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Avant - propos

En réponse a la requéle du Gouvernement de Ila Répﬁblique Tunisienne, le
gouvcmcment du Japon a décidé d’effectuer par Pentremise de son ‘Agence Japonaise
de Coopération Internationale (JICA) une étude pour le Développement des Industries
Mécaniques et Electriques.

L Agcncc Japonaise de Coopérauon internationale (JlCA) a envoyé 4 fois, entre le j juin
1997 et le février 1998 une mission d’étude dirigée par Monsieur Akira WATANABE
de SYES Co. Ltd. et constituée des membres de SYES Co. Ltd et du Materiels Process
Technology Center du Japon.

La mission d’élude a en une série de discussion avec les autorités concernées du
Gouvernement de Tunisie et réalisée P’étude sur place, Aprés le retour au Japon, Péiude
a €1¢ approfondie et le présent rapport a &1é préparé.

Je souhaite que ce rapport contribue 2 I’élaboration du plan de Développement des
Industries Mécaniques ¢t Eleciriques et au renforcement des relations amicales entye
- nos deux pays.

En terminant, je tiens & exprimer mes sincgres remerciements aux autorités concernées
pour leur coopération et Pappui apportés 2 1’étude.,

Mars, 1998

Kimio FUJITA
Prés:dcm _ .
Agence ) aponalsc de Coopérauon lntema!zonalc



LETTRE DE COMMUNICATION

Monsicur Kimio FUJITA
Président Directeur Général
Agence Japonaise de
Coopération Internationale

Mars 1998
Mbnsieur,

Nous avons lhonneur de wvous faire part de la fin de I'ETUDE POUR LE
DEVELOPPEMENT DES INDUSTRIES MECANIQUES ET ELECTRIQUES EN
REPUBLIQUE TUNISIENNE en vous soumecitant ci-joint les exemplaires du rapport la
concernant,

Celte étude a été effectuée depuis le mois de juin 1997 jusqu’au mois de fEvrier 1998 par les
saciétés SYES CO.,LTD. et THE MATERIALS PROCESS TECHNOLOGY CENTER OF
JAPAN dans le cadre du contrat conclu entre PAgence Japomaise de Coopération
Internationale et ces derni€res.

En vertu des termes de référence y ayant trail, PEquipe d’étude a lancé une enquéie par
questionnaire aux 410 entreprises, a procédé au diagnostic sur les entreprises représentatives
et pilotes et a €laboré et soumis i ses homologues ainsi qu’au gouvernement tunisien un plan
directeur y compris Pensemble des propositions pour Pamélioration de ta compétitivité
internationale des industries tunisiennes mécaniques et €lectriques.

Nous voudrions remercier infiniment 1"Agence Japonaise de Coopération International, en
premier lieu, ¢t ensuile le Ministére japonais des Affaires Etrangeres ainsi que le Ministére
japonais du Commerce ¢t de PIndustric pour les meilleurs compréhension et collaborations
qu’ils ont bien voulu nous assurer tou! au cours de la présente €lude.

Nous voudrions remercier également le Ministére tunisien de Y'Industrie, le CETIME, toules
les personnes tunisiennes impliquées dans cette étude, Fambassade du Japon A Tunis ainsi que
tout le personnel du bureau a Tunis de I’Agence Japonaise de Coopération Internationale des
meilleurs conseils el collaborations qu’ils ont bien voulu nous accorder pendant toute notre
étude sur le site en Tunisie.

Cbine Wafonade.

Akira WATANABE

Chef de I’Equipe d’étude pour

le Dév¢loppement des Industries Mécaniques
et Electriques en République tunisienne
SYES CO.,LTD.

THE MATERIALS PROCESS
TECHNOLOGY CENTER OF JAPAN
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CHAPITRE1 INTRODUCTION
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@)

N.B.

Arnere-plan de l’étude

La chubhquc Tunisienne a conclu en 1996 une convention de partenanal avec
Funion Européenne dans e cadre de laquelle les tarifs douaniers tunisiens vis-2
vis de 1'Union Européenne devront étre démantelés dans les onze prochaines
années. Cela oblige le pays i Bbéraliser son marché avant ’an 2008 tout en
améliorant la compétitivité dans chaque secteur industrie!.

Le huitime plan quinquennal { 1992 ~1996 ) énonce « Paccomplissement de la
libéralisation économique » el « le renforcement des activités et de la
compétitivité dans les secteurs industriels », objectifs inscrits comme actions
prioritaires. 1 importe de rendre plus compétitives sur les marchés
internationaux les industricls nationales protégés jusqu’a présent par la politique
protectionniste.

Le terme « le programume de mise & niveau » peut étre abrégé comme « PMN » dans le
présent rapport.

Pour se préparer i 'entréé dans ¥Union Européenne, la Tunisie doit accélérer 1a mise 2
niveau de la compétitivité inlernationale de la qualité, le prix et ta productivité.  Ainsi, le
diagnostic de 4000 entreprises a ét€ commencé i titre d*un Projet national 3 partir de 1995,

Dans 'ccs circonstahccs en réponse ala requéle présenléc par le Gourvernement de la

ags w.om

secteurs industeils tunisiens, I’ Agence Japonaise de Coopération Internationale ( ci-2prés
désignée par la « JICA ») s’est décidée & démarrer la présente étude en mai 1997 tout en
organisanl une €équipe d’¢tude profissionnelle dans le cadre de Pétendue du travail agréee
en navembre 1996.

1-2  Objectifs de I’étude

)

Nous prévoyons Pélaboration du plan directeur portant sur Pindustrie
mécanique ¢t Electrique tunisienne, faisant P"objet de P’étude, suivant la prévision
des impacts qui produira la fulure suppression des droits de douane et afin de
renforcer la compétitivité internationale du secteur concerné. Ce plan directeur
s¢ compose de propositions destinées aussi bien au secteur privé qu’au secteur
public. Visant la' réalisation des objectifs susmentionnés, nous faisons des
propositions & CETIME *et au Gouvemement et elabhssons le plan d’action.

N B * CETII\JE Cen!re Techmque des Induslnes Mecamques el E!ec(nques

@

Attaché au Ministére de Pindustrie et adminisrté par un Conseil dont le président et les

. 3/4 des membres représentant la profession, chargé de divers essais et examens, &"appuis
d’entreprises, de diagnostics d'entreprise pour le PMN, etc. dans te secteur des industries
mécaniques et électriques.

La pasti tunisienne sélectionne pour chaque secteur une entreprise pilote et des
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)

©)

entreprises représentatives faisant l’pbjét_ du diagnostic qui sert 4 I’¢laboration
du plan directeur du secteur concerné. Suivant la demande du Ministére de P
industrie de la Tunisie, le diagnostic des entreprises pilotes est situé dans le
cadre du Programmc de Mise A Niveau (PMN), et sera procédé sclon les cntércs
définis par celu1-c1 :

La préscntc &tude a avére i’urgencc de l’amehoration de la productmté des
secteurs concernés. Par conséquem nous procéderons 3 un ftransfert de
tcchmques pratiques au cours du diagnostic. Surtout, pour mettre en valeur les
caractéristiques de I'équipe d’élude japonaise, celle-ci formera des éguipes
d’amélioration dans les ateliers des entrepnses pxlotcs pour réaliser dcs résultats
concrets : ‘ '

Etendue de I’étude
Branches concernées

Tout en tenant compte des probiémes importants de I’économie et du commerce
lunisien, parmi les industrie mécaniques et électrigues, les cing (5) branches
principales ( moules, quincaillerie, biens d’équipement, cyclcs ¢l motocycles et
électroménageres : Voir N.B.) om €té sé]ecuonnecs .

N.B. : Les articles produits desdits 5 branches principales sont comme suit:
*Moules Moules pour injection plastique et caoutchouc;

*Quincaillerie Quincailleric ( bitiment, meubles ¢t divers ) , vis
boulons, clous, serrurerie, robinetterie, outils
coutellerie, etc.;

*Cycles ¢t motocycles  Bicyclelte, motos, pigces détachées;

*Biens d’équipement  Pitces  constiluantes des machines ( vérins
hydrauliques, essieux, organes thermiques, réservoirs
d’cau chaude, chaffe-cau, moteur 2 diesel, soufflante
axiale ), carrosscﬁe { réservoirs, remorques,
remorque amovibles, galerie, seaux), matériels de
refoulemem amorusseur ) etc

*Electroménager Articles électroména‘ger ( réfrigérat'cur, machines 2
laver, - etc.) équipement de refroidissement
( équipement de cuisine, réfrigérateur industriel,
plaque de calorifugeage), équipement de chauffage
( soufflante, chauffage électrique, cuisiniére 2 gaz )
elc. IR
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"Tableau 1-3-1 Le nombre des entreprises {tudiées

Moules
injection | Quan- Bicyclettes Bicos Appareils Tota)
plastique- | cailleric etmotos | d’équipement | électromé-
caonichouc : nagers
Population 181 C 65 16 18 17 | 2%
o Répon- 79 34 1 12 15 151
< dants ' '
L=
& Taux % de .
récupé- 437 - 523 688 66.7 88.2 51.0
ration ' ' '
Visite demi journée 9 9 9 i0 9 46
Diagnostic des catre- |- 4 5 4 4 4 21
priscs représentatives '
Diagpostic - des a1y 1 1 | 1 4
entreprises pilotes

N.B:Bien que la branche moule soit étudiée, elle ne fait pas Y’ objet du diagnostic d’eotreprise.
* : il s'agit dv CETIME/Sousse
+* :dont S moulistes et outilleurs et 74 utilisatevrs de moules.

Chaqué Siégc des enlrépri,scs mentionnées ci-dessus est indiquée dans la figure 1-1-1.
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A : Moule
B : Quincaillerie

C : Cycles et motocycles|. -1 ° .

D : Biens d’équipement
E : Electroménager
F: CETIME

Figure 1-3-1
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Répartition des entreprises étudiées
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1-4 ljireclives de Pélude

La pamcu]anté de la présente étude se trouvait A la réalisation simultanée d'une étude
microscopique s'agissanl du diagnostic des cntrepnscs modles et celles représentatives
faisant partic du secteur mécanique el €lectrique, ¢t d'une €lude globale ¢t générale sur
les ‘conditions du marché environnant Iéconomic tunisienne et sur les politiques
industrielles. Pour réaliser des résultats efficaces avee de faibles ressources et dans un
temps limité, nous avons procédé a unifier les points de vue avec la contrepartic
tunisienne €t les personnes concernées suivant les notions de base indiquées a la Figure
1-1-2.

La présente étude suppose que finnovation portant sur les techniques de production et de
gestion de la producnon ainsi que de l‘explonahon et I'€laboration du plan directeur qui
consiste 2 élablir la stratégie forment les deux roues dune voiture, dont le moteur €tant la
mentalité et la volonté des personnes concernées, d'ou limportance primordiale d'une
réforme de la conscieriéc.

1a porlee dans laquelle la mission détude peut réaliser les propositions dans le cadre du

“présent projet est certes limitée. Mais nous avons pensé€ que la méthode la plus efficace et

la plus siire pour diffuser largement et pour développer continuellement les effets du
projet se trouve a la réforme de la conscience des personnes concernées.

Réforme de la consciench
Respect dy personnel
Motivation
Changement du
paradigme

Innovation
echniques de production
Technique de gestion

Stratégie

Figure 1-1-2 Notlon de¢ base de ['élude
1-5  Calendrier de Pétude

Le calendrier complet de i:'étude est indiqué sur la figure 1-1-3.
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1-7 Membres de l"équipe'd’éfude

Fonction

Nom - - Domgine Observations
Chef | WATANABE Akira Direction Directeur représentatif de 1'équipe d'étude
déquipe | - o . S
Membre |FUKUSHIMA Yuichi | Procédés de fabrication - | Diagnostic spécifique aux procédés de
d'équipe | - (Moules} - . fabrication des moules
Idem | 1TO Shoichi Procédés de fabrication | Diagnostic spécifique aux pracédés
' : : (Quingaillesie) -~ | de quincaillerie
Idem |INOUE Yauo Procédés de fabrication | Diagnostic spécifique aux procédés de
o S (Bicyclettes et motos) | fabrication des bicyclettes et motos
Idem - | SHIMIZU Eizo Procédés de fabrication | Diagnostic spécifique aux procédés de
o ' ' - (Biens d'équipement) { fabrication des
Idem 1IGARASHI Juro Procédés de fabrication | Diagnostic spécifique aux procédés de
: . (Electroménagers) fabrication des articles électroménagers
Idem TASHIRO Hideo Méthodes de production | Diagnostic spécifique aux méthodes de
K e (Moules) * "' !production des moufes N
Idem MATUURA Kanae - | Méthodes de production  } Diagnostic spécifique aux méthodes de
a coe | (Bicyciettes et motos) | production des bicyclettes et motos
Idem = } MURAKAMI Tadashi | Méthodes de production | Diagnostic spécifique aux méthodes de
e {Biens d'équipement) | production des biens d"équipement
Idem KOMATSU Michio Meéthodes de production | Diagnostic spécifique aux méthodes de
: - {Electroménagers) production des
Idem IGUCHI Norhiko Interpréte [nterprétation des discutions et traduction
- " - : B des documents
Idem | KAWASE Junichi Coordination du travail | Coordination administrative pour menet &

bien I'ensemble de ’étude




1-8  Liste des personnes homologues tunisiennes

‘ ~ Nom Fonction
Supervision et coordination | Mohamed Fadhel Directeur Général de
de Iétude ZERELLI PEIndustrie
| : -Ministére de Industrie
Mt)hamed Ben Directeur Générat du :
ABDALLAH CETIME |
Mohamed Taoufik Directeur Général
CHAABANE Technique-CETIME
Noura LAROUSSI Directeur A la Direction
o o Générale de PIndustrie
Nom Fonction
Négociation des termes de | Mohamed Taoufik Directeur Général ,
références de I'étude ' : : Technique - CETIME
Moncef CHEBBI | Chef de département
o ' Assistance Technique-
CETIME
CHARFEDDINE Mohamed |{ Chef de département
B | Controle et Essais
Branches Expeﬁs de branche du CETIME
MOULES SASSI Mohamed |
MELLOULI Mohamed
ELECTROMENAGER MAKHLOUF Nouri
BEN KHDIJA Adnene
QUINCAILLERIE OUMAYA Afifa
ENNEIFER Mohamed Ali
BIENS D’EQUIPEMENTS Feu DAKHLIA Chaoukl
MRABET Faouzi
CYCLES ET MOTOCYCLES KRIMI Ahmed
AMRI Ammar
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CHAPITRE 2 ENQUETE PAR QUESTIONNAIRE

Pour saisir les caracténsuques des industries mécamque et élcctnquc une enquéte par
questionnaire a été effectuce. Le taux de récupération s'élevait & 51,0 % qui prévalait la
valeur cible. En Tunisie, Ja collecte des données statistiques industriclles dépend
upiquement de l'enquéte. Comme la présente étude était la premiere cfiectuée dans ces
branches du secteur IME, elle a été utile dans le sens d'enrichir !a banque de données de
I'Etat pour cette partie du secteur.

Parmi les données obtenues de la présente enquéle, il y en a eu quelques unes en
contradlctlon, mais clles ont été venﬁées lors de la visile des entreprises. L'analyse a été
terminée avant la visite des entreprises représentalives, ce qui 2 permis de saisir
préalablement les points & retenir lors du diagnostic de l'entreprise. Par ailleurs, élant
donné quil n'y avait pas assez de données statistiques sur le secteur concerné, les résultats
de l'enquéte ont &€ utiles pour saisir la tendance du secteur surtout lors de Iélaboration
du plan dlrecteur ‘

Les résultats de i’enquete sont comme sui.

1. Résumé de ’analyse des résultats de ’enquéte

Nous avons demandé au consultant local d’expédicr et récupérer le questionnaire se
constituant de 76 questions (92 pour fabricants de moule et utilisateurs de moule)

1. Nombre de réponses oblenues

Sur les 388 entreprises destinataires du questionnaire,
91 ont é1é exclues de 1 liste
dont 13 doublees

47 pour non identification d’adresse,

31 abstentions

el ainsi
297 ont fait objet de I’enquéie, et
151 ont donné Teur réponse
dont ullili'saleurs“. de moule 74 :
o "( filastiques 29, caoulchoué 3, amrc_3, pas de réponse sur la maticre 39)

Le taux de rcponse oblenucs/ questionnaires distribués: 51,0 %
Le taux de 50 % que nous avions fixé comme objectif a ét€ atteint
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Z_Ana]yﬁﬁ_dﬁjﬁsnllauiﬂ’_mqyﬂc :

(1) lmportancc d’ entrepnse et nombre ¢ emrepnsc
80 % d’entrepriscs enquétées réalisent les CA de moins de 10 MTD.
Un tiers ont moins de 30 employés.

(2) Exportallon
Les ventes annuclles mlernauonales sont moins de i MTD pour 70 % d’enlrepnses
Europe représente 40 % de pays mlporlateurs et 36 % les pays magrébms

3) Capitaux
Dans les secleurs de moules d’clectroménagcrs d’équzpement et matériel dc
production, 60 - 80 % d’entreprises disposent de 300 - 1000 KDT de capnaux
En revanche, dans les secteur de bicyclette / motos et de qumcaxlicnc, les entrepriscs
de méme importance représentent seulement 30 %, et 70 % ont meins de 300 KDT de
capitaux. | |

(4) Chiffre d’affaires ‘ ‘ ‘ o ; .
Bien que certaine hétérogénéité existe entre les secteur, 60 - 90 % d’enl'repn'scs
n’atteignent pas 10 MDT. .

(5) Effeciif L ‘
Dans le secteur d’électroménager, plus de moitié d’cntrepriécs erlnplloie.pt plus de 100
personnes, tandis que dans les autres secleurs, prés de moitié er.np'loiém moins de 30
personnes. |

(6) Bénéftices .
Dans le secteur de quincaillerie , 60 % d’entreprises réalisent moins de 50 KDT, ou
40 % dans d’autres secteurs.

(7) Opérateurs indirects _
Le part des opérateurs indirecis n’atteint pas 15 % dans prés de la moitié
d’entreprises. Parmi eux, on comple moins de 2 pefsonnes en recherche et
développement. ' | |
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(8) Salaires moyen mensuel
Moins de 0.5 KDT dans 65 % d’entreprise

(9) Systeme de pfoposilion
30 - 67 %: sysléme inexistant
20 - 30 % : en projel
40 % (5 entreprises ) effectucnt dans le domaine de bicyclette / motocyclette.

(10) Comparaison avec les aulre pays
60 - 80 % affirment qu’ils peuvent concurrencer au niveau égal avec les produits

étrangers.

(11) Taux de produits expédiés comme O.E.M.
0 % pour plus de ta moitié d’entreprise dans tous les secteurs,
sauf dans les secteurs de biens d’équipement od 3 entreprises exportent 51 % de leur
produits comme O.E.M.

(12) Taux de fonction des équipements
Dans le secteurs d’électroménagers, 65 % d’entreprises (9 en nombre) présentent un
taux supérieur & 71 %, tandis que dans les autres secteurs, les taux fluctuent entre 40
-71 %. Concernant le systéme d’entretien, 65% d’entrepriscs ne font la réparation
qu’au moment de panne.  Les mesures préventives ne sont pas bien prises.

(13) Standard opératoire
Le standard est utilisé de temps en temps dans 60 -78 % d’entreprises, el il n’existe
pas dans 25 %.

(14) Taux de rebut
40 % d’erﬁreprises dans la branche de biens d’équipement, 80% dans la branche de
moule, 60~70% dans les branches d'électroménagers et de bicycletie / motos ont des
taux de rebut 2 5 %.

(15) Stocks
Tous, sauf dans les secteurs d’électroménager et cycles ¢l motocycles ot la durée de
stockage est entre 3 - 7 jours, Ja plupart d’entreprises gardent leurs stock pendant 1
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mois.

(16) Position vis-a-vis de ’ISO 9000
80 % d’entreprises sont intéressées, €t/ ou en projet ou en étude.
5 gestent indifférentes. '

(I7) Attentes a I’égard du CETIME _ _
Dans tous les secteurs, les entreprises souhaitent recevoir des appuis techaiques,
diagnostiques d’entreprises, et formation. Mais intérét moindre pour ce qui concerne
le moule. |
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1. RESULTATS DE L'ETUDE PAR TOTAL ( EXTRAIT)

(1) CHIFFRE D'AFFAIRES ANNUEL

2. RESUME DE I’ANALYSE DES RESULTATS EN GRAPHIQUE

(2) NOMBRE D'EFFECTIF

than1QMDT 30MDT 50MDT more Total
#f of
Enter— 122 14 6 9 151
prises
5 80.8% 9.3% 4.0% 6.0% 100%
40% SO
™ Oless than10MDT
B0 thru 30MDT

o 30 thru 50MDT
BA51MDT or more

less than 30| 30 thru 50 | 51 thru 100 | 101 or more | No Answer Total
# of
Enter— 50 36 H 29 2 151
prises :
% 33.1% 23.8% 22.5% 18.2% 1.3% 100%
19.2%
331% {lless than 30
B30 thru 50
B5! thru 100
EB101 or more
29 5% No Answer
' 2.8%
(3 MONTANT DES VENTES A L'EXPORTATION
Tess than 6 thru [{MDT or
1MDT 1 thru 5MDT iOMDT more No Answer Totat
# of
Enter— 105 10 0 b 31 151
prises
% 69.5% 6.6% 0.0% 3.3% 20.5% 100%

2.5

[tiess than IMDT
B1 thru SMDT
BS thru 1OMDT
EB11MDT or more

ENo Answer




(4) ZONE O'EXPORTATION

To Other

To Europe | To Ma.greb' Ta Africa Areas
#of ‘
Enter— 60 b5 25 22
prises = R
bt - 39.7% 36.4% 16.6% 14.6%
*% by Total NumberofEmemiies Z
.
' €0
60 55
50
a0
# of Enterprises .
25 22
20
10
0 . L | I
To Eurcpe To Magreb To Africa To Other Areas




2. RESULTATS DE L'ETUDE PAR SECTEUR

MM: Mold Makers
BM: Bicycles and Moto_rbikes
HA: Home Appiiances .

IM: lron Mongery
MC: Machine Components
MU Meld Users

" (1) FONDS

IR less than 100 thru  [301KDT thrui {MDT or

Secor §00KDT 300KDT - IMDT - more - | No Answer Total
MM 3 0 1 0 1 5

- IM 11 12 7 2 2 34
BM |1 — 1 2 0 1 11
MC 9 2 3 4 1 12
HA 0 3 5 B 2 16
MU : 11 16 26 15 ] 74

o% 10% 20%

306 4% 50N 60%  70% 80K 90K . 100%

M M. 3 t' ﬁ"":"} i
:IM i1 12 2
- BM 1 l‘l I |
MC
HA [0 - 3
MU | BEd RN
Wless than {00KDT 3100 thru 300KDT B01KOT thru 1MDT

B I1MDT or more

(2} CHIFFRE D'AFFAIRES

B.No Answer

. less than 10 thru 31 thru 50 | 51IMDT or

Secor 10MDT 30MDT MDT more No Answer Total

- MM 3 (1] 1 1 0 5
IM ' 28 1 3 2 0 34
BM 10 1 0 0 0 11
MG 9 2 3 i 0 12 |
HA 11 3 1 0 4] 1b
MU 60 7 i 5 1 T4

Biess than 10MDT
R 5iMDT or more

D10 thru 30MDT

831 thru 50 MDT
E€3No Answer :
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(3) NOMBRE D'EFFECTIF

Seclr |less than 303 30thru 50 | 51 thru 100 ] 101 or more| No Answer Total
MM 3 1 1 0 0 b
iM 14 10 4 b 1 34
BM 5 2 2 2 0 11
MC 2 4 5 1 ) 12
HA 2 3 -2 8 -0 16
MU 24 16 20 13 1 74

Bless than 30 030 thru §C lsi thrﬁ IOO B 10 or more ENoAnswer

(4) BENEFIGE ORDINAIRE ANNUEL

500KDT or

less than 50 thru 101thru
Secor 50KDT 100KDY S00KDT more No Answer Total
MM 2 2 1 0] 0 5
M 20 4 5 0 5] 34
8M 5 5 0 0 1 i1
MC b 2 -3 ~ 1 1 12
HA 5 5 0 -2 3 15
MU 29 14 13 5 13 74

Miess than 50KDT D50 thru 100KDT @ 10{thru SOOKDT @500KDT or more B No Answer
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(3) NOMBRE DEFFECTIF

A Secior !gs‘;l‘?;_aﬁ'rl 30| 30 hru 50 | 51 thru 100 | 101 or more | No Answer Total
MM 3 J{ 1 0 0 5
M 14 10 4 b 1 34
L 5 2 2 2 0 11
MC 2 4 5 1 0] 12 ]
HA 2 3l 2 8 0 15
BT 24 16 20 13 1 74
MM
IM
BM
MC
HA
MU
Bless than 30 O30 thru 50 E351 theu 100 B 101 o more B No Answer
(4} BENEFICE QORDINAIRE ANMNUEL
less than 50 thru 101 thrus S00KDT or ]
Secor S0KOT | 10CkD1 S00KOT | mere Ho Answer | Total
MM 2 2 i 0 0 5
IM 20 4 b 0 5 3
BM b 5 0 0 1 11
MG 5 2 3 1 1 12
HA 5 5 0 2 3 15
MU 29 14 13 5 13 74
0% 200 400 6Cf 0% 100%

Micss than S5CKOT O50 thry 100KDT B 101thru 500KDT B S00KDT or more 3 No Answer

[
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(5) NOMBRE ©'EFFECTIF DE R&D

Secior

2 or less 3thre b 6thru8 9 or more | No Answer Total
MM 2 i 0 1 1 5
CIM 2b . 1] 0 8 H
BM 10 1 0 0 0 11
MG 9 2 0 0 1 12
HA 10 4 0 Q 1 15
MU 61 5 0 0 8 4

W2 orless O3 thru b B6 thrud B2 or mote fiNo Answer
{6) POURCENTAGE DES QPERATEURS DIRECTS
: less than ; : - ‘

Secor 30% | 30 thru 50% | 51 thru 70% | 71% or more | No Answer Total
MM 1 1 0 3 0 5
M 4 3 5 19 3 34
M 1 0 2 7 i 11
MC 3 0 4 4 1 12
HA 1 0 4 9 1 15
MU 11 B 18 34 3 74

_ Wiless than 30% €130 thru 50% W5 thru 70% B71% or more @ No Answer

29




{5) NOMBRE D'EFFECTIF OE R&D

Sector 2 or less 3thru b 6thru 8 9 or more | Ne Answer Total
MM 2 1 0 1 1 5]
M L85 1 0l o 8 34
_.BM 10 il o] 0 0 11
MG 9 2 0 ¢ 1if 12
HA 10 4 0 0 1 15
MU 61 5 0 0 8 _ 14
% 20% 40% 60°% 20% 1007

5 Tols I

M2 orless

13 thiu b

B6 thru 8

{6) POURCENTAGE DES OPERATEURS DIRECTS

BY or more

BB MNo Answer

fess than
Secor 30% 30 thew 50% | 51 thew 70% | 711% or rore | No Answer Total
MM 1 i 0 3 ] b
M 4 3 5 19 31 34
BM 1 0 2 7 1 11]
MC 3 0 4 4 1 12
HA 1 0 4 O 1 1b
MU 11 8 18 34 3 74

BM

MC

HA

MU

Miess than 30%

£330 thru 505

249

EA5E thru 10%

E71% or more E3No Answer



{7) POURCENTAGE DES OPERATEURS INDIRECTS

less than
Secor 15% 15 thru 306 1 31 thru 50% | 51% or more | No Answer Total
MM 4 0 i 0 0 5
M 18 1 2 1 6 34
BM 1 2 1 0 1 11
MC 9 2 0 1 0 12
HA 3 4 2 0 1 15
MU 30 27 3 3 4] 4

Wlcss than 15% 015 thru 30% B 31 thrue 50% B51% or more  8No Answer

(8) SALAIRE MOYEN DES EMPLOYES

less than 05 thru 0.7 thru 1KDT or
Sechr Q5KDT 0.7KDT 1.0KDT more No Answer Total
MM 2 3 0 1] 0 5
M 25 4 0 0 b 34
BM 9 0 1 1 0 11
MG 8 3 0 0 1 12]
HA 12 1 0 0 2 15
MU 49 6 6 2 11 74
100%
MM H

MC

HA

MU
M less than 05KDT 05 thru 07KDOT #@0.7 thru 1.0KDT
8 1KDT or more EANo Answer
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% (3} ACTIVITES D'AMELIORATION OPERATCIRES SONT-ELLES ACCEPTEES?

No Such A Now Don't Know
Sechr Thing Planning | In Operation What No Answer Total
MM 2 0 3 0 0 5
M 10 7 6 3 8 34
BM 2 3 0 4 2 11
MC 4 3 4 0 1 12
HA q 3 1 0 1 15
MU 31 13 20 1 9 74

S No Such A Thing O Now Planning B in Operation
BDon't Know What E3No Answer

(10) MONTANT DES VENTES A UEXPORTAION

less than 6 thru 11MDT or

Sechor IMDT { thru SMDT|  1OMDT more No Answer Tolal
MM 3 0 0 i 1 5
i 21 2 0 0 11 34
BM 9 0 0 0 2 il
MG 9 0 0 0 3 12
HA 11 2 0 0 2 i5
) MU 52 6 0 4 12 1

Bless than 1MDT 01 thru SMDT B6 thru 1IOMDT
BI1IMDT or mote HNo Answer

J
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(11) PRODUITS MEILLEURS QUE CEUX DES AUTRES ENTREPRISES

Expects In Cqually Never
No Such A | the Near | Competitive | Compared
Sechr Preduct Future Already Before No Answer Total
MM 0 0 4 0 1 b
M 0 1 20 1 12 4
BM 0 2 8 0 1 11
MG 0 0 10 0 2 i2
HA 0 1 13 0 1 15
MU 0 2 56 b 11 74
0% 20 40% 60% 80% 100%
I
MM i G
M [
B8M g
MC
HA
MU
R No Such A Product OFxpects In the Near Fulure
B Equally Competitive Already B Never Compared Before
BNo Answer
{12) POURCENTAGE DES PRODUITS EXPEDIES COMME O.E M.(EQUIPEMENT D'ORIGINE)
Secior Nothing 20% or less { 21 thru 5% | 51% or more | No Answer Total -
MM 2 1 0 2 0 5
M 18 1 1 3 11 M
BM 6 2 1 0 2 1 -
MC 6 1 1 3 1 12 ?§b
HA 8 1 2 2 2 15
MU 42 b 3 4 20 4
% 20% 40% 60% a80% 100%

S Nothing €120% orless E21 thru 50% BI51% or more @ No Answer
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(13) TAUX DE SERVICE DES EQUIPEMENTS DE PROCEDES PRINGIPAUX

Sechor } 40% orless | 41 thru 61% | 61 thru 70X | 71% or more | No Answer Total

- MM 2 0 1 2 0 5
M b 9 4 1 9 34
BM 2 4 4 1 0 i1
MC 1 4 3 2 2 12
HA 0 1 5 9 0 15
MU 6 19 22 22 5 74

0% 20% 40% 60% 80% 100%

WA0% or less 341 thru 61% E61 thru 70% B71% or more B3No Answer

(14) APPLICATION DES STANDARDS OPERATOIRES AU MOMENT DE LA PRODUCTION

No Work Uses Never

Secler Standard | Never Uses | Sometimes Thought No Answer Total
MM 0 0 5 0 0 5
iM 9 2 18 2 3 34
BM 2 1] 8 0 1 11
MC 3 1 1 0 1 12
HA 2 2 11 0 0 15
MU 12 ] 46 4 8 T4

% 20% 40 60% 804 100%

M Ho Work Standard
B Never Thought

O Never Uses
3 No Answer
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(15) TAUX DE REBUT DES .PRO_DUITS PRINGIPAUX

Secbr | 5%orless | 6 thru 10% | 11 thru 20% | 21% or more ] No Answer Total -
MM 4 1 0 0 ¢ b5
M. 14 12 4 | 3 34
BM 8 3 0 0 0 11
MC b ' 6 0 0 1 12
HA 10 4 1 0 0 15 |
MU 36 23 12 2 1 74
0% - 20% 40% 60% 80% $00%
|

B5%orless 016 thru (0% W1 thru 20% BI2% or more 3 No Answer

(16) POUR COMBIEN DE JOURS EST-ELLE PLANIFIEE LA PRODUCTION?

 Worth 3

Worth A

Worth A

Secbr Nothing Days Week Month No Answer | - Total
MM 3 1 0 . | 0 - 5
IM ] 6 8 10 5 84
8M 2 4 2 3 0] 11
MC 1 3 1 5 2 12
HA 3 b 5 2 0 15
MU 20 16 12 20 6 74

B Nothing DWorth. 3 Days BWorth A Week ﬁanh A Month BNo Answer
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(1) POSITION VIS-A-VIS DE L'ISQ 8000

Some
Secor | No Interest interest | tnvestigating | Planning | No Answer Tota?

MM

M

8M

MC
HA

O | D et [ |pes
tlg-n-a-woow

MU

OO0 | Q0 [ |03 b |
Lo {5 ol (=] o L]
) [t bt

.&mQHgm

BNo Interest 3 Some Interest Binvestigating B Planning @ No Answer

(18) CE GUE NOUS ATTENDONS DU CETIME

Technical # of
Secor Mold Assistance | ODiagnosis Education | Enterprises
MM 0 3 3 3 5
IM 6 16 10 i3] H
BM 0 9 0 8 11
MC 1 5 b 7 12
HA 2 6 4 9 15
MU 16 39 16 33 74

0 10 20 30 40 50 60 70 80 a0

Mold

Diagnosis

Education ‘

MM oM BEM wMC EHA BMy
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CHAPITRE3 = DIAGNOSTIC DE L'ENTREPRISE
3-1 Diagnostic des entreprises représentatives

Les entreprises représentatives variaient fortement au nivcau de I'exploitation, de la
productivité, du nivean de qualité, etc. Il existait des entreprises qui atteignaient le
niveau des NIES asiatiques, mais également celles dont la survie semble &ire difficile
sans modifier Ia situation actuelle. Le diagnostic ne durant qu'une journée, s'accentuait
sur le diagnostic du lieu de producuon visant principalement l'amélioration de la
produciivité. Selon les entreprises, nous avons effectué des propositions concrétes ou
bien le transfert de techniques pour améliorer le processus.

Les scores d'évaluation actuelle et future ont €1€ calculés sur les six critéres. Une
comparaison intcrnationale a été également effectuée sur chaque secteur, pour déduire
la tendance du secteur en se référant aux résultats de l'enquéle et aux données
statistiques des échanges. { Figure 3-1-1)

Par ailleurs, nous avons élaboré des propositions d'amélioration suivant l'analyse des
points forts et faibles de chaque entreprise ¢t la détection des probleémes. Ces résultats
ont é1é récapitulés pour chaque entreprise sous forme de rapport de diagnostic, sur
lequel des explications ont &€ faites en visitant chaque entreprise durant une demi-
journée dans la période de la troisiéme étude sur le site. Les effets suivanis ont été
observés & ce moment :

N Shmulees par lc diagnostic, nombreuses entreprises ont progressé dans

laméhorauon durant’ 'un mois svivant e jour du diagnostic.

(2) VLorsdela deuxi®me visite, certaines entreprises se sont montrées positives a
I'exploitation en nous offrant de nouvelles informations que les responsables
ne nous ont pas expliquées jusqu'alors.

(3)  Nous avons relevé des désirs d'adresser les sollicitations des entreprises au

- gouvernemenl ou au secteur industriel par le biais de la mission d'étude.

(4)  Certaines entreprises présentaient des effets du transfert de techniques.

(5)  Des sollicitations sur loffre dinformations ont été adressées a Ja mission
d'étude qui les a accordées dans la poriée du possible.

1l s'agissait principalement des documents sur le processus de fabrication, sur
“les nouveaux produits et sur le partenaire de coopération lechnique. Les
documents existant au Japon ont &€ offerts lors de la seconde visite.

Le nom d'entreprise diagnostiquée figure dans le Tableau 3-1-1

Figure 3-1-1
31



rise faisant l'objet d'étude ou de diagnostic

Tableau 3-1.1 Nom d'entre
Moule pour injection Quincaillerie Cycle etmotocycle | Biens d'équipement|  Electroménager
du plastique et du - . - - :
caoutchouc .
TUNIMOULDS M |[STIQAM SINBYSID SICAME SGE
CETIME* MMl SICAB - | HYDROMECA®* |SOTUFEM*
STEO M IFONDERIES JF.* |CYCLOPIECES  [COMECAB TABRID
SALWA-PLAST U [IMEN [sAMI? TUNICOM EtECTROSTAR
A2FO M |AMS MTPC IMAGHRERB FRIGAN
COPLACEL U |AMI SACMO | MOTEURS |COALA
PLA/TUNISIE U |[SOPAL CYCLOCENTER - |AM-SUD ALMIA
OREGON U |SID CHAABANFEFQUED [SCCM - COLDEQ
MTO MISIG SAT - [COMET REl
FIAM
m. .
© @ entreprises 9 enlreprises - 9entreprises | 10 entreprises 9 entreprises

Note : M : Fabricant de moule, U : Usager de moule, Caractére gras : Entrepnse
représentative, Caractére gras avec astérisque : Entreprise modtle

3-2  Diagnostic des entreprises modéles

Le diagnostic des emrcpnscs modeles a été mené dans Ie cadre clu PMN. Ceue
drsposmon a €1€ requise par la partie tunisienne lors de la premiére étude sur le snc
Le PMN demandait de diagnostiquer sur les 6 critdres suivants :

position stratégique, diagnostic des services commerciaux, dlagnosllc de production,
diagnostic d'organisation ¢t de ressources humames diagnostic financier, synthése et
PMN.

Par conséquent, la mission d'¢tude a prolongé la durée de diagnosiic qui a €t¢ eftectué
en 10 jours. La collecte de données du marché nécessaires 4 I'¢tude du positionnement
stratégique effectuée par fa mission détude en supposant la libéralisation des échanges
a &€ confié nouvellement au consultant local en plus du dlagnosl:c financier aunbuc
initialement. - - : -
Les résultats du diagnostic et leurs effets pa.r cntcre prlncnpal ﬁgurent dans lcs passages
sujvants.

(1) Diagnostic de production

L'étément sur lequel la mission d'étude a mis le plus d'accent tout au long de la présente
élude est la formation déquipes d'amélioration sur le lieu de travail en tant que transfert
de techniques par la formation sur le tas pratique. Ces équipes formées dans chaque
cntreprise ont finalement commencé leurs activités dont les résultats seront présentés
Jors du séminaire qui aura liew en février 1998 Le tableau 3-1-2 montre Pétat des
activités. '

Comme le montre la Figure 3-2-1, nous avons d'abord repéré les problemes de chaque
entreprise, afin d'organiser des mini-séminaires sur les sujets relatifs aux probRmes
primordiaux de l'entreprise destinés aux personnes d'entreprise concernées. Plusicurs

3-2
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sujets basés sur le TQM ont été préparés auprés des entreprises. Avec la présence de
nombreux administrateurs d’usine el responsables de lieu de travail, les mini-séminaires
ont €€ tr¥s animés. Par la suite, nous avons défini le processus important qui nécessite
des améliorations pour fixer les chiffres cible concrets d'amélioration aprés avoir formé
les équipes qui ont commencé leurs activités suivant la cérémonie de lancement
effectuée dans chaque entreprise. La mission détude a imposé des devoirs i ces équipes,
et des améliorations ont été réalisées plus que prévu durant un mois environ jusqu’ la
troisitme étude sur le site. Il y a eu des enlreprises qui ont choisi la révision et
I’amélioration du manuel de processus et non pas 'amélioration de procédé sur le lieu
de travail en 1ant que l¢ sujet de Pactivité.

Certaines entt’eprisés ont déja procédé & de telles activités, mais celles-ci om été
abandonnées. Ceci signifie que beaucoup d'entreprises disposaient d'un cerlain niveau
de connaissance de base qui a été mis en valeur a la présente occasion. Il faut que ces
aclivités continuent désormais, et soient développées horizontalement a l'intérieur de
Yentreprise. '

Par ailleurs, beaucoup d'améliorations du lieu de travail ont été réalis¢es avant ou
parallZlement aux activités des équipes d'amélioration, dont les effets commencent &
apparaitre. I s'agit des activités de 58S fondamentales, du changement de disposition des
machines, de la réduction des stocks, des autres changements de processus, etc.

Ces aclivités visenl surtout Ja réforme de la conscience de tous les membres de
I'entreprise par une participation totale.

Tableau 3-2§1Act'ivités des équipes d’amélioration dans les entreprises modéles

Enfreprise modéle

Sujets du mini- Equipes en action Objectifs
séminaire {nombre, seciion)
Quincaillerie 1. Innovation mentale {9 équipes Réduction du colit & Iz
2. Systtme de - (fonderie, polissage, Imoitié
ugmduclion' flexible montage, maintenance)

Cycle el motocycle

1. Discussion sur la
stratégie d'entreprise
2. Méthode de gestion

7 + 3 équipes
{usinage, pressage,
soudage, peinture,

d'entreprise montage)
Biens déquipement  |[TQM ' 4 équipes Réduclion du coiit de
‘ ' (formage par machine, (30 %
pressage, montage, Taux de rebut 1/10
machinerie)
Eleé_tfoménage: i, Points importants 2 équipes Productivité 50 % 3
' dans le contrdle de (processus de pressage, {80 %
productlon managemen! de l'atelies)[Idem

sur fe moule

2. Techmques de base




Diagnostic de I'atetier
Recherche des problémes
Sélection de 1a ligne modéle

Amdlioration de productivité
Mini-sé minaire
Sujet
TQM
Contréle de production

Formation des équipes

d’amélioration =

Activité d’amélioration

" de la ligne de
fabrication modéle

Diagnostic du manuel de
PIOCESSUS

Amélioration du
© manuel

Vérification des effets

Séminaire
Diffusion horizontale

Figure 3-2-1 Procédé des activités des équipes d’amélioration
Exemples de I'amélioration réalisées

Problémes avant amélioration:
Ils sont grosso modo commun parmi les entrepnses concernées.

*Points problématiques de processu‘s de fabricat_ion

Basse productivité, traitement rude des produits, bas niveau de qualité,
haut pourcentage de rebut, temps prolongé pour l'arrangement de
changement de processus, négligence de calibrage et maintenance.

*Points problématiques de ressource humaine

Peu de personne quahﬁee peu de technicien, existence des
analphabétes qui ne peuvent pas hire le manuel de processus, mauvalse
communication entre les responsables et les ouvriers.

*Points favorables

Sérieuse attitude pour le travail, bonne qualité des responsables d'usine
pour }a production mais qm ne sont pas nombreux, passion pour
amélioration. '

Les éléments 3 amehorer sont communs pour chaque entrepnse et ils
peuvent étre classés comme suit;

1) 5S (arrangement, mjse en ord:e nettoyage, propreté, formation )
2) Séparation claire entre produits non défecteux et rebuts
3) Réduction de stockage de prodmts en cours '
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4) Réduction de changement darrangement de processus

5) Rationalisation de disposition de machines et traitement de matériel,
. réduction de la durée de travail en processus

6) Amélioration de stockage de produits

7) Amélioration de rendement, réutilisation de rebut

8) Amélioration de I'environnement de travail

Les exemples des éléments susmentionnés sont montrés avec les photos
dans les passages suivants.
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\i 1): 3SSEIRI, SEITON, SELISOU, SKIKETSU, SHITUKRE
avrangement, mise en ordre, nettoyage, propreté, formation)

)’ \—-‘_j—fm\: 1_1

'_fu.;c, ;J1,\-r2

¥ - X -
“?"‘ & f ‘1',&""“‘ Aprés améhioration
1.._ct L " L3
SiEer o oemee?

e o _ i , )
"‘-_E.Q‘ui ’6‘“1._& i iffichées sur 1o Hiew de travail (on

-_fé' Xy
'T' irale)

‘novembre 1907)

[nformations e Factivités de 58

Apeds amélioration

Avand amdlioration , o . .
Awant audtior . A Ta plus haate éagdre, les moules daicnt posts ce g
1y a le pspue de chutes doljets de it denatassement ) . .
| N . ) e 38" préseatait ke risque de chute.
Tesordonnd e havateur. { Nécessilé de miase en vigucor de “3 . . . .
o ) { ) & ) Les 1S de moule élaient mauvais aussi,

Wwant améhnration ) A\prés amdlinration

Faat avant Lt saise coplace de 38 GO sepdembee F97) : objets fitat aprés la wise en place de 35.(85 novembre 1007 : objots
nutiles, installations non utilisées, récipicnls posts on factiles fliminés,  démarcation par ligne transversales des aired
Wanzdre. le rangement de réeiptents on ordre.
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2) Séparation claire entre produits non défecteux et rebuls

i.cs ¢barbeuses et leurs couvertures de bandes sont sales 35
Vest pas  respecté dans les environs des machines { avant

1méltoration)

o5 couvertutes de bandes ncttoydes et repeintes 3 ncuf
Fécipients rouges sont aussi préparés pour des fouitles

3) Réduction de stockage de produils en cours

Avant amélioration
On abserve un stock important des produits semi-finis et des
objets inutiles ( septembre 1997)

Licu d'usinage par presse avant I'amélioration { septembry
1997

Jewvironnement propre sans objets inutifes avee objets inutiles
wvee un stock intermddiaire convenable (novenhee 1927)

Cspace aménagée pour amélioration ( unification par chiine du
secteur presse ). On observe suc le sol fe marquage & insplantalion
ture des matéciells des tignes de presse 2 ¢f 3.
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4) Réduction de changement ¢’ arrangement de processus

3-8

Photos
{ avant ¢l apeés amélioration )

FEn-haut : Avant
Pamélioration.

L'irégularii¢  de  I'épaisseur
des moules donne lisu & un
temps  de changament  de
moule prolengd qui dépasse
Jargement le temps standard.

Ci-contre; Aprés
I’amélioration

L utilisation des pidces
d'¢écartement de sewage de
moule  du  type  intéprd
confectionndes SO ta
directive de 'Equipe détude
réduit Ie temps de changement
de moules.

{novembre 1997)

Lo bas: piéees d'écatement
mtégrées  congues  par  les
équipes de travail du secteur
PICSSC.

(novewmbre 1997)



e

oy
e

5) Rationalisation de disposition de machines :

Rationalisation de traitement de matéeiels, réduction de fa durée de travail en processus

Photos { avant amélioration)
Ligne de presse No. 1
Avant modification de Ia disposttion des matériels

£ hmat: Presse hydeaudique de 350T
Ci-contre: Ebarbeuse { OMERA)
En bas : Presse mécanique 140T
( pour la perforation fatéral)
g { prises en septembre 1997)

Photos ( aprés amélieration)
Aprés e changement de la disposition de ta ligne de presse
No.l

La presse hydraulique de 3507, Pébarbeuse et la presse
mécanique de 140T s’alignent cote 3 cdie dans Pordre de
procédés de fabrication.

(priscs en septembre 1997)

En haut: Vue du colé de fa presse mécanique
3.9 En has: Ve da edté de la presse hedrawlioue de 350t



i 6) Amélioration de rangement de produit, assurance de qualité

ﬂ (Avant ct aprés amélioration)

7) Amélioration de productivité et réutilisation des objets de rebut
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8) Amélioration de environnement de travail

Allonger Uauvent du bitiment pour abriter le parc
A malicres premiéres de la pluie
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(2) Dnagnosuc de la slratégle dc lcnlrepnse

Elant donné que lcs résu!tats du diagnostic de la stratégic de de chaque cnlrcpnsc sonl
considérés confidentictles, ils ont é1¢ présentés dans des rapports séparés de diagnostic
détaillé. La méthodologic ‘¢t les effets du diagnostic sont montrés dans la présente
section.

1) Evaluation de la compétitivité des principaux produits

1. Directives de base

Sélectionnér deux produits pnnmpaux pour chaque entreprise, et présumer leur
compétitivité au marché lors de I'abolition future des droits de dovane.

2. Données de base nécessaires 3 Y'estimation de la compétitivité au marché (Analyse
de la sitwation actuelle)
Relation demande-offre du marché actuel sur les 2 produits susmentionnés
Composition des coiits du produit, prix de marché
Réalisation de vente des 2 produits susmentionnés (marché local, échanges)
Concurrence avec les entreprises du méme domaine
Points forts et faibles des produits susmentionnés et de Ventreprise
Analyse des données sur limportation et l'exportation des pitces détachées

- concernées

3. Prévision :
Relation demande-offre et prix de marché des produils susmentionnés aprés
I'abolition des droits de douane
Positionnement des produits susmentionnés aprés I'abolition des droits de douane
(part de marché local et valeur de marche)
Ces chiffres ont été estimés 2 partir de Ja corrélation avec la demande des biens de
la vie quotidienne relatifs.
Par exemple, concernant le secteur de quincaillerie, les chiffres sur la serrure et la
poignée de la porte sont estimés par la corrélation avec les maisons neuves, et les
chiffres sur le cycle, par la corrélation avec le¢ nombre d'habitats ayant plus de 3
pi¢ces.

2} Evaluation de la stratégie de Pentreprise

Cette évaluation se base sur un projet i long et moyen terme de 5 ans & pantir de 1996,
celle de 2008 étant une prévision.

La prévision dépend largement de la connaissance, de la clairvoyance, ainsi que de la
volonté des responsables d'entreprise. ‘

Au cas ol I'entreprise dispose déja d'un projet futur, la siratégie scra définie suivant la
discussion avec te respozisablc Pour Jes entreprises qui ne possédent pas de projet futur,
le projet sera élaboré sous la direction de la mission d'étude suivant une discussion.

En prmc:pc 3 scénarios qui sont celui optimiste, pessimiste, et réaliste sont prévus.
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Note 1. Plan optimiste : Cas ol les proposmons dc la mission d'étude ont &1¢
compltement réalisées, ¢t que le taux de croissance des chiffres d'affaires
montre une valeur ¢élevée supéncur a celui du 9 éme plan qumquennal de
I'Etat, dont Ja moyenne est de 6 %o R

2. Plan pessimiste : Cas od la snuatlon aclue!lc st maintenue gracc ala
réalisation d'un accroissement amportant de la productivité. '

3. Plan réaliste : Plan préconisé par }a mission d'étude qui suppose un taux dc
croissance annuel de plis de 6 % adapté i 1a capacité de chaque entreprise,
et dont V'ensemble parait &ire réa]iste;

Suivant le 9 & ime plan qumquennal, Ie taux dc croissance annuel du produu nauonal des
5 années qui suivent est supposé 3 6 % en moyenne. 2 S

Par oonséquem le taux de croissance annuel des entreprlses est au mlmmum 6 %,
mais en raison de I'abolition des droits de douvane, il faut prévoir une amélioration de 30
4 40 % en matitre de la productivité et du coiit avant 2008, La Figure 2-3-2 en montre
le schéma.

3) Evsluation de Ia rentabilité et Vefficacité des invcslissemems

Le projei du plan d'investissement est élaboré par les cntrepnscs et évalué par la
mission détude. : :

La rentabilité des mvesllssemenls sera évaluée par une simulation ﬁnanclerc suivant le
scénario du projel 4 moyen et long terme susmentionné. L'évaluation a €té faite par la
" méthode de la valeur actuelle (méthode de la capacité d'autofinancement escomptée).
Cetie méthode consiste 3 prendre des décisions d'investissement en calculant la valeur
actuelle de la capacité d'auvtofinancement de chaque année provenanl des
investissements. - -
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4) Evaluation globale

Le positionnement actuel et celui aprés Yabolition des droits de dowane des produits
concernés  sont indiqués sur le diagramme de PPM {Product Portfolic Management =
Management de portefeuville du produit) £tabli par Boston Consulting. Nous avons
indiqué la méthode susmentionnée au consultant local. La Figure 3-2-3 en montre le
concept.

5) Effets de 'élaboration de la stratégie de Ventreprise

L'valuation des cffets obtenus par lctahhssemem de la stratégie de lcntrepnse dans le
cadre de I'étude a té effectuée comme suit.

L'établissement des stratégies ne s'agissant nullement d'une prédiction de Pavenir, elles
doivent étre servies comme un des moyens pour la prise de décision.

Le concept de la définition des stratégies par la vision est indiqué sur la Figure 3-2-4.
Cette méthode consiste & &tablir le plan par la description d'une image idéale de I'avenir,
donc une vision, et 3 prendre des mesures en analysant I'écart entre celte vision et la
réalité. (I s'agit dune méthode de soustraction plutdt que ceile d'addition) Par
conséquent, l'estimation de 12 tendance future par l'analyse de la reallsatton du passc et
de la situation actuelle n'ayant qu'un rdle auxiliaire.

L'industrie tunisienne présente mémc a I'état actuel un large écart entre le nivean
international, donc il fauw d'abord rattraper ce retard. Pour atteindre un niveau
international et concrétiser la vision future, il faut définir Fécart & combler qui sera
décomposé afin de répartir les actions auxquelles doivent procéder les entreprises, les
secieurs et le gouvernement respectivement, visant 1'élaboration du plan directeur.

Vision

Ecart 1

Passé ' : Futur
asse 1997 ‘ 2008 |

Figure 3-2-3 Elaboration du plan dm:cteur par la vision
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Les effets suivants peuvent €tre cités :

1) Offre d'occasion pour les responsables de réviser leur propre vision et le projet futur

2) Reconnaissance de la réaliié difficile, et Texpression de la volonté daméliorer la
situation actuelle

(3) Diagnostic financier

11 se compose principalement des études sur le contrdle du coit et le systéme budgétaire,
ainsi que des études sur la composition de coiit des principaux produits.
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CHAPITRE 4 PLAN DIRECTEUR POUR LE SECTEUR

4-1 Seclcur des mdustnes mécaniques el electnques

4-1-1 Genéralltés

: Ce chapllre préscntc l’avant—pro;cl du plan directeur et des recommzmdanons pour le

secleur privé. Le contenu a €1€ synthétisé sur la base des documents et données divers
collectés auprés des organismes gouvernementaux tels que Ministére de T'Industrie,
UTICA, CETIME etc., des résultats de Pétude préliminaire faite par I'enquéte, des
résultats de Pétude des entreprises effectuée lors de la premitre €tude sur le site, des
résultats de diagnostic des entreprises représentatives effectué lors de la deuxidme et
troisiéme éiudes sur le site et des résultats de diagnostic des enlreprises pilotes. La
processus ¢’établissement du plan directeur pour le secteur est indiquée i la figure 4-1-1.

Avant de procéder 4 Ia description individuelle de chaque secteur, une présentation des
points communs 3 toutes les industries mécaniques et éleciriques sera faite.

Face au démantélement tarifaire total prévu pour 2008, les entreprises des cing branches
faisant objet de Pétude om sans exceplion, conscience de I’état de crise. En effet, suivant
le jugement de I’équipe d’étude, un nombre important d’entrepriscs, Jaissées a I’état
acluel, seront victimes de la libre concurrence et vont disparaitre avant 2008. D&s 1996
une parlie des produits (figurant sur la liste 1) bénéficient du démantélement tarifaire total,
mais pour le moment les produits de cette catégorie se limitent 3 ceux qui n’ont qu’un
petit impact sur la compétence concurrenticlle de Yindustrie manulacturiére tunisienne ce
démantélement est plutdt le vent favorable pour les entreprises imporiant ces produits en
tanl que matitres premitres, parce quelle amrivenl & abaisser les colits de produits.
Cependant, pour les entreprises {unisiennes faisant concurrence aux produils importés
P'impact ressentie sera désormais de plus en plus grave.

C’est pourquoi, chaque entreprise devra procéder, le plus vite possible, & 1a mise en place
d’un structure  susceptible de résister 4 la pression externe.

Actucllement, les entreprises font face aux problémes suivants qui sont communs 3

Pindustrie manufacturiére en Tunisie.

(1) La taille des séries de production étant petite, il est impossible de procéder au
renouvellement de I’équipement ou a I'autematisation des lignes de production. Dans cet

_ étal de chosés ia roductivilé n’atteindra jamais le niveau des pays développés.
: 0s€s, 1 p: _ J pay ppe

(2) Les manércs prcmleres les pieces fonctionnelles et les composants sont presque

entitrement importés, Par conséquent, il y a un défaut structurel pour la création de la
valeur ajoutée. ' :
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(3) La stratégie de l’f_;xportation' manque de force; l’ekportati.on systémé_(ique el le
sysitme de vente font défaut. Ceci doit €ire améliorer immédiatement afin de réussir la
participation au marché de la Communauté.

(4) Comme le développement des produits se base principalement sur les licences
octroyées par les entreprises étrangdres, le développement de Ja capacité propre de
Penireprise et I'accumulation de son propre savoir-faire sont insuffisants 2 Pétat actuel.
Dans la situation actuelle des entreprises, leurs produns ne seront pas concurrenllels dans
le marché de ]a Communauté Europccnnc

(5) Le systéme de gesuon et de contrble est tres faible. La modermsanon el la
rationalisation de cet aspect sont des probRmes {rés importants ¢t prioritaires. Pour ce]a,
il faut se résoudre 3 la réforme des principes et de la politique de gestion des dirigeants
d’entreprises, ce qui ne sera possible que sous la conduite de 'UTICA.

. Ainsj, les directions de la stratégie a long terme 2 appliquer aux industries mécaniques ¢t
€lectriques en général sont les suivantes:

1)Promouvoir le parienariat et Ja fusion des emrepnses afin d’augmenter la productmte
en faisant valoir ’effet de la dimension.

2)Promouvoir la création de I'association des entreprises pour le développement des
produits, ¥’achat <t la vente en commun et pour réduire ainsi les dépenses.

3)Etablir un systéme de division horizontale ou verticale des travaux entre les entrcpnscs
afin d’assurer la coexistence par ségrégation. ' '

4)Promouvoir la spécialisation des entreprises de petite et moyenne taille afin de faire
former la technologie propre el d’€lever le niveau,

5)Promouvoir Vintroduction de fa technologie et des capitaux étrangers afin de créer les
bases pour I'introduction de Ia lechnologie de poime du niveau international.

6)Elargir la stratégie de venle sur tout le territoire de Ja Communaule promouvmr
activement la vente et augmenter le volumc d’ exportatxon

7YPromouvoir le renforcement de l’effeciif tcchnique et l’invesliSSément en équipement
afin d’¢élever la compélitivité internationale en ce qui concerne la capacne de

devc]oppemem de nouveaux produns

8)Promouvoir le renforcement la formation du personnel dencadremenl “afin de
moderniser et de rationaliser le syst¢me de gesiion ¢t de contrdle.
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Les Tableaux 4~ 1 1 et 4-12 ont €€ établis sur la base des données obtenues lors du
diagnostic des emtepnses représentatives des 4 branches (5-¢me branche “Moule” €tant
exclue) faisant objet de la présente étude, a savoir: quincaillerie, cycles ¢t motocycles,
biens d’équipcmem et €lectroménager.

Le Tableau 4-1-1 mdlque le capnal le nombre d’employés, le chiffre d’affaires annuel, le
chiffre d’affaires par téte, la valeur ajoutée, la valeur ajoutée par téte et le taux

d’exportation de chaque branche pour 1996. Tous les chiffres sont les moyennes pour les
entrepriscs_féprésénta’ti\}e_s et pilotes. St 'on compare la productivité de chaque branche
et notamment le chiffre d’affaires par téte, la premitre place revient A P'électroménager e
la deuxiéme place aux biens d’équipement. Par contre, avec la valeur ajoutée par téte, les
biens d’équipctnenl se p}aceni devant Vélectroménager. Les cycles et motocycles
occupent la troisiéme place avec le chiffre d’affaires par téte et la valeur ajoutée par téte,
et la quincailleric vient en dernier Lieu. Il est peut-étre dit que les activités de la branche de
quincaillerie souffrent chroniquement d’une trés basse valeur ajoutée. Le chiffre d’affaires
par téte de la branche d’électroménager occupant Ja premitre place s’éléve a 54,4 KDT,
qui est 1,7 fois supéricur i celui de la branche de quincaillerie (32,7 KDT) occupant la
dernitre place. Pour ce qui est de la valeur ajoutée par téte, Ja branche de biens
d’équipement occupant la premiéres place donne un chiffre de 28,5 KDT, qui est 1,9 fois
supérieur a celvi de quincaillerie (14,8 KDT) occupant la dernigre place.

Le Tableau 4-1-2 donne la comparaison de la productivité entre Jes entreprises de petite
et moyenne taille de la Tunisie et du Japon. Au Japon, par les entreprises de petile et
moyenne laille (industirie manufacturiére), on entend les entreprises ayant un capital
inféricur 3 100 millions de yens (920 KDT) et un nombre d’employés inférieur & 300
personnes. Selon les chiffes moyens des 4 branches présentés dans ce Tableau, le chiffre
d’affaires par téte au Japon est 5 fois supérieur i celui en Tunisie et 1a valeur ajoutée par
téte au Japon est 4,9 fois supérieur & celle en Tunisic. En comparant les branches, on
remarque que la branche d’¢leciroménager se rapproche le plus pres du Japon concernant
le chiffre d’affaires, o Pécart est de 3 fois. Pour ce qui est du chiffre d’affaires par téte,
c’est la branche de biens d’eqmpement qui ¢st la plus proche du Japon avec 1’¢cart de 3,3
fois.



- 1A 26 = 000°T :28ueyo op xne], (g souuosiad QO¢ 9p surowr sphodurd, P 21quoN (Z
CbM 0Z6) Uk uw uoIIu ooﬁ ap surowt 1ended Q EH 144! uc:ohoE 12 anad op asudanu | ov uonmu .HoQ "GN

S - (S661 oﬁ_&ozv
- 20U e .ocaohoﬁ 19 amed
VIN S'SL SLY'L ¥'Z91 8L0'91 66 eraop |op . estevodel - osudenug 1odeu
0'vl L'61 806C 'S L8O'L LTT €L0'T - {966T) SUUAON | - -pwoNINT
(S66T dUUaAOIN Jo[IIE
910U |ouudkow ) - dwed
V/IN 56 ~ 9078 081 915'sT 98 eNoA  |op esreuodel osudonug 1woutad
0 $'8T 209°T 0ZS 602'S €01 T (9661) QuudAop | -Inby,p udlg
~ (§66T SUURAOI Jo[[IBY
- 210U suudAOW 1 anad
“V/IN 0°LZT £09°6 $ZYE 121874 LL e[aop  |op asreuodel esudonug|  oplooiow
'8 091 88L 0ve 2691 8 €€ (966T) JuuakO| 12 234D
. (5661 2UUIAOIA Jafjrel
a10u suuA oW 12 amad
VIN 088 1225 0€LT vLS9 8¢ R30A  |op esteuodel osudonug
o'vL 8T £91°C LTE 08L'Y Op1 LE6 (9661) SUURAO | eLoIIEOUMY
(%) Loy . (L (xa)
uoney NN (L 19 ‘[enuue
wrodxe.pl  xed mnole snole - sed axepe p sanege.pi splodws.p| . Lar
XneJ, malep | - In3EA 21D 22111010} I fended
) @) (1) ) Ng) @ (n | mo1oog

T an2123s np aaojeapdo saotpur sajedpunrg 1--p nedjqe],

4-4



1A 7% = 000°T :28ueyd op xne |

67 861 0's g'ey 596 - 9P1T SIN219S § 9P FUUOKON
8¢ L'6T 0 1A% §CL #7291 _ :Bwﬁwﬁo:osm
€€ 5'8z §°¢ 08 b's6 08T woundinby p uoig
6L 0'91 101 0'vE oLzt STHe  2[oA0010W 10 9[0AD)
6' 8'p1 £ LTE 0'ss €LY sus{TouIng
- QISR ) : (wa) - (La

el .10 uoder 9193 fed | a1stung, ef.19 uodef (L) s 2191 o1 Jed : .

of onwo 1roddey | agmole  JnapeA |5 onus . yoddey sed soxegye.p a1gwyD |ded agnole mafea |adtege.p PO - ANRYIIS

 (1)/@) - /(1) &) @ (D :

(1661 210120 saAneasasdal sasudolius sop 9pni2,p 18NSy

(56 1) uoder 5] 1nod FUUKOI

uode( 3] 19 AS1UN] B[ AU In313s Xed ppaponpord sp uosteaeduwro)) Z-f-p nedqe],

-

4-5



SSAT3d0H : X atquuorisany :v - 21qrssod :Q ¢ WIqord oy : O
‘ _ - NOLLVQTVAT TVIO0L
y0Od L - Qvg 2 - AIVL € Q009 ¥ - INSTIIONT :S
R : . .o: 008 NOIIVRTVAT

v v 87 | 0% ez | 7| vt |3
© © B¢ 9°¢ s | 0T | @
O e 72 7€ 8¢ _ 8c |0
O O 0°€ 8z | ot | 7 | gt |«
© @) A 7°e G°¢ B 07 '
Amoowv Janrindg LINASHNd SAIVS TOHLNGD -
{TTINVXT) J08N0s3¥ NOILINAMNd AO0TONHOEL TNV aNv
NOLLVATYAZ ._.ss.a " FONVNTA NYHAH ONTNNVTd INTWEOVNVH |
NOLLVYAdO.d NOILVATVAT

AINON * HHONVHEY A NON



§8375doF : % 3TqRUOIISSRY 1V aTqrssod :Q matqoxd oy :©
NOIIVATYAZ TVLIOL
%004 :T  Qvd :Z  NIVL :§ Q009 :¥  LNATIIONG :8
: 20D NOILVATVAZ
Q Vv e € g € 74 £ q
@) v . ¢ ¢ g 174 € ¢ q
Vv \v4 b rA ré g € /A a
O Vv £ ¢ 2 ¢ ¢ e 0
O Vv ¢ ¢ ¢ ¥ ¢ e g
©® v ¢ % b g b ¢ '
R TS — — TS TOAINGD
_ . (T1aHVXa) 204N0STY NOTLOAGONd | A9OTONHOSL " e
NOLLVATVAT TV1OL FONVNTS NVROH . ININNVId INIWFIVNYH
NOLLVYHEJOd NOILVNIVAH

ARIATTIVONIND : AHONVEE 3d NON




S$SI[SdOY : % arqeuorisSend Y/ . 3[QI8Ted : QO Ta1qord oy : @ .
R . NOLLYIVAY TV10L
qAOOE (T aveE :Z - YIVd € Q009 ¥ . INTTTIOXNT :¢
'+ 89008 NOILVATVAZ
ol Y £ € Z Z ¥ ¢ q
O fo 4 g ¢ ¢ v B q
© @) ¥ ¥ ¢ Z 7 ¥ o
Q O ¥ 14 ¥ < ¢ ¥ d
e © ¢ i ¥ g ¥ g ¥
(8002) a80L0d INASTAd _ ‘ S91VS TOYINGD
(ITdNVXT) 4N0SIY NOTIDNA0¥d LO0TONHOAL anNv any
NOLLYATVAY TV10L TONVNIA KVNAH INTNNYTd INIANISVNVH
NOILLVEAJO NOILVNIVAHR

| INFNAJINOA X SNATL : FHONVIG Ad WON




sseTedoy : ¥ aTqeuoriSany a1qrssod QO

wITqoxd Of :

NOTLIVOTVAT TVIOL

¥00d I ave o2 I¥d :g Q009 7 INITTIONG :&
: A0DS NOTLVATYAZ
© v g g £ g 7 g 3
o X ¢ p z z b Z «
© v 3 ¢ ¢ Z : v |0
©® v ¢ ¢ ¢ p 7 ¢ | g
e v 7 v ¢ Z g v |
TS0y AT | INGSand STIVS TOULNOD
(A1IRVE) 20MN0STY | NOTIONGONd | AOOTONHOHL aNv aw
- NOILVATVAZ TV10L . FONVNId Cnvne | ONINNVId INAWIOVNYN
NOILLVIA40:4 NOILLVNIVAH -

SATIAD0LON LH SHTDAD : HHONVIE A NON




$$ITSdOY : X a1qeUotlSeNY :V 51q1ss0d )  Wa[qoxd oy :® - _
“NOTIVATVAT TVIOL -

4—10

¥ood :T  Qvd :¢  4IVd :€ - Q009 :¥  INETTIONG :§-
-1 ZH00S NOILVATYAR
O O T I e | v | v | d
- © o € v 14 4 4 q
@ ©® v 7 g 4 v v J
v v g £ € 7 € g
© C X e e | e | ®. |V
(8002) d4nLad INTSddd _ SqIVS — TO4LNOD
(T1dNVXT) 299008 T NOTIONGONd | XDOTONEOAL | . ONY aNv
NOILVATVAZ TV.OL DONVNIE | NVKOH o ONTHNVI | INGWIOVAVH
NOILVIAdOd NOILVIVAI

YAOVNIAWOILOATH : AHONVEE Ad WON



r 42 Plan d’action et synthse de la branche de moule
4-2-1 Plan d’action _
Le plan d’action sera mis 2 Pexécution sclon de calendrier indiqué au Tableau 4-2-1:

Tableéu 4-2-1 | Ca'ien‘drie.r d.’.ex'écuti.o'n' du 'p!zin d’action

N Plan d’action Procédés d’exécution 1998 Exécution
Q ' .
Lo : 2000 | 2004 | 2008
1 |L’incitation - des|1. Révision de la politique .
enireprises €trangéres a| d’incitation . - des
investir en Tunisie investissements;
‘ 2. Aménagement de
Pinfrastructure industrielle aux >
différents niveaux,
3. Renforcement  des  activités N
pour Iincitation a
: Pinvestissement;
'\ 2 |Le renforcement dujl. Etude préparatoire; I
d systtme de formation d’un centre de —»

1
2. Création
3

les pitces composants
standards de moule
(base de moule et
aulres)

2. Création

normalisation;

d’une  entreprise
chargée de fabriquer des pitces
normalisées;

3. Production et

commercialisation des pidces
composants slandards;

»
g
2
2 professionnelle formation professionnelle;
§ . Mise a I'exécution du plan de »
3 formation; '
&0 3 [La révision du systéme | 1. Mise en place d’un organisme|
5 fiscal (droits de douane | = consuliatif sur le systéme fiscal;
a ¢t autres taxes) sur les|2. Révision des diffiérents droits, »
S moules . 1axes ¢t impdts;
4 | L’aménagement dull. Envoi . des stlagiaires 3a
systéeme de promotion| Vétranger, formation par les
des  industries  de| experts étrangers expalriés;
techniques de base 2. Assistance technique;
R - 3. Séminaire, cours de formation;
5 |La = promotion du}l. Etude préparatoire; —»
transfert de technologie | 2. Formation par les experts 4y
des pays développés étrangers expalriés;
1 |La  formation  du|l. Révision du plan; . > .
personnel 2. Mise a ’exécution du plan; "
2 }L’investissement . 1. Elude de  FPinvestissement |y
d’équipement selon les;  d’équipement;
o nécessités prioritaires {2, Mise 4 - I'exécution  de b
= ' ' Finvestissement;
: g 3 | La rationalisation glc la|1. F,)Eamcn_ du systéme; I s 4
o gestion de production |2. Mise en place ¢t  utilisation ‘l
° L : | dusysttme; -
g 4 |L'usinage focalis¢é sur|l. Recherche commune de la
'g
.E“
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4-2-2  Synthése

La synthése de ’étude et du plan d’aélibn est comme suit:

(1)

2

&)

“)

©)

(6)

L’industric manufacturire tunisienne de moules est actuellement confrontée aux
conditions séveres de concurrence du fait qu’elle n’est pas protégée par PEiat
alors que les matiéres premidres de moules sont protégées par le droit de douane.
Par conséquent, I'impact du démantélement tarifaire sur la présente branche
d’actmtc consiste en la réduction du cofit de malnercs premitres, I’ amehoranon
lechmque apportée par d’éventuels mvesussements directs des entreprises
Etrangéres, etc., qui sont plus ou moins les conditions favorables pour
Penvironnement de concurrence.

Les moules sont un outil de production indispensable. pour Iindustrie
manufacturiére de composants et affectent la productivité et la qualité de produits.
Comme il s’agit d’une lechnique élémentaire si importante qu’elle devra étre
améliorée en tant que technique spécifique a la Tunisie.

Lﬁs_réssources humaines sont le facteur le plus important dans le domaine des
industries comme celle de moules qui dépendent de techniques et de technicité. Le
gouvernement et le secteur industrie] privé devront poursuivre Pexploitation des
ressources humaines selon les plans de formalion 4 moyen e! 2 Jong terme.

L’industrie manufacturxere de moule falsant partic de Pindustrie de soutien dépend
largement du sort de Vindustrie de monlagc qu’elle supporte. 11 faut que le
gouvernement mene posmvemem une politique d’incitation dcs enireprises
€trangéres & investir & I'industrie de montage en ‘T‘umsu:

L’industrie manufacturiére de mou]es'se trouve dans un envirorinemént si sévére
que chaque entreprise devra s’efforcer d’ améhorer ses propres techniques

spécifiques 3 la production.

Il faut exploiter les moules A haute valeur ajoutée el peu colteux pour faire en
sorte qu’ils soient compétitifs sur le marché international. ( Figure 4-2-1)
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Positionnement international des entreprises manufacturitres de moules

Gro Co ‘iiﬁviié et valeur ajoutée d’un moule Polnts Pays
upe mpe 3 ¥
................ Japon
i ] All.emagne
) H 5 Suisse
1' = E _ France
£ A Canada
. ] P
§ Vateur ajoutée E 44 Amérique
i
ltalie
""""" i Espagne
t 4,3 |Poriugal
' _ Formose
E Corée du sude
2 ! 3,6  iHong-Kong
i
»-
Singapous
Tailande
Malaisie
Gréce
35 Tourquie
3 ~ ¥¢ Tunisie
27
Chine
--------- i Indonaisie
43 Philipines
4 -
. 3,6
P
1.7
5 -
1.0

1l est né_c&sair_é d’élaborer une sﬁatégie visant & I'amélioration de fa qualit¢ des moules pour
faire en sorte qu’ils soient compétitifs sur. le marché intemational des moules a haute valeur
ajoutée. | Figure .4-2-1
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4-3 Plan d’action et possibilité de la branch_e'de quinéaillerie

4-3-1Plan d’actlon o : :
Un plan concrel pour aboutir A limage idéale est présemé ci- desstus

N® Aclion 97 2000 2004 2008

1 | Motivation de l'atelier par le cercle de contréle
de qualité - ————p

Participation aux gestions de qualllé de
maintenance et de stockage

2 | Elaboration du systéme de contsble de qualité

(Systieme de fagonnage de la qualité)

* Perfectionnement du tableau du »
controle de quame

* Controle de qualité sur chaque procédé 1%

3 | Renforcement de la mise au poml des apparells

du contréle de quahlé

* Perfectionnement des standards de —
limite admissible et des calibres de Limite

* Renforcement des équipements de
contrdle antomatique : >

b | ot

* Développement de la production 3 faible lot
* Diminution de la durée du changement du
moule : 1

4 | Etablissement d'une chaine de production ﬂtxnbie » | > »
Bl 119
1/4 10

* Réduction de stock en produils semi-finis
12| 10 minutes

S | Etablissement de la maintenance de producuon

3 partir de la maintenance préventive

* Amélioration de la maintenance aprés la
panne —“'""_"

* Passage i la maintenance préventive

* Passage 2 la maintenance de production ——P
6 | Pian de modernisation des équipements '
* Renforcement des équipements de base —_—p
* Introduction des équipements
fonctionnant avec moins de main | ¥
d'oeuvre '
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a i
)

N° Acuon ' o - 97 2000 2004 2008
7 | Projet de développemem de nouveaux produits
* Amélioration des produns actuels — T
* Développement nouveaux produits >
* Ingénieric concourante EEEE—
* Introduction de méthode du _——
développement qualitatif et fonctionnel '
8 {*Introduction de 1SO%000 > >
+ Introduction de 18014000
9 | Plan de formation * - Contrdle e
* Formation technique des ouvriers quaite Gestion de colts,
lechniques  de
| Formation des techniciens p| développemeny,

Contrdle de | Gestion de coits
qualité, gestion
-de-prodaction—Pp | —— P

* Formation des responsables

10 |Etablissement  du systeme  de gestion  de

production - '

* Systéme de réponse rapide aux >
commandes -

* Systemc de juste & temps

11 E_labhssemenl du sysleme de gestion financiére
li¢e étroitement a fa gestion du prix de revient
par produils et pas procédé

12 | Promotion d'exportation
* Accroissement d'exportation
européenne '

* Démarrage d'exportation américaine >
4-3-2  Avenir de la branche de quincaillerie

Actuellement, sous un systéme douanier protecteur, on impose un droit douanier
d’environ 40 % 2 la quincaillerie imporiée en vue de prot€ger les produits nationaux, mais
cette disposition sera abolica I’ avénement du libre-échange. 1 faut tenir compte des trois
points suwants en maliére de ]a compcmmté pcnncllam la survie dans les conditions
futures.

Le prermer est l’expenence dc r cxporlatlon Cecn prouve que Ventreprise dispose d’une

- certaine compétitivité au moins dans la qualité du produn

Le deuxiéme s’agit de la valeur ajoutée.

_ Enfin, ke troisiéme concerne I'avantage de I"abolition des droits de douane.
- Les entreprises de quincaillerie peuvent &tre classées grosso mado en 3 catégories du

poml de vue fourmturc des malenaux va!eur ajoutée et marché, selon les trois points
susmenhonnés S ‘

1 Bnireprisés qui importent les matieres premitres pour y ajouter la vateur en les
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transformant ou en les montant, ¢t qui ont déjé développé des élientéles
Etrangéres comme débouché en témoignant une compétitivité intemationa]c.

2 Enirepnses qui se procurent des matires prerméres dor:gmc locale pour y ajouter
la valeur en les transformant ou en les montant, ¢t qui vendent leurs Pl’OdUllS a
l'intérieur du pays ayant la concurrence mlema{}onale

3 Entreprises qui s‘approvisionnem de matériaux Ioca] et qui visent uniquement le
marché locale comme débouché.

Les passages suivants montrent la comparaison des calégories suivani des exemples réels.
Catégorie 1 Serrure, verrou de fenétre, charnitre

Etant donné que ces entreprises exportent déja leurs produits en subissant la concurrence
dans le marché international, leurs produils sonl jugés avoir une compélitivité
considérable tant au niveau de la qualité qu'au niveau du prix, si ceux-ci ont une valeur
ajoutée importanie. Bien que la taxe douanitre d‘:mporlahon pour les produlchons
destinées a D’exportation est déja supprimée, celle pour les productions destinées au
marché locale n’est pas encore supprimée.  La réalisation de cette suppression aura un
effet favorable i la baisse de prix. Les produits coulés sous pression ayant une valeur
ajoutée imporiante, classés comme produits de haut de gamme, et qui dispose une large
possibilité de réduction des coiits contribueront 4 améliorer la compétitivité.

Catégorie 2 Charni¢re = : - -
Entreprises fabriquant des prodults fanls de matériaux locaux, prcsentant une valeur
ajoutée importante et qui ont &té exportés avec succes. Ils ne bénéficient certes pas de
Pimpact de la suppression des droits de douane, mais réduiront largement les codits de
leurs produits, si ceux-ci onl déja é1€ exporiés et s’ils géntrent une valeur ajoutée
importante.

Catégorie 3A Compleur d’eau

it s’agit des entreprises fabriquant des produ:ls d’une valeur 2joutée élevée fOUl’IllS dla
Direction des eaux. Ces produits dont Je corps est formé par le coulage sous pression,
sont usinés avec des machines et moniés, pour subir un contrdle d’indication de débit au
dernier moment. Mais ces produits n’ont jamais éié exponés Une Stude de ha

.....

Catégorie 3B Grillage, gnlle soudee

Malgré une faible valeur ajoutée provenant du fagonnagc des fils d_(e_fcr; ete., commc leurs
produits ont une taille considérable, ils sonmt compétitifs par rapport aux produits
d'importation dont les frais de transport maritime sont importants. Afin de maintenir cetle
supériorité, i} faut renforcer la compétitivité au niveau de Ja qualité et du prix.

Catégorie 3C  Vis, clou, rivet

416



Fabriquant des produits destinés au marché local faits par des matériaux locaux, n'ayant
qu'une faible valeur ajoutée et ne bénéficiant d'aucun mérite de la suppression des droits
de douane, ces entreprises s¢ trouveront dans une situation exirémement pénible face 2 la
concurrence des produits étrangers fabriqués en séries présentant une haute qualité et un
prix modéré. 11 faut soit concurrencer les produits importés en s’appuyant sur les
avantages tels que la fourniture immédiate aprés la commande, issus du fait que leurs
produits sont fabriqués localement 3 la proximité du lieu de consommation, soit
dcvelopper des produlls avec une va]eur ajoutée élevée, ou soit changer de filitre.

Les cnircpnses des catégones 1et 2 semblent disposer d’une capacxte pour surmonter
suffisamment les impacts de la libéralisation vu leur exportation réalisée. Les produits de
la calégorie 3A prescntent une compétitivité globale d’un certain niveau, mais Ia
compélitivité du prix reste imprécise. Les entreprises de la catégoric 3B pourront survivre
4 condition d’une amélioration de leur niveau de quatité des produits et de leur gestion.
Enfin, la catégori¢ 3C qui produit peu de valeur ajoutée subit 3 I’heure actuelle une forte
concurrence méme sous un systiéme douanier protecteur. 1 leur est extrémement difficile
de différencier leurs produits actuels des produits importés. Par conséquent, it ne leur
reste que de trouver la voie de survie dans les mesures de commercialisation en exploitant
les avantages dus au fait qu’il s’agit des produits fabriqués localement ou de s’attaquer &
des niches spécifiques ( produits technigues ) & haute valeur technologique.

Concernant les mesures protectrices de tels produits 2 faible compétitivité, it convient
d’appliquer des mesures protectrices pour défendre la marché local contre les produits
étrangers au cas ol ces produits disposent d’une valeur stratégique qui s’explique par
exemple par leur contribution 4 la génération de Pemploi ou bien par 1a possibilité d’une
fourniture locale de leurs matiéres premiéres, et si 'amélioration future de leur
compélitivité est clairement prévisible.
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4-4 Plan d'action ¢t synthése de la branche de cyclcs et motocycles

4.4.1 Plan d’action

le 1ableau smvam momrc les p}ans dacuon qui vise Ia prommlon dela branchc dc cycles

el motocyc]cs

Actions

1  Entreprse
|Personnel]
* Recrutement el mise en pIacc des ingénicurs
* Formation et slage différentiels suivant les calegoncs
« Formation sur le tas
* Aclmte en pcm groupe

[Ma!enei loglclel]

*Elablissement et explonatlon du sys(éme de collecte et
d'analyse des données sur la producuon, la qualité et le
matériel (CIM) :

« Perfectionnement de la méthode de productlon variée a
faibles taille ¢t quantité

* Modernisation des equlpemenls et maténcls :

» Perfectionnement du systéme de maintenance préventlve el
de réparation de panne des équipements

* Amélioration de la méthode de gestion des outillages
{Mesures}

* Développement de 16 ludc de marchc ‘

» Mesures favorisant Ta fourmlure locale .

* Mesures d€largissement de la production interne

* Plan de lancement de nouveaux produifs :

* Motivation {systéme de propositions d'amélioration,
concours d'idée, stage hors de lentreprise)

sCommunication : proposition d’utilisation d’une salle de

communication

*Evaluation du projet et réalisation annuels par Pemployeur

el par le personnel indirect

2 Sccteur industriel
+ Formation et mise en oeuvre des associations et
groupement sectoriels
* Méthode d'achat en commun par 'plusieurs entreprises
* Répartition de la prise en charge des produits 3 fabriguer
*Mise en place d'un réseau reliant les lignes de fabrication
3 Gouvernement . ‘
+ Misc en place et exploitation du centre de consultation des
entreprises de taille faible ou moyenne :(gestion)
* Fondation et mise en service du centre d'assistance
technique pour les entreprises de taille faible ou moyenne
+ Misc en place du crédit financier pour consommateurs

2000 2004 . |2008
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4-4-2 lmage idéal de 1a branche de cycles et motocycles en 2008

Nous avons arrangc les md:ccs pcrmeuant de devenir en entreprises capable de survivre
aprés lavénement du libre-échange et de contribuer & la société. Par ailleurs, les €léments
dont la branche et le gouvernement doivent tenir compte sont également ajoutés.

Désignation Elal actue] 2008 Remarque
1 Enlreprise : .
Productivité du travail En moyenne 16 KDT/ 180 KDT/ an / personne 5 fois plus
‘ ; ‘ an / personne
Taux de fonctionnement des 66 % 80 % 30 % de plus
équipements
Taux de rebut des pro&mls 20% 5% 25 % de moins
Taiile de production (Chi[fres En moyenne 1.692 SH00 KDT/an 3 fois plus
d'affaires) - KDT/an
"Faux d'exportation En moyenne 8,4 % 50 % 6 fois plus
Plan du nouveau produit En moyenne 0,5 produit 3 produits / an 6 fois plus
/an
"Taux de 1a fourpiture tocale 6% -20% 60 % Matigres premiéres
‘ : : importées
Taux dintégration 3%-25% 50 % Fabrication
' intégrée de pidces
2 Secteur
Association N'exisle pas Activités collectives
. des 30 entreprises
Statistique « Données N'existe pas Mise en oeuvre du
systeme d'exploitation
et de collecte des
documents et données
3 Gouvernement :
Services auprés des N'existe pas Mise en place du cenire
entreprises de taille faible ou de consultation des
moyenne entreprises de taille
faible ou moyenne
Mise en place du centre
_ oo d'assistance technique
Surveillance du dumping Fonctionnement Misc en oeuvre de la
douteux surveillance
Limitation financiére N'existe pas Modération des Misec en place du
limitation financiére  |crédit pour
' consommateurs
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4-5 Plan d’aclioh ¢t propositions de la branche biens d’éqﬁipement '
4.5-1 Plan d’action

Pour réaliser “ ce que devrait €ire la branche biens d’¢ qu1pemem en Pan 2008 7, le plan
d’acnon axé sur “les pomts A amehorer et les méthodes d’amélioration de la branche
biens d’ éqmpcmcnl ? ¢st comme Suit:

- Actions L 1998 § 2000 | 2002 | 2004 | 2006 | 2008
1) Amélioration de qualité et diférenciation '
a. Forls et faiblesses précisés par rapport aux
praduits concurrenis:
-Améliorer la qualité jusqu’a la hauteur desjEmde o
L4 Améliofﬁn

produils concurrents;
-Différenciation de qualité; > 1‘_’
b. Etude de marché loca) et étranger Cquerption Yabrication | Evaluatioy  Prodpction S

-Saisir les besoins qualitafifs des usagers et
mise au point des méthodes d’essai qualitatif;

1Y
L4

Etude .
- i i 3 IConceplion]pro
Exp]quer des produits hors de portée des - [Concepiian{prototypey
produits étrangers; ‘ :
-Introduction des technologies extéricures et| | terephase ) 2e phas

expérimentation technologique;

2) Commercialisation positive

a. Etude des usagers ¢t sites locaux T

b. Promotion de ventes

¢. Systématisalion de produits par module et
commercialisation des produits modulaires

d. Mie en ocuvre ¢t rotation du plan de vente

v

Elabdratia tous leg anx
Ld

4
Y

3) Amélioration de la producnvné et réduction du
coiit de revient _
a. Amélioration des techniques de gestion ‘ . s
-Introduire le “ systéme de gestior du temps ' '
d’opération ” servant de base de la gestion du E—
coiit de revient; ' _
-Introduire ta gestion de production {méthode| Délside - Rivigbn  Ex
. - coes | Vasigel  Plan pExécationy)
par production des pieces) pour satisfaire aux e
besoins des clientes en matiére de délai de| ™4 "
livraison et de réduction du coiit de revient et |
réduire le délai de livraison; _
-Renforcer le  “systtme de  gestion
budgétaire ’; _
-Achats des matiéres premiéres communs; Etods

LCulion

w

Exécution

e

h 4
o]

CXo .
sitror)




Actions

1998

2000

2002 | 2004 | 2006 | 2008

b. Techniques de production
-Amélioration des  techniques  spécifiques
(affitage des outils, rectification, structure des
gabants etc.); :

' -Enrichissement des manucls operalonres
Plans de conception des procédés de
fabrication, plan de procédé QC, standard
d’opération, standard d’essai, etc.;
-Enrichissement dés manucls d’entretien
Critéres d’entretien 'des équipements de
production, critéres de contrdle et de gestion
des instruments de mesure;

¢. Modernisation des installations de production
-Enrichir les installations d’assurance de
qualité;
-Automatisation a co! réduit pour améliore la
qualité;
-Utiliser les machines 3 commande numérique; 1
-Automatisation 24 coif réduit pour améliorer
Peflicacité;
-Installations pour améhorer la capacné de
production; ‘

Fechmiquesd ooy
TORILT s

tion des

és de

fabrication

TPM

Identificalion du

—pmgnmmﬂe-—)

Ouli}s e contrdle

Modificatpon Exécution

~—

ISeatificstion  etyalorisantiopdes

L4

Ejamean des igstaliation dd fzbrication

4) Acquisition de la certification 1SO
-1SO 9000;
-1S0 14000;

v

v

5) Formation
-Formation sur les techniques et technicités
spécifiques;
-Formation sur les techniques de gestion;

rda > o
stion de L.

Techriqued de conceplion Techpique de

Continuatidn

uchion

6) Motivation
a. Amélioration par les activités durables de

ExEeution conHnue

cercle de qualité; _ Ré:‘;: o .

b. Exécuter le = systtme d’encouragement > Extoutiqe
d’amélioration durable; |

C. Exec,uler ¥ enqucie dc rnolwat:on penod;que —p D —> —x —M




4-5-2

I
1)

2

3)

2)
1)

2)

3)

1)

2)

Les propositions pour les Ol'ganisalions gouvernementales ¢t de la branche
biens d’équipement :

Les propositions 2 faire pour les organisations gouvemememélcs -

Simplifier les formalités d’achat des matitres premidres a importer de Pétranger et
supprimer la restriction des périodes d’importation de sorte qu’elles pourront étre
approvisionnées 3 temps;(mais, cette restriction élait‘améliorée tout réccm.)

Quanl aux produus fabriqués de la branche concernée, collecter ! umﬁer les
informations concernant Ja tendance fulurc du marché le developpemem du
marché, la croissance écenomique ¢l aménagcr les xnformanons concernant
Pexportation el I'importation des produits concurrents étrangcrs (produns finis,
composanis, picces constituantes, ¢ic.), la produphon domestique, les prix de
marché intérieurs et exiéricurs, la pa'ri dc marché local des produits importés, ete.;

Protéger suffisamment les entreprises confrontées aux produns etrangers Jusqu "a
Ia libéralisation en 2008 pour renforcer leur compelluwtc

Les propositions a faire pour le secteur indusiriel

Non seulement demander au gouvernement mais aussi mobiliser le personnel de
chaque entreprise pour collecter les informations concernant I’exportation et
I'importation des produits concurrents étrangers (produits finis, composants,
piéces consfituantes, etc.), la production domestique, les prix de marché
extérieurs el intérieurs, la part de marché local des produits importés, etc.;

Confier I'étude de marché a des consullants en partageant les frais entre
ENIreprises;

Les propositions a faire pour le CETIME

Former les spécialistes el organiser cerfains groupes infernes qui eﬂeciuenl le d:agnoslic
d'entreprises ¢1 proposen! des améliorations aux enlrepnses

Organiser cestains groupes d’appm aux techniques specnﬁques charges d‘assurer
les entreprises portant notamment sur la programmauon ¢t révision de commande

numérique, la formation et l’mslru(;llon sur le fonctionnement des machines 2

commande numérique, eic.;

»



46 Plan d’action et image idéale de fa branche électroménagere
4-6-1 Plan d’action

Sur la base des sésultats provisoires de I'étude ¢t pour le développement de la branche
électroménagére , un plan d’action est proposé comme suit:

1y - L’invi'ta{ion des capitaux des pays développés

lnwter posnlwemcnt les capuaux étrangers des pays de 'UE, des Etas-Unis, du Japon ou
des autres pays asiatiques indusirialisés pour Iactivation de ta branche électroménagére
ainsi que le transfert de technologie. Collaborer avec le gouvernement pour promouvoir
Paménagement de Pinfrastructure d’ exportation et d’importation (zones industrielles,
installations portuaires, aérogares, etc.).

(2) La formation des industries de composants (industries de  soutien)

11 est nécessaire d’augmenter la capacité de production intéricure de composants pour
amétiorer la valeur ajoutée de la branche électroménagére. Pour ce faire, il faul demander
au gouvcmemcm d’envisager les mesures fiscales incitatives pour la formation des
industries  de composants, [Pinstallation d’wn systtme de [financement pour
Pinvestissement - d’équipements, etc. Parallélement, faire réunir les PMI des mémes
professions pour organiser un systéme commun d’approvisionnement de matieres
premicres, de vente de produits et de réception de commande dans le but de réduire le
coiit et de répartir les tiches pour faire valoir les points forts de chacune des entreprises.

3) La modernisation de la gestion

Il faut concentrer toutes les forces dans la modemisation radicale du systéme
d’administration et de gestion. L’amélioration dans la planification de production, le
controle de quahle la gestion de sécurité, la gestion de stocks et la gestion commerciale
est d’urgence. 1] faut aussi pour la gestion du personnel Pamélioration des conditions de

travail, la formation du personnel incluant les personnes succédant le chef d’entreprise,

elc.

‘11 faut mellre en ocuvre des plans a court et long terme et mettre en place des
organisalions et systémes pour Jes exécuter.  Ces systemes de gestion seront unifi€s avec

les services des finances et de comptabilité par le systéme informatique.

4) L’amélioration des technigues €lémentaires

11 fawl améliorer les techniques élémentaires telles que le moulage par coulée sous

pression, I’emboutissage, le moulage par injection plastique et la fabrication des moules &
utiliser moulage. Pour ce faire, il faut mettre en place un systeme d’utiliser positivement le



CETIME.
(5) Le renforcement du sysléme de forﬁiation du perSOrmei technique

11 faut renforcer le systéme de formation du personnel technique chargé des technigues
élémentaires, de la technique de production, de la gestion de production, du contréle de
qualité et de I’exploitation de produits. En plus de la formation intra-usiniére, il faut créer
un centre de formation profcssnonneilc commune de la branche dont V' eprontauon sera
gérée par PUTICA.

(6) La mise en place d’un systéme de service dc dodurriehialion lcéhm'que

I faul metire en place un service de documentation. techmque gcrant lensemblc des
documents et archives techniques de référence  relatifs aux techniques élémentaires, aux
gestion el technique de production et 2 Pexploitation de produits. Cette bibliotheéque
enrichie améliorera rapidement la connaissance et la capacité techniques des ingénicurs.

N La mise en place des programmes de transfert de technologic

1l faut meltre en oeuvie des programmes concernant le transfert de technologic a
effectuer par les pays mdustnahsés dans lesquels figurent le contenu des formations &
I’éiranger, I'envoi 2 court et long terme des cxpens, la fourniture des maténcls el
équipements, etc. -

8) 1a maiirise du niveau de qualité internationale

L’acquisition de la cestification ISO 9000 est une des conditions indispensables pour se
lancer sur le marché Union Européen. 1l faut Ja réaliser avant I’an 2000. Paralilement, il
faut vulgariser exhaustivement la participation de toutes les entreprises au PMN lLe
CETIME et P'UTICA devra appuyer la branche posmvemem

(9)  Le renforcement de la gestion de produclion ct les techniques de production par
montage

Pour améliorer fa productivité des usines de momage il faut réviser nolammem e
systtme de planification de production de vente en vue d’optimaliser la quantité produne
la quantité et le temps d’approvisionnement de matitres premitres et de composants. i
faut aussi améliorer et rationaliser la disposition des matériels d’usinage des pi¢ces et de
chaines de montage. ' ' '

(10)  Le renforcement de la capacité d’exportation

Il faut effectucs Pélude des marchés internationaux pour élaborer une straiégie



d’exportation A long et court terme en s’assurant des pays importateurs et des routes de
distribution, L’exportation devra étre renforcé avant 2000 au plus tard pour le Maghreb
et I’Afrique centrale, avant 2004 pour le Proche ¢t Moyen-Orient et les pays nord-
méditerranéens et avant 2008 pour Ies aulres pays développés Union européenne.

1 faut étadblir et consolider un systéme durable de I'activité de QCD (Conception & basc
de contrdle de qualité portant sur amélioration de la qualité, le renforcement des
fonction et performance, la réduction du cofit de revient, le raccourcissement du délai de
livraison et Penrichissement des services aprés vente).

1UTICA devra jouer un rdle de promoteur d’exportation ¢l inciter le gouvernement a la
mis¢ en place d’un systéme de remise des prix pour les meilleurs entreprises
d’exportation.

4-6-2 | Ce Que deérait étre la branche ¢n i’an 2008

Selon la dite réflexe sur le changement environnemental, ce que devrait étre en 2008 ha
branche €lectroménagére peut se résumer comme suit:

1) L’augmentation dramatique de la productivité {Cible: 5 fois plus élevée)

Pour ce faire, il faut proﬁter de V'effet de grandeur tout en créant des ¢ntreprises de
grande taille d’origine tunisienne ou mixies avec les capitaux étrangers qui peuvent faire
concurrence aux grandes enireprises Union Européenne sur le plan de Pimportance de
production, du cofit de production, de la capacité d’exploitation de produits (puissance
de produit), etc., et en augmentant de R Ja productivité a cinq fois plus élevée que celle
d’aujourd’hui.

- Aulrement dit, améliorer la productivité jusqu’a la hauteur de la productivité japonaise;

La raison en est que, comme le décrit le paragraphe 4.1-1, la branche devra viser 2
atteindre en 2008 une productivité presque équivalente au Japon, sinon elle ne pourra pas
&tre suffisamment compétitive sur le marché Union Européen.

2) .L’augmeﬁlaiion dramatique de Pexportation (Cib]e:: 1aux d’exportation 60 %)

~ Créer des points de vente et des chaines de vente dans le marché Union Européen
(350~400 millions habitants) pour consolider le systéme d’cxportation de la branche
électroménagére. Paralllement, réaliser la fabrication en série des produits attirants et
~ concurrentiels sur le marché international et établir sa position comme importante
indusirie au gain de devise tout en exportant 60 % de Ja production.



Le tableau suivant présente une sorte de bomcs lu]omémques proposécs par r Equxpc ‘
d’étude pour atteindre les dits ob]ccnfs avant I’an 2008 :

Objectifs 3 aiteindre avant 2008 el bomes kilométriques .
Cibles {2008) 1997  ~ 2000 12001 ~ 2004 | 2005 ~ 2008

Productivité¢ 5 fois 100 —» 200 - 200350 350 5500
plus élevée (Valeur de repére 100 en| '

_ 1997) . - _ o
Taux d’exportation 14%330% 30% > 50% 50%-»60%
(Exportation sur laj {Valeursen 1997 figurant au
production) " Tableau 4.1-1)

Les valeurs concréles & viser au niveau du plan d’exécution scront déterminées sous
directive de PUTICA selon cerlaines méthodes concrétes de réalisation en tenant compte
sérieusement le changement environnemental dans ’avenir. ’

A titre indicatif, Pévolution entre 1994 et 1996 et la prévision jusqu’a 2008 de la
demande et Poffre locales concernant les produits de la branche électroménagére
préparées par I'Equipe d’étude sont présenlécs ci-dessous:

Evolution d¢ {a dcmande ay ofﬁe locales concernant
fes pmduns de la branche elcitoménaoérc mmsu:rmc -

(Unité: MDT)
1994 | 1995 | 1996 - "~ QObservations

Importation (Total) 127 1431 139 | Tableau 4.6-7 (données CEPEX)

Composants 47 49 55 |50 % des produns locaux '

Produits finis 80 94 84 '
Production 94 98 | 109 | Tableau 4.6-10 (données INS)
Exportation 15 13 8 | Tableau 4.6-8 (données CEPEX)
Taux d’exportation (%) 16 13 7 | Exportation/Production
Demande locale 159 179 | 185 | Calcul approx. de JICA
Taux d’importation {%) 50|  s3 45 Imponation produits ﬁnistemande locale

Prévision de la demande concernant ]cs produns éiectroménagers

1ums:cns(1997~2008)
(Unité: MDT) . S
1996 | 2000 | 2004} 2008 | = Observations
Demande locale 185] - 208 234 264 | croissance annuelle de 3 %
Importation 84| ~ 42| - 27|. 28]|Produits locaux dominants
Production domestique 109] 236 413| 590 Amélioration de la productivité
Exportation 8 70 206 354 | Amélioration de taux d’exportation

N.B.: Il s’agit d’un cas idéal.



11 faut avancer constamment pour att¢indre ces objectifs.

L’analyse des études sur le site reféve les produits qui permetiront 3 Ja branche électrique

ooooo

i. Matéricls de cuisine (cuisinieres a gaz, four i gaz);

ii. Machine 2 laver;

ili. Réfrigérateur;

iv. Climatiseurs et ventilatetir;

v. Matériels de chauiﬁge {chauffage d¢ chambre, chauffage de cuisine).
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