaires (3 700 Y1) 5,200,000 6,800,000
;‘%‘Targe 376,850 1,077,590
gl‘aux de marge sur les investissements 377% 10.78%
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3.  Prix colttant de production (cas de papler kraft)

e recCofigommation Prodiiction de 5. 500% Production de 7.3
unitaire . (3 260 jours) (2 340 jours
Hatitres Par tomne Consomma~- {Somme % {Congomma~— |Somme
de Prix tion | en pri |tion en
produit amuelle |D.A. ol jannwelle (D.A.
Frais proportionnels
Phtes L,070kg ss0DA4 6.000T 5.900.000 454 | - 7.800T| S070.004y
000 100~ | 20000 23 1304 25000qg
' F . Y . o A 1
Régine 182 2 ’ - %
; P .000] 15 2902 1740043
Sulfate d'alumine 407 600 ~ 2257 | 135000 o AL
Colorants - 0.2 20084,  11z0kg| 22400 03 140kg|  29.2047
Gaz naturel 3;3“9; 0,05DA/M3 z1s¢0%gw3 100.200 12|2774000M] 1387045
. : A H NE
Electricité ;g?ﬂ”%/ qosanﬁﬁﬂﬂ4ﬁhzooo 254029 3.0|5.1465000) 32423
E &
Total ) h620629 538 5.986.130%
5
latériels 12aood 1.4 150,004z
. ' - ',r‘,
. Charge de vente(a 0. 857 des affaires) : | T Bao00 0.7 81000
- i ] . - \:a;‘.:
Impot sur la marchandise 1.237.600 14.5 1.613.300%
(& 37% des affaires) - i C
B3
. b
Impﬁt sur la vente (& 2.8% des affaires) 203840 2.2 2657248
Fra::.s divers (3 2% des affaires) <+l 15000d 17 " 19000¢%
Total 1.773.440 20.6 2.300.0 205

Total des frais proporticnnels 6394060 74.4 &28&151

TR

Frais fixes

[

£33

Salaires {88 x 4OODAx 12 pour le cas 422400 49&200%

.. {de 5,600T ‘ g

104 x 400" x 12 pour le cas 5.9 ' . B

fde 7,300T, , L I

lde plus 20%' des salaires comnme 84484 oo 998405

laccessoires E:

Réparation (3 2% de .'LO,OO(.’J,C)OOD'DL cofit de 200000 2.3 L 200-6005&;

construction) ) 5

Intir8t 3 payer (d 6% x -%.- = 4,5%) 450.000? - 450.0005

131

Amortissements {par 15 ans) 666.67 |- 666.670|F

- ; 8

Inpdt sur la propriété(d 2% du cofit de 200000 23 : 200.000(3

construction) . , !

Frais généraux (i 2.5% des affaires) ~ | 170004 20 2000 00{F
Total des frais fixes 2.193550| 25.6 2315710

Totaux des frais 8.587.61 0 100.0( - 1uanssu§

Chiffres d'affaires (& 1300°/T) . 7280000 9.490.000)F

Harge .1.307.6 10 . ~Lm1.860"

Taux de marge sur les investissements —13.08 —1L12 |k
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Renargues: .

24

1. Ie quantité nécessaire des vieux papiers a été calculde comme suit:

chlffre de productlonxloo/go étent donné que le taux de rendement de papler

fabrlqué avec de visux papiers de quallte moins bonne est de 90 en géneral

3

o

selon 1'dguation suivante:

100-6{pourcentage d'humidité du papier)

2. La quantité nécessaire de la papg‘pour le popier kraft a été calculée

100

Quantité de la patesproduction X7on7 60 ourcentage d'hunidité de le pdte)” 98

(taux de rendement du popier fabriqué)

3. Le prir du papier milieu de carton ondulé a été estimé d'aprés un

prix courant international, par 1taddition de 1l'impdt sur la marchandise de 17%

et -d%une dousné de 15 3 19%.

-t e

14

4, Ie prix du papier d'emballage (700D.4/T) a été présumé par nos pro-

pres enquétes.

5. Le prix du papier kraft a été estimé & partir d'un prix courant inter-
nationnl, par l'addition de 1'imp8t sur la marchandise de 17% et d'une douane de

9 A 13%.
- 2.3.5. Mains-d'oeuvre
Ouvriers Contre-maitres Total
" i 18(2
Combinaison des matiéres BXBequlpes(4) 3(4) (24)
Machine & papier 723 " (4) 3(4) 24(32)
Emballage et transport 10 11{(11)
Station d'énergie, . 16 (-1] 1 17(18)
Y compris, chaudidre, service
d'électricité ‘et d'eau, huilage
et machine-outil ! . .
Laboratoire 6(-1) 1 7(8)
Office(vente, achat, comptebilité, ete.) | 8 1 9(9)
Surveillance SEMA 2 2(2)
Total 88(104)
Remarque: Les chiffres entre les parenthéses sont du cas de 340 jours effectifs

- et les autres sans parenthéses du cas de 260 jours.

2.3:6
c Q@)

Divers

Chaudidre

La consommation de vapeur est généralement moins de 4kg per kg de papier

(dans le cas des vieux papiers comme matidres premiéres elle est encore moindre. ),
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Y » rd - - -
mais ici nous la considérons comme 4kg afin 4'avoir de la réserve; c'est-a-dire

que la congsommation pour une tonne de papier par heure est de:

N P -

(4T x 25 ) ~ 24 = 4.17T/n.

'
% R

En prévoyant 1'installation d'une machine Yankee de 12T/jour, une.chaudidre

. aquatubulaire du type Bobecock-Wilcocks ayant la capacité de 7T/h (augmentée de

70% ) sera dquipée. Ce type de chaudidre est comparativement facile 3 nettoyer.
Le combustible sera le gaz et la pression usuvells sera de 8kg/cm.

Dans le but d'adoucir les eaux crues, un appareil & 1'échange ionique sera posé.
En outre, il est ddsirable d'employer un économiseur pour élever l'efficacité

d'energie.
(2) PBlectricitd

La consommation d'électricité pour énergie et éclairage gst géndrale-
ment moins de O.SKWH/kg papier (dans le cas des vieux papiers comme matiéres
premidres elle sera moindre,), mais,ici, nous la considéronslcowme 0.5KWH @e
maniére & en avoir de la rdserve. i
En conséquence la conéommation journaliére d'énergie sera de:

0.5KWH x 25,000 = 125,000KW '

Dans la prévision d'une augmentation de production, elle sera gonflée de 20%

a 15,000KVH; alors la consommation par heure sera de:
15,000KWH + 24 = 630KWH.
par suite, la capacité nécessaire du récepteur devra &tre de:

630KWH x 2 = 1,300KEWH.

On fera bien de se préparer préalablement de menidre que la capaciié du réceptew
d'électricité soit de 2,000KVA pour les deux machines de 1'avenir.

- -

(3) Eaux industrislles et résiduaires

Plus de 100 tonnes d'eaux sont nécessaires pour une tonne de papier en

général.

Dans ce projet, les produits étant le papier d'emballage et le milieu
de carton ondulé utilisant l'un et l'autre de vieux papiers et le papier kraft
qui utilise de la pite kraft, l'emploi des eaux circulaires sera possible.

La ‘consommation d'eaux sera donc estimde 80T/T de papier dans ce cas.

-

Etant donné que 1l'emploi d'eaux & la Papeterie de 1'Arba n'est pas tres
grand & présent, on utilise habituellement des eaux destindes au village, mais
lorsque sa consommation montera & la grande quantité de 2000T (BOT x 25 = 2,000
T/jour), il se peut qulil arrive des embarras avec les habitants du village,

ce qui nécessitera indvitablement d'avoir une autre source aquense, On aure
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pour cela un puits dans un terrain le long d'une riviere pour assurer l'alimen-
tation de 2,000T & 4,000T/jour d'esux infiltrees de son courant,en prévoyant un
accroissement futur de la production. HNous recommanderons davantage d'installer
un chantier afin d'ajouter des chimiques purificateurs aux eaux et un “essin &
sédimentation pour la saison de déluge. Dans ce cas un réservoir adrien est
désirable, sinon une pompe ou un réservoir de compression. Quant & 1'eau pour
la chaudiétre, elle ‘sera conduite du puits existant, €tant adoucie.

Les eaux résiduaires qui seront également de S8OT/T de papier sera évacude en
aval de la riviére'apfés des traifements quelcongues pour ne p&s embarrasser

les agriculteurs.
(4) Récupération des matidres premidres et des eaux -

I1 y & une assez grande qQuantité de fuite de la pédte ainsi que de l'eau
blanche collée, ceci, faisant sussi l'objet de troubles avec les habitants, est
une .perte pour la pari de l'eéntreprise. Il sera donc indispensable d'envisager
la récupération des matidres premidres et des eaux & la fois. -

Il y & de nos-jours bien des espéces de récupdrateurs utiles qui ne demandent p
pas tant de mains~d'oeuvre, entre lesquelles on choisira une, et nons prenons

ici le récupérateur flottant Adca par exemple.
(5) Service de réparations

La[ﬁachiﬂe & rectifier les rouleaux est indispensable, mais pour la S.0.
H.I.C. entiére, elle n'aura qu'a en posséder une pour satisfaire toutes les
demandes d’'afffitage des rouleaur des usines'qui se trouvent sous son autorité.
Four le moment, 1'envergure du service des réparations au complexe 4'El-Harrach
n'étant pas évidente, on aura indépendamment un atelier de réparations dans ce
projet.

Il sera indispensahle pour 1'atelier d'avoir: -

un tour puissant de 4m,

un tour de “2m,

une planeuse,

une_fagonneuse,

une machine & percer,

une scieuse

une soudeuse électrique et A gaz, respectiﬁement;’

un four et une enclume & forger,

des drilles portables électriques, grandes et petites,
- des chaines & bloes,

une machine & affiiter les couteaux,

des jauges et des outils de diverses sortes,

un toutr et une scieuse pour les travaux du bois.
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{6) . Laboratoire

Un assortiment de: -
» appareils pour essai,

balances pour produits chimiques,

nicroscopes,

machine & papier & lz main, ou d'autres, A
sera nécessaire, mais, pour l¢ moment, la salle & température et & humidité con-
stantes n'est pas demandée,
En outre, il sera aunexé de documents, de livres ou de revues de genre scienti-

figque.

2.3.7 Post-seriptunm _ |
Hous avons appris avec regret que la machine actuellement enyseévice

a la papeterie d'Bl-Harrach sera supprimée quand la nouvelle machine aura &té

installée, nous avons donc étudid le moyen de réutiliseryou de‘renouvglér celle—;

1la.. En effet, il se trouve au Japon des exemples qu'uné vieille machine dgée

de 50 -ans travaille, ayant été réformée et modernisée, & une vitesse plus de

200n/mm. pour fabriquer le papier'd;iapressionﬁet d'deriture et que d'autres -

semblables produisent diverses espéces de papiers spéeiaux. (Voir la Pig. 8)

(1) Continuer 1l'opération de la présente machine & 1a position actuelle
méme aprés sa réformation et chercher,.dans ce cas, un autre endroit plus large

pour.la nouvelle machine prévue.

2 {2} En cas de 1'impossibilité de réaliser le pi;n susdit, décomposgr_
la’ vieille machine pour en recomposer deux par les moyens suivants.

a. Remonter une machine Yankee avec frictionneur qui sera installde en paralis-
le avec la nouvelle unité de 1'Arba. Son produit sera papier bour patron, mince
(moins de 40g/m2), frictionné et blanchi (capable d'dtre nervurd), fabriqué avec
la péte, et sa capacité de production sera de 12T/jour. (Voir les Fig. 9 ot F&g&é
b. Remonter en utilisant les autres priéces une machine Fourdrinier A table plate‘
ou une machine & forme ronde multiple. Le produit pour le premier cas sera papi-
er kraft d'emballage qui sera fabriqué & partir de 1la péte ou des vieux papiers,
soit milieu de carton onduld avee les vieux papiers, et celui pour le second cas
sera carton ou milieu de carton de paille, soit carton blane ou milieu de carton
avec la pite soit les vienx papiers (sans couchage sir machine ).

Dans ce cas, la production pour chaque espéce sera plus de 207/ jour. -(Voir

le Fig, 11)

Pour que les réformations envisagdes ci-dessus soient boursuivies d'une manigre
satisfaisante, il faudrait recourir a 1a" collaboration d'un certain manufactu-
rier mécanique de classe moyenne du Japon,® puisqiie ces ouvrages étant fort em-
barrassants et pénibles, eucun manufacturier de grande envergure n'en accordera
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#de consultations. Profiter de ces vieilles machines par réformations convensbles
dest encore nécessaire pour 1'Algérie et ‘si leur entretien ira bien, on pourra

tattendre davantage beaucoup d'elles qui travailleront pour plus de dix ans encore.

Le cofit de construction dans ce projet étant borné & 10,000,000D.4 et

‘Hdtautres é1éments aussi calculés avec trés peu de réserve, ce serait pour ainsi
a;dlre le dernier cofit, par suite il se peut qu'il s'éléve par 1'addition du moine-
Hdre élément. Dans le cas des 260 jours effectifs,

le prix du milieu de carton
::ondulé est estimé comparativement haut, aussi le calcul pour ce produit montre
: un peu de profit, tandis que les autres espéces se montrent en déficit. TPour
éle cas des 340 jours effectifs, le papier d'emballage se montre un peu avanta~
geux et le milieu de carton ondulé se trouve avec un taux de profit de 10.78%,
andis que le papier kraft est toujours en déflclt ce qui indique que la Tabries-
tlmn dela derniére espdce n'apporte rien avee une petite échelle semblable.

tant donné que 1'opération de 260 jours ne contribue pas beaucoup & 1!

rg-ﬁ E :’;Wﬁ

entreprise
neomme on vient de constater, il sera toute nécessité de faire fonctionner la

A0 D)

achine pendant plus de 340 jours Par an au moyen du systéme de 3 reldves en
fgquatre équipes par jour,

.va‘{,‘,“ [
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L4 3% PARTIE = Papeterie Cartonnerie d'Ain-El-Hadjsr

3.1 . Situation sctuelle . .. .
3.1.1 Généralité . .
(1)  Opéretion A

Le pepier d'emballage gris est produit 2 la vitesse de 18 m/mn avec
la peille et les vieux pepiers, Le mochine qui €st actuellement ‘en service
étant de type classique et montée de piecés treés usagées, ne msrche ﬁaé bien
a cause de fréquentes pennes., Elle est de forme ronde multlple dont la
largeur est de l 70 m et l'apprét de 1. 40 n. la productlon des dernieras

annees st :anlme a dlmlnuer coLrie mentlonnee Cl—-dESSO'LIS :

r -

- 1964 1.215 T . .
1965 - e L ORI -a - var - ce
1966 1033 o
1967 " - R-7% -
La production mensielle en 196¢ est comme suit ~,::
jen, par "
fév, 127.8
mars 101.7
avril 100,2
mal 99.5
Juin 87.5

Pour les deux mois de juillet et dtaciit, il L'y ,a pas eu de préduction par suite‘
des vacances et des réparations, et pour septembre et octobre de fréquentes
pannes ont forcé 1'opération de se suspendre, aussi il sereit difficile de
compter mille tonnes de production pour torte 1'année,

(Vair le résultet de 1'opération en 1968 ci-joint,)
La repport de combinaison de la peille et des vieux papiers est de 3 : 7 en
été, de 5 : 5 su printemps et en autorme, et de 7 : 3 en hiver, et cl'est ce
qui regle le changement des résistences de pepiers qui peut Btre provoqué par

la variation de température,
(2) Erplacenent

L'usine est située au nord d'hin-El-Hadjar qui est au aud de 8 Xn de
Saida, éloignée de 500 m de la route nationale et voisinant avee la station de
chemin de fer d'Ain-El-Hedjar. La ville de Saide, chef-lieu de départment, se
trouve & 180 Ym d'Oran, 3 460 kn d‘Alger & 75 kn de Mascars et & 100 X de

1\-
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Sidi-Bell Abbés et c'est un point importent de cireuletion,
(3) Terrein

Son &tendue sercit de 5 cu 6 he, evec une vaste espcce Le chantier

de paille de blé semble avcir assez de superficie pour en réserver 2,000 T environ,

Sur le terrain de 1'usine il se touve 12 demiciles pour 1'usage du personnel
1mportgnt ocu du cadre,

(4) Cormmnicction et trensport

Dans 1'intérieur de l'usine il se trouve une voie de gerage qui u'est

#ipes utilisée & présent. Le plupert du produit et des riatigres prenidres est
égiranspcrtee per un seul cerdon; la psille de blé dont 1= coenscimation annuelle

‘Fmonte. & 1000 T venent de fermes en autogestion de ses environs et les vieux

}Tpaplers qui se calculent & 600 T/an venant d'Oren, Le meszout qui est utilisé
Fcomme combustible & la quantité de 500 X1 est trensporté 4'Oren rar camion-
g%réservoir et la cheux vive comme chimique ( 90T environ) arrive principalement
%%e Mescara, Le papier d'embellage gris est envoyé pour la plupsrt z la
:direction d'ouest de la ligne Orsn-Mascera. Du fait que les frais de transport
smonteraient considérablement de faeen inéviteble, il me nous empécherait pas

e dire que l'emplecenent de l'usine n'est paés toujours favorsble,
(5)  EFoux

Environ 400 T/jour dleaux sont alimentdes d'un courant naturel de le
ﬁsource Ain-El-Hadjar (3 1/sec) et dlune amtre source scuterraine, Nous avons
‘giemarque que la manoeuvre de la machine &tait interrompue quelques fois faute
%%'eguy I1 pareit que 1'alimertation d'esux soit insuffisente pendent le

'%p ériode d'irrigation cgricole et deng la seison séche, Tes eaux résiduaires

o

#sont évacudes dens les égouts sgricoles sens provoquer sucun conflit 3 présent,

(6) Electricité

I1 para®t que 1'sine se trouve 2 1a derniére extrémité de la lig fne
lectrlque pour cette reison il arrive de fréquentes pannes, Le voltage en

st de 380 V. pour les moteurs et de 220 V. pour 1'éclairage.
(7) Chaudigre

C'est une petite chaudibre aquetubulaire Bebcock-Wilcocks 2 huile,
ont la preSSIOn de limite est de 10 kg/cn? et la pressiocn usuelle de 5 kg/cn@.

S

g,.g;

Il n'y 2 pas d'adoucisseur d'eaux, ni q° alimentateur autometique. Ie tartre

;€011€ & 1'intérieur de la chaudidre est durci et épaissi et le nettoyage en

';6"!%,0

0
ck

&
effectué une fois par an,

-3]1~



(8) Service de réparations

Il n'y 2 qutun petit tour et un foret tres vieillis, outre que des

soudeuses oxyacetylénique et étectrique.

(97 Employés
Le personnel est de 53 y compris le dirigeant et sutrement 3 homres
et 5 fermes & forfait pour le triage et 1'embellage,
Les heures de service sont de 8/jour et de 40/semaine., Le service de jovrnée
est de it heures & dix-sept heures, y compris le récréation ¢e ongze heures &
treize heures et les moments de reléve scnt le midi, vingt heures et quatre
heures, Le fonctionnement de lz machine cormence en principe le lundi, ‘&
quetre heures et se ternine le semedi & lz méme heure (Cing jours de manocewre
et deux jours de congd per sermine). -
Les vacances conSecutives sont décidées pour trois semaines, s
Remarque} En reslite, le fonctionnement continue pendant six jours dans
une seméine, par suite les vecances unanimes d'ete durent un mois, etant’

additionnées des jours de congé virés en service.
(10} .Résultat de 1'opération

Le résultat de 1'opération 2u cours des dix mois de janmvier & Octobre
1968 est montré en bloc dans le tebleau suivent, Le teux de fonetionnement
sur les jours effectifs se voit inférieur (87%) du fait que l'arrst de 1'opéra~
tion était trés fréquent & cause d'arrivées successives des obstacles et de
gauchissement de la toile et du feutre salis, )
D'aprés le comrosition du prix de revient de le production de 1964 & 1967 qui
est également montrée dans ce teblesu, on se rend compte que les freis du

personnel et des impdts y occupent de grends pourcenteges.
(11) Divers

Cette usine est 1'une des‘principales fabriques industrielles qui ne
sont pes nombreuses dans la région de Saide et son développement est trés
désiré par les autcrités préfectursles zinsi que les hebitants de seg environs,
A seida 11 n'y a ni de forge, ni d'usine & réparation et on est dorc oblﬁgé
d'avoir recours & la ville d'Oren pour le plupert des néeessités de réparstions
et de soins. Il en est de méne pour les peeces de rechange, dépendant de

llapprovisionnenent de cette ville,
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13,1 Résultet de lfopération en 1968 (Ho.l)

Jan. TFeb, Mar Avril Mei Juin Totel Total m Estimatio
en e s i WE ges 6 mois CoPB.  Och. g SORRL . Totel  Moyenne giur 1968n
cncticnnenent .
Jours d'opéretion 13 26 23 24 2/, 21 131 23 27 L7 178 23,7 226
Pennes de 1l¢ machine 25 40 33 39 28 33 108 33 36 69 267 36,8 337
Heures de suspension 62,30 55,15 86,10 86.45 87.05 71,00 L8 L5 64,05 64.00 128,05 576.50 77,0 706
Teux de surpension & 20,0 8.8 15,6 15.0 15.2 16,3 4.4 1.6 1.1 11,3 13.5 13,5 13,0
Teux de {onctionnement 80.0 91.2 84.4 85,0 84.8 83,7 25,6 88,4 88.9 a8, 26,5 86,5 87.0
roduction
. . 762 5521; 354 570 220 080 590 206 £28 034 624,
Febricetion + 5042% 13 109222 108=— 1088= gg— 610=~ 10522 12 —= 230=2 g40== 112,0 1,080
Apprét & 43074 127830 101676 1p2l2 7304 g7338 557824 95600 111880 507480 465304 1 970
Rerderent d'apprét % 85.0 94,0 9.5 92,5 90.5 89,5 91.8 90.5  90.4 90,4 90.0 90.0 aQ
kSilspensicne per ccuses
Pannes d'électricité 5 1 12 11 3 6 51 11 6 17 68 g.Q 78
Heures toteles des pannes 532 1698 1645 1355 390 515 6190 gil 256 1190 7280 9da 80
Tranchepes des courroies 6 A 6 3 5 4 28 4 0 A 32 13 -
kcharpges de feutre
(1878 presse) 1 2 2 2 2 1 10 2 3 5 15 2 19
Echanges de feutre
(2€ et 3¢ presse) 1 3 3 2 1 3 13 3 2 5 18 10,5 23
liettoyages des toiles 6 8 7 6 3 A 34 4 7 11 45 6.0 -
liettoyages de 1'épureteur 2 5 2 1 1 3 14 2 3 5 19 2.5 -
lieticyages du sablier 2 A 3 3 2 2 16 3 3 6 22 2.9 -
Bouchements de porpes et
de tuyeux 3 1 2 1 1 1 9 X 3 4 13 1.7 -
Nettoyzge du cuvier
de 1o pile 1 1 2 2 Q 2 8 Q 1 1 8 1 -
Pannes de lz chaudidre 0 2 1 1 3 0 7 0 0 0 7 1 -
futres zccidents 5 5 7 12 9 8 46 4 4 8 54 7 -
E%mrque: &, Ces chiffres qui ont été recueillis des repports les pamnes, il y en e qui sont réperées immédictement et qui
journeliers ne correspondreient pas tonjours ne sont pes compides, per suite, dans la statistigue,
aux statistiques mensuelles, perce que, persi b,  Le nombre de mois d'operction ne serzit que de 9.5, réme 3T

si 1'opéretion des derniers deux mois serait normele,



Résultet de 1'opération de le premitre moitis de 1968 (lo,2)

Jen, Feb. Mers Avril - Mei-  Juiis Total

“ilConsormation des matizres

Paille de blé t 37.350 108.900 92,850 81,150 75.150 61,140 456,540
Vieux papiers b 22,680 58.320'42:300 46.800 49.77Q 51.696 271,566
Cheux vive t 3.860 \6.%80 7.75 7,90 6,75 . 6,52 39.06
Electricite KUH 20,100 57,055 46.915 49,870 44,050 38,590 256,580
Mazout (& chaudiére)

K125.7  49.6 51,2 53,3 51,0 545 285.3
Huile légére 1 890 1.610 1,700 2.240 2.190 1.750 10.380
Lubrifiant 157 102 147 56 143 118 623
Graisse kg 12 25 . 23 24 21 21 126
Fil deifer. -~ kg ‘98 226 249 202 230 279 1,344

Colorant (auramine)kg 22.6 62,8 622 66,9 77.0 7.4 372.9

Hoyenne des déteils de 2,970,508,85 DA, la somme tobale de
le vente de 1964 & 1967

Coefficient d'achat 242 g
Salaires, Freis de persenndl ©35.5%
ImpSts et taxes ' 19.0 %
Energie, Traveux pour service 13.9 %
Transports et déplacements : - 0.4 %
Freis divers de gestion 1.3 %
Frais financiers 0.2 %
Dotetion aux comptes d' emortissement, 3.1%
Dotation aux comptes de prévision 0.4 %

2

Résultats des exploitations 1.6
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3.1,2 Schéme de's procédés

3.1.3 Installeticns

(1)

g,

Voir l:s Fig. 12 et 13

Lessiveur

Treitement de la paille

3 - .
La peille est envoyée par soufflage eu réservoir au premier étage., Pa

de coupeuse de paille,

b-

Lesgsiveur de paille

C'est un lessiveur horizontel. Le réchsuffage s'effectue & pression

usuelle avec un cuiseur en continu de fer dont le diarstre est e 1.5 met la

longueur de 10.0 m, Lz matidre qui est ajoutée de 103 de chimique (sclution

de -cheux vive) est. rechsuffée et agitee pendant une heure: dang la salle de

prétraitement (déchiquetage), puis ericore réchauffée et agitée dafis'1é lessiveu:

pendant 6 ou 7 heures pour 8tre alimentée 2 vis,

Capacité de traitement ; 4 ou 5 tomnes/jour

Personnel d‘opération : 6 (2/8quipe x 3)

Pile raffineuse

-

1 meuleton & vieux pepiers (Lz réparation est. nécegsaire, )

1 meuleton & paille ( " )
1 déchiqueteur vertical trés endormagé -

1 pile raffimense de 500 kg & deux cylindres

(Les lames et les couteaux tres usés
1 cuvier de pate de 500 kg sans agitateur

personnel : Lfequipe x 3 = 12 ,

Machine & papier (Voir la Fig. 14)

--1 cuvier de mechine en.b&ton.et un autre en panne .

(Une courroie & godets attachée 2 1'egitateur remplace une pomp:
& matiéres, )

1 cuvier régulateur de matiéres

1 cuvier de mélange de fer; 1'ean est alimentée par chute
naturelle du cuvier d'eau collée,

1 sablier (de fer, a table inclinante)

1 épurateur rotatif (de type classique, & fente large)

1 caisse d'arrivée de phte (de fer)

1 assortiment de cylindres et de cuves
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3
.

(La dimension du cylindre est de 1.2 m/die et de 1.7 m/largeur,
Le corps doit &tre réparé fondarentalement, L'entoilage est
gauchernient effectus,)

Presses

—-—— Premiére presse coucheuse

' Les rouleaux supérieur et inférieur sont l'un et 1'autre

d'acier, Le dispositif de cherge qui est de type de
resserrement & vis ne merche pas bien., ILes roulesux de presse
humide sont czoutchoutés, meis le rev8tement en est tras

durci et se irouve en mauvais &tat. Le moyen de lavage du

feutre est de rincement 2 ceisse aspirante et il ne va pas bien.
Le feutre dont le longueur est de 10 m ne tient qulune conrte

durée et il en faut 2 pour un mois, ce qui est trop pour la

vitesse,
~--- Seconde presse coucheuse

Le dispositif de charge des roulesux-de presse est de meme

" que le premiére, Particulisdrement pas d'instrument de lavage

de feutre, Le feutre i le longueur de 10 m ne tient pas longtemps

einsi qu'a ls premidre et il en faut deux par mois,
—-—— Troisiéme presse coucheuse

Clest un type réversible et le dispositif de charge est de
méme que la premi®re, Le feutre n'est que de 4.5 métres de
longueur et il se trouve malpropre quoiqu!il ne serve pas sains

cesse,
Sécheurs et calendre

Les cylindres sécheurs sont un rassemblement de différerntes
espéces variées en diamdtre ot en Ionguenr - g cylindres de

85 cm/dia, 2 de 90 cm/dis et 2 de 65 cr/die, dont un de 65 em/diz
et un autre de 85 cr/dia sont utilists comme sécheurs de feutre,
Malgré ce petit nombre des Eylindres sécheurs, la sé&cherie est
d'une structure tras compliquée & ce point qu'elle a quatre
erbres de commande (Ordinsirement il n'y en a qu'un ou deux, )

A ceause du geuchissement de la direction des cylindres a 1l'égard
de 1l'horizon et de le ligne de base, il e produit des plis de
papier & plusieurs endroits des cylindres. De plus, il y a
également un gauchissement horizontal aux deux rouleaux de
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(4)

calandre actuellement.en service,.ce qui donne encore des plis
& la feuille, I faut y effectuer des rectifications et des

s

T

‘,‘35’

4

A

soins,

[E—

Bobire (de type adapteur)

PR T fohue P otns

Ce que les ouvriers changent le hobine pai- leur force phy51gne

est tres dangereux Elle est souvent défornée due 2 1° 1negalnw

) d'epalsseur et aux plis de pepier,

Coupeuse

Clest une coupeuse en contimi dé forme do ciseaux & appro-
visionnement automatique de papier, {ouvriers : 3 x 3 = 9)

Energie et transmission

Un moteur & induction est en service, La variation de vitesse
est effectuée per une poulie a 5 stades, la vitesse ordineire
de la mechine est de 18 m/mn, meis en cas de détraquement de
la machine elle s'abeisse & 16 m/mn, Le transmission est mise
en oeuvre au moyen de courrcies horizonteles, mais trés
compliquées et en désordre, Il arrive souvent des pannes aux

courroies qui sont toutes vieillies,
Selle d'epprat
Triage

Etent-dotné la quelité mauValse du prodult, 5ix ouvriers sont
trés occupes de trisge, meis l'atnent cn n'est pas attirée sur
l'inegallte d'epalsseur, ni sur le mauvais desséchement bien
que le celcul des feuilles ne soit pés pretiqué, 4u bescin il
font le plisge en deux, :

Erballege

“1l-presse 2 balles electrique er vis.! Les balles sont resserriiiy

avec le fil de fer :
de 24 kg ordinairement,

de 20 kg et 18 kg au besoin

1 calandre 3 rouleaux & 8 stedes de type classique. Il n'est

pas en service & présent et il demende une réparation,

1 rebobineuse de type trés encien non en -service; il ne tiendre

presque plus,

1 coupense Guillotine, en panne, qui né durera pas longtemps

délaissée dans un coin de 1a salle de lessiveur,
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3.1.4 - '- Conclusion -

s Jemn .
A pTESEut que la machine qui est de type ancien est surchorgée sans

aﬁéﬁn soin, il est ev1dent qu'elle ne durers pas longtemps, Il est davantage
difficile de fabrlquer le papier de 150 g/tf bien lormé et de bonne quelitd
avec un seul cyllndre de type médiccre. Lz jointure des toiles étant gauchie,
perforée et ecrasee, il epparsit partiellenent de l'an1r01ssement de pepier,

La ccnsistance de 1la matiére se varie chaque fois qutelle est ervoyee au
cuvier, donc il se produit 1'inégalite d'épaisseur., FEn outre, des plis
surgissent & cause de la mauvaise mise de la machine et 1'irrégulerite de
desséchement arrive souvernt due 2 1'inexpérimentation en séchage des
travailleurs. Toug les jours il arrive des eccidents grands ou petits, surtont
des pamnes electrlques, des obstacles de courroies ou des bouchenments de mailles,
& propos de la machine, elle durera certainement des années encore, 4 condition
qu'on y applique une réformation, pourtant le produit de quelité vicieuse telle
qu telle est augourd'hul sera bientdt incepeble de satisfaire la demande, fussi
feudrait-il prendre immédiaterient des mesures pour f&brlquer du papier de

bonne Iormatlon, résistant et de qualité egule el pour en augmenter 1s
productlon 2 la fois, sinon la raison d'@tre de 1'usine sera de rien,

Ce ne serait qu'un 51mple pelllatlf que de changer la _proportion de mélenge de
la paille et des vieux pepiers pour viser & procurer une qualité égele du
papier, Il est & sculigner qu'il se trouve une grue rculante & la partie

lumide, quoique mamelle,
3.2 dmélioration du traveil journalier 3 1= Pepeterie - Certonnerie D'4in-
El-Hedjar
Per suvite de nos enquites faites au cours du 16 aclit & la fin
d'octobre sur les installetions et 1'opération quotidienne de cette usine,
hons avons eu la forte impression qu'il est absolument nécessaire de prendre des
Tesures urgentes pour les améliorer. Pour le plupert des points que nous avons
cru nécessaires & perfecﬁionner, nous en avons expliqué sur plece aux eutorites
de 1'usine chaque fois que nous nous en sommes apercn, meis nous alions, a
nouveau, les expliquer dans ce chapitre avec nos propositions concrétées en
vue de leur amélioration » lesquelles nous nous erpressons de recomtender zux
eutorités d'effectuer progressivenent per celle qui est rlus simple,

Ce qui nous a2 imrressionés premiérenient étaient :

—_— Peuges fréquentes de 1z machinerie & cause des obstecles
-— Travailleurs peu consciencieux pour elever la qualité du produit,

Nous avons eu encore 1'impression .que les employés avaient des idées comme :
"Ce qu'il srrive des pannes & la rmechinerie, c'est tout naturel, car
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elle est déjd vieillie et usagée, servant depuis longtemps.", o
"Notre produit corme papier d'emballage est tras popularisé dens le
pays, il n'est donc plus nécesseire d‘eﬁbellir 1'aspect du papier

de cette scrte, il nly a rien 4 désirerkautant qu'il se vend bien,",
etec. e structure des mechines est en genéral simple et solide
d'autant plus qutelles sont de type classique, par suite il doit
8tre rare qu'elleé tombent en panne, Ia plupart des obstacles sont
causées par 1'imprudence des opéreteurs et par malsurveillance du cag
et ce qu'ils seront réduits eu minimum oy non dépend de leurs soins, -
La demande pour le papier d'emballage dont la qualité est moins
bonne s'acheminera & dimimuer greduellement selon le développement
rapide de la culture de nos Jours, et il est certain qu'elle finire

per cesser dans un future prochain. On est & 1 veille de 1'époque
ou le produit ne sera plus demandé & moins qu'il ne soit de meilleure:
qualité, eussi ¢'est vraiment uneaffaire urgente; é;&§on57nous,
que de tacher d'en améliorer la qualité. ILe demande du papier
d'enballage qui augmente repidement d'année en ennee va se concentrer”
aux produits de meilleure qualité et de plus belle apperence qui

- deviendront bientdt faciles & procﬁ?er pour les consommigteurs, et
les articles courants de qualité7iﬁférieure seront‘alors délaissés
tout & fait, -

3.2.1  Générelité

L

I1 est indispenseble pour une entreprise que de laintenir sa
productivité élevée et stable avec 1a qualité de son produit tonjours

superieure zux eutres merchendises en cempétition, afin d'assurer cottimellerss

ser bénéfices, L'industrie papetiére est surtont typique dans ce sens,

g, I1 ne faut pes oublier que c'est 1'homme qui fabrique le papler en
utilisant la mechine et non point la machine qui le fabrique et

quiun article de borne quelité nait d'un ben atelier,

b, Le productivité dépend largenent de ces conditions :

dnstallations x gestion X atmosphére,

Méne si les installetion sont vieilles, on peut evoir assez de geins
pourvu que le cedre el les ouvriers soient toujours attentifs de
leur fonctiornement et que la gestion de 1'usine soit bien effectuée,

Nous ellons en expliquer plus conerstement les articles qui seraient surtont

nécesseires et intéressés aux usines d'4in-El-Hadjar et de 11 irba,

a, Sur le cadre - ‘-
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—— Qu'il s'effcree & créer une bonne ctmosphére pour que les ouvriers

~

puissent poursuivre leur téche egréablenent et avec activite,
W
— Gutil soit toujours disposé a &lever 1s productivité de 1'opération

et a entretenir une bonne gestion de 1'atelier (soins des machines,

emélioration du trevoeil, et errangement et nettoyage de 1'atelier),
b. Sur les travailleurs

—— Qu'ils ébient habitués & tenir le nwchinerie, les outils et
1tintérieur de leur atelier toujours propres, bien arrengds et
qu'ils soient toujours sttentifs de 1a menoeuvre de lz machirerie
pour en empécher 1larrivée de pannes,

— Qu'ils se relient é&troitement en &tudes de l'emélicoretion ce lenr
travail qui aideraient & élever 1ia qualité ainsi qu' & augmenter 1a
production,

Exerples :

Le fait que le parcodrs et la durée d'une voiture ou d'un camion
dependent largement de la technique et de 1o disposition du chauffeur
servirait d'un bon exemple pour 1'opération de la mechine, Le voiture
d'un conducteur assez prudent pour s'en apercevoir bien vite de 1'&tat
anormal, sera facile & réparer en cas de sa panne sans dépenser

tent d'argent et de temps, aprés tout elle sera pour ainsi dire une
voiture de bon rendement, tandis que dans le ces de 1la voiture mel
treitée per son chauffeur, il sboutire & wn résultat tont pessiniste,
Dlailleurs il est vrai gue la panne est trés rare chez la voiture qui est
toujours bien soignée. Cet exeiiple s'appliquera, croyons-nous, tout

Justement & l'entretien de l'usine,
3.2.2 Carpagne de nettoysge

lous proposons eux sutorités de 1'usine de nmener une canpagrne active
pour le nettoyege auprés de tous les employés afin qu'ils prennent 1‘habitude
de tenir les équipments et les ateliers tonjours propres.
Les installstions et les ateliers se trowvent trés salis et ils ne semblent pas
nettoyés régulisrement. - Le cempegne pour le nettoyage par laquelle il est
capeble de découvrir des causes d'obstacles, apportera en conséquence un effet
préventif, Du feit que les ouvriers sercnt habitugs & solgner les nmachines
et qu'ils seront attenlifs & leur opération par cette demarche, il diniruera
&galement de grendes pannes, Il en résultera que les frais de réparation
seront non seulement moindres, meis aussi ls perte ceusée per la suspension
du'travail.seras réduite. Pourtant leur négligence usuelle actuelle ne sera

pas aisément corrigée et on devrz done prévoir une certaine résistence de la
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part des owriers contre la corpagne, Pour cela, il esl tré&s important que
le dirigeent de l'usine cit la ferme volonté de poursuivre cette téche en en
prenent 1l'initietive lui-méme, Il ne sere qu'un dispositif de fortune que

d'indiguer azux opéreteurs les endroits a nettoyer ou les objets 4 arranger,
Ce qui est essentiel, ciest d'iuplanter dans le cervean des travailleurs la

conscience pour lz propreté et le sportonéité pour le nettoyage, ce qui ne
serea jameis une chose frcile & reeliser et qui demendera dv temps, Ceci

sere surtont difiicile pour 1l papeterie d'Ain El-Hedjor dont les erployés -
sont presque d'un certain &ge, meis il est souh:itable qu'on le mette en
exécution & tont prix,

I} y a diverses manidres et fagons de lz campegne de nettoyege et il est donc
difiicile de 1z deéterminer uniformérent, Si une maniére ne sera P2 s appropriée
eux circonstances ou & 1'habitude de l'usire, elle ne tiendra pes longtenmps et
se verra sans efficacité. Le mowvement pour le nettoyage est pour la plupart
effectué & un jour ou au cours d'une semsine ou d'un mois détermines et il est
necessaire de répéter cette fepon par intervelles pendant longtemps pour le -

mener zu succeés, Il est égelement important de publier cheque fois les
résultats de ls cempsgne évaluds en comparaison avec les visées et en nmeme terp:

Ce faire 1'&loge par un moyen quelconque du dépertrent, du groupe et de la
Ersonne qui en mbntreront les meilleurs effets,
3.2.3 Introduction de 1'entretien preventif

fu lieu de rererquer des scénes que 1l'on inspectait périodiquement la
machinerie ocu que 1l'on la soigneit en prévision de ls parne, nous avons &t8
souvent témoins que 1'on reparait des appereils en penne, l'opération en
étant entidrement suspendue., Par suite on dépenseit du temps pour la réparatior
qui, pourtent, ntetait pes parfaitement poursuivie, perce qu'elle étaif trés
pressee, Il y avait d'ailleurs des cas que l'on dépenszit égslement du temps
en vain pour se procurer les piéces ou les rriédriels qui manquaient,
Une parfaite répsration n'est jomeis possible sans avoir suffisammont des
apparells ou des outils de réparztion. Honms souhaitons vivement que 1'on

soit vite accoutume &z se préparer toujours les articles de rechange indispensabl
tout en se mettent au courant de 1'étet de 1s narche des rachines au moyen des
inspections et des décompositions réguliéres de celles-le, pour que 1l'on puisse

prendre immédiaterment tous les dispositifs nécessaires en ces d'urgence,

De mere qu'un evion et un train sont tonjours inspectes aprds avoir parcouru une

certaine distance, les instellations des usines sont generalement vérifides &

une époque déterminée, sans quoi il n'est pas possible d'assurer un fonetionne-

nent normel pour une longue durée. Pour 1'Algérie ofi 2'on & 1'habitude

d'arréter le trevail tous les dimenches --- ce qui doit 8tre une condition trés

favorable pour introduire 1'idée de "1'entretien préventif” dans les entreprises
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o il est regretteble que l'usine doive subir de grends dégéts csusés par des

IR

Faccidents dus eu manque des soins préventifs,

A

%Exempleé :

I'obstecle qui est errivé 2 l: roue de vis sans fin fixde & 1tzgiteteur
du cuvier de meehine en est un ben exelple, Iicus croyons qu'elle doit
avoir &té réparée tout simplerent si 1'on y faiseit préalabiement dee
inspections réguliéres, préveuntives,

Dans le cas des roulerents & billes pour 1'arbre du déchiqueteur qui &tait
plecé sur le lessiveur & paille eussi, sa condition enorrele cursit &té
decouverte si l'on y avelt exécuté d'evance une inspection.

Dans ces deux cas; on z &l subir des pertes considérebles & czuse des
inutiles pennes, eussi c'est, croyonsnoms, un probléme trés urgert que
d!interrompre le plus t6t que possile cette vicieuse cireculetion entre
négligence —-- accident --. réparetion. Si on leisse cet état tel qu'il
est actuellement, il eboutira sars aucun doute & de plus fré uentes

parnes ou 2 de formidsbles accidents. Eturt donne que les machines sont
trés usées et lcisséés sens aucune inspection; il feaut &tablir £ cette
cccasion le proprarme de décompositicn et de vérifications successives

de toutes les psriies de la machinerie dens le but de préparer et arranger
les pigces de rechange nécessaires. Tont cela necessiters des mécaniciens
experts et des frais teuporzires, meis ces sacrifices seront entiérerent

réccupensés par les opéretions sairnes et ncrmeles qui viendront aprés.
2.4 Eteblissenent des standerds du traveil et de la qualité

Lz quelité du preduit n'est pas stebilisee pour la raison que les

S sa clientdle,

A ce propos, nous sommes désclés de dire que le produit de 1'4&in-El-Hadjar,
;;étant épais et facile & se déchirer, n'est pes supérieur 2 ceux des autres
#Afabricants., Il est gvident que 1e vente du produit tel qu'il est ne fera que
';diminuer repidement, Le réalisation d'un essor d'amglioraticn de le quelité
?n'est pes possible sans enviseger le chengement des metieres premiéres aussi
:;bien que des instelletions, cependant tent qu'il s'agit de 1'égalisation de le
dqualité an nivezu actuel le plus élevé possible, il sera susceptible de la
tréaliser per les efforts plus intensifiés des onvriers, et nous considérons

‘fque ¢'sst une urgente nécessité que de pratiquer vite cette mesure en tunt que
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1'on continue 1'opéretion de cette usine.
I1 est vral que le quelité du papier dépend largement de le technique du
conducteur de la nmechine, et pour en résliser une évolution essentielle, il est,

absolumert nécessaire que tous les employés soient en accord pour ne pas neglig
i

ce probléme de qualité,

S1 1l'on croit que le produit de bonne qualitéd peut &tre obtenu per un stricte
triage de feuilles & 1z derniére opération de la pepeterie, nous devons dire
que c'est un grend melentendu. Une grande quentité de défets trids qui sers
combinée dans les mclbidres premiéresrapportera de noweais effets au traveil de
la nezchine et il en proviendrz lc cégrodebion de la quelité, TFabriquer un
papier qui n: demendera pas beaucoup de soins & la selle d'apprét et, si
possible, un papier dont le triage n'est pes nécessazire est de premizre

importance, i
fn traveil actuel & 1z mechine, on leisse indifféremment le pepier continu se
bebiner, méme si 1l'on y eper¢cit de 1'irrégularité d'épaisseur, des taches,

des plis ou de 1'humidité snormale et nous powvons dire la méme chose pour le
traveil de composition des matiéres premidres, c'es-a-dire que l'on répdte tout
machinalement son opérgticn usuelle de composition qui est effectuée d'eprés sou
sens senlenent, ce qui ne stebiliseraijamﬂis le quelité,

I1 est done 2 insister que la qualité du produit ne soit jameis anéliorée, en
tant que continuent de pereilles opérzticns. Pour febriquer des marchardises

& un nivegu de qualité &levée et stebilisée, il faut : _ ‘
~—~ décider la norme de qualité du produit et du serdiproduit,

~-- &tablir le standerd et les visées de qualite,

—-— préparer des &chantillons de qualité standerd et de visées,

butrement on décidera le standzrd de traveil pour chzque procédé et chaque
opération, selon lequel les opéreteurs se retiront ern menoewre, et on réfcrmers
1'institution d‘opération présente de l'usine afin d'emp8cher les opérateurs

de treveiller selon leurs idées libres ou leurs sens. Tout cela doit apporter
une grande réformation & la mcniére du treveil qui est hebituelle depuis des
ennées, ce qui peut provoquer per suite une résistance des employés. Alore

on réunira souvent les traveilleurs relatifs au probléme. dont il s'egit pour
qu'ils puissent se discuter et étudier sur le sujet, et per cette maniére on
pourra les conduire greduellement vers le direction visée ot erriversa enfin

& éteblir la coopéretion des travsilleurs pour s'occuper de ce probléme sans
tant de difiicultés.

1

3.2.5 Adoption du systéme de louange public .

11 est toujours nécessaire =u E%avail quotidien d'essayer & augmenter



SRﬂﬂ production tout en assurant le qualité du produit, Il s'agit de la vclonté

ftdes ouvriers, lequelle sera stimulée zu moyenrn de le publication

J"{%}J‘

c¢es visées de

roduction et de quelité dans toute 1'usine,

%%

fu cas du un mouveeu record
Jtera atteint, on ne devra pes cnblier de louanger le plus vite que possible les
operateurs concernés p&r une fecon quelccnque,

£ iy,

?’.;1

Générolewent les autorités

d'une usinc leur donneraient dec réecrpences en mrfroire et ce serzit un

wmdgmdemmﬂwwpmumuamtmwc%muﬂm.

5,
i

i

Une fois qulun

“necord de productiorn serediabli ; 1l devierdre en générsl une veleur ordinaire

'dans un futur prochain,
%'3

-£Dens le plupert des fabriques su Jepon, des in

stituticons pour stimler

tinverntion et l'amélioration (dans le but dtélever le rendement du travail

et le securité de l'opération, ainsi gque dlexalter les travailleurs) et 1a

demarche 2.D --- zero-defect (pour élirdner le moindre défeut dens tous les

:gomalnes de l'opEration) ou d'sutres sont adoptés avec succés, et dans tous
3§§e

s cas, on ne terderait prs 2 louanger les résultats qui seraient estimés
‘é%omme nérites, ce qui est trés utile pour les rendre plus effectifs,
e . . . .
3§Ncus allons:censidérer en faveur de le papeterie d'din-El-Hedjs

,disp031tlons de ce genre,

s%,;,e

Tenir des réunions d‘études sur le traveil

Veiel un moyer que neous croycns utile pour faire les ouvriers avoir

*de 1'intérét et de la Tiertd a la lois sur leur tache; c'est de tenir de teups

autre des réunions dfétudes sur un there déte 11iné ot ceux qui le concernert

éuront des discussions libres sous ls direetion du dirigeent, Il est préférable

que le dirigeant présente préslablement un thére d'études sux personnes
1'3

_interessées pour qu'elles puissent se preperer, iu cours de lo réunion il

prendra 1tinilistive par il'essistence du contre-meftre pour contrbler ou
}

%gancer les dlscu551ons et il en errergers lo conclusion & 1l fin: dans ce ces
Etx

_11 doit éviter que la conférence ait le ceractére.d'un débouchd de plaintes des

travallleurs Ce qui est importent daventege, c'est que l'on conduire les
.5
ey

ouvrlers iy 3551=ter et & se perler volontairemert et que l'on tachere de

E%athuer irmédiutement ce qui sere dtaccord iz le réunion.
32,7 Preblemes concernant les precédes de febriection

Nous allons traiter d.ns cet zrticle des problémes proprés & chaque

ocede, tout en exrliquant les mesures qu'il feut prendre rour eux.

(l) Teqir_le dessiveur et ses accessoires rropres

on ne pourreit pes découvrir les défauts
Y.

Corme ils sont tres salis,



des équipments o, un temps premeturé, C'est une ch&se désolante que les
opéréteurs ne solent pas hobitués & traiter les appereils soigneusenent.

Pour le prenier pas ver l!'introduction de l'esprit d'entretien préventif, il
feut tout d!abord faire un lavage parfaib du lessiveur, du déchiqueteur et de
leurs communiceteurs pour les rendre tout propres. 5i les noteurs, les
réducteurs, les engrenéges ou les reulerients, ete. sont toujours tenus propres,.
on pourrs découvrir les moindres obstacles néme ainsi que des usées ou des |
fuites d'huile, ce qui permettrs de les réperer sens provoquer de grands

accidents,
(2) lettoyer et arrenger le salle de lessivege

Les circonstences pour le travail étent trés défevorables, personne
ne serait disposé & feire wme opération scigneuse,
Des objets inutiles sont dispersés sur le sol de lc salle et il peralt qutelie
scit laissée depuis longterps sens eucun nettoyage, ni arrangement, Il est
de premiére irportence que d'entretenir les steliers en bomme condition afin de
s'ettendre de bons résultats de trevail auxX ouvriers. Déplacer les cufiérs‘bu
les pieéces d'&pp&rEiléié 1}extérieur de la salle, metire une cldture pour la
chaux vive qul se disperse et nettoyer ensuitz le sol —-- tout cela est de
nécessité necessitante pour créer ume atmosphére fevorable de travail et cele

contribuera enfin de compte 2 1'égalisation de 1o qualité de la peille cuite.
(3} Réparer la venne de décharge du déchiqueteur

I1 provient que le renderient de 1'opération stabaisse et que 1la
yualité des matiéres devient irréguliére & cause de la fuite du leit de chaux,
Par suite que la venne au fond du déchiqueteur ne se Ferme pas complétement, il
¥y errive une fuite d'eou de cheux, ce qui ne stobilisers pes le toux.dtaddition
de cette metidre & 1= paille, donc il devient difficile d'a;ranger la o~
Cuisson de l& prille, Pour obtenir toujours une mére quelité de le paille cuite,
il est tout dlabord nécessaire d'arranger le traitement de ces matierds,
particuliérement le taux d'addition de 1e chaux, De plﬁs, il est d'autant
€conomique qu d'amoindrir 1'addition de 1a cheux per empecherient 58 le fuite.

La réperation ce la vanne n'est pes difiieile,

(4) Décomposer et inspecter les réducteurs, les roulements et les

4 i

noteurs; ils sont laissés sans vérification depuis des ennées,

Dans le cas qu'il arrivers des obstacles 3 ces appareils, il causers
probablement de plus grands domgages que lors de la déstruction du dechiqueteur
et des roulements sur le lessiveur lzquelle erriva le 25 oct, 1968, Ious

insistons la nécessité de décomposer et de vérifier immédietement les reducteurs,;
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:ﬁﬁhi sont trés bruyants, et les roulements dont s'écheppe une grande quantitd
ca-}

#de graisse et d'mmile,

(5} Stebiliser le cuisson de 1t prille

Le douceur de lz pzille cuite n'est pas constante; soit trop douce &

généralement perler, on ¢ tendance & uie surcuisscn, De suite que la durée

cuisson dépend de la quantité des retidres & treiter & 1s mechine, il est
res difficile d'égaliser le quelité de la peille cuite, Cepencant on pourra

‘eésoudre ce probléme approximebivement en coutrglqsnt le lessivege par les

:écommunicetions qu'on tiendre ccnstawrent avee le perscrnel cherge de 1'opération
é%@e la mechine a2 pepier, Actuellement il nous pereft qu'em se trouve en alterne—
;%%iva de cuisson légére et de surcuisson, ou plutSt dans la tendance & celle-ci

éﬁgar crainte.de 1'insuffisance de cuisson, pourtant il y & lieu de s'accoutumer

’*v1te & un controle repide et adroit pour atténuer le surcuisson, Il serz slors

%p0551b1e d'obtenir de la paille cuite de Ponme quelité,
.t

e
?3 2.7.2 iHeuletons
45

j, (1) Le traitement des ueuletons ne ve pas bien, parce qu'il y a

trop de glissements des neules tournsntes de pierre pendant 1'opération de

@' charger les matiéres, Il faut éviter autant que possible des glissements qui

peuvent accourcir leur durée, Aux meuletons de vieux pepiers en rarticulier,
511 arrive souvent des glisserents de meules, empdchées de tourner i cause

\

,Kd une surcharge brutale des metiéres qu'on effectue pour épergher se peine,

'}Uhe fois de glissements, il en faudre une remise en merche essez fercée pour
g

*1es meules ou les corducteurs aprés,

FEes opérateurs doivent recotnaitre qu'il vaut‘beaucouﬁ misux d'etre attentifs

en merche de ces zppareils zprés des gllgspnents 1 faut qulon les condulse

reiter avec plus de soins les meuletons qui sent déjé uscgés.

(2) On continue & feire fonctionner les ergrenages qui font des

ﬁl'eqnipenenﬁ est’ ‘tres grossier. Bien que des défets 301enﬁ ccllés sur

ﬂl'engrencge conlque zu sommet du neunleton & vieux papiers et qu'ils produlsent

_des bruits & chaque tour, on en reste tout indifferent; nous evous esu

impression qu'onr ne songeait point & soigner leur appareil.
3%§fngrenage_pignon de ccmpagnen qui en availt &té brisé était enveyé réparer,

c'etelt senlement une fois que nous avons gpercu les opérateurs &liminer
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des défets au course de notre 'séjour. Hous contseillerons, sur cé-point, de
poser une cowerture de fer au heut de la partie de cherge afin d'éviter.la
pénétration des piéces de papier. Cela, n'étant pes un ouvrage si difiicile,

rendra l'opération plus aisée,

(3) Le broyage des vieux pepier. n'est pas égulement effectué et
il epparalt donc trop @'irrégulerité dans les metiéres. Pour donner de
lluniformité 2 lz quelité du produit, il faut que le broysge soit pratiqué
arplement et réguliérement. 4 présent, il est effectué seulement selon 1rf
durée de traitement et le sens ces opérateurs et jemais le degré de breoyzge
n'est mis & 1¥preuve , aussi se croduit-il inévitabiemernt de 1'1nuga11te de
la qualité. Pour cela on établira un échantillon stenderd des vieuk paplers
broyes avec lequel on comperera les metidres de chaque décherge pour juger le
degré; dens une bouteille d'essai remplie de 1'eau on mettre une certeine
quentité des metidres et on l'asgitera fortement pour compsrer 1'état de-
leur dispersion et de leur défilage avec 1'échantillon, Cela peraitera’
premiZrement essez embarrassant, mais i1 sera fecilement effectud- avec un peu
d'hebileté, Le contrSle du broyage ne doit pas dépendre de 1z durée de
traitenent dans le uﬁuleton, mais c'est le degré de bLroyage et de defilage
qui est 1mportant pour le controle Nous cchsidéreons gue clest une condition
particulierement necgssalre & présent que la cepacite de la pile reffineuse

est ebaissée.

(4) Les vieux papiers dispersés devant le meuleton doivent Stre
toujours écartés; des ordures peuvent pénétrer facilement dans ces vieux

papiers laisses sur le sol,

Des fils de fer, des pieces de fer ou de tois, des cailloux ou d'autres .ordures
se mélangeraient fzeilement dans les vieux pcpiers et il sere difiicile de lesf
élirminer. MNous espérons cue les trevailleurs seront vite hebitués .a nettoyer ‘
le sclle chaque fois que 1'opérition de cherge sere finle, X
Lorsque cette hebitude sere implentée chez ceux de ce département, il sera
facile de la répcndre dans les autres domeines corcerncnt la composition
des metiéres.  Adctuellement les ordures accompegnant les vieux pepiers sonmb
Jjetés seulement aupreés du beuleton, meig on fera nieux d'installer une boite

B 3

"

prés du rmr pour les jeter dedens,
3.2.7.3 Pile raffineuse

(1) Les lares de 1a pile qui sont toutes usdes doivent &tre change@&

Seoe

il s'ensuit que le raffincge staffeiblisse, ce qui ne pernet pas de le contrale’

aisément pour composer de bonnes matiéres, ILes coupeuses et les coutesux fixes
étant entiérement usés, le role important de le pile reffineuse consigste
7=



285 theure actuelle plutdt en nélenge des mutigres qu'en roffinege, Pour ajuster
%(Je raffinege corfornétant & llopérctiorn de 1: machine 2 pepier, il y aureit lieu

égler la ctne de reffinewr soit en haut, soit en’ bas, mais cette opéretion

Sdne pouvant plus s'effectuer, il n'y aura aucun moyer: d'améliorer la qualité
B
»3;3L

,ﬁau papier 2 moins gu'on n'en change de 1¢ ELes,

(?) 11 feut é&tablir le standerd de l'opération de décherge; il y

{

e trop de changenents de densité des mctiéres, ce qui provoque 1l'irréguleritd
;;dlepalsseur du pepier au fonctionnerment de 1z nachine, I1 faut diseiper le
rmfluctu&tlon de la densité des metieres dans le cuvier de mechine s 81 1l'on vent
.ﬁempecher 1tirreggularité d'éraisseur de pépier de se produire,

Er efiet, on [2it le réglege de vitesse de décherge ou de celle d'addition

de ltean & diluer, meis c'est seulement par le propre moyen de chaque opéreteur

’5%2.'%

‘Eﬁndependant per suite de 1ltabsence du stendcrd, Orn doit done établir le stendard

i

A

e l'opération de décharge en recherchent le meilleure condition ou méthede qui

é*«?
g

g
]

R
i
Hait
1+

-,

e derangera pas le fonctionnement de la machine et on conduire les opératmirs

suivre ce standard, Dans ce cas, il sere d'autent rieux que la quentité

5

s o,

es matieres restees daus le cuvier est grdnde au cormencerent de la décharge

BT

s

de le pile, c'est ce que 1l'on ne doit pas oublier d'inscrire eu standard,

“‘é”zs:f

'eilleurs, nous avons remerqué que le cherge des matiéxes premiéres dans la
11e qui était effectuge par un 51mp1e mesurage de quahtlte mentrsit encore

unv fluctuation de consistence de 5% & 10%, ce qui veut dire que le travail

feitin
Eﬁé %&as

xquotldlen est exteuté uniquement suivant une certaine habileté et le sens
@

ggps opérateurs et qu'il n'est point standcrisé, Per conséquent il doit evoir
negalement une +luctuation asscz considéreble dans 1a proporticn de 1iélange des
}v eux pepiers et de la peille. Il y a lieu donc de créer le plus vite que

posulble s moyen de mesurage execte et sirple pour cet objet,

ol

|
2

eb

Var

pope alimenteire des metidres pour le cuvier de nschine est souvent

by

cuchée par des ordures, mais c'est une négligence honteuse des cuvrigers de

%

G

o

ﬁé?ﬁ

sce departement et, bien entendu, ils en sent responsables de 1c répcration,

512,74 Machine & papier

(1) la fermetion du pepiler est extrérement irportente et il feut
:*beaucoup plus d'efforts pour cette opération. Os pe doit jemais oublier que
=-“le bor papier consiste en bonne formation." T1 n'y a pas lieu de discuter
}%;‘elle est la plus importante des opérations & lc machise, mais il pareit
eque 1l'on se contente seulement de la febrication d'un papier cantinu sans
z% $58, méme -s'il s'y trouve de la meuvaise fornstion, de 1'irrégulerité

3

gi

épaisseur ou de la perforetion.  Hous avons trouvé des échentillons de trés
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benne formation qui avaient été fabriqués sutrefcis, cependant parmi ceux de
febrication récente nous n'evons malheureusement .presque vu de semblsbles et

nous n'avons pu nous empdcher de croire que les conducteurs de mechine n'en

sont pas trés consciencieux,

(2) Le niveau de l'egu dens la cuve de cylindre n'est pas fixe;
1'égouttage de type ancien sereii une des ceuses qui ne permettent pas la bom
forﬁation. L'égouttage de lz cuve n'étent pas de systéne "trop-plein“,_le
niveau de 1'esu devient mobile suivant 1'indice de reffinage des matigres et
ia formetion du pepier se rend difficile, aussi est-il désireble de réformer
la structure de drainage en systéme "trop-plein”, ce qui n'est pas embarrassar.
Pour avoir une borne formation, il faut toujours laver et lisser avec un '
rinceur puissaﬁ£ le cyiindre & forre ronde et sa cuve pour les rendre. propres

et empBcher 1'esccroissement du tartre, e
{3) ﬁs cepacité dﬁ-sablier est trop petite, tandis que le courant
des matieres eét trop vite pour la capacité., A 1'égerd du seblier, on se
projetait de rectifier 1'inelinaison du wur de séperetion, mais tele ne ‘sereit.
pas suffisant pour résoudre ce probleme, parce que l& capacité elle-méme ne
convient pas & la vitesse du courant; elle devreit &tre amplifiée au moins
plus de deux fois. (Voir l'article de la réicrmation des eppareils.) Il est
également. bon de considérer 1'instzlletion d'un blutoir de dernier modéle qui

utilise de la force centrifuge, au lien du sablier, . ’

(4) Les fentes de 1'épursteur qui sont irréguliéres doivent.&tre
rectifiées. Il epparsit des toches 2 la surfece du pepier, done scn espect
ainsi que sa qualité devient mauveis, Comme les fentes de plaques de
1'épurateur rotalif qui succéde eu sablier sont endcriiagées 4 plusieurs endroi(®
il se montre de nombreuses taches dues & des pitces de paille ou & des neeuds
de pspler & la surface du prodult, ce .qui dégrade considérsblement se qualiteé,
Une pertie des fentes serble evoir até réparée, mais il est nécessaire de
procéder & une réparation fondamentale pour liensemble. Il ne parait ms que

. : .
les fentes elles-rfmes ne soient si usées, Lels leur perforation est excessive
er entier., A présent que la ronction du meuleton et de le pile raffineuse se

trouve en retrogression, il sersit imitile d'effectuer cette rectificetion,

nais aprés que les lames de la pile zuront, éteé changees, les fentes actuelles

L

devront &tre retrécies de 1'ordre de 10%,

{5) Les trois presses coucheuses sont tres V1e1lles, ce qui rend
inéviteblement la durée du feutre courte, Les rouleaux de fer en haut et en
has des trois presses concheuses &tent de type trés ancien ot leur fagon de
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S¥pression étant de resserrement 2 vis de type clessique, l'usure du feutre est
gatres exorbitante, Nous avons recommendé précédemment de changer tous les
%rouleaux du bas des trois presses & ceux enveloppés de caoutchoue et dans ce

%“but nous avons trouvé un febricant de rouleaux d'acier enveloppable de ceoutchone,

E mals 1'époque de son perfecticnnement étent tras lointaine , nous avons dréssé

hﬂle projet de faire revétir les rouleaux du bas des deux presses No, 1 et o, 2
ffde caoutchouc per le moyen de substituer les rouleaux du bas de la 3€ presse
~&a ceux-lé, dont nous avons indiqué en déteil le moyen de mise en oeuvre,

\w ous avons étudié sussi de réformer la structure de pression soit su systeme
45

;ﬁde charge de poids, soit & celui de pression d'huile, soit & celui de pression

*atmospherlque, qui sont capsbles checunm dféviter llexcés de pression, mais

SR

,f%omme tous ces moyens de réformetion demandent le renouvellenent entier des
g%aouleaux de presses, nous avons renoncé a ces conceptions en considérant
3

@davantage que le délai de leur service ne ser: pes trés long,

Eigar le chengement seul des roulezux de fer & ceux de caoutchouc, il sera possible,

@9'113 seront erployés avec soins, de prolonger la durée du feutre plus de deux
fois, ce qui sera proche du résultat de je Papeterie de 1'Arba,

(6) Des plis de papier sont sujets a se produire & la sécherie et ils

'}1

onnent de trés meuvais effets & 1a qualité du produit et abaissent le rendement

f{t’;

N
G

e ltapprét. Comme 1z vitesse de séchage des metiéres & la partie de commande

i
[«
0
[+

plus grande que celle du cdté conducteur, l'endroit on le papier est séché

gg.

:

environs de 25% et est donc fecile & se rétrécir se trouve entre les cylindres

] l.J
L

Sk
Py
[=]

.5 et lo,6 pour la partie de commande, tandis que celui pour le cfté conducteur

o]

st entre las No.6 et No,7, Per suite on peut facilement distinguer que la

cF

ension du papier passent entre le 5% ot le 6% est plus forte pour le coté de

-

i

#

ﬁla commende et moins forte pour le cdte du conducteur, Puisque lo matisre est

+
f

anseree & cette condition entre les sécheurs et la toile, il se produit des

Ft.'%
R

,~p118 eu cote du conducteur, et & L'issue du 6° cylindre la tension est 1a rieme

pour les deux cotés, Pourtent a la suite de 1'mumidité plus intense du cdta

ic0nducteur, le rétrécissement du pepler est plus remarquable & cette partie

e
L
i‘?

\qu an coté commende avant son errivee & la sortie de la sécherie, ce qui

affalbllt en conséquence la tension au ¢dté conducteur, & 1'entrée dy calendre,

et dorme au papier des plis & cette partie., Ordinairement il apparait des plis

'AE
'ﬁerts & la bobine-cu le pepier en est sujet & se déchirer,

fNous considerons les dispositifs suivents pour prévenir la naissence des plis

fque noug venons,de décrire,

a. -dmoindrir 1'humidite du cdté conducteur en réglant 1'aspiration
50~



de l'eau aux vresses

Ce noyen qni est pour zinsi dire un pelliatif ne sera pas avantageux

pour le traveil quotidien régulier,

b. Faire fonctionner lz sécherie esu sormet de sa capacité,

En rézlité ce moyen est irpossible pour cette machiine & papier qui

incline & febriguer du produit humide & couse de son inaptitude de

régler le vitesse,

c. Ouvrer l'entrée et l'intérieur des cylindres sécheurs de
Beniére que la vapeur fraiche qui y est envoyée -puisse s'écouler et
se répendre en grznde quentité dans le cdbé conducteur.

Comme nous n'aveons malheureusement pas été témoins de 1'inspection Gu
Joint de vapeur rotatif et de 1'intérieur des sécheurs, il ne nous
est pas permis de garantir la poscibilité de ce faconnage, mais il
veudrait mieux pratiquer ce plan s'il sera découvert rézlissble & 1la

suite des recherches,

d. Accroftre le capacité de séchegé du cHté conducteur per
soufflage de llair récheuffé,.
Ce moyen me sera pas si fecile & exdcuter, toutefcis il serait digne

d'étre envisegé, parce qu'il permettra d'eugnenter la production.

ce, Ce que le papier passent qui se trensfére aux sécheurs se -

| balence & droite et 4 geuche serait di & ce que les centres des

cylindres'ne sont pas, ocroyons-nous, posés en peralléle exacte, Il

est inportent d'effectuer- & cette ocecasion une vérification mimitieuse -

pour rectifier ce geuchissement,
(7} 11 se produit souvent du papier humects, parce que le réglage

de la vanne & vapeur est excessif,

Le treitement de la venne & vepeur del75 rnoqui est flxee devaht les secheurs
est réglé selon 1'état de desséchement des metiéres, mais ce réglage étent tres
rude, il en arrive toujours de l'exces. En effet le reglage est influenqé
Jusqu'a un certain point par le tempérament déé treveilleurs et i1 est |
recormandeble d'installer une sutre vénne de 50 mm it cBté de la vanne princﬁpélé
en sorte qu'ils puissent avoir lr facilité de les menceuvrer & propos. Par
cette disposition il sers possible & la fois de diminder et de régulariser

1'humidité du produit, ~ -

(8) Enployer un lacage pour le nétal de Jolnture des courroies; le

Juint est vieilli et trés dangereux. Par le métel de joint actuellement en
-5



Lé;serV1ce le bout de.la courroie se jette & angle droit-evee la direction de son
3

s‘-‘%‘iécoulemerd: ce qui est bien dangersux, Pour en élever la sécurité, on fera

e

?’b1en d'adopter le lacage de courroie qui est largement utilisé 3 présent et

3

’ﬁdont les bruits propres sont extrémement faibles,
E;

#3.2.7.5 Selle d!apprét

I

'r'

(1) Des défets sont éparpillés et piétinés partout, ce qui dégrade

1latm05phere du travail et la quzlité du produit, Le papier produit de 1a

%i' ﬁﬂ@»

mach1ne constitue 1'élément le plus importent pour soutenir la vie des

')

Temployés et de leurs familles. Si bien que ce soit un simple défet, il est

~“tra1te & nouveau pour constituer le produit et ne doit jenais étre pidtiné,
;iwldemment c'est une mauveise hebitude que eux, d'@tre ainsi indifférent t a
¢q1a dlsposltlon des défets et elle doit &tre bien vite corrigée, )

h arler de le salle d'appret nous désirons vivement que les ouvrierg soient
? instruits & arranger tous les cassés de papier imnédiatement aprés leur

Figravail fini,

(2) Le rendement d'apprdt est inférieur, mais en plus il n'est pas

s

esuré exactement tous les jours; un peu plus d'efforts sont désirables pour

Eﬁ

f':f*fig
4x)

“avancer le résultat de 1'opéretion. Le naissance des cessés de pepler & la

oupeuse et an triage monte & une trésgrande quentité chaque jour, Glest

»»

ans doute proche des 10% en moyenne de 1& production, La plupert des défets

%Ez‘

iﬁm“

st due & des pif&ces rognées & la coupeuse » ensuite des cassés et des défauts

ﬁ%ul proviennent des plls ou de la mauvaise formation, Tous ces défets se
gggxunueront avec un peu plus de précautions des opéreteurs,
g% ur le papier dtemballege de cette esptce qui n'a d'auntres normes que celle

\du poids (g/m?), les défets ne doit pas depasser les 6% de le prduction.
?Gependawt c'est seulement & 1'oeil que l'on mesure la quanlitéd du pepier d'apprét
@pt non point & la machine qu'il est compté, et nous eroyons qu'il existe 12

gﬁa vériteble raison que les défets ne peuvent pas se dimimuer focilement, I1
%Est recommendeble d'installer une bascule convenzble pour nmesurer reelement la
gbroductlon journaliére du pepier enroulé et, aprés cele, de diriger les

ioperateurs & réduire les défets,

‘3 2.7,6 Département de la chaudiére

T8

%_ Il y a de fréquents obstacles ceusés du tartre collé & la cheudidre
'?qui n'est pas entreterme comme il faut., (Malgré la duretd des egux, elles ne

e

7]

ifont pas traitées d'adoucissement. ) . .-

i

ien que la dureté des eaux & utiliser se trouve aux environs de 18° dleprés la
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Méthode d'Allemegne, elles sont utilisées sens socun treitement. sauf 1'emploi
d'une petite quantité damollisseur du tertre et la décherge des-epuxsdu fondg
de le.chauditre est peu fréquente, aussi la formetion du tartre y est
considéreble, Il arrive scuvent & le conduite d'eaux des déchirures pro-
vequées par le tartre, mais le chaudiere ayent de la réserve de caphclte, -
aucun apparell d'adouclsrement n'est pes encore équipé pour raison du prix,

A en Juger dlaprés l'etat de naissanCG du terire nous ne pouvons pas nous
empecher de croire qu'il ¥y @ lieu de crcindre de grends ezceidents, soit que son
fonctionuenent s'effectue crdinairement & 5 kg/ond par rapport 2 sz pression de
narche de 10 kg/cm? L'addition d'un agent d'amollissement est unlquement
destinée & amollir le tartre qui est sclidement fixé et non pas & empécher

sa naissance. C'est une affzire urgente, croyons-nons, que de concevoir

une opération en sireté en équipant un appareil d'asdoucissement des esux comme
celui qui est installs en Papeterie de L'Arba. ILe dimimition de pannes éﬁes

au tartre et l'elevdtlon de 1'efficscité de combustion pourront certalnement

T

emortir cet investissement dens un délai d'un ou deux ans,
3.2.7.7 Service de reparatlcn

Les appareils de reparations sont trop pauvres pour l'usiné située
& un endrocit reculé sans forges 11 est nécesszire dtavoir au moins un tour qui
puisse traiter des rouleaux cppartenant & la mechine & .papier, meis & présent
il'n'y a qu-une trés vieille machlne-outll de 1 métre 1 dia, Ce que le
service de réperetions est dépourvu d'équipenents constituerait certalnement
une des raisons que la renaratlon des appareils ptp pas été effectude

complétement jusqu! 2 present; oussi est-il désirsble d'equlper des outils
supplémentaires du point de vue de 1'entretien préventif aussi,

3.2.7.8 Il est nécessaire d'arranger les articles de réserve avec plus
de soins, : : -

Nous avons apercu que des dents de beois de rechenge pour les eiflgrehages
des meuletons et deg roulerents & billes 25 destinés aux arbres de dechlqueteurs'
étaient réservés et que la plupert d'entre eux étaient imitiles cependant; ce
qui a forcé sans doute l'opération de se suspendre quelquefois, MNous croyons. '
que cet état de choses provient de 1'1nsuff15arce de verlfications de la
réserve par le personnel & & poste, Une longue experience et une habiletd ée
métier sont demnandées pour entretehlr ce serv1ce, et le perscnnel chargé de
1'achat devra &tre blen eduque pour ce but & tenir des relatlons resserrees

avec le service de réparatior d'autent plus qu'il nlen est pes exPerlnente

7.2.7. 9 L'ecl¢1rage des atellers est insuffisant,
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Tcus les ateliers avec peu d'&clairage sont trop sombres pour faire
1e travall ce qui effeiblit 1lactivitd des travailleurs, HNous proposerons
d'intensifier 1'éclairege pour qu‘on puisse effectuer i'opération en slireté et

tlever lo rendement.
3,2.7,10 I1 faut rendre propre 1!intérieur des ateliers,

Ltintéleur des ateliers est toujours tres ssle et désordonné 3 cause
du mernque d'arrangement et de nettoyege. Les ervirons de ltentrée et
Llespace devent le bureau qui devraient Btre toujours bien nettoyés sont
trés salis per des ordures d'oiseaux domestiques et dennent une mauvaise
impression aux visiteurs. Bien entendu, il est trés importent s'ils pourront
avoir une premiére bonne impression sur llusine, et autant nous croyons Qe lton
a dit sublr tent de pertes invisibles pour cele jusqu! a présent, Hous
souheitons VIvenent que les sutorités de l'usine wrenment une ferme décision
d'amélicrer ces circonstences autant que possible,

Voici ce que nous evons ré?léchi sur ce point,

a.h Dép;gper les demeurants du bEtiment en face de l'office & un autre et
ne plus l'utiliser comme hebitation (par exerple les déplacer au logement des
invités).

b, ;ntgrdire 1'élevage et la fl@nerie des animaux dans 1lintérieur de
l'usine pour les emp€cher de le salir,

e. Hebituer les gardes & nettoyer l'espace en étendue de vue de 1tentrée,

en outre de leur propre travail,

d, Habituer tons les employ&s & fzire volontzirement de grands nettoyages

périodiques de leurs ateliers et de 1'extériewr des bitiments,
3.2.8 Résumé

Etent donné que le dirigeant de 1'usine est itrés &minent en sens
économique, doué d'une puissance de contrdle et un homme de conversstion
atirayante, quoiqu'il ait peu d'expérience en technique et en direction de
llentreprise, nous somncs bien slirs qu'il sera capable de pratiquer dans un
bref délei les nombreuses propositiocns que nous venons de présenter ci-dessus

et qu'il en réaligera de bons résultats.

(1) Afin de poursuivre un programme de production il feut que le
rendement journslier atteigne au plan de chaque jour au moins cu le dépasse
si cele se peut, Le dirigeant devra donc t&cher de conditionner 1'atmosphére
de traveil de telle sorte que les travailleurs s appllquent & l'augmentetion de

production,
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(2} Dans le cas de 1llarrivée des pennes qul causent la -diminution

de 1la productlon, il faut on &lucider vite les ceuses dlrectes ou 1nd1rectes

ot en méme tenps prendre” des Hesures pour ne plus repéter des panﬁgfu N
semblebles. ILe dirigeant convoguera zlors pour ce but un consell pcnstitue .
des membres intéressés afin de feire des recherches sur les causes et dans

ce cas il ettechera de 1'imporitence aux reiscns indirectes plutst qu"& celles

directes en &vitant de poursuivre la responsebilité personnelle,

(3) On insisters sur la quelité et 1z sfiretd du trévail, ce qui se
rapportera & 1'emélioration de la nroduction, De ce point de vue; on
pourrait s'atiendre beauconp 3 ce que nous avcns‘prOposé précédemment sur
"1a campagne de nettoyagd' et "llentretien préventif", La vériteble eug~
mentation de la production doit @tre de faire fonctionner les installations
existantes & pleine capacité et not point d'aJouter d'autres équipements et
1% ést la responsebilité du dirigeant, Nous avons 1a conviction que

l'augnentaticn sers realissble, comme &valuse ci-aprés, par une efficacité
plus élevée de llopération & condition gre 1l'on mette énergiquemert en exécu~
tion la plupert de nos reccrmendstions se rapportant & 1‘amellorat10n de

ltopeératicn quotidienne,.

a, Ie rendement de lz machine montera de 855 (résultats dés le
Janvier jusqu'am juin, 1968) I 925 (estimés par nos expériences),
gréce & une opération stebilisée et préméditée qui ne sers pas

dérangée par de fréquentes phnnes,
dugrentation winimum : 924 . 85% = 7%

b. Il est possxble de compter d'avance une addition de Jours

" JELT

effectifs de lfoperatlon arinuelle selon le prograrme de prcduction
qu'or pourra alors établir, c'est~a-dire, on pourra attendre une °
augnentation de lz production calculée ci-dessus basée sur les

régultats des derniéres emnées, ’ L.

Hombre des jours effectifs

1965 | 202 jours _
-1966 210 |
1967 '195 ’ b
1968 228 (estimés)

A partir de ces chiffres, on présume les jours effectifs par an
en moyenne : 225 jours

[ o
Les jours possibles pour destiner su programme de 1!

opération anmelle
sont ‘
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‘ 5 iours effectif 3 j SeiTurs
. Jours effee 5] JGIrs sans
X - S -
365 Jours/en 7 jowrs=de 1g sexmmaine de congé opérelion
iuprévus

= 255 jaurs/en

des 13,

Les jours effectifs augnenteront de

255 .. 225 - c;
255222 x 100 = 13 (5)
c. Le rendement d'apprét sera &leve gréce a 1'anélioration de e

quelité qu'on pourra compier sur 1l'opérztion en sireté et sur 1a
volonté activée des ouvriers

Sa valeur estirée sera de :
93% (pour l'avenir) .. 90% (résultet) = 3%

d. Une augmentation de 1lc production sera aussi estimée par
1'intensification de la volonté ge tous les employés.

Taux d'eugmentation ..,......... 5%
(estimés par nos expériences)
(Rt

La somme des pourcentages mentionnds ci-dessus :
& +b+c+d=28

5i 1'on considare que 1la moyerne des chiffres e la production est de

1000 T/an pour les derniéres ennées, 1'augrentetion sers de ;
e 280 T /an - -
s L1 T/jour efiectif



3.3 Sur la réparation, 1'amélioration et 1l'extension des i
installations de la P. C. d™Ain-Fi-Wadjar

. - Au regard de la persepective de la P. C. d'Ain-El-Hadjar, nous
croyons comme ce qui suit: l )

Etant donné que tous les appareils, les installations et les bdtiments
sont trés vieux et extrémement usés, que la capacité petite de production n'est
pas, & l'heure actuelle, d'une échelle économique, et que la vente du produit
tend & diminuer d'année en année & causa de 1'infériorité de sa qualité qui ne
répondrait pas & la demande provoguée par le déveioppement culturel et matériel
de la vie des Algériens, le produit tel qu'il est actuellement finira par
s'éliminer du marché déns un avenir prochain et il n'y aurait malheureusement
rien & espérer sur son avenir comme le cas de la Papeterie de 1'Arba, si la
chose sera laissée telle qu'elle est. Si une usine est demandée & la région
de Saida, il vaudrait mieux d'y établir une nouvelle usine é produire d'autres
espéces comme le carton. Nous croyons que la P. C. d'Ain-El-Hadjar sera
fonctionnée tant bien que mal pendant encore quelques ans, c'est-a-dire jusqu'a
1'accomplissément de la noﬁyellé-usine & Saida. '

Dans le but de continuer encore 1'opération de cette usine dont le
produit se trouve en état déclinant, il est absolument nécessaire d'améliorer
sa qualité surtout la formation, la résistance et 1l'aspect. De ce point de vue,
nous allons dresser quelques projets de réparation, d'amélioration etid‘extension,

en cas de nécessité, des installations.

3.3.1 Réparation de 1l'équipement

1

Pour continuer sans empéchements la fabrication du méme produit pour

quelques ans dorénavant, des mesures suivantes seroant nécessaires.

(1) Adoption de l'entretien préventif au travail quotidien en effectuant des
inspections & toutes les parties de la machinerie pour prévenir l'arrivée

d'obstacles.

(2) Les appareils qui demandent particulidrement d'&tre inspectés sont suivants:

Département de combinaison des matidres

a. réducteurs (en caisse d'engrenage) appartenant au lessiveur {2 séries)
b. roulements a billes sur le déchigqueteur du lessiveur (4 séries)
¢. palier et espnces entrec les é8nes nobiles des noteurs "du lessiveur et

ses fixateurs (2 séries)
d. arbre et roulement de la meule pour vieux papiers et paille (2 séries)
e. roulement et espace entre les moteurs des meuletons {2 séries)
f. usure des lames de cylindres et des couteaux fixes de pile

g. roulement et espace entre les moteurs de la pile



' Département de machine 3 papier

h. roue de vis gans fin ducuvier de machine P

i. caisse de branlement de l'épurateur rotatif 1

j. paliers de la commande (toutes les séries)
k. coussinets des sécheurs 20 séries
1. joints de vapeur rotatif des sécheours 10 séries

m. moteurs et pompes qui manquet de réserves

Des autres
n. ventilateur aspirant de la chaudiére
0. pompes et moteurs
p. incrustation & l'intérienr de la chaudidre

(une fois par mois au moins)

3.35.2. Apélioration de 1'équipement
Les dispositifs d'amélioration concus pour entretenir 1l'opération

pour quelques ans sont comme suit:

3.3.2.1 Changef le rouleau inférieur de fer de la presse coucheuse & un
rouleau de fer caoutchouté.

La feutre sur chaque presse éoucheusa des trois séries ﬁe tiendra pas
iongtgﬁpé & ceuse de son systéme de chafge de type trés classique (Mécanisme & vis).
I1 sera assez efficace que de changer le rouleau inférieur de fer de chaque
presse et le systéme de charge actuel & un rouleau caoutchouté et & autre
systeme de charge, respectlvement "qui sera capable d'éviter la surcharge.

La duree du feutre sera doublée ou encore plus en vertu de ces dispositifs

a1n81 qu'a la Papeterle de 1'arba. Le plus t8%t sera le mieux pour ces change-
ments, car il faudra plus d'un an afin de faire fabriquer un nouveau mandrip

de fer pour le rouleau cacutchouté, Alors, pour un moyen plus simple et rapide,
on recouvrira le rouleau du bas de la 3 presse coucheuse avec le caocutchouc et
équipera les deux poulies cdniques aux 1T€ et 2% presses couchetses en vue
d'abaisser la vitesse autant qu'elle sera élevée par ce revétement de caoutchouc.
Aprés quoi, on changera le rouleau inférieur de la 17 presse & un rouleau
caoutchouté et renouvellera la poulie et ensuite on pratiquera la méme disposi-
tion & 1a 2%, C'eést ce que nous recommanderons enfin de compte.

e + Les détails concernant le rouleau et la poulie sont montrés dans les
Fig. 15 et 16. ‘

Dtautre part, nous croyons qu'il sera diffieile de changer le présent
systeme de charge & un autre (systéme de charge & poids) sans renouveler ses
cha331s et que, méme si p0351b1e, 1e nouveau systeme peut rendre l'opération
& la presse assez dlfflClle. Toutefois, le renouvelllssement des chéissis
colitant trop cher pour attendre de la rentabilité, nous n'osons pas recommander
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1'altération du sysidme de charge, bien que l'efficacité du revétement caout-
chouté du roulesu ne soit pas si.grande.et .que beaucoup de soins soient exigés
au traitement de la presse. g

Hais, s'il arrive que, grdce » ces réflections, 1l'opération sera
poursuivie avee plus de soins, les dépenses pour le feutre sers. réduites
d'environ 10, OOO DA pour une année, ce qui correspondera au cofit de dix feuilles

de feutre.

3.3.2.2 Sur la dégradation de la capacité des meuletons

Il serait impossible de résister & la dégradation progressive des
neuletons qui détériore la .qualité du papier, méme-si I'opération serait
poursuivie avec une délicate prudence des travailleurs. La réparation des
meuletons sera donc inédvitable dans un terme prochain, mais pour la raison
qu'elle est trés cofiteuse ainsi que difficile, il vaudrait mieux avoir de plus
un déchiqueteur ou un broyeur que de les réparer.

Le déchiqueteur n'est pas un appareil volumineux et ne demarnde done
pas une grande espace, et de plus il ne cofite pas cher, ce qui sont ses points
avantageux, d'antre part, ce que cet appareil a besoin d'&tre constamment et
continuellement alimenté de vieux papiers et que ses lames sont fac1lement
cassées par des corps étranges peut &tre considéré comme points faibles

A 1'égard du broyeur, il stpporte trés bien & une charge 1rregullere,
mais c'est un appareil d'une grande dimension et assez cher.

La P. C. a° Ain-El-Hadjer a besoin d'un grand broyeur aui serait
capable de servir comme‘un euvier de pAte. En dépit de son prix assez élevé,
nous voudrions recommander d'en aveir une unité, parce qu'il est & la fois trés
pertinent & 1l'opération de cette usine et convenable croyons-nous, a la
particularitd de ses travailleurs, et que, ‘par bonheur, il ¥ & une espace asseg
large pour 1'installer devant le lessiveur. Pour la sélection d'un bfoyeur, il

¥ a lieu de considérer les points suivants.

a, La capacité de charge correspondra & celle d'une chargée ou plus de la

' pile raffineise.

- . ~
r -

b. 1s capac1te du broyeur devra etre suff1sante pour la piate a la den81te
de 5% méme. ‘ -
C. La dimension du broyeur sera convenable au point de vue de bitiment dans
lequel il sera installé aussi bien que d'étendue de conduite des operateurS-
d. Le courant de mise du moteur sera faible autant que p0331ble, etant donné

d'une petite capacité du transformateur,

-

La Fig. 17 montrera un modéle de disposition ‘du broyéur et des

o

courroies. Le broyeur qui sera capable de se déplacerisans difficultd 2 1a
nouvelle usine lors de la femeture de la présenté usine @'Ain-El-Had jar ne

demandera donc pas de grands investissements.
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Dans le cas que l'on sera obligé d'installer un déchiqueteur,

e

1l'attention sera attirée aux points suivants: res

a. Que sa capacité soit de 7 &2 8 T/20h.

b. Qu'il soit assez puissant pour supporter une opération plus brutale cue
le broyage. .

c¢. Qu'on piuisse procurer aisdézent des lanes deo réserve.

d. Que sa forme et la maniére de son traitement se conforment 3 1'opéra-
tion et & la disposition de 1'atelier. .

e. Qu'il soit équipé d'un interrupteur automatique pour dviter la surcharge

d'électricité.

La Fig.l8 monirera un exemple de la mise de cet appareil.

3.3.2.3 Amélioration de la pile raffineuse

‘Nous avons déja décrit que les lames et les couteaux sont si usds
dus au’'service d¢ longues années qu'ils ne se trouvent plus en état capable de
faire le raffinage sauf le mélange. Du point de vue que l'on est obligé, &
cette usine, d'employer deux especes de matidres premiéres —— paille et vieux
papiers et que 1'echelle de production est relativement petite, nous croyons
que la pile raffineuse doit &tra la plus appropride. Dans le cas de la
substitution de cet appareil & une raffineuse de type trés modernisé, il ne sera
naturellement pas nécessaire de rechanger les lames et les couteaux, mais cette
conception ne serait pas recommandablé parce que la .consommation électrique
sera alors trés élevée et que le procédé de combinaisor des matidres sera trop
compliqué pour éliminer des corps étranges. Aussi, insisterons-nous & recomman-
der une réparation immédiate de la présente pile comme le meilleur moyen
d'ameliorer la formation du papier. Cependant le rechange des lames ef des
couteaux étant assez difficile du point de vue technique, on aura & en avoir
recours & un fabricant de machine bien expérimenté et digne de confiaﬁée,
toutefois & cause de l'impossibilité probable de le trouver dans ce pays, on
sera obligé de dépendre de l'importation de deux séries de lames avec support
de la France, ou d'autres pays (Pour 1a comande de ces égquipements, les dessins
sont nécessaires.).

Bien que la réparation de la pile soit plus cofiteuse que 1'achat d'un
raffineur, nous prétendrons que celle-1la serait préférable pour les raisons
gue nous vendns dfexpliquer.

A propos des raffineurs, il y en a beaucoup d'especes, chacune d'elles
ayant sa particularité. Dans le cas, cependant, que 1'on s'incline 2 se
procurer un raffineur au lieu de réparer le présent appareil, on devra faire
bien des études sur les fabricanty et leurs utilisateurs pour avoir des
connaissances préliminaires nécessaires, et en outre, on devra redomnaitre qu'il

faudra, dans ce cas, un blutoir qui doit dtre placé devant le raffineur afin
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d'éliminer les substantes étrangds. ” R
Comme référence pour ce cas, nous recommanderons un arrangement o

ingerit dans 1a Fig: 19,

3.3.2.4 Pour intensifier 1'élimination de poussidres

Un blutoir efficace moderne est désiré, parce gque la capa01te da
present sabller est trop petite, c'est-a-dire que la v1tesse de son courant est
trop elevee. Mais comme il cofite assez cher‘de 1'équiper, on se contentera de
la mesure, comme indiquée & la Fig.2Q, que d'équiper un autre sablier dans
l'espace entre le cuvier de machine et le tuyau de bois allongé du sabller, a

1'exception du cas ol un raffineur sera nouvellement installd.

3.3.2.,5 Décaleification des eaux de la chaudidre

Il est trés important que de técher de diminuer autant que possible
le tartre entassé dans la chaudidre et il n'est pas difficile d'éliminer 1la
chlorure de calcium et celle de magnésium des eaux par l'emploi d'un décaleifi-
catenr (échangeur & ion).

I1 ‘est étonnant qu'il se produise de nombreux obstacles & la.chaudidre,
surtout des craques de tube, ce qui obligerait inévitablement 1'installation
d'un décaleificateur. Les frais de la mise d'un décalcificateur seront rdcupérés
dans un court délai & la fois par la diminution de réparations et de pannes de
la chaudiére et par la montée du rendement qui en résulte,

Pour la sélection d'un décalecificateur, l'attention sera attiree sur

ce qui suit: - ’ ,

a. 1I1 doit avoir une capacité d'adoucir plus de 10 m3/jour des eaux contenant
200g de Cal. . ] )

b. La décalcification s'effectue suivant le procédé d'échange ordinaire
Na == Cd ou Mg en utilisant du sel comme "Geolyte" par exemple.

c. L'espace de sol doit &tre autant petite que possible, ' .

d. Ce doit é&tre un type populaire, universellement utilisé et facile a

manoceuvrer.

53.3.2.6 EBEaux d'opération

I1 ne faut pas dépenser une grande quantité d'eaux fraiches, pour le
lavage des cylindres et du feutre, qui sont précieuses et destindes uniguement
& l'opératien. Les eaux fraiches gue l'on peut dépenser chaque jour monter-
aient & une énorme quantité et cela aménerait par suite une perte considerable.
Pour le lavage il vaut mieux utiliser des eaux usées qu'on conduira de la part
du feutre au noyen d'une pompe et d'un rinceur, et ainsi on pourra auwgmenter
1'alimentation des eaux pour 1l'opération des cylindres. Cette nouvelle conduite

d'eaux est indiquée dans 1a Mg, 21,
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Voici une autre conception pour augmenter 1'approvisionnement des
ecaux. . C'est utilisation des eaux qui jaillissent: 1'avons-nous remarqué, des
fondements de l'office et que 1'on aspirera par pompage. Si ce jaillissement
atteindra & une quantité prés d'un litre/sec., il sera certainement considéré

pour une nouvelle source pour l'usine.

3.3.2.7 Assortissement des appareils ou des outils au service de réparation

Afin d'entretenir un bon fonctionnement de 1'équipement il est absolu-
ment nécessaire que d'arranger le service de réparation, sinon, d'avoir du moins

un tour de 2 métres pour le présent.

2.3.3. Hodernisation de l'usine

Les propositions précédentes sont des projets d'amélioration, chacun
d'eux concernant & un procédé ou un équipement indépendant et nous sommes siirs
aue des combinaisons raisonnables de quelgues-uns de ces projets beuvent contri-
buer beaucoup a la modernisation de 1'usine, en solidarité avec 1'opération en
sfireté que visent "la démarche de nettoyage" et "l'entretien préventif” que nous
avons aussi prétendgg.

Parmi diverses combinaisons possibles, nous croyons que la suivante

est la plus recommandable pour le but.

a. Installer un broyeur & la capacité de 12 m) du cété du lessiveur avec une
pompe & matidres (30 - 40 md/h). )

b. BEchanger deux sé;ies des lames et des couteaux.

c. Btendre le sablier installé du cété du cuvier de machine.

d. Bchanger les rouleaux inférieurs des presses coucheuses et ceux revétis de
cacutchoue. B

e. Installer un décalcificateur des eaux de la chaudiere.

f. Diminuer les eaux de lavage des cylindres et du feutre.

g. MWettre un tour puissant i la salle de réparation.

Pour les ouvrages énumérés ci-dessus, il faut que les autorités de
1'usine soient disposées & foire un assez gros investissement, mais cette
modernisation une fois accomplie, il sera aisé d'augmenter des cylindres sur la

machine & papier.

3.3.4 Extension de la sécherie de machine & papier

I1 n'y a pas d'espace suffisante pour étendre la sécherie & moins
que le calandre et la coupeuse soient déplacés, mais 1'ouvrage de ces déplace-
ments cofitera cher, de plus, il en résultera un accroissement d'opérateurs, ce
qui n'est donc pas une mesure avantageuse.

Les suggestions suivantes seraient comparativement faciles a pratiquer

avec peu de dépenses, si l'on peut se procurer des cylindres sécheurs usagés ou
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4’ occasmon en vue de supplémenter la secherle actuelle, et au cas ou l'extension
par cette facon.seralt possible, le rendement de desséchement sera élevé de 30,

A savoir:

a, Installer deux cylindres a la place de la 3¢ presse qui sera déplacée,

b. Utiliser le cylindre No. 10 en changeant d'engrenage afin de réduire la
vitesse,

c. Installer un autre cylindre auprés du No. 9; dans ¢e cas la Jointure des
tuyaux de vapeur sera assez difficile pour le cdté de derrigre.

la disposition de ces cylindres est montrée dans la Fig. 22.

3.3.5 Charge au transformateur principal

Nous n'avons pas eu d'occasion de constater la charge d'électricité
% son sommet et & sa moyenne au transformateur principal au cours du fonctionne-
ment plein de la machine.

D 'aprés le résultat calculé & bas d'un journal, nous nous Sommes
informés aque le transformateur était chargé de 80 % B5% de sa capacité lors de
la pleine activité de la machine, dés 12 nous avons trouvé qu'il n'y avait pas
tant de réserve pour la charge & l'exception d'environ 20KW. Une nesure

d'agrangir la capacité du transformateur serait doric requise.

3.3.6 Sommaire

Aprés que la modernisation et 1l'extension menfionnéES'ci—déséué
auront été accomplies, 1'échelle de production de 1'using’ s'élargira comme
ci-aprés par comparaison de-celle d'actualité. On pourra constater aussi
dans le tableau une augmentation des heures de travoil et une élévation de
rendement d'apprét qui devraient &tre des résultats de "la démarche-de hettoyage"

et de "l'entretien préventif." (1 .

(2}
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Présent s . Futur
Capacité de la machine '
a papier 2.30 T/n 3.00 T/h
Taux de fonctionement . Eaprégzg 9%
journalier de la 8 ) 3 apres
iachine | * ' L'execution -3 1'exécution
de (1) et (2) de (1) et (2)
Production T/jour :
de la machine 4,70 %/ jour 5.08 T/jour { 6.12 7/ jour | 6.63 T/ jour
' . 1 r . 1 :
Rendement d'apprét 9% | 9% | 9OF | 9% | 90% | oz | 90% | o
pour un
jour 4.22 | 4.35 | 4.58 | 4,70 | 5.50 | 5,70 ; 5.95 [6.15
T/ jour
pour un
mois 105.8 |109.0 [114.6 {117.5 |139.5 [142.5 |148.5 }154.0
T/25 Jjours .
Production —=
pour une
année 950 | 980 |1,030 {1,058 [1,235 |1,280 |1,340 [1,380
T/225 jours
pour une
année 1,080 |1,110-{1,160 |1,200 |1,400 |1,460 {1,520 |1,570
/255 jours

On peut constater 12 que la production atteindra 1600 T/an au maximum,
en vertu de l'amélioration de 1l'opération, de la modernisation et de 1'extension

de la machinerie.

3 PR,

3.4, Opération actuelle et amélioration de 1'équipement

( Le second projet )

3.4.1 Sommaire

La construction d‘une nouvelle fabriaue de papier dans la région de
Saida ne serait pas toujours un projet avantageux pour l'envisager comme une
entreprise permanente de 1'Btat, car la condition de 1'emplacement & Saida
n'est pas favorable.

" Cependant, s'il arrive de supprimer la présente machine pour installer

une autre & un endroit en dehors de Saida, il en résultera aue)cette région n'a
plus aucune industrie, ce qui sera un grave probléme logal et nous avons donc
décidé & proposer un projet de réformation, comme ce qui suit, en crovant au
mérite d'une modernisation de la machine existante.

‘Lg projet est que voici visant & fabriguer un papier de meilleure

formation et. plus résistant:
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Utlllser deux cylindres pour produlre un papier pii de 120g/ﬁ et

1nstaller un secheur Yankee pour le frlctlonner, en augmentant

sa productlon a 7 T/jour (87 max. )

La proportion de.mélange sera. moins de 35% de paille et plus de 65%-

de vieux papiers pour toute une année. La fadon de réformation dé la machine

sera bornée uniquement & réparer ou-a renouveler les parties deterlorees pour

profiter autant que possible Ie present appareil.

Pour mettre ce projet en pratique, il est nécessaire d'augmenter

un approvisionnement des eaux d'opération d'environ 2 ol 3 1/sec. en les

conduisant soit de "Spring ronde",.soit de la nouvelle source souterraine dont
P

nous avons déja indiquée la possibilité d'utilisation dans 1'article 3.3.2.6.

3.4.2 Production et matériéls nécessaires
(1) Paille : 17 x 0.35 + 0,60 x 250 == 1025 ..... .annuellement
{(2) Vieux papiers : 7T x 0.65 = 0.85.%.250 = 13507 ..... "o o
(3) Chaux vive 21025 x 0.1 == 110T vvvrvnennnnnnnnnn. "
(4) tazout - : 0.35k1 x 1750 == 610kl ........ "
(5) FRlectricitd : 370 kwh x 1750 == 650,000 ¥W ........ L
(6) Production P TT X 250 =2 1T750T vunnevneninnnnnnnns "
’ ; ' comme papier
—— i frictionné de-120g/m?

(7) Eeux : 80md x 7 = 550m7 par mois
3.4.3 Installations

I Déjartement de combinaison des matidres

(1) Traitement de la paille

(2)

(3)
(4)

(5)

II

réformation doit &tre élargie de 3m environ.

L'équipenent actuel suffirait 4 ce traitement par sa pleine capacité.
Traitement de vieux papiers
Un déchiqueteur horizontal de 5T sera nouvellement installéd zu lieu dé

celui qui sert & présent et qui sera supprimé pour renforcer le traite-

ment. En outre, un transporteur & courrcie sera équipé.

Les meuletons No. l.et No. 2 qui sont trés usés doivent &tre réparés-tous
les deux.

Les deux assortiments de lames et de coupeuses de la pile roffineuse
doivent &tre changés.

La tuyauterie doit étre déplagée pour faire circuler les matidres dans
le cuvier de la pile.

Département de la machine & papier

La salle qui est trop étroite pour déplacer la machine aprés sa
Le cuvier de machine' en béton
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et celui d'auxiliaire, la coupeuse, les dispositifs de transmission et les
fondements seront tout enlevés, et la machine réformée sera installée & leur
place comme indiquée dans le schéma annexe et elle sera d'ailleurs accompagnée
des appareils svivants qui seront renouvelés:
(1) Un cuvier de machine en béton et un agitateur pompant en annexe, mais
sans régulateﬁr de consistance
(2) Un raffineur pour régulariser les matidres
(3) Un cuvier régulateur de bois ou de fer
(4) Un cuvier de mélange et un sablier de bdton
(5) Un épurateur Janson
(6) Une caisse d'arrivée de pite de fer
(7) Deux cuves de cylindres (de fer et de bois avec chissis de fonte)
(1.0 m/dia. x 1.7 n/dia)
(8)  Des presses qui consistent en:
a. 1Y€ presse
1) rouleaux : supérieur de fer (existant)
inférieur caoutchouté
2) palier, chissis et levier
3) rouleaux de presse humide
4) dispositif de lavage du feutre (rouleaux), rinceur et
batteur - laveur
5) caisse aspirante du feutre
6) feutre (pour réviser la longueur)
b. 2% presse )
1) rouleaux de presses : pour les chissis et le levier,
(de mBme qu'ad la premidre)
2) rouleaux d'égouttage: destonight” en haut et de caoutchouc
en bas
3) feutre de méme dimension que le présent (mais la oualité et
le tissu doivent &ire changés.)
¢. 3% presse
1) type réversible {les chissis seront renouvelés.)
2) rouleaux de presse dont les chissis et le levier seront
identiques a ceux de la premiere presse
3) feutre : de méme que celui de la seconde
4 1'égard des chéissis et presse et des rouleaux de feutre ou de feuille,
ceux qui tiendront encore seront utilisés sur place, et les autres rouleaux
de feutre seront réformés en forme de calebasse et les autres rouleaux de
feuille en roulements & billes.
(9) Une sécherie : Elle doit &tre réformée et remontée. Quelques—-uns des
rouleaux toiles existants sont encore utilisables et les autres

B

seront réformés en forme de calebasse. Les rouleaux de feuille
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seront renouveléds.

(10) Un sécheur Yankes et un rouleau de pression
a) un sécheur Yankee t ‘de fonte d'acier, 4.0'kg/ém2:de pressiaﬁrde
limite, 3.0 m/die. x 1.6 m/dia. ,\
b) un rouleau de preseion : de méme dimension cue le rouleau de presse
caoutchcutéd i
¢) un rouleau essoreur pour le lavage du feutre: identique & celui de
la 2© presse -
d) un rouleau de feutre et celui de feuille: identigues & ceux de la
partie de presses
e) un capuchon et un ventilateur
(11) Des bobines Pope
a. des chéssis
b. des rouleaux : Des cylindres classiques pourraient servir comme
rouleaux par une réformation.
¢. des chéssis pour les bobines )
d. une Grue Hoist d'une tonne
(12) Transmetteurs d'énergie
a. un moteur commutatif
b, un ehbrayeur du renvoi pour la bobine Pope de Yankee
c. des courroies
(13) Des ponpes
a. des pompes & vide Nash ': par détournement
b. des pompes pour le transporteur des matidres
c. des pompes & eau ¢ollée : par détournement ou par renouvellement
d. des cuviers & eau collée de fer : par dfournement ou rencuvellement
(14) Une coupeuse
a. un moteur commutatif
b. une coupeuse : par détournement
c. un dévidoir pour bobine
d. une grue Hoist
ITT Divers )

(1)

(2}

(3)

Salle d'apprét

a. Bnlever le calandre & rouleaux et la Tebobineuse pour élargir
la salle. | ‘

b. Additionner des tables de triage et une machine d'emballage.

Salle de réparation

a. Equiper un tour puissant de 4 m.

b. BEquiper un enformeur. )

Salle de chaudiere )

a. Mettre un dispositif d'adoucissement des eaux aliﬁentées.

b. Mettre un dispositif d'alimentation automatique.
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(4) -Salle de réception d'@lectricits -
La capacité en doit &tre agrandie.
(5) Service des eaux
a. Equiper une pompe & eau & Ain-El-Hadjar pour assurer 1l'approvisionne-
ment de 550T par jour.
b. Tlargir les égouts 4'eaux résiduaires.
(6) Augmentation de travailleurs
a. un opérateur du déchigueteur pour une équipe: 3 personnes au total
b. 3 femmes et 2 hommes pour la salle d'apprét
€. 2 conducteurs pour deur camions de futur
Ainsi, le nombre total des employés sera de :
53 +3 + 2 = 58
et celui du personnel A forfait sera de :
3+ 2 =25 (masculins)
5+ 3 =8 (féminins)

3.4.4 Dessins de la machine

Voir les Fig. 23, 24 et 25,

3.4.5 Conclusion

La machine ainsi reformée durersa encore pour une digaine d'années
pourvu qu'elle seoit traitde soigneusement, et la demande pour telle sorte de
papier continuera également pour quelques ans dorénavant, car la qualité du produit
sera améliorée en vertu de la réformation.

De plus, il se”peut que cette espése de papiér qui est et serarcompara—
tivement moins chére ait en avenir une valeur due & sa rareté.

L'investissement se rapportant’ 2 la réformation sera d'environ 90,000 DA
¢t le délai nécéssaire aux travaux sera 3 peu prés de 70 jours 2 compter de la
date que la pféparation pour la mise des travauk Se sera terminée et, bien entendu,
ces travaux doivent &ire exécutds sous la direction d'ingénieurs bien expérinmentds.

Sans doute, les grands fabricants de machines du monde ne seraient pas
disposés a accepter de pareils ocuvrages et il serait donc diffigile, croyons-—
nous, de les perfectlonner sans recourir a un 1ndustr1e1 japonais d4' chelle .

moyenne, 31non de trouver un fabricant capable et quallfle en Algerle.
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3.5 PROJET DE CONSTRUCTIOF D'UNE NOUVELLE USINE DE FAPIER A SAIDA -

La ville de Saida est éloignée des régions industrielles et des
regions de consommations intérieures de 1'Algerie et se trouve dans une
position trés désavantageuse du point de vue transport des matidres Premi-
eres, matériaux et produit fabriqué, reperation du matériel et obtention
des ourviers de bonne qualité. Toutefois, pour assurer le développement
industriel de la région de Saida, l'industrie du papier serait une des
industries les plus appropriees. ’

Les enquétes auxquelles nous nous sommes livré a Saida nous ont
amenés a la conclusion suivante:

Ia construction d'une usine de parier ayant pour but de fabriquer le mili.

eu de carton ondulé rendra un grand service aum developpement industriel

de la region de Salda pour des raisons dennées ci-apres:

a) Pour assurer le développement de 1'industrie régionale il est prefe-
rable d'avoir pour objet des matieéres specialement produites ou con-
gsonmmées dons la région. Il est donc recommandé de fabriquer le papier
d'un grand avenir en profitant de la paille de blé de la region -de
Saida. A

b) Si le rassemblement d'une grande quantité de paille de blée est possi-
ble, il serait recommandable tant au point de wvue géographique que
technique de fabriquer le milieu de carton ondule qui s'est développé
avec rapidite au cours de ces dernieres années et qui est appelé a
se dévelopner encore davantage durant les annees qui vienngpt.

c¢) Les eaux residuaires en cas de fabrication du papier de qétﬁé espéce
peuvent dtre récupérées vour 1'irrigation par des traitements moins
compliques. Les traitements des eaux Q'évacuation ne font pas donc
question importante. A Ain-Zerga des alentours de Saida, une grande
quaqtité d'eau jalllit toute l'annee et il est possible de se servir
des eaux de debordement. Les esux a utiliser ne font pas donc gues-

tion.
3.5:1. Emplacement de la nouvelle usine

Aux'environs de 1l'usine de Ain-BL-Hadjar actuellement existante la
construction d'une nouvelle usine ne peut pas &ire envisagée & défaut de
la source des eaux. Les environs de Ain-%Zerge seraient convenables pour
des raisons suivantes:

&) En heut de Ain-Zerga une grande quantité d'eam jaillit sans cesse
toute 1'annee. Ces eaux sont employees pour 1'irradiation, mais la
plupart en se jettent dans la riviere comme surplus. En bas de cette
riviere, une partie de ces eaux de debordement est utillisee pour

l'irradiation, mais cette quantite doit &tre tres faible.
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b) Au sud d'environ 2 km de Ain-Zerge et au nord-est ge 4 25 kn de Saia,

se trouve un terra;n plat vaste (terraln inculte rocheux non convenable
g de la route denartementale entre

(V01r le paragraphe Enquéte sur les eaux de Jaillig-
sement & la Préfecture de Saida),

ala culture) qui s'etend le lon
Saida et Tiasret.

3 [ , s
c) Les eaux residuaires de usine doiven: 8tre epurees. Or, le terrain

plat susdit allant en faibie pente; il serait facile 4'
etang vaste destiné aux traitements 4

installer un.

Feration et de pre01p1tat10n.

d) ZEtant donné gque cette region es* e101gnee convenablement de la ville
de Saida et de la route départementale qui méne a la ville de Saida
(Mascara-Saida-Ain Sefra) 1a meuvaise odeur de l'usine ne donnera pas
de grand effet & la population environnants.

d) Cette région n'est pas le centre de production de 1 paille de ble,

mais ceci ne fait pas question du feit que la route est bonne.

3.5.2. Espéce du produit fabrigue

Comme espéce du preoduit fabrique il est recommandé le milieu de
carton ondule pour lequel la pallle de ble est integralement utilisee
comme matieres premieres

Comme milieu de carion ondulé 1la production de celui de bonne
qualité en 100 % de pite semi-chimique de bois pour poids lourd et en
100 % de vieur papiers pour poids leger augmente de plus en plus & prix
ﬁodérés. Le milieu de carton ondule en pAaille qui occupeit autrefois une
position importante dans ce domaine est en diminution d'année en annee
pour des réisons de la hausse du prix de la paille dfie A 1'augmentation
des frais du personnel et de la qualité du produit moins bonne en depit
d'utilisation de 1» paille. C'est la tendance mondiale sur laquelle on
ne peut pas fermer les yeux.

A titre d'information nous décrivons 1'ctat sctuel de fabrica-
tion du papier utilisant de 1la paille de riz au Japon: A en juger par
la statistique de la production du riz, la productian de la paille de riz
su Japon est evaluee & plus de 15.000,000 T par an, mais la production
du papier utilisant cette paille ou son produit ouvre est tres faible.

Il ¥y a 15 ans, la paille A= viz occupait une position assez
inportante comme matieres premieres du pepier et du certon, mais le
milieu de carton ondule en paille de riz & presque disparu par suite de
la hausse du .colit de rassemblement dfie & 1'augmentation des frais du
personnel, de la diminution rapide des vieilles cordes et des vieux sacs
tresses par apparition des produits remplacagts en plastique et de 1'aug-
mentation des vieux papiers des papiers d'emballage et des recipients en

papier qui se sont développés avec rapidite.
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Il est Peu utilise comme matleres prem1eres du carton de paille
gqui est une esnece du carton epa1s destlne au collage. Le tableaun suivant
représente la tran31t10n de la production Au carton de paille et son taux

d'occupation.

Année 1953 1958 196 1968

Production du carton
de paille en T/an 128,700 129,300 111,700 75,800

Taux d4'occupation

pour la production 37.8 11.5 4.0 1.7
totale du carton
en %

pour la production

totale du papier 10.7 4.0 L. 0.7
de quealite et du

carton en %

Mais le prix du carton de paille est identique ou inferieur a
celui en 100 % de vieux papiers, aussi 1'ntilisation de la peille est
peu remuneratrice. Mous ne croyons pas toutefois qu'il en est de meme de
1'Algérie. Clest-a-dire,

a) La situation eécnnomique surtout la direction d'entreprise et lg forme
de circulation en Algerie sont difféerentes de celles des pays capite-
listes. .

b) Les besoins en papier augmenteront brutalement a 1'avenir, mais la
production du papier et la production des vieux papiers sont encore
faibles. -

¢) Les ressources du bois,-des vieux papiers et des autres utilisés comme
matidéres premidres de la pAte et du pepier etant faibles il y a interdt
a etablir une politique industrielle de faire prbfit de 1e paille de
blé. En conséquence, la fabricetion du milieu de carton ondulé en
100 % de paille serait rémunérstrice autant qu'elle 2 pour objet la
consommation intgyieu;e. I1 y 2 14 matiere & étude pour industriali-
gser dans le but principal d'en exporter des le commencement.

I1 est egalement poésible de feabriguer le papier blanc de premiére
qualité en utilisant de laz paille comme matieres premieres, mais il
n'est pas possible d'en fabriquer avec de la peille séule et il'y a
lieu d'y ajouter en abondance de la pate de bois de bonne qualité
et les eaux d'évecuation de 1'usine en pareil cas ne peuvent pas

dtre epurees facilement, ce qui fait question.
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3.5.3. Ressemblement de lz paille de ble

¢
Le developpement de la nouvelie usine depend uniquement de 1 état

de rassemblement de la paille. Il est indispensable que le rassemblement

soit continué a prix stable et avec moins de difficultég.-.Pourvfabriquer
6,500 tonnes de milieu de certon ondulé par an au moins, il faut rassem-
bler 10,500 tonnes de paille d¢ b1é par an pour le moias. Cette quantite
correspond a environ 13 fois 1la consommation de 1'unsine de 4in EL-Hadjer
gt 11 faut 5% piles de 200 tonnes. Dans ce ceas i1 faut rassembler de la
paille de.blé laissée aux fermes de #rande etendue comme surplus de leur
propre usage, ceci doit etre pousse energiquement conformement au projet
nouvellement &tabli.

D'apres la Préfecture de Saida la production possible de la paille
de ble est presque double de la production du blé. La production du ble
de la Préfecture de Saide étant d'environ 40,000 tonnes par an {(fonction
considerablement des conditions climatiques) la production de la paille
de ble est évaluée a 80,000 tonnes par an. Sur 80,000 tonnes la quantite
susceptible d'dtre rassemblee comme matieres premieres du papier ne serait
que de 10 a 15 %. tout au plus. A supposer- que 1 tonne de peille de ble
soit rassemblée du champs de ble de 10 ha en moyenne, 1'etendue de rassem-
blement s'etendra sur des fermes vastes d'une distance de moins de 50 &
70 km, soit de 2 heures en canion (aller sinple), compris Salda et ses
environs Mascara et Tlemeen. Il serait possible de resserrer en etendue
plus etroite, mais il est a craindre que la qualite de la paille de ble
ne devienne inférieure et cu'on ne rencontre de differentes difficultes
au cours du rassemblement. FEn hlgerie, les fermes etant collectives le
rassemblement de la paille ne presente pas d'inconvenient, mais.le prix
de le paille peut &ire eleve.

Le prix international du milieu de carton ondulée en paille etant tres bas,
il y aura lieu de prendre des mesures pa:ticuliéres pour que le prix de

r I r ’
la paille ne soit pas eleve d'annee en annee.

3.5.4. Capacité de la nouvelle usine et largeur rognée du carton enroule

r

La capacité de 12 nouvelle usine de pepier sera determinee en
tenant compte des besnins prevus en produit fabriqué, de 1l'emplacement
d'stablissement ct de la capacité des equipements le plus economique.

Yous somme arrives a le conclusion que la production de 25 T/ jour
du produit enroule destine su milieu de certon enroule st la plus appro-
priée. La raison en est que:

a) Le meximum de rassemblement de la peille de ble a prix modérés_et
avec moins de difficultes serait de 15,000 P/an. Il faudre 2 B 3 ans

aprés mise en route de 1l'usine pour permeitre de rassemble 10,000 a

15,000 T/an de paille de blé avec stabilite.
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b) Les boites de carton ondulé seront appelées a se développe? avec
rapidité encore davantage et atteindront le double dans leé 5 a 7 ans,
Les besoins actuels (en 1968) sont de 7,000 a 8,000 T/an, mais s'éle-
veront de 15,000 & 20,000 T/an en 1975. T
¢) 1l'unité minimale économique de 1'installatinon de fabrication du papier
est superieure & 30 T/jour.
d) WMous avons supposé qu'il faille 3 & 4 ans pour la réalisation du pre-
sent projet. Si 1l'on fabrique le milieu de carton Bndulé dans_les 3
a 4 ans aprés la mise en route tout sera consommé & 1'intérieur du
pays. )
Le surplus qui se produit jusqu'alors, au lieu d'en destiner & 1'ex-
port, devra etre utilise pour la fabrication de la couche interieure
de carton ondule (en y melangant de vieux Dapiers). La lérgeur rognee
de la machine a papier. est déterminée per la largeur rognée du produit
enroulé destiné au milieu de carton ondule.
Il y aura donc lieun a'etualer par svance quelle est la largeur rogneée la
plus recherchee et rationnelle. Pendant notre séjour il nous etait im-
poasible de déterminer cette largeur rognée la plus convenable.
Les dimensions des boltes de carton ondulé sont variées et sont fonction
de la demande des consommateurs, mais la détermination de la largeur
rognée la plus économique doit &tre possible. Une fois que cette’largeur
rognée est mal determinee on aura le defait a perpetuité ou doit diﬁinuer
le taux de rendement industriel. L'attention particuliére doit 2tre donc
attirée & ce point. Il ne faui pas oublier que la largeur rognee de la
machine & papier destinée a Ia fehrication de la couche intérieure de
carton ondulé a nouvellement installer a 1'usine de EL-Farrdch qui est
actuellement en etude détermine 1la largeur rognee des machines ‘de fabri-
cation du milieu de carton ondulé et du carton ondule qui seront instel-
lées a l'avenir en Mgerie. o
La largeur rognée de la machifie '& pepier que nous propoféns ici est la
dimension la plua convenable‘généralementwutilisée au Japon, mais il est

& déesirer que cette question soit reétudiee.
3.5.5. Augmentation du nombre de jours effectifs du travail annuel

Nous ignorons 1l'etat du éravail des industries manufacturieres
en Algérie, mais le nombre de jours effectifs du travail annuel des
usines de pspier en Algérie n'est que de 200 & 250 jours, ce qui est
trop faible par rapport a 330 a 340 jours du travail en Scandinave,
U.S.A. et Japon. De plus, la consommation intérieure du pepier est trop
faible par rapport a l'unite économique des usines de papier actuelle,

en consequence la plupart de la vroduction deivent Stre exportées B 1'et-
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ranger, ce qui oblﬁge de faire concurrence violente au marché d4'export.

i 9 u t ] ] 3 : L] ’, .
En industrie de fabricetion du Papler en Algerie nous n'avons pu trouver

b s . .
la superiorite en matieres premiéres, metieres secondaires, transports et
frais du persomnel sur d'autres pays.

Ii faut donc gue la nouvelle usine soit mise.en m
de plus de 330 jours par an des le commencement pour diminuer le prix de
revient en augmentant le taux de rendement industriel.

3.5.6. Generalités du projet de la nouvelle usine de paéier

a) BEspece du papier & lavriguer
Millieu de carton onduld

Paille 100 % 150 a 180 g/m2

Ay cormencement, fabriquer en méme temps 1a couche intérieure de
r A}
carton ondule an fur et & mesure des besoins.

Paille 70 & 50 %
Vieux pmpiers 30
" b) Capacité : 25 T/ jour
Production :

6,500 T/an = 260 jours/an 8,500 T/an = 340 jours/en

50 4 ) 150 87200 g/m2

ml

22.5 heures

c) Matieres premieres
faille de biz 100 % {pour eau 12 %)
Nélangercﬁe vieux papiers au fur et a mesure des besoing
{cas de couche interiecure de carton ondulé)
Consommation : 10,500 T/an 260“jours/an
13,700 T/an
d) Chaux vive -
Teneur e® Cal 95 < - N :

It

340 jours/an

8 proportion de 10 7 de la paille
Consommation : 1,050 T/an= 260 jours/an
1,370 T/an = 340 jours/an
e) Energie électrique
Consommation unitaire : 600 kwH/T 570 kwH/T
Consommation annuelle : 3,900,000 kwF/an 4.845,000 kwi/an
f) Combustidle
Gaz naturel (pour calorie 9,800 Kcal/m3)
Consommation uniteire : 470 m3/T 460 m3/T
Consommation annuelle : 3.055,000 m3/an 3.910,000 m3/an
g) Baux :
Consommation unitaire : 130 m3/T

Consommation journaliere : 3,300 m3/ jour
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h) Personnel sauf chef d'usine

. 71 personnes 86 personnes.
i) Cofit de construction : ‘ ' .
11.000, 00074 11;ooo,ood?ﬁr

S

3) Vente

DA/T 4.550, 0007/ #n

5 700 5.950, 000D an S

Ces valeurs ne sont pas imperatives, meis indiquent. que 1'entre-
prise est pen remueratrlce a moins que les travaux ne sgient executes
dans les limites de ces valeurs aux prix unitaires donnés dans le tableau

du paragraphe spuivant.
3.9.7. Prix de revient et taux de marge

1) Dépense proportionnelle (Prix de revient direct)

Cas de 260 J/an de travail Cag 'd» 340 J/an de travyf

T Consomma- | Prix ‘Montant | Censomme- | Prix Montant |
Deaignation tion unitaire {en tion unitairel en DA/mf
annuelle | gn DA DA/an ‘| annuells n DA R

Paille de ble en T| 10,570 T| 75 - 787,500 13,700 P 75 - ™| 1.027,508
Chaux vive en T 1,050 300 315,000 1,370 T {300 - 411,000
Energie electrique - : g :
& o KWE. | 3-900,000 | 0.063 245,700 | 4-845,000 | 0.063 | 305,25f

Gaz naturel en m> $3-055,0001 0.050 152,750 | 3,910,000 { 0.050 195,508
Matieres consom- Feutrs,grillages . . ;
mables en DA matler;s d'embaliage 150,000 dite 190,0%;
Frais généraux 1 /a de la vante 45,500 dito ) 59,500
Impot sur le chiffre |_ E
d'affaires 17%de la venwta 773,500 dito 1.011,500 8
Cofit de transport | f
dans la cour et env. 2 % de le vente| 90,000 dite 120,000 §
divers | v
Total 2,559,950 i © 3,320,230

y
4



2) Charges flfes (charges indirectes)

- - L. o

Cag de 260 J/an de traveil . lCas de 340 J/an de travail
Appeintements et PSTIONRES .4 is | oen :
_Ppednte 71 x gon?melg | mois ggPersonnes 4OODA/m01}% lzmois
= 350, 400D4 = 436,800 DA
Frais divers :
incidents Dito x 20 % = 70,080 Ditn x 20 % = §7,360
Frais d'entretien 15 ™ du cofit de const-
ruction
11.000,000 x 15 %=165,000 = 165,000
Provision pour diviser en parties égales
amortissement pour 15 ans : 733,330 = 733,330
Inter8t & payer| moyenne peur les premiers
7.5 ans 6 % x 3/4 =485,000 = 495,000
R}
Impdt sur les
immebilisations{ 11,000,000 x 1.5 %-165,000 = 165,000
Impot sur la -
vente 4.550,000 x 2.8 " =127,400 5.950,000 x 2.8 %
N = 156,600
Frais géneraux env,3 % de la vente :
et divers 140,000 : 175,000
* - [
Total ' 2.246,210 2.414,090
Totsl des grix de revient
((1) + (2) 4.806,160 . 5.734,320
Chi ) . DA/T
hiffre d'affaires(a 700 ) 4£.550,000 5.950,000
Marge . £ 257,160 215,680
Taux de marge sur les )
investissements en % ~2.5 % s 42,0 %

ce qui indique les prix de revient et les resultats en cas d'achat de la
paille de ble a 0.075 Dﬁ/kg transports compris et de vente du produit
fabriquée & 0.70 DA/kg, Le cofit des equipements et les impdt etant
importants il faut que l'usine solt mise en marche a pleine capacité

sans arrét pour que 1l'entreprise soit remuneratrice.
3.5.8., Bxplicatiorn des feuilles de prix de revient

1) Prix de vente
En Algérie le milieu de carton ondulé n'étant pas imperte son prix

s -~
de marche est inconnu. Fous nous sommes donc casse la tete pour

prévoir le prix de vente raisonable dd ce nouveau produit. TBans le
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3)

4)

rapport precedent (Rappert en anglais de la fin novembre 1968) nous
1'avons estimeé aux environs-de 0,70 DA/kg cif en cas d'import en Al-
gerie, mais ce prix doit &tre modifié en 0,60 DA/kg (prix d'lmport
0.50 Di/kg plus droits de douane 15 dﬂ per suite de 1'enquéte que~
nous avons faite depuis. Le prix de 0.70 DA/kg prevu dans le present
rapport est le prix ajouté de 1'impdt sur le chiffre d'affaires (17%),

Consommation de la peille de blé et prix d'achat T
Eau de la peille de blé (en cas de transport dans la cour de l?ugine)
12 %
Bau du preduit enroule 6 %
Rendement de fabrication de la pate de paille R .
(d‘apres nos enquétes et experlences) 67 %
Rendement de fabrication (da'apres nos enquétes et expériences) »
R ) 98 ]
. . .LI00 . 100-6 100
Censommation : 6,500 T/an'x 67 * 100.12 * 9g
6,500 x 1.62 = 10,500 T/an . ¢ e

en admettant que le prix d'obtention soit approché du prix d'achat

de Ta Pep. dtAin-EL-Hadjar )

Energie éleetrique et combustible . .

1 'augmentation des jours gffectifs du travail diminue le nombre de
mise en arrét de l'installation, soit le nambre de marehe a vide
avant et apres la mise en arrét, ce qui permettra d'ameliorer la pro-
duction unitaire. . .

Nomhre du persennel

Aux usines semblables ratlonallsees le nombre du personnel est-actuel-
lement de 1 a 2 a la tonne du produit fabrique, compris le departement
indirect. Mais, au présent prejet, nous avons tenu compte de ce que
la sspacite de production est tres faible et que le niveau technique
des ouvriers est inferieur. Bien entendu la plupart des ouvriers doi-

vent &tre instruits et entrainés par avanoce,
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Cas de 260 jourg/an Cas de 340 jours/an
Nomb J . Nomb G W
abre Bogbre Joggre ma:l:re - gombre gpmb;e Womb re 23?252;&;_
. \ T e equi - _
perso'nrlzel d'equipe| pexsomglfj s suvellent| persorrel] pe persomn, ﬁt_'af]tsg;}t
ifﬁpartement-Production
§oombinaison de matieres
;Ehmyeur de paille 1;erscnne.39quipe 3rersque jpersonne 4éqﬁpe grersonne
K ) personne ~ persorre
flessiveur 2 3 6 1x3=3 ) 4 8 1x4-4
filavage )
B Raf fineur 2 3 6 2 4 8
Eﬂachine a papier
fuechine & papier | 3 9 3 4 12
fiRcbobineuse 2 6 1x3=3 2 4 8 1x4=4
ficballage et
gtransport 2 3 6 2 4 8
EDépartement Engineering
Echaudiére 1 3 3 1 4 4
Hileotricien
ffeux d'usine 2 3 6 1x1=1 2 4 8 1x1=1
-i@elier de
Breparation 4 1 4 4 1 4
[ %partement Technique
fissai de oualité y 1 3 3 1 4 -
%ntrole de queal ) 1xl=1
1 1 2 2 1
ite
Service Technigue 1 1
Planning de production, |1 - 1
lontrole des prix|
Mfaires génerales
Comptable 6 1 6 1x1=1 6 1 6 1x1=1
Surveillance 2 2
Tatal 60 13 76 5
73 91

Yon compris le personnel de transpert des matieres premieres et des materlaux.
(travall a fO”f&lt)

Le tablesan suivant indique le niveau du degre d'education et le degre d'experience
necessaires pour le perscnnel.

’ . . ’ .
T....Universitaires ~m sortants d'eécole sveciale agant des conn&issances speciales
on Aeg experiences techniques ou personnes adequates.

f....S0rtents d'ecole superleure ayant des connaissances spec1ales ou des experlen_
ces techniques ou personnes adequates.

E,
tes
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-

’ . ° ’ s
Chiffre ...... Nombre d'annee d'experience (minimum necessalre)

-
-

- Now¥ré &z persénnel necesseire par
niveau du degre de connalassances et
degre d'experiences

4 T
Déportemsnt Productio? o personne
Combinaison de matieres(18 personnes) U.5 ...1,H3 ... 3,E.3 ... 3,
a I s T <.
Machine & papier( 24 personnes .5 ,..1,83 ... 3,B,3 /., 6, 10
Département Engineering
Cheuffeur (3) F.3 ... 1,B.5 ... 2,~ 3
Electricien (6) H.3 ... 2,B.3 ... 3, 5
Atelier de réeparation (5) 7.5 ..1,H.5 ... 2,E,5 ... 2,
Departement Technique '
Essai de qualite (6) 0.5 ..1.H.3 ... 2, 3
Controle de quelite
Service Technigue (1) 7.5 ..1, 1
Controle de production
Controle des prix ) (1) u.3 ..1, 1
Affaires =éneérales
Comptable (7) 7.5 ..1, T
Burveillance (2) - U.R ,.1.0.5 ... 1, 2
Total 36
5) Matieres consemmables
Cas de 260 jours/an Cas de 340 jours/an
Grillage 10° x 300" 3,0007% 13"x 300°% 3,000°%
Feutre pour WNo.ll 12 x 6,000 = 72,000 15 x 6,000 = 90,0100
s
N L] 2
PO e 21 18 x 3,000 = 54,000 23 x 3,000 = 69,000
Toile(pour dessic- 4 x 4,000 = 16,000 5 x 4,000 = 20,000
cateur)
Fil d'acier pour 4T x 800 = 3,200 . 6T x 800 = 4,800
emballage
Jivers 1,800 2,300
Total 150,000°4 190,000"4
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6)

7)

8)

Interét 2 payer

-

51 1'on considere 1'intér&t de 6 < pour 1la durée d'emortissement de
15 ans, il suffit de 6 % x 1/2 = 3 %, ceci ne se conforme pas toute-
fois & 1la réalite de 1a premiere periode de 1a misé en route durant
laquelle la charge de 1'intérdt est importante. Nous avons donc pr’vu
1'interdt noyen pour la premiére moitic qui correspond a 15 ans x 1/2
= 7.5 and soit 6 % x 3/4 = 4.5 %.

Divers

> . ’ r +
Les frais divers ont ete evalués en se basant sur nos enquetes

r . ’
et experiences et ne presenteront pas de grande difference avec les

! r
resultats reels.

Coiit de construction : 11.000,000 4
Compris achat du terrain et travaux 4'amence des eaux.
Yon compris ligne électrique et travaux du gaz naturel.

Les prix dés machines et des équipements se basent sur des
fabricants relativement moins chers. Bien entendu ceux modg;n;s bien
instrumentes colitent plus chers. i

Pour le colit de construction nous avons porté le cout approxi-
matif du fait qu'il nous etait impossible de faire un exemen des con-
ditions actuelles en détail. Les investissements supérieurs a
11.000,000 DA sopt peu remunératrices. Autrement dit, tous les tra-

vaux doivent 8tre exécutés dans les limites de cette somme.

3.5.9. BRelation entre lz production et le seuil de rentabilité

Le tableau suivant monire la relation entre l2 production et les

profits et pertes en cas de 260 jours/en et en ces de 340 jours/an.‘ Le

seuil de rentabilité en est le suivant:

Cas de 260 jours/an, soit 6,500 /BN eveeeeernnne-s T,300 T/an
Cas de 340 jours/an, soit 8,500 T/an ............... 7,700 T/en

Pour faire un profit au systeme de 260 jours/an, il feut rconomiser

donsidérablement le cofit des équipements, mais ce serait impossible.

[ [ .
Neus aimnns &8 insister 2 ce que la nouvelle usine travaille au systeme de

340 jours/an des le commencement.

3.5.10. Colit de construction approximatif

Le détail de 1s somme totale du colit de construction est le suivant :

1) Equipements ~6,740.000DA
~-Section Combinaison de matieres ) oA
Broyeur 135,000
Chaux 22,000 X
18%,000

Léggiveur
) -80-



Raffineunr 383,000

Tatal 725,000

-Section Wachine a papier

Yachine & papier 3.900,000
Accessoires 525,000
Total 4.425,000 -
-Magagin du produit fabrique 170,000
-Chandiere 523,000
-Centrale €lectriaque Ca 343,000 -
~Centrale d'esux 123%,000
-Atelier de reparation 137,000
-Laboratoire 55,00‘
-Magasin des materiaux ] 28,000
~Burean (ustensiles) 36,000
-Féndations . 340,000
-Tuyauterie et cablage - 135,000
») Batiments LR 2,09%,000 D&

~Brayeur, chaux, lessiveur (1,300 m2) 348,000
-Raffineur - ( 313 m2)- 280,000
-Machine & papier (1,120 m?) 400,000
-Magesin du produit fabrigqué (1,460)- 520,000
-Centrale d'eaux, chaudiére,)(jso) : 110,000

Centrale electrique

- Atelier de reparation,

Laboratoire, } (750) 145,000
Magasin des materiaux
-Bureau et divers (300) 110,000
3) Travaux de prise dea eaux d'usine et installation de traitements
des eaux d'evacuation DA
300,000

4) Achat du terrain d'usine (100,000 m2) et terreassement

400,000

5) Dessin et surveillance {compris une partie des frais de transpért'

personnel 447,000
?
6) Intérdt a payer et frais divers ]
520,000
7) Pravision 400,000
s -
Totaux 11.000,000 DA
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3.5,11. Ceneralites des équipements

Pailler

Chaux caustique

Dlssolveur
a chand

— Cuvier
=

Pompe

Convoyeur

L. Broyeur

Pompe

Raffineur

Superficle necessaire - 40,000 m2

Supgrflcie necessaire pour 1 pile de 200 T (Terrain inoc-
cupe pour proitection contre 1l'incendie compris)

18" x 45™-800m2
Terrain necessaire pour 50 piles 800™%x 50 = 490,000m2
Superficie du sol nécessaire pour le déndt de chaux viwe
permettent de stocker 60 w3 minimum a 150 m3 maximum
Consommation 4T/j x 30 = 120T/mois

B5i possible, type Silo en tdle de fer avec cnanvoyeur.

Digsnlveur utilise habituellement pour récuperateur
d'usine de pate de Kraft capacité de traitement : 6T/J

Comme méthode simple il suffit d'un tonnean & beton.
avec cuvier permettant de stocker 4 m3 2 6 m3 de lait de
chaux a 10 % de cencentration.

Capacite 20 m3 en tdle de fer avec pempe permettant
dteffectuer 1la circulaticn du lait de chaux et 1'alimen-

tation du broyeur.

Permettant d'alimenter le broyeur en waille en gerbe
par bande transporteuse 600™"x 20 & 25" avec compteur
sutomatique pour permettre d'alimenter electriquement le
brayeur en lait de chaux par quantums de paille.

Capacité utile : plus de 20 m3 A3,5m x 3m de profond
permettant de traiter 5 - de concentration et de décherger
contimiellement a 100°C avec moteur 70 a 80 kv a faible
courant d'amorcage
5 disoue 25 kw permettant d'effectuer le broyage grossier
de la paille ceci permet d'éonomiser considerablement du

temps de traitement du lessiveur. s

Presse a vis Dermettant de deshydrater de 3 b s 15 % de concentration.

1
Lessiveur

Pompe

3

Raffineur

type cylindrique horizontal en tole de fer ayant agitateur
a axe horizontal au centre 8 marche continuelle type Pan-
dia par exemple'(capacité int. 20 & 25 m3)

a ‘disque avec mofeur 25 kw

Ml L
Cuvier de decharge capac;te. plus de 50 m3 ayant agitateur & venti-

1
Pompe

lateur & décantage.

_________,:r_‘- ’ M .
——a> Premjer epurateur Type Jonson 4 du trou 6 mm permettant 4'eliminer des

Pompe

3
| Nettoyeuse
i

metieres etrangeres et des matieres mal cuites. I tyve

stendard.
permettant d'eéliminer des sables aqui accompagnent, type
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_Pompe

Centricleaner No.620 de le societe Boner ou type semblable
de 1a Societe Voith.

iFlltre & vide gans soupape permettant de traiter la pite moins con-

|

centrée & fabriquer gnecialement, le type standard étent

trop grbs.

Cuvier de pite capacite: 100 m3 en béton arme.

Pompe l

densiteé

Regulateur de

On line type permettant de fonctiomner avec précision a

|

courant
Raffineur

Cuvier de

Pompe

Jordan

-

—Cuvier|de

4

Pompe

= Bpurateur

. Boite de

Regulateur de

rafflneur

Regulateur
de densite

machine

3.5 a 5.5 % de concentration.

Dito
4 raffineurs type cdnique (avec moteur 30 kw) reliées

.« -
directement en long par vannes & 3 voles.

-

Capacite : 50 m3 en béton arme 1 cuvier

]

Dito a haute precision

Machlné motrlce

Type le plus normal avec moteur 25 kw

Pour melange de la pite cepacité int : 10 & 20 m3
Utiliser tnujours en remplissant pour faire cireculer la

pite en trap avant pompe.

Type normal
Rotary Screen ou Selectifier Screen de 12 societé Bird

par exemple.

distributien PFour distribution a chaque cuve de forme ronde.

Permettant d'ajuster la concentration et le debit de le

pite avec facilité et avec stabilite.

Pompe (Cylindres)
Tompe

Cuvier «Table de fabrication

Pompe
e

4 fermes rondes dont 3 sont utilisées tout le temps.

I1 en existe de différents types a choisir.

Flotteur Rouleaux de presse

v Secherie
Egout

4 a 5 presses sur forme ronde et 2 presses coucheuses
(& aspiration a vide)

2 groupes de 16 secheurs 4 1.5 m x 2.7 m de long
cloisonnées par capot fermé avec calandre & 6 rouleaux

largeur rognee sur bobine : 2,550 mm
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}

_BRebobineuse Vitesse max. 300 n/minute
r A
avec regulatleur a tension automatique.

Comme flotteur Adoka ru Krofta convenable.

Broyeur Capacite int. : 3 4 5 p3
4 avec moteur 20 kw 1 broyeur
Pompe

» - . ’ ]
Installer ¢ proximite A= 18 hobine et rebobineuse en

L endroit convenable pour disposition du defait.
Cuvier du defait Cepacité : 50 m3

Installer dans la cabine de raffineur.

Transvaser sans arrét cette pAte en cuvier de raffineur
Chaudiere 4 conduite d'enmu, au gaz naturel.

Capacite en service : 6 2 7 T/h 9 T/h & la pointe

Pression de vapeur en service : 5 kg/cmZ

Pour alimentation en eau, ioniser la chaux et la magnésie

en Na au moyen d'une installation d'adoucissement de l'eaun.

Relier électriquement 1la vitesse d'utilisation de la vapeur

et la consommation du gaz pour économiser la main d'oeuvre.

Centrale d'ean
Eliminer continuellement au cylindre de toile les matieres

Ilottantes contenues dans l'eaun de source et 1l'envoyer
directement & 1'usine par pompe 200 m3/h.
Cuvier de téte inutile.

Centrale électrique’ , , , ,
Capacite de reception d'energie electrique necessaire :

1,000 kva (800 kw)

M > * . M 0
Fajre attention a la transmission d'nnergie electrique et

au cablage pour eviter tous arréts de courant.

3 L4 )
Atelier de reparation )
Eguiper specialement pour la reparation.

'

Tnstaller egalement un tour permettant de renfrer les
» »

rouleaux de mechine a papier.

,
Prevoir des rouleaux de reserve pour calandre et presse.

Laborstoire Equiper specialement pour tous contrdles en cours de

fabrication et les essais du produit fabrigue ainsi que
1'etude.
Prevoir également pour permettre de prendre une part

-~ 4 ’ ] . L]
active comme centre du contrdle de qualite gcientifique.

Etang d'aération

r
pour egouttage ) ] _ , )
Dpurer les eaux regiduaires de l'usine par aeration et

préipitation dans un etang vaste.

Nlever 1'aération en utilisant la pente de la configura-
tion du terrain.
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Superficie nécessaire : 10,000 ¥ minimum

Magasin'du produit
fabrique

Prevoir large dans la mesure du possible et équiper pour
ne pas que le chargement et déchargement du produit
fabriqué ne necessite pas d'aide.

Installer également une coupeuse en travers de 1,500 mm
de large permettant de répondre 2 1a demande du papier

a plat.

(Voir les Fig. 26, 27, 28, 29, 30 et 31)
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4° PARTIE  DIVERs :

4,1 Papier fabriqué avec 1la péte de paille
4.1.1 Industrie papetidre & partir de 1a paille

La plte de paille sert 3 fabriquer en geflefal:

~ le papier 4' impression et 4! deriture comme principale matiele
~ des papiers spéisvx comme maiidre auxilisre
~ le carton de paille comme principale matidre

=~ le carton ordinaire comme maiidre auxilisire

4.1.2 Bmploi de la pite de paille comme matieles premietes du papier
. 1) Exemple aux Indes

Usine: Rohit Pulp and Paper Mills (Bombay) & qui nous donnimes un
ensignement technique en I967. On se proposait df ajouter une machine de I5 T/
jour et une autre de 10 T/jour et elle dtait la seule usine asux Indes qui se
servit de la paille de riz comme prineipale matieds. Ses produits sont le
papier 4' écriture, le papier pelure, le papier registre on le papier d' édition,
etc. mélangés de la pite de coton (production indigéne, de I5 & 20%) et de
la p8te de bois (importée). Ils avaient des crofites et une résistance moins
forte au plisge. D'ailleurs, leur rdsistance i 1'arracharge ayant été trés
inférieure, on était obligé d'y appliquer un fort collage pour les utiliser 3

inpression off-get.

2) Exemple en Dgypte

Hous entendlmes a ,ladite usine indienne qu 'une usine intégrale
de papier avait été construite sur la rive duN:il par un investissement et une
aide technique 4' Allenagne et qu 'elle avait commencé & produire du papier.d’
impression et 4! éderiture avec une capacité de I00 T / jour. MNais les détails -
de son produit ne sont pas évidehts, faute d'échantillions,

3) Exemple en Italie

On dit qu'une certaine usine produirait des papiers d'une opérdtion
intégrale avec 1& ﬁ%ﬁe de paille en se basant sur un brevet italiken.” Les *
détails ‘des products ne sont pas ¢évidents.

4) Exzemple en Asie sud-est

Il parait que des usines de tres petite échells (m01ns de 5 T/jour)

travaillent & divers pays utilisant cette espéce de péte.

4.1.3 Emploi de la plte de paille comme matiele auxiliaire

I) Exempleau Japon
Une seule usine fabrique la pAte de paille (riz) et sa production est

de I5 T/jour comme espéce blanchie. En ce nmoment cette espéce n'est utilisée
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que comme matiére supplémentaire des papiers spéciaux. Dernidrement la propriétd
de cette pite est devenue moins importante, dfi & 1'apparition de la pAte krafi

de bois feuilleux qui est moins chére,

2) Exemple aux Indes

Au Roha Paper Mill (Bombay), on fabrigue le papier d'emballage, un svb-
stituant du papier kraft, aver la pite de bois, mélangde dé 30% de la phte de
paille. Dans ce cas, la dernidre pAte est utilisde comme agent augmentatif
de quantité, mais cela conduit & I'affaiblissement des résistances papetidres.

La production en est de 15 T/jour.
3) Exemple en Algdrie

La Cellunaf -- 80 T/jour en deux séries de machine. On fabrique le
papier d'écriture, le papier pelure et le papier d'impression, d'une opdration
intégrale avec la pite d'alfa, ajoutée de 15% de pAte de pnille. Dans ce cas,
la pAte de paille est utilisde dans le but de donner de la rigidité au papier,

et comme agent augmentatif en méme temps.
4,1.4 Emploi de la péte dé paille comme metiéres premiéres du carton
1} Exemple au Japon

I1 y en a dix usines dont le nombre des machines monte & 12 et leur
capacité totale de production est de 540 T/jour.
’ Ie principal produit est 1l'intérieur du carton ondulé, ensuite vient le
carton coloré & bon marché qui se produit au cours de la fabrication du carton
de paille; le carton pour boites qui est fabriqué uniquement avec la péte de
paille n'a plus d'autre alternative de débouché que de diminuer, en dehors du

carton a épaisseur spéciale pour monter les photos (800 gr/mz).

2) En dehors du Japon, divers pays fabriquent le carton de paille.
Quoiqu'il soit pew cofiteux, il y errive souvent des fentes dues au pliage &

1'état desseché et sa coloration n'est pas favorable.
4.1.5 Emploi de la phte de paille comme natifre auxiliaire du carton

Au Japon, la plte de paille est utilisde comme agent augmentatif,
mélangée avec de vieux papiers pour donner de la rigidité au carton et fabri-

quer 1'intérieur du carton ondulé.
4.1.6 Transition de la production du carton de paille au Japon

Voir le tubleau suivant (d'aprés les statistiques annuelles du carton

du Japon).
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Carton paille Intérieur psille Intdrieur spdcial Total
(de paille mélangé)
de vieux papiers )

1960 134,6307 187,¢OOT - ' 322,030T
1961 127,670 187,250 - 324,920
1962 116,950 175,380 - - 292,330
1963 102,330 197,850 -, 300, 180
1964 99,240 ' 258,960 358,200
1965 79,470 265,800 345,270
1966 72,680 " 9,990 298,500 381,170

1967 73,460 359,650 436,810

Hous nous nendons conpte d'aprés ce tableau

~ Q(ue la production du carton paille se trouve en état de

diminution graduelle.

- WQue celle de 1'intérieur paille fit un &lan en 1964, ce qui
signifie une augmentation rapide de 1' intéridéur spécial (par suite de
ce fait, les chiffres statistiques pour ces deux especes furent sépards
3 partir de 1966},

- et que la production de 1' intérieur paille pur se réduisit
A4 3,700 T en I967.

BEn outre, la capacité de production du carton paille est de
540 T/jour avee I2 unités en IO usines comme indiquée plus haut, d'autre
part celle de l'ensemble des cartons est de 9,I80 T/jour et encore
celle du pepier & double ainsi que de l'interieur du carton ondulé est
de 4,950 T/jour, selon les satistiques ministérielles de I963; alors

la proportion du carton peille pour les deux derniers chiffers serait

seulement:
_540 = 5.9
9,180-
0 = 10.9%
4,950

Au Japon, il devient difficile et cofiteux également que de ramasser
de la paille au fur et & mesure que monte les frais de personnel,
d'autre part l'augnentation de la demende pour le carton de vieux
papiers(dont 1a récuperation devient aussi difficile récemment ),
exercant une influence sur le prix du carton paille, 1l'industrie qui

utilise celui-ci va, semble-t-il, perdre son avantage.

4.1.7 L' intérieur paille pour le carton ondulé

Oomme les dimensions normalisées de 1'Algérie n'en sont pas évidentes,
nous allons citer celles du Japon.
1. Sur la machine & onduler

les largeurs standard du Japon concernant la machine & onduler

gont de @
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Im 25, Im 40, Im 60, Im 70, 2m 00, 2m 20 et 2m 45
2., La largeur de 1l'interieur de carton ondulé

Prenons par exemple les dinensions des produits de la Socidtd

Honshu Seishi qui est un des plus grands fabricants du Papier au Japon.

Elles se varient entre Om 9, Im GO, Im IO, Im 15, Im 20, Im 25,
Im 30 et Im 40, de plus des dimensions voisines de ces chiffers

sont accorddes & l. demande de la gliontdle.

3. La largeur du cartonondulé doit done concorder avec celle de

la machine & onduler et celle de I'intérieur.

4 Dans le cas oh la fabrication des boftes de carton onduld serait
nationalisée, le carton étant composé d'une couche de jute et @'un in-
térieur paille, le produit de caisse ne sera indiscutablement pas de moddle
renforcé et ne sera que d'ordre moyen ou inférieur pour la résistance, par
suite la largeur de la machine & onduler sera denature rdduite (sinon
deux fois de cette largeur).

A propos de la machine qui sera construite & El-Harrach avec la capacité
de 20,000 T/an de couche jute (en 250 jours effectifs), la largeur de la
machinc et celle d'apprét seront suffisantes de 3m60 et de 3 m 30 res-
pectivoment pour la production de 8O T/jour.

Dans ce cas, la largeur rognée peut se¢ varier comme suit :

lnmné5x 2
1m30+2x1m00
1m204+ 1 ml0+1m Q0
lml5x2+1mo00
1mli0x 3 y ete,

A 1'égard de 1' interieur paille, la largeur d4' apprét étant de 2m 60 pour

le premier projet, le rognage pent &tre de :

] m 60+ 1m0O0

l1m40 +1m20

Im30x 2, ete.
et pour la largeur d' apprét de 2 m 25 du second projet, la rognde
sera de @

In25+1mn00

IlmI5 +1ml0 ete.

La capacité de production journalisre pour ces deux projets d&tant
également de 25T, correspondant & la production annuelle de 6,250 T
(250 jours effectifs), ce qui montre une grande insuffisance de
1' intérieur de carton par rapport & la couche jute, la balance

devra 8tre fabriquée en plus & Bl-Harrach on & Arba.
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En tout cas, il y avra lieu de réfléchir bien sur ces perspectives pour
décider la largeur de la machine.

4.1.8 JIS P3903-1963, standard industriel du Japon sur 1'intérieur pallle de
carton onduld (extraiy)

1. Application
Le but de la présente régle est de régulariser la qualité de
1'intérieur paille de carton ondulé dont les matidres principales sont

la cellulose de paille et les vieux papiers qui sont utilisés & la

fabrication du carton onduld.
2. Forme, dimension et force du papier
2.1, ~ L'intérieur paille sera de forme continue.

(Pour référence : La partie jointe de la feuille peut déranger
1'opération de fabrication du carton ondulé, il est donc désirable de

borner des jointures en moins de trois pour un bobinage. )

2.2 La largeur et la longueur du carton seront déciddes par

l'entente des participants, cependant la tolérance pour la largeur sers
de O~5 nm.

2.35. La force du carton sera dgalement décidde entre les participants,
tontefois la tolérance pour la force sera de 5% de la force exprimée.

(Pour référence : la force est ordinairement de 180gr/m?).

3. L'intérieur paille, avec qualité égale, ne doit pas avoir des
défauts vicieux pour sen utilisation, comme déehirure, épaisseur
irréguliére, perforation, saletd, ondulation ou plis et elle doit

correspondre & la régle suivante.

Hpaigseur : moins de 0,32 mm
Longucur de rupture longitudinale : plus de 2.5 km
Humidité : 9+1%

Remarque : L'Humidité doit &tre celle de lors du bobinage.

4. Hoyens d'épreuve ————————- (omis)
4.1 La longueur de rupture (verticale) —---i

oy
A = —mgeten— x 1000 (km)

T = Charge de rupture verticale (kg)
W = Force du carton indiguée (g/m?)
B = Largeur de l'éprouvette (mm)

5. Emballage et indication w=————- (omis )
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4.2

Résultat des recherches sur des sources & Saida

Hous avons visitd le 21 le 22 aqlit et encore le 28 sept. des sources in-

porthntes & la région de Saida, dont nous avons recherché les conditions envue

de trouver la possibilitd de les utiliser comne sources d'eau pour la papeterie.
11 en a résulté que la source & Ain - Zerba, trés abondante, pas si loin

de Saida, et ayant une egpace dans ses environs, serait la plus favorable pour

1l'opération de 1'usine.
Le résultat sera montré en bloc dans le tableau suivant et les positions

des sources seront indiquées dans le plan annexé.

Tableau de sources importantes 3 la région de Safda

)] 3 t
Nom Liew Quantité de lteau Remarque
3 Date de
w’/h 1/sec mesurage
1."Spring A 1l'est de 200 2 300 m 23 65 21 aolit Bn service _
Ain-El-Hadjar | @'Ain-El-Hadjar Jon st 5%
piscine
2."Spring Au nord-est de 500 & 150 | 42,2 | 21 aofit En service
Ronde" 600 n de la Papeterie pour” irriga—
d*Ain-El-Had jar, prés tion
de la rounte entre Safdas
et Ein-El-Hadjar
3."Spring Au sud de 5 & 6 km 125 34.8 1 20 aolit [Bn service
Tebouda" d'Ain-El-H. et 3 1'est pour irriga-
de 1 km de la route tion
ehtre Ain~El-H; et Ain
sefra
4.Puits qui Au nord-est de 100 m 10 21 aoiit |Source princi-
appartient & | de la "Spring Ain-El~ (estimé)|(estimé) pale de
la papeterie | H." 1'usine
d'Ain-E1-H.
5.3ource pour Au sud de la "Spring 43.5 12,1 | 21 aolt [En service
irrigation Ain-El-Had jar" pour irriga-
tion
6."Spring Bled" | A Ain-Zebra, au nord 500 150 | 21 aofit {301/sec des-
est de 8 km de Safda (estind )|(estind)| 28 sept.ftinds &
(Commune Ouled Kuhled) l'irrigation
par une pipe
spéeiale,
1201/s en
trop-plein
7."Spring le Au sud de 90 km de 250 70 | 28 sept.501/sec des-
Kreider" Safda, du c8té ouest tinés a la
de Kreider et sur la piscine et le
route Saida -~ Ain Sefra reste est de
EOl/s.en
trop-plein
8."Spring le Au sud-est de 70 km 1,450 400 | 28 sept.Une part des-
Skouna" de Saida, du c&té sud tinde 4 la
de Skoura piscine
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Plan Montrant les Lieux de Sources
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4.3 Traitement des eaux rdsidumires

C'est 1l'une des particularitds de 1'industrie papatiére qu'elle demande
une ¢énorme quantité d'eau de 1'opération et quelle dvacue & la fois une im~
portante quantité d'eau résiduaire.

En Algérie qui estpsu pluvieuse et qui n'a done p 3 de rivietres ou
d'autres sources riches en eau, il ntest pas facile pour une papeterie d'en
procurer une quantité suffisante; d‘'sutre part, si c'est poasible, ses eaux
résiduaires, étant peu diludes, demanderaient d'étre épurdes pour ne pas
endommager les villages en avel. L'Spuration de ces eaux serait plus importante
pour le service d'irrigation des rizidres ainsi que des champs ou des vergers
qui en utilisent considérablement, que pour les poissons qui ne sont pas si
demandés dans la vie des habitants.

Les eaux résiduaires d'une usine qui utilise la peille de blé pour
matidre principale contiemnent beaucoup plus de subtiles celluloses flottantes
et de substances organiques dissoues et colloidales gue celles gqui partent de
la pite ou des vieux papiers, et elles montrent une forte alcalinité due & la
chaux éteinte, avec l'indice pH de 10 & 11, par suite une dpuration trés in-

tensifide est ndcessaire pour elles.

Pour la méthode d'épuration, une courte exposition & l'air ou précipita-
tion ne serait pas suffibante ; il y a2 lieu de les exposer longtemps 4 1'air
et d'en activer la fermentation afin de concenteer et de séparer les substances
organiques, ainsi que d'effectuer la neutralisation de leur alcali par le gaz
acide carbonigue. Une bonne adration devrait durer pendant de 80 & 120 heures
& une température plus de 20 9C pour perfeciionner ladite rdaction.

On devra prendre en considération toutes ces conditions pour faire le
plan d'un bassin & traitement d'eaux, mais pour Sgida qui posséde un vaste
terrain libre, nous croyens que la conception suivante sera la plus économique

et facile & rdaliser.

a. Construire par échelons plusieurs bassins peu profonds en deux
séries paralléles de structure dgale sur un large terrain d'ume lente

inclinaison comme suit.

Entrée > 1- 45 - o
du courant -+ T -4 - ™
—_— T T T T T Sortie
—_—
jr" e —- - —-1>
e —1 ~p= e d 1=
= —f—a- — —> -t

b. Ecouler graduellement les eaux du haut en bas des bassins de maniére

qu'elles puissent stexposer & l'air sussi longtemps que possible.

¢. Donner aux bassins une ampleur suffisante qui demanderait quelques
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Jours pour 1l'écoulement dés l'entrée jusqu'd la sortie et particulidre-
ment chercher & éviter l'acheuninement traverse des eaux. Pour cette

vue, il sera effectif de diviser le courant en long.

d. Dans le cas que des sédi.ents concentrds seront accumulds dans un
bassin, on mettra celui~-c¢i hors de service pour les sécher au soleil,
puis les briiler.

Au début du service de pareils bassins, une part d'eaux s'imprégners
dans la terre, mais bientdt elle se rdéduira. Pendant 1'hiver il arrivera
un ralentissement de la réaction, mais, d'autre part 1'dcoulement de la
riviére qui doit &tre plus abondant dans cette saison sera capable de
diluer les eaux résiduaires et encore il ¥y a8 le fait que ltutilisation

de celles-ci sera inversement diminuée pour cette saison.

4.4, Elevage des ingdnieurs et des techniciens

La minimité de la culture, de la connaissance technique ou des expérien-~
ces que devraient avoir les employéds de la nouvelle usine & Saida est indiqude
dans 1l'article 3.5.8.(4), mais, en realité, il faudrait encore que 1'on donne
gux ouvriers une instruction plus spécialisde destinde & chague département.

Nous allons dire quelques mots principalement sur la ndcessité de dévelop-
per l'abilité individuelle, mais cette mesure ne suffit pas pour 1'dlevage des
travailleurs et il faut encore tdcher de crder un environnement gui puisse
déployer muliiplicativement 1'abilitd technigue des employéds par leur collabora-
tion unanime.

Four le moment, nous considérerons sur les points essentiels de 1'enseigne-
ment que l'on pratigquera dans la période depuis le début des travaux de contruc-
tion de la nouvelle usgine jusqu' & 1l'entrde de son opération industrielle qui
viendra aprés 1'opération d'edsai. '

Parmi les travailleurs actuels 3 la Papeterie-~-Cartonnerie d'Ain-E)-Had jar,
ceux qui seront capables de prendre l'initiative d'opération & la nouvelle
usine seront trés peu et il en sera de méme pour ceux qui travailleront comme
opérateurs ordinaires. Etant donné que de nouveaux moddles sont désirds pour
les futures installations & Saida quoiqu'elles soient d'une petite échelle, la
Jeunesse, l'activité et l'ardeur sont également demanddes pour les travailleurs
et il ne faut jamais que 1l'emploi soit considéré comme moyen de sauver des

chémeurs.

1, Dé&s que le projet de construction aurs éte finalement décidé, on
entreprendra de recruter des surveillants, des ingénieurs ou des technici-
ens importants et on distribuera les personnes employdes & -toutes les

branches pour leur assigner une tiche & chacune d'elles.

2, Les ingénieurs et les techniciens chargés de fabrication et de con~
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trGle des procedés seront envoyés, pour une certaine durée, & d'eu-
tres usines (par exemple, la P.C.M, El-Harrach ou des usines & 1'e-
tranger) en vue de les faire experimenter.

3. Dés le début des ouvrages d'installation de la machinerie, les
cuvriers et les contremaltres en serant témoins depuis 1l'installa-
tion Jjusqu'’ a 1'exécution de 1'opeération d'essal des appareils
auxquels ils se rapportent.

2 . - - » " ()
4. Pour l'entrainement particulier des ingénieurs et des technici-
paux, il sera necessaire d'inserer, dans le contrat avec les offreurs

des appereils, la clause de l'apprentissage concernant la manoeuvre

de l'équipement dont chacun &'eux sera chargé.

5. Das le commencement de 1'essai des installations, un certain
nombre de surveillants et d'opérateurs de la part des offreurs sejour-
neront jusqu'au jour de livraison et quelques-uns entre eux resteront,
etant confies de 1l'orientation technique des opérateurs appartenant

a 1'usine, c'est egalement ce qui sera utile en vne de resserrer les
liens entre les entrepreneurs des ouvrages d'installation et les in-

’ r - .
teresses de 1'usine.

. 3 - 3 . I . 3
6. "me instruction particuliere sera necessaire pour les ouvriers
’ . ’ . -~ ’
charges d'entretisn et de reparation des controleurs et une methode
i . ’ . ~ \ [ .
innovatrice sera egalement exigee pour le controle de 1'operation et
la gestion de l'usine, ce qui vous demandera d'accomplir, avant la
- r + ) - 3 -
mise de l'operation d'essai, 1'enseignement du personnel qui s'oc-

cupera de ces fonctions.

4.5. Articles relatifs a 1'operation
4.5.1. Sur 1'électricite

Nous nous sommes a2per¢u qu'il y avait bien des accidents de la mach-
ine"dfis & la panne d'électricité & 1l'usine de Saida. Btant donne qu'une
papeterie est une usine qui fdbrique le papier par 1'intermediaire de l'eau,
1'endommagement par la panne d'electricitée est tres embarrassante, surtout
pour la fonction de la ﬁachine. Mame si c'est une panne d'une seule minute,
les pompes et la machine s'arreteraient, ce qui emportera toute la matiere
qui est entre le cuvier de mélange et la cuve de cylindre et ghtera toute
la substance qui se trouve entre les presses et la brbine. Dans c¢e cas,
si 1a transmission d'electricite se reprend immediatenent, le nettoyage
& eau de plusieurs parties et 1le lavage du feutre doivent &tre effectues,
ce qui peut epuiser toute 1a réserve de l'eau et “obligera, par snllo, de

-~ ’ L] 4 ; s
prolonger 1l'arret d'operation pour attendre que le reservoir sera rempli

-94-



d'ean. Une fois arrive la panne electrique, il faudra s'informer tout
d'abord de sa ceuse et de la perspectlve sur le recommencement d'envol
¢lectrique aupres de la statlon de transmission, et ce ne sera qu'apres
cette mesure qu'il sera ordinairement possible de remetfre la machine en
manoauvre, donc il en résultera une perie de temps. Meme si le fonction.
nement sera remis, il arrivgra des discoqtinuités, des entachements, de
1'insuffisance de fsrce ou de mauvais de§s%chements de papier et cels
provoquera ég&lement des dommages éconémiques et une perte considérable
de temps. De plus, il est souvent amend des accidents inattendus lors
du recommencement de 1'opération et c'est pourquoi toute usine craint
séricusement la panne d'électrocité. Aussi est-il tres desirable que
1a transmission soit effectuce directement de le statirn ou qu'elle soit
de type de conversion auntomatique a double circuit d'une autre source
tlectrique, afin de diminuer des pannes ou de reduire leur duree autant
que possible.

I1 est egalement recommandable que de faire travailler les moteurs
2 une charge moins de 80 % sans les mettre a pleine charge en vue d'evi-
ter des obstacles. -

En outre, 1'éclairage de nuit doit &tre maintenu satisfaisent, de
strte que le travaille s'effectue plus aisément. Il serait tres commode
d'allumer, par accumulateurs et dispositif automatique, des lampes d'ur-
gence qui seront mises, pour eviter le danger, & des endroits importants,
A 1'égard des parties qui sont exposees au danger électrique, il y B liet
de les équiper de converture convenable afin de protéger les operateurs.

Des inapections réguliéres doivent étrg_exécuté?s pour prevenir la
fuite électrique.

L'unité électrique pour la production de 30 T/jour de carton paille
est d'environ 330 KWH/T.

4.5.2. Bur le chauffage et la vapeur

Nous ne pouvons pas nous empécher de dire que le traitement de chauf-
fage est assez brutal & 1'usine de Saida. C'est sans doute parce que les
depenses de combustible etant comparativement petites pour cette usine,
1'on serait devenu assez indifférent a ce probléme, maig il va der soi que
le chanffage doit &tre bien coutrdle. . -

I1 est demandé d'effectuer 1'adoucissement des d'alimentation soit
par le dispositif d'adoucissement par la rasine & 1'échange ionique, 2oit
par d'autres, et en particulier, de prévenir le ecnllage de tarire a le
parol de la chaudiére, au moyen d'un adoucisseur convenable ainsgi que de
décharger les eaux toms les jours pour en abaisser la densiié et verifier
la qualite. . - .

Dtailleurs, il faudra équiper un enregistreur de CO02 pour constater
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i1'etat de combustion.

L] - ” “1
On devra toujours envisager la pleine utilisation des eaux egouttees

des cylindres. o

La chaudiére, la tuyauterie de vapéur ou les vannes doivent &tre
habituellement bien preservées du froid pour ne pas perdre de la chaleur;
il y a souvent des cas ou elles sont mises en manczuvre sans &ire recou-,
vertes de congservatifs de chaleur que 1'on aveit dtés pour faire la répa-
ration. Il faut que ces appareils soient bien vite recouverts des que
leur reparation sura été terminé. La fuite de vapeur qui errive souvent
a la bride ou & la vanne de tuyaux, particulierement & celles qui se trou-
vent & des étroits en haut de la machine et la fuite qui se passe aux
jointures usées du cylindre et du calandre doivent egalement &tre reparces
dans un bref delai,

Le robinet principal et la valve de securite avpartenant & la chau-
diere seront attentivement soignés et surtout la derniere valve devra étre
toujours préte a decharger automatiguement, aussittt que la pression de la
chandiere auras dépassé la Iimite. Si le contrdle de la valve de siireté
est négligé, ce gui arrive souvent chez le cylindre Yandee, cela peut pro-
vogquer de grands eccidents dus au passage de la vapour a haute pression.

I1 est désirable d'elever 1'efficacité thermique iaa.r equipement d'un
economiseur et d'un surchauffeur.

Un seul nettoyage de la chaundiere peur une année ne serait pas suf-
figante en vue 4d'empécher 1'adurcissement et i'épaississement de %aritre
gui donnent lieun & 1l'abaissement d'efficacité de chaleur et & de mauvaises
influences & le prévention de la chaudiere; il ¥y & lieu de pratiquer en-
core une au geux fois de netioyage.

»Un‘&ispositif d'alimentation automatique d'eau facilitera le traite-
ment de la chaudiere. @

La ligne de limite sur la jauge de pression sera marquée en rubri-
gque et le niveau de 1'eau sera aussi bien eclaire peur que levs travail-
leurs puissent les bien reconneltre.

A propos du combustible, le gez naturel serait le plus recommanda-
ble. Si 1'on est oblige d'utiliser le mazout, ou doit &tre toujours at-
tentif pour ne pas salir les appareils et le sol par des gouttes d'huile.

L'unité de consammation d'huile pour le carton paille est de 260]/T

(dens le cas de production de 30 T/jour avec le mazout a 9,800 cal.).

Pour la chaudiere, le type aguatubulaire Babcock-¥ilcock est recom-

mendable, dont les tubes etant larges et droits, sont faciles a nettoyer

et, par suite, il conviendrait & une usine gui doit utiliser de 1'eau

dure.
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1.5.3%3. livers

La capacité d'énergie devra &tre ooncue avec assez de réserve pour
la nouvelle usine, car la hachine 8 papier est ordinairement dessinee
avec un surplus de maniere au'elle puisse supporter une accélération Plug
de 20 %, a laguelle les operateurs seront progressivement habitues pouy
realiser une augmentation de production. Dans ce cas, il sers impossible
d'atteindre cette acceéleration sans une certaine réserve d'énergie et
d!'ean.

Pour le fonctionnement de la machinerie, il faut toujours faire des
efforts pour élever 1'efficacité de l'énergie et du chauffage, tout en

prévenant la fuite de ces puissances.
4.5.4. Sur la reparation

La machine 3 papler est, en un mot, celle qui consiste en couteaux,
rouleaux et pompes, et il ne nous empeéchera pas de dire gue la qualite
du produit dépend du conditionnement et de le technique d'utilisation de ces

appareils.
(1) Broyeur, reffineur, pile raffineuse, coupeuse, coupeuse en

lang ou dacteur tous ces appareils appartiennent egalement au
genre de couiteau qui demande des soins constants et on doit gtre
toujours pret a rechanger de pieces tout de syite lorsqu'il leur

arrive des casses ou des usures.

(2) Les rouleaux doivent 8tre toujours bien equilibres.

Les docteurs seront constamment mis en contact avec les rouleaux
pour enlever des matons; s'il se produit des fentes entre les rou-
leaux 2 cause des usures des deux extremites de romleaux, il faudra
alors rectifier tous les calandre au bout de la machine.

Pour les rouleaux caoutchoutes de presse et ceux d'essorage,
il est demanfie de verifier souvent 1'etat d'adurcissement du caout-
chouc et de le rectifier au besoin, et il est également necessaire
d'echanger le revétement de cette matiere si elle sera devenue
minece. L'adurcissement et 1'amincissement du cacutchouc giteront
1'egssorage des presses et reduiront la durée du feutre.

La fonction de la presse coucheuse abpirante s'abaissera
par l'obstruction des orifices, ce qui demandersa un nettoyage even-
tuel de cet equipement.

Les rouleaux de téte ou de toile seront toujours lavés par
le rinceur et les matons adheéres aux rouleasux seront elimines par
le docteur, sinen des eraillures verticales se produiront a la toile

Lorsque le roulement de pontuseaux sersa arraté, des usures

proviendront partiellement sur la toile et il en resultera un ine-

~-97-



quilibrage de rouleaux, il vaudra donc mieux les tenir abaisses

quand ils ne seront pas en service. Les docteurs doivent garder

constamment contact avec les cylindres de presse et les sécheurs,
en vue d'en enlever les matons et les rectifier.

I1 arrive souvent gue le papier s'enrcule aux rouleaux de
feutre ou de teile, ce que 1l'on doit toujours eviter pour les main-
tenir propres, sinon le feutre ou la toile adviendront a s'incliner
de cdté ou & se rider. Il se produit egalement une casse de l'arbre

hY .
de rouleaux a cause d'un® tres forte tensiocn de feutre ou de toile.

(3) Les pompes sont usées par les matiéres, corrodees par l'acide
et erodees par 1l'esu, par consequent le propulseur, 1'arbre et 1l'em-
paquetage dans le capot se deformant sans gu'on s'en apercoive, cela
leur causera un abajssement de rendement et exigera donc un surplus
d'énergie. Comme les pompes montent & un grsand nombre, il y resul-
tera une perte d'energie imprevue, si l'on en negligera la precau-
tion., Cependant il est aussi vrai que tant de reparations revetees
les rendront d'autant plus coilteuses et de pareils appareils consu-

mables devront &tre supprimes 5 une periode convenable.

{4) A mesure que la machine est modernisée pour avoir une grande
vitesse, le roulement de forme plate est remplacé recemment par le
roulement & billes ou le palier a rouleaux, aussi peut-il arriver
des accidents tels qu'epuisement d'huile, usure, casse ou briilement
de billes dus soit a une mauvaise qualité de la graisse, solt a
une pénétration dteaun, soit 2 un surchauffage, etc. La prudence
est donc demandée pour selectionner la graisse pour les roulements
de maniere 3 ne provoquer aucun accident qui puisse interrompre la

marche de la machine.

(5) La tuyauteric , les vannes ou les robinets sont nombreux de
meme fjue les pompes. lLe gauchissement de 1'empaquetage et des
joints de brides ou de douilles amenera des pertes de matieres
premiéres, d'eanx ou de vapeur. .

En outre, il y a lieucde reparer ou échanger soit des roues
dentees, soit des armes de poulie, soit des suvports de chéssis,
ou des arbres qui sont occasionnellement cassés, et encore il ¥
aura des cas que l'on devra reformer des pieces de 1la machine ou
en fabriquer pour reserve.

Pour les parties sur lesquelles les muvriers peuvent aveir
de 1'inquiétude, il faut prendre des mesures de seécurite afin de
les permettre d'echapper a des périls, ainsi que de mettre des

r
couveptures & 1'engrenege, 8ux courroies ou aux zgouts et fosses

et des rampes aux chantiers de graissage, etc.
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Continuer un fonctionnement coutrant de la machine tout en pro.
tegeunt les travaeilleurs contre des dengers et, une fois en panne,
procéder a une rapide réparation, ctest justement le sens de l'ent-

retien préeventif et la t&che originelle du service de reparation,

(6) I1 serait indispensable pour la salle dc_réparation dtequipor
du moins un tour de precision capable de reparer de petits appareils
comme des rouleaux de feutre. De plus, il lui est desirable d'avoir
un tour moyer, une enformeuse moyenne, un raffineur a boulets, une
scie mecanigue, une soudeuse électrique, une soudeuse oxyacétyléni-
que, des fkret électrique grand et petit, une petite forge, des outi-
1g de finissage, des vis, des massicots, une affiiteuse pour coupeuse
en leng, un alguiseur d'outils, des jauges; des outils de machine,
des vérins ou des cheines-a-blocs a 5‘3,2,1 et 0.5 T, etec.
Dtailleurs, avoir un tour a bois, une planeuse ou une scie circulaire
sera tres commode.

Constituer un service de reparation bien équipé sera d'autant
plus important pour la nouvelle usine que celle-ci sera situee &

Sajda qui n'a pas de convenance du point de vue de reparation.

(7) Une rectifieuse de haute précision sera absolument necessaire
pour rectifier les roulesux de grande forme. ILes rouleaux de calen-
dre doivent 8tre mis en rectifieuse au besoin et les cylindres de
presse caoutchmutés le seront une fois au moins pour de six & huit
mois. BEtant donné que cet appareil 2 rectifier cofite tres cher
{enviren 700,000 DA pour le modele de 6 m.bed), il vaudrait mieux
en installer un a El-Harrach en sorte gque itoutes papeteries apparte-
nant a la SéHIC puissent 1'utiliser pour la rectification de leurs

rouleanx.

(8) En vue d'effectuer une rapide reparation et un bon entretien,
un agsez grand nombre de pieces de reserve doivent &tre habituelle-
ment conservées, telles que :

—— 6 rouleaux de calaudre (pour une unité), 1 cylindre de presse
caoutchouté, 1 rouleau essoreur caoutchoute (1 rculeau de presse
humide dans le cas d'une machine a forme ronde), 6 pentuseaux, 2
rouleaux de feutre et 2 rouleaux de toile,

~— 1 assortiment de lames de pile (avec pieces de bois & boucher),
2 assertiments de coupeuses, 1 assortiment de lames Jordan {avec
piéce de bois), 3 assortiment de lemes pour chague raffineur coni-
que, (toute lame doit &tre en acier), 1 éssbrtiment de disques pour
chaque raffineur a disques et 1 prepulseur de broyeur,

—— 1 assortiment d'engrenzge pour le broyeur cdnique, un grand
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engrenage pour la secherie et plusieurs de réserve pour d'autres
emplois comme 1es_couteéux,
— 1 caisse aspirante de toile et des planches de bois,
des coupeuses, des couperuses de long; 2 lames de guillotine,
des docteurs de rechange 4'esneces et de matériels divers.
— des propulscurs de pompe de diverses sortes, 1 arbre pour chague
propulseur, des coussinets de bronze a diametres et longueurs dif-
ferents, des boulets, des paliers & rrulesux de plusieurs especes
(La liste des roulements & utiliser dans toutes les parties de
l'usine doit étre preparce.),
——= des vennes et des robinets de diverses sortes, des tuyaux, des
caundes et des brides de toute espéce,
— des plaques de fer, des matériels de 1'arbre, des barres d'acier,
des lames coudees de platine, etec.,
— des canpteurs de toute sorte, et d'autres articles consumables.
Comme on vient de le voir, une grande diversite esinsi qu'un grand
nombre de pieces de réserve seront demandés pour entretenir le
service de réparation et elles doivent &tre conserveées, tonjours
bien arrangées et en bon ordre.
(9) 11 faut que la réparstion soit pretiquée d'une manierc immedi-
ate et avec préciéion et que les réparateurs gsoient au courant de
la structure et de la fonction de tous les appereils, ce qui leur
demande d'étre experts on technicue assez spécialisee, pﬂrticulié-
rement en traitement de la rectifieuse de rouleaux.

In Algérie, il n'y asurait melheurcusement pas de pareils ex-
perts peur le mmment et ce sera donc‘une tiche urgente imposée a
ce pays que de s'efforcer d'en former dans le plus bref Aglai.
(10) A l‘égprd dc la roparation Aes moteurs ou d'autrces apnareils
electrioues, il veuirsit mieux la confier A une usine spécialisée
sans 1'executer de sa propre main. Dans le cas ou la reparation
par soi-méme sera nécesseire on ferAa bien d'installer un atelier
réparatoire d'articles #lectricues, commun & toutes les pepeteries
de la $5.0.¥.I.C., corme le cas de l'usine rectifieuse de rouleaux.

Dans ce cas Aaussi, certains experts seront indispensables.

4.6. Contréle de 1'overation

Mous en avons deja decrits des articles importants dans "Ameliora-
tion du travail quetidien a la Paveteric d'hin-Bl-Aedjer", mais ici, nous
#llons en expliquer plus systematiquement les articles EenGTaux.

Pour continuer 1'overation a rendement favorsble dans une industrie
qui necessite un grand investissement pour ses installations — 1'indust-

3 - e = I3 - a
rie papetiere en serait exemplfire — il faut non seulement que chaque
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ouvrier soit absolument expeften sa tﬁche; meis encore qué s'intervien-
nent & propos la gestion des autorités ét la collaboration dés:émployés,

La fechnique de gestion ou de contrble a des entreprisés s'est de-
veloppée récemment d'une allfre femaruuaﬁle, en Se débarrasdant de ce qu'-
elle dépendait jedis du sens de 1'homme et des exveriences, en vertu des
methodes toutes scientifigues. i

e excellente gestion proviendra de la confiance reclproque et de
1'taccord entre les contrdleurs et les contrdlés et afin d'assurer ‘une ope-
ration de rendement élevé il est requis que tout operateur ‘ait une volonte
ardente pour le traveil. De ce point'de vue, c'est un grand ‘devoir pour
les gens chargés de gestion que de ticher d'etablir de bonnes relations

' . | -
humaines entre les ouvriers et sux et un environnement favorable®pour le

.
-

travail.

I1 est important d'anelyser sciéntifiquement les devoiré et les con-
neissences des travailleurs d'avres les résultats de leuf travail et d'in-
gserire leé articles analyses dans le diagramme en vue de viser a ameliorer
leur operation, aussi bien que d'introduire une methode scientifique a 1la
gestion de l'usine, telle que le contrdle statistique‘de quslite, la stan-
darlsatlon du traveil, ls productlon prngrammee, le contrdle db prix de
rev1pnt par le systeme de standarisation du cofit, alnsi que 1'education
et 1'entra1nement premedites pour les employes. )

Toute reflexion faite sur ces choses, les autorités et ie cadre de
1la nouvelle pPpe%erie auront a prendre lt'initiative dtetudier la technigue
de con@rﬁle scientifique moderne et l1la maniere de 1'introduire & leur fon-
ction, ce qui les contraindra & y consacrer du temps et des efforts.

.il sera profitable de veus rapporter a des livres de"réference de

ce genre ou aux renseisnements des usines avancées d'outre-mer.
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Fig. 0
(Sect 2.1.2)

(2.1.2) Disposition des bitiments et de la machines 2 la
Papeterie de 1'Arba
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Fig. O

(Sect 2.1.2) Schéma des Procedes
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Pig, 2 Schéma des

Prrocédés Reconstruits & la Papeterie de 1'Arba
(Sect 2.2,4)
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Fig. 4 Disposition du Nouveau Plan (Plan de 25t/jour)
(Sect 2.3.3)
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Fig. 5 Nouveau Plan pour la Papeterie de 1'Arba

(Sec_t 2.3.3) Diagramme de la Machine Fourdrinier de 25T /jour
4 250 cm de largeur toile et & 225 cm de largeur

d'apprét; Echelle: 1/50; Unité: en cm
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Fig. 6a. Diagramme de Disposition de la 1Te Machine Fourdrinier Multi-cylindrique
(Sect 2.3.3) et la 2e Machine Yankee
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Fig. 8
(Sect 2.3.7)

Pour Référence:— Dessin de la Machirne & Papier 4-la P.C.M. d'El-Harrach
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Cylindre
sécheur
Yankee

Bobine

Sécherie

. ) 9
sécheur ¥

de la presse

Presse

(11)




anajeandq, 18 -=H

2110y sp
tueaidse axpuildn sjuvIdse

a8snayonod assald

agleanousal g seoa1d saTine s3]
A JIISTININOI B 893UBA ANSYDISS 5T u
(utw/wgg ) NE\.Hm or)
h:o.n\um_ auuonolx) adejrequa, p xatdeg
yorlIIBeH-TH.,P "W D" Bl ®
zo1ded g ouTyoeW BT 9p efwiuoway] ap sWWBIIBIQ

yoexxeH-1Z. P (e(g)l €*z 109S)
.E.O.nH 'er 7 eajque X .H:mvﬂo.nu.m np mv.m.wdﬂo_hmm ap uerd m ..w._”rm

(12)



Fig. .
(ggct%02.3.7(2)a) Plan de Pisposition du Sécheur Yankee Remontd
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Fig. 11 2® Plan de Remontage de la Sécherie 4 la P.C.M. d'El-Harrach
(Sect 2.3.7(2)-b)
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Piz, 12

(Sect3.1.2) Schéma des procédés & la P.C, d*Ain-El-Hadjar

T ]
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Fig. 13

3.1.3 Ihsposition de bAtiments et de machines i la Papeterie d' Ain-El-Hadjar
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Fig., 15
(Sect 3.3.2-1)

DETAILS RAINURE ET REVELEMENT EN CAQUTCHOUC
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Fig. 16
(Sect 3.3.2-1)
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Fig 17
(Sect 3.3.2-2d)

DISPOSITION DU BROYEUR ET DU TRANSPORTEUR

LA CAPACITE DE BROYEUR { VOLUME D'OPERATION ACTUELLE DELA GINE
Dépét de ta poyffte EST DE 10™3 AU MINIMUM,
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Fig. 19
(Sect 3.3.2.3)}
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Fig. 20
(Sect 3.3.2-4)  .rtais DU TABLIER
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Ce schéma mont,

par

Tout d'abord laver viclemment le feutre avec les déchargées qu passent par la con
de la nouvelle pompe,

Flg 21 Schema de V'alimentation des eanx de lavage du feutre
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(Sect 3.3.4 -¢)
EXTENSION DE LA SECHERIE

Fig, 22

-DISPOSITION DES NOUVEAUX SECHEURS
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@ AIN EL HADJAR PAPER MACHINE
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Fig. 23

(Sect 3.4.4)

=3
L

350

AR R RN T T R T R R TR A TR R AR S S

»

Papier d"Embollage Frictionné
(120 gr/m? 30 m/min)

MG WRAPPING PAPER 7 TON/DAY MAX 85T

(120 GR/M2 30 M/MIN }

300

Curler def machine

20 —~’00¥TIJ

Cylindres 3 rencursler

RECONSTRUCTION, DIAGRAM

Machine & Papier 4 la P.C. d'Ain-El-Hadjar.

Diagramme de Remontage

7t/jour Max. 8.5t

|

17® Colonne

I
1
1
1
I
t

75

1ol

Sécherie Yankee & recouveler

A btendre

LISLLRERTT AVRRTTARERTRARARS (U Ao Ay MRLRRAEAAN

25

1
|
|
]
]
I
1
i
L1
I
1
I
|
|
[}
]
1
1
i
1

2¢ Colonne
.

]

[

I N

Coupeuse

320

Satle de
1 déchiquatage

Joo

a4

(24)



alpua}y §

oLg _ oLs ! o051 ommll_
- - - - - - - N
L
2 ]
|~
[~
-
I ]
i uJ sL|—ogz 528 ot 0505 22iae 4
¢ 4
— 045 a _ _ NN L \
ssnadnoey 1 y
_ 3 _ [ ] i L - a ;i e, "
afmonbyagp ap aleg ” |_ _ _ - v y
493 ] ml
avkag g (e
T . =Mno“ﬂ_uum D S anayagegy _Hu of onnaaﬂwnnﬂnw F.__..E:hw nuunzo_wnw -l e
g adog * of a1 o A prap
oL 3
eujqog ° :n.“mﬂswn_w \WnnEqu evm
— H ARjAND
i
I uopeindga op
a5t A[0AIEgY
I
oo /1 3OS

WVHOVYIG NOILDNYISNOO3IY dANIHOVIN H3dv¥d dVPAvH 113 NIV @

(r ¥ € 1098)
JelpeH-TA-UIV;P 'D'd ®l % aoided ¥ suryoep B[ op oSvjuowsy op swwexrderq vz 81

(25)



Fig. 25 Procédé¢ de Remontage de la ilachine & Papier a la P.C.

(Sect 3.4.4) d'Ain-Bl-Hadjar
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Fig. 29 Disposition Générale de la Machine & Carton de Paille & -1'Usine de Saida
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Fig. 30 Plan de la Salle de Machine 2 IUsine de Saida _ ' :
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Fig. 31
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