46  La branche électroménagére

461  Leétendue de la branche lectroménagtre

L’étendue de la branche d apparclls €électroménagers faisant I’objet de la présente étude est
limitée commc suit:

i. Réfrlgéraleur, apparele fngonf' ques

ii. Machine & laver, sécheur de linge;

jii. Machine & coudre, fer a repasser;

iv. Cuisiniére 4 micro-ondes, chauffe-plats;

v. Climatiseur, veatilateur;

vi. Petits articles électroménagers;

vii.Autses appareils éleciriques 3 usage ménager,
viii.Cuisiniére A gaz, cuisini¢re a pétrole;

ix. Chauﬂ'agc a gaz, chauﬂ‘age a pétrole

Les matériels audnowsueis ¢l burcautiques, apparclls de télécommunication, composants
électriques industriels (automobile, sécurité, accumulateur, clc.) et pidces constituantes
spécifigues 2 ces matériels (pitces électriques ¢t élecironiques, semi-conducteur, ¢tc.) ne font
pas I’objet de la présente étude.

A titre &’information, les cuisiniéres 4 gaz ou a pétrole et les chauffages a gaz ou a pétrole ne
figurent pas dans la calégorie d’appareils €lectroménagers au Japon.

4-6-2 La méthodologie d’¢tude

462-1 L’enquéte par questionnaire
L’étude d’enquéte par questionnaire s’est effectuée auprés de 15 entreprises puissantes;

4622 Le diagnostic simple et le diagnostic détaillé par visite d’entreprise

(1)  L'étude par visite préliminaire

9 entreprises sont étudiées par visite préliminaire lors de la premiére €tude sur le site. L’étlude
porte sur P'interview des chefs d’entreprises pour saisir les généralités de la gestion ainsi que sur
le tour des ateliers pour saisir I’état actuel de la production. Le calendrier de visites est indiqué
au Tableau 4.6-1.

(2) Le diagnoél ic si.rnpic '(entrcpri.se's représeniatives)

La visite a é1é d’une journée pour chacune des 4 entreprises représentatives. Le calendrier de
diagnostic indiqué au Tableau 4.6-2.
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Tableau 4-6-1 |

Calendrier de I'étude

ar visite préliminaire

Date de visite | Nom d’entreprise Localité Produits medpaux
1746 TABRID Ben Arous Réfrigérateurs;
18/6 SOTUFEM idem Cuisinitre a gaz, i€frigfrateur;
19/6 COLDEQ idem Carrossesie isolherme et frigorifi ique pour
‘ camion ‘
19/6 SGE idem Réfrigérateus, machine A laver, chaurl'e-
plats;
20/6 ELECTROSTAR Sidi Fathalla Machine 2 . laver, réfngéralcur
climatiseur; - - ~ :
20/6 FRIGAN Hammam Lif Réfrigérateur;
23/6 COALA Sidi Bouzid Ventilateur, chauffages & gaz, 2 pétrole ct
électrique |
24/6 REI Grombalia REf] r:gérateur—oongélaleur malériels de
cuisine;
25/6 ALMIA Menzel Jemil idem
Tableau 4-6-2  Calendrier de diagnostic simple
Date de visite { Nom d’enireprise - Localité ' Contenu de diagnostic
2219 COALA Sidi Bouzid Gestion de production, ganon des
: ) B procédés de fabncauon
23/9 ALMIA Menzel Jemil idem L
24/9 SGE Ben Arous idem
27/9 FRIGAN Hammam Lif idem
Tablean 4-6-3  Planning du diagnostic d’entreprise pilote
Date AM/PM o Contenu du planning
18/9 AM Discussion du contenu du diagnostic;
PM Tour des ateliers, séance de débats;
19/9 AM Discussion des é¥ments ¢’amélioration;
PM Mise en place des équipes de cercle de qualité,;
26/9 AM Révision des activités de cercle de qualité;
PM Formation sur le las, discussion avec chef d'entreprise et cadre;
29/9 AM Formation sur le tas;
PM Formation sur le tas, révision de I’état d'avanccmenl
30/9 AM Atelier de travail technique;
PM Réunion synthétique avec Ie chef d’ entrepnsc = la cadres;
7/10 AM/PM | Evaluation avec le chef d’entreprise et les cadres avant la discussion du
programme de {ravail futur;
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Tableau 4-6-4 _ Calendrier du diagﬁoﬁitic sur l’éntregﬁ.s'e pilofe '(30 étude sur le sitc)

_ Date AM/PM Lot Contenu
14/11 . AM | Entretien sur le contenu du diagnostic
- PM | Bxplication du rapport de diagnostic, visite d’usine

17{11 AM - | Révision de I’£tat d’avancement des activités de cercle de qualité

S ' PM Instruction sur les activités de cercle de qualité
1311 ; AP . |Visite du repsésentant résident de la JICA et du directeur technique du

PM Entretien avec les membres de cercle de qualité
19/11 - AM Instriction sur la méthode de présentation des aclivités de cercle de qualité
» PM | Exercice de la présentation dirigée par les ditecteurs de F'usine
20M1 AM | Entretien avec les directeurs de I'usine au sujet de la stratégie d’entreprisc et la
5 : - i réunion de synthése sur le diapnostic '

(@)  Le diagnostic détaillé (entreprise pilote)

L’élude de diagnostic détaillé de Pentreprise pilote a €té effectuée par visite d’entreprise
pendant 11 jours au total en deux phases dont fa premi¢re concerne la 2¢ étude sur Je site et la
deuxiéme concerne la 3¢ étude sur le site. Le calendrier d’exécution du diagnostic est montré
aux Tableaux 4.6-3 et 4.6-4.

4623 Les lﬁc_fles i répartir aire_:c les bureaux d’étude locaux pour Pétude commune
L’analyse de Ia structure de pnx de revient des principaux produits ainsi que le diagnostic
financier de enlreprise pilote sont confiés aux bureaux d’étude locaux qui participent aussi 2
Panalyse des résultats de la présente étude.

Ii Iui est demandé aussi Ja collecte des différents documents nécessaires pour la mise en oeuvre
de la stratégie A long terme de I'entreprise.

4624 L’étude 'par documehﬁétioh
{1) La base dé données slétisliques export-import fournies par le CEPEX

Celte base de données permet d’étudier Pévolution des exportations et des importations
réalisées entre 1993 et 1996 des industries électroménageres.

(2) L’analyse des do;u;hcnts statistiques existants

Les différents documenits statistiques publiés par 'API et VINS ainsi que les brochurcs ou
dépliants de chaque entreprise concernée servent de références indicatives pour ’analyse.

Il est aussi utilisé 2 titre d’information I’ensemble des documents collectés au Japon tels que le
fivre blanc de PMI japonaises, les brochures des entreprises €lectroménageres, les documents
statistiques requs de la Fédération japonaise des industries électriques ct des industries de
matériels 4 gaz et a pétrole, ete.

46-3 Les réSullats de PPétude

4631 Le résumé des résultats de Penquéte

Les principaux résultats de Penquéte sont résumés au Tableau 4-6-S. L’enquéle dégage les
caractéristiques ¢t les problémes a résoudre de fa branche €lectroménageére comme suit:

(1) Les entreprises de cette branche d’activités sont selativement de grande tailte parmi les
industries lunisiennes; ‘

463




Les capxtaux de 10 enttcpnscs sur 12 qui ont tepondu au qucstlonnanre sont p]us élevés quc 301
mille DT, dont quatre ont un capital supérieur & un mitlion DT. Le capalal le plus €levé est de 15
rm]lzons DT. avec une moyennc de 2 mﬂhons DT. :

Quant ar cffecht 2 emrcpnses sur 15 seulement ont moins de 30 cmployés 8 cntrcprlscs plus
de 101 et 3 entreprises plus de 200. Les entreprises 3 effectif important sont nombreuses. Le
maximum est de 545 avec unc moyenne de 149 cmployés

| (2) Lc salmrc moyen est legeremem moms élevé que les autres branches d’actmtés

12 entrcpnses sur 15 qul ont répondu au quesuonnan'e déclarent un salalrc moins élcvé que 500
DT. par mois. Ceci s’explique par Je fait que la branche porte sur un nombre d’entreprises de
montage A faible valeur ajoutée avec un taux d’employés élevé. Le salaire minimum est de 138
DT. par mois, le maximum 695 DT. par mois ¢t la moyenne 368 DT. par mois.

3) La vente des prodﬁitS finis par éXporlation n’est pas élevée;
11 entreprises sur 13 ont une valeur d’exportation inférieure & un mlllion La raison en est que

presque toutes fes entreprises ont débuté ¢l continuent d’étre comme unité de montage des
produits spécifiques au marché local et qu *elles ne sont pas capables d'effectuer une étude des

marchés strategxques pour i'exportallon

Tableau 46-5 Résumé des résultats de l’enqnete de Ia branche é!eclmmenagére '

Objets de Réponses Distribution Moyenne :
diagnostic valables (million DT) | (million DT) ; Remarqucs
(entreprises) : ‘
Capital 12 0,2-1,5 2,02 10 entrepnses > 301 mille DT dont 4 <
Imillion; =
Effectif 15 25~545 149 2 entreprises < 30 employés;
. 8 entreprises > 101 employ& dom 3>
200 employés
Vente 14 0,4~38,0 8,8 12 entreprises > 1 ml]hon dom 4>5
millions;
Résultat  net 10 43~1200 304,8 6 entreprises > 100 mllle DT donl 2>
d’exploitation mille DT. mille DT. | 900 mille DT,;
Salaire 15 138~695 DT. 368 DT. 12 enlrepnses < 500 DT par mois,
moyen
Charge fixe 13 55-220 | 53,1 5 enlreprm > 50 mille DT.;
par mois mille DT. mifle DT.
Taux, d'oc- 14 60~100 % 773%  |leplus f_aib!e 60 %;
oy & ' 10 entrepri 75 %,
principale) £prises > ’
Taux de  rebut 14 0,5~12,0 % 4,17 % le meilleur 0,5 %;
(principaux - ’
produits) le pire 12 %;
Stocks 15 - - 7 entreprises > 4 jours;
inlermédiaires 2 entreprises > 1 semaine;
Position sur 13 - - 6 entreprises intéressées, 4 en projet, 3
IS0 9000 ' déja introduit;
Souhaits au 12 - - 12 entreprises sur 15 dont 9 souhaitent
CETIME 12 - - une éducation, 6 un appui technique, 4
un diagnostic et 2 une fabncanon de
moules; L :
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Par conlre tant dc réponses aﬁ‘mnent la oonwcuon des cntrepnscs sur la compétitivité de leurs
produits. 13 entreprises sur 14 se persuadent que leurs produils pourront faire concurrence aux
produits importés. Ceci rappelle la politique protectionniste abritant soigncusement les
entreprises exportatrices par des tarifs douaniers 1r&s élevés. Ces entreprises sont pratiquement
presque privées de la compétition de marché libre. Elies ne peuvent donc plus réaliser ce qu’est
la concurrence avec les produits éirangers.

@ Le (aux d’occupation des équipements de fabrication est plus élevé que les autres
branches d’activités;

Parmi les taux d’occupation présentés par 14 enlreprises, le plus bas est de 60 %.10 aulres ont
un taux d’occupation plus élevé que 75 %. La moyenne est de 77 %, une valeur assez élevée,
puisque, dans cette branche d’activité, les équipements de fabrication sont plus ou moins
intégrées dans les lignes de fabrication en série (montage, systéme de fabrication intégrale). en
réduisant au maximum le nombre de machines.

(S) - Quant i la quaiilé de prdduits, conim_e les autres branches d’activités, le taux de rebut
est €levé et le stock intermédiaire est important;

5 répondants sur 15 sont avec un taux de rebut pius élevé que 6 %. Le taux de rebul Je plus

 €levé est de 12 % , le moins élevé 0,5 %, et la moyenne 4,77 %, qui est une valeur trés

mauvaise, Quant au stock intermédiaire, 7 entreprises déclarent plus de 4 jours, dont 2 ayant 1
semaine de stock. Fous cela explique qu’il existe dans la présente branche des problémes
intrinséques ayant trait 4 la gestion de production et au contrdle de qualité.

(6) Pour ce que les énireprises attendent du CETIME, clles oplenl plutdt pour la
formation professionnelle et I’appui technique que la fabrication des  moules.

(7)  Pour la position des entreprises vis-a-vis de la certification de 'ESO 9000, en dépit de
I'intérét global qu’elles approuvent, il n'y a en réalit€ que moins de la moitié
d’entreprises seulement qui I’a introduite ou envisage de Yintroduire.

4.632Le rESumé des résultats des diagnostics simple et détaillé par visite d’entreprise

(1) Le résumé dcs mformatlons sectorlc]les communes collectées par visite d’étude
' prelmnnalrc

1) Toules les entreprises visitées sont adminisirées par les capitaux d’origine tunisienne et
R presquc toutes ces cnlrepnses sont d'une des affaires exp!onces par ces capitaux.

2) - Leurs fonds varient entre 195 mille 3 2 250 mille DT. avec une moyenne dc 1 081 mitle
~ DT. L'effectif est entre 25 et 180 employés avec une moyenne de 114,

3)  Les chifires d’affaires 1996 varient entre 1,2 millions et 12 500mille DT. avec une
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4)

5)

6)

7

8)

9)

@

Le

moyenne de 5 978 mille el la valeur ajoutée se répartit entre 267 mille et 7775 millions
DT. avec une moyenne de 3 226 mille. Le rapport moyen de la valeur ajouté au chiffre
d’affaires cst de 54 %.

L’approviSiohﬁémezit des matiéres premires de la méme année sé distribue de 600 mille
& 7,5 millions DT. avec une moyenne de 3 393 mille dont 64 % (33 % du chiffre
d’affaires) sont imporiées. _ S S

Le taux d’exportation des pirc')duiis finis de la méme année est géncralement humble sauf
une entreprise exceptionnelle prétendant un taux de S0 %, avec une moyenne 14%.

Les lignes de fabrications ne sont pas bien aménagées généralement. II n’y a presque
aucune trace d’automatisation. :

Les installations de production sont généralement véiustes. Nombreux “matériels et
€quipements doivent étre renouvelées durant I’année qui suit. En effet, 3 entreprises sur
9 effectuent les plans d’investissement des installations. Une entreprise planifie un projet
d’extension des ateliers de fabrication. ' ' '

Toutes les entreprises sont au courant des activités du PMN et du FODEC. Plusieurs
enfreprises commencent A les étudier et les autres sont en train de planifier leurs propres
plans. Quant au FODEC, en particulier, toutes les entreprises veulent se faire procurer
du fonds. Ceci n’cst pas encore concrétisé. o

Quant i la certification de PISO, chaque entreprise veut se faire certifiée pour se
préparer mieux a ’exportation vers I'UE dans Ie futur. Une entseprise exportant 50 %
de leurs produits a déja obtenu I cerlificat. 6 entreprises sont en train de faire le
nécessaire pour Y'obtention du certificat prévue d’ici 1 ou 2 ans. o

Le résumé des informations sectorielles collectés par diagnostics simple et détaillé

diagnostic d’entreprises sur S entreprises dégage les caractéristiques générales de la

branche électroménagére comme suit:

1)

La stratégie

Chaque chel d’entreprise explique les mesures i prendre pour la libéralisation totale de 'an
2008. Tous les chefs d’entreprise semblent courageux. Un chef d’entreprise prétend sa
stratégic déja engagée dans Pexploitation des créneaux tunisiens, I’introduction des
nouveaux matcriels et €quipements, Ja mise en place d’un systtme de formafion

professionnelle interne, etc. 11 y a d’autres entreprises qui envisagent déjd un plan

d’extension des ateliers de fabrication pour se lancer dans le marché union-curopéen; .- .
L'un des points communs des entreprises €leciroménagires est la dépendance tolale de
'UE pour Yapprovisionnement des malitres premieres {plaques d’acier). Au-dela de 1996,

le droit de 20 % deviendra 0, ¢t le coilt de produits va diminuer aufant. Cela signifie dans
Pesprit des chefs d’entreprise que leurs produits deviendront plus compétitifs; - o
Chaque entreprisc escompte deux €lapes d’exportation en commengant par les pays du

Maghreb et du Moyen-Orient pour Ja premiére période avant de passer au marché de I'UE;
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.2-)

3)

Une enireprise dispose déja de sa propre technologic spécifique lui permettant d’occuper
une position exclusive sur le marché local, trés ambiticuse toul en envisageant déja un plan
de Jancement sur le marché maghrébin;

Une autre entreprise est déja certifiée pour 'ISO 9002 avee 50 % de produxls exportés au
marché umon—europecn Aucun souci important chez elle;

La techmque

La plupart des enlrcpnses ont certaines collabcrations lechmqucs avec les fabricants union-
européens, surtoul avec ['talie. Le type de collaboration est le “montage total”,
production sous licence du savoir-faire et des plans, ete. Plusieurs entreprises plamﬁent et
exécutent déjé leur propre sysléme d’ explontauon' '

Les matériels d*usinage tels que ta cisailleuse, le cintreur, la presse etc. sont indispensables
pour la branche électroménagére. Plusicurs entreprises utilisent les derniers modéles
japonais de poingonneuse en vue d’améborer la précision et la productivité;

Chaque enireprise est préte & fabriquer des réfrigérateurs a frigorigéne autre que le fréon
qui est restreint par la convention internationale pour la lutte contre ta destruction de Ia
couche d’ozone; : C

Chaque entreprise est en lrain dc se preparer a la certification de I'ISO 9002 avant de se
lancer sur le marché union-europ€en (une entreprise déja certifié en février 1997);

La production

Chaque entreprise a'a aucun ou presque aucun systéme de planification de production. Le
probléme particulier est 1i¢ au manque de communication entre la commercialisation et la
production, ou i la décision dogmatique de la quantité et la qualité de production selon
I’expérience du chef d’entreprise. Ces deux cas provoquent une production excédentaire ou
insuffisante el la perte d’opportunité;

Des régles internes concernant: la gestion de production, la gcshon des procédés de
fabrication, le contrdle de qualité, le manuel de procédures, la répartition des tiches, les
plans, les standards, les normes, etc. n’existent pas ou ne sont que trés insuffisantes;

Sauf quelques exceptions, la disposition des aleliers et des lignes de fabrication n’est pas
rationnelle. Cela réduit efficacité d’utilisation de I’espace donné et réduit par conséquent la
productivité A cause de la perturbation du travail logistique;

La quantité de production plus ou moins faible n’a pas intérét a Pautomatisme qui n’est pas
encore planifi¢e. Cependant, I emballage avant expedmon est aulomalis€é par cerclage

_automalique;

L’environnement de travail n esl pas bon dans certains atelier de production: mauvais
éclairage, salle de peinture mal cloturée, mauvaise ventilation, air pollué par copeaux de
bois....tout cela est nuisible 2 Ia santé et & Ia sécurité des opérateurs et porte atteinte méme &
la précision et 2 P’apparence des produils;

‘Le systéme de contréle de qualité n’est pas suffisant 3 que]ques exceptions prés. Le taux de

rebut est élevé (5~10 %) par conséquent;

Prcsquc aucun essai de réceplion n’est fait pour des pleces fonchonne]les 1mponees comime
compresseur, moteur, condensateur, €ic. ; ‘ : :

1l n’y a que trés peu d’essais d’expédition: dans une entreprlse par exemple, les chauﬂ‘ages

_ électriques sont expédiés sans aucun essai pour vérifier toule anomalie & la  mise sous

tension d’un article vendu chez un client. Toutefois, ’essai de fuite de gaz de réfrigérateurs
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4)

et celui @ cau de machines & laver sont effectués a I intéricur des unités de producllon,
Presque toues les moules sont importées de I'UE et de ¥Flialie sauf les moules fournies par
le CETIME-Sousse en une pctltc quanhlé Ils scmblcnl désavcntageux au mveau du pnx et
du délai de livraison; '

Les installations de producuon sonl parfois véluslcs Par conséqucnt le rendcmenl a’est pas
bon, la qualité est assez loin du niveau international. Toutefois, quelques entreprises
puissantes abordent positivement P’innovation technologique tout en introduisant les
derniers modéles de machine i usiner japonaise ou union-européenne; :

En général, - le savoir-faire et la technique d’usinage sont insuffisants. Le manquc de
technicité de base entrave le développement. Les techniques d’usinage des composants par
emboutissage des plaques d’acier, moulage par injection plastique, moulage par coulée sous
pression, etc. sont consxdérablemcnl msuﬂisantes Les atehers soufﬁ'cnl de dlslribullon
mslab]c des composants;

Plus de 90 % des composants clés sonl tmportes ce qux fait que la plus part de I valeur
ajoutée se pose sur les chaines de montage. Presque 100 % des plaques d’acscr, dcs pastilles
en plastique, des poudres en émail sont aussi imporiées; - :

Les stocks intermédiaires sont importants et trouvables partout dans les alel:ers Cela est
imputable au systéme peu aménagé de gestion de production décrit plus haut traduit par le
mauvais équilibre entre la production et la vente, Ja varlatlon brusque de Ia quantité de
produciion commandée; - -

La gestion du personne}

Presque tous les chef . d entreprise sont les propriétaires des cn!rcpnses formant un
conglomésat dont ils se trouvent au sommet. Leurs pouvoirs sont absolus et dirigent leurs
entreprises de leurs propres maniéres. Dans une des entreprises, par exemple, comme toutes
les fonctions importantes sont occupées- pa: les familles du PDG, les ingénieurs
n’appartenant pas i la famille n’osent pas de s’y installer. Telle situation est mauvaise pour
Pavenir de Pentreprise. 1l n’existe pas un PDG surhomme quz pulsscnl gérer ]es momdres
parties de foutes ses entreprises; ; : :

En régle générale, il doit y avoir certain écan dans I’ cspnl enlre le cadre administratif et les
employés. 11 est souvent vrai qu'il n’y a pas de bonnes communications entre ces deux
partiecs. B y a des entreprises qui exécutent les activités de cercle de qualité et
d’encouragement pour transformer la relation opposante des deux parlies en upe relation
collaboratrice. Celle-ci peut étre une bonne référence’ pour les autres cntrcpnses afin de
surmonter P'impact du démantglement tarifaire 3 achever d’ici I’an 2008;

Quant & la formation des employés, chaque entreprise en ¢st consciente de l 1mportancc
Toutefois, la maniére de Ja réaliser varie selon les entreprises. Une entreprise est en train de
préparer la construction d’un centre de formation dans son enceinte tout en recrutant les
formateurs de Pextérieur spécialisés et plcm & cxpenences

4633 Lerésumé des resullat des laches a reparllr avcc lcs bureaux d’ etude locaux

Conformemenl aux “ termes de réferencc deﬁmssant les laches a conﬁcr aux bureaux d’étude

locaux relatives 3 la collecte des données de base pour élaborer un plan d’ amélioration -

stratégique des entreprises pilotes ”, I’étude par visite est démarrée auprés des entreprises

pilotes immédiatement aprés Ia dnscuss:on minutieuse tenue avec les bureaux d’étude locaux

lors de ta 2¢ élude sur Je site.
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Les lﬁches A confier sont:

(A) | lc diagnostic ﬁnancwr,
{B) I’étude du systéme de gestion ﬁnanc:crc
(] la collecte des données pour Félaboration de la stratégie i long terme.

Les tiches {A) et (B) sont effectuées parallelement 2 Ja 2e étude sur le site. La tache (B), en
particulier, nécessite une étude approfondie de la structure du prix de revient d'un produit.
D’oti vient que deux principaux produits de I'entreprise concernée, a savoir la cuisinitre et le
chauffe-plats, ainsi que le réfrigérateur , articles représentatifs de la branche, sont sélectionnés
pour la collecte et I’analyse des données de prix de revient.

Ces données onl €1€ utilisées pour examiner la stratégie de Ventreprise 2 fond avec celles
collectées par la tiche (C}) a effectuer lors de la 3e étude sur e site.

Les résultats de I’étude sont décrits sous forme de résumé en raison de confidentialité.

Le résultal de P’étude financiére (A) conslate que la situation n’est pas déficitaire bien que le
taux de marge et la rentabilité n’évoluent pas en hausse.

Le résultat de I’étude de la gestion financiére (B) constate que entreprise prend toutes les

mesures nécessaires avec le personnel expérimenté en finance chargé de Pinformatisation de la
gcstlon financitre et que malgré tout cela la méthade de calcul du cofit de revient n’est pas
encore mise au point A cause d’une certaine insuffisance structurelle et ¢st soumise 3 la révision
par unité de production. Les charges variables importantes représentant de plus de S0 % du
coiit de revient maintiennent un seui} de rentabilité relativement inférieur. Cela parait pouvoir
favoriser lcs ccmdition de gestiOn d’entreprise.

bcs mformahons requxses pour I’ élaborat:on d’une stralégle a long terme (C) sont colleciées

prmc:lpalemenl sur la base de la situation actuelle de | explmtauon de Ventreprise ¢t des plans &
long terme présentés par I’entreprise. Les informations ainsi collectées ont contribué 2 la prise
de connaissance de la slralcgw de Pentreprise et 3 1’élaboration des propositions 2 faire pour

’entreprise.

463 4 La tendance éxport-import de la branche électroménagere

La statistique du commerce extérieur des principales positions de la branche €électroménagére
dégage les rcmarqucs suivantes:

(1) Pour ]’ensemble de la branche électraménagere
L’ana]yse des données stallsuques fourmcs par le CEPEX rapporte Péquilibre déficitaire du
commcrce exiérieur en ce qui concerne la présente branche d’activiiés. La balance commerciale

de la branche électroménagere en 1996 inscrit 139 millions DT. pour I'importation et 7 millions
DT pour l’exporlalmn ‘ :
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L’évolution exporl import entre 1993 el 1996 montre que ce déficit s aggravc encore & une
année & Pautre. Le taux de recouvrement (rapport de I'exportation A I'importation) diminue
tous les ans, de 16 % en 1993 2 5 % en 1996. La somme (otale d’lmportahon devient dix fois
plus importante que celle d’exportation pendant ces quatre derniéres années (Voir le Tableau
4.6-6). .

(2} L’analyse en fonction des pays exportateurs el importatcurs
)] Les pays exporlateurs

Les pays union-européens, le Japon et Ia Turquie, ce sont les principaux pays exportateurs 3 la
Tunisie. Le premier pays est fa France, le deuxiéme I'Italie et le troisiéme P’ Allemagne. Ces trois
pays seuls représentent 66 % de Yensemble de Pimportation. Le Japon est a la quatrieme
position représentant 7 % (Figures 4.6-1, 4.6-2, 4.6-3).

2) Les pays importaleurs

L’exportation tunisienne concerne principalement les pays union-curopéens ainsi que les
principaux pays du Maghreb. Le premier est la France, le deuxiéme la Libye, la troisi¢me
I'Allemagne, le quatri¢me I’Algéric ct le cinquieme 'ltalie. Ces cing pays seuls rcprescmem
84 % de ’ensemble de I’exportation (ﬁgures 4.6-4, 4. 6-5)

56 % de Pexportation est pour les dits trois pays union-européens et 28 % pour lcs deux pays
maghrébins qui sont la  moiti€ de Pexportation pour FUE. Cette différence entre PUE et le
Maghreb a tendance 2 diminuer progressivement. L’cxportahon pour la France, en particulier,

diminue de 25 % pendant ces qualre dermercs année jusqu’i 1996, diminution rapldc (Figure
4 .6-6).

Tableau 46-6  Données statistiques export-import de Ia branche
électroménagére

93 94 95 9 Total 1993~1996
Importation (million DT.) 116{ 127 143] 139 524
Exportation (million DT.) 19 15 13 7 - 55
Exporiation - Importation (idem) 971 -112] -130] -132 -469
Exportation/Importation 6,1 85| 11,01 199 9,5

Taux de recouvrement (%) 16 12 9 5 10
Source: CEPEX : ‘
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électm‘z_nénégére par position

Tableau 4-6-7 Données statistiques d’importation de fa branche

(Unité: millior DT)

No.de Positions 93 94 95 96 Total Taux de
Code | - : ‘ _ ‘ ' (93~96) composition (%)
8452 jMachine 3 coudre et 42 44 45 47 178 334
' coinposénls C - '
8418 | Réfrigérateur, congélateur ¢t 25 31 371 33 125 239
composants ' ' : e

8414 | Ventilateur el composants - 15 16 22 22 75 14,3
8415 | Climatiseur ¢t composants 9110 16 12 47 3.9
8419 | Chaufie-cau el autres 6f - S 6] - 8 24 4,6

: Total 116 127 143] 139 524 100

Source: CEPEX :

Tableau 4-6-8 Données statistiques d’importation de la branche
électroménagére par position

s o
= *

(Unité: million DT.)

No.de Positions 93 94 a5 9% Tota} Taux de
Code : {93~96) composition (%)
8418 |Réfrigérateur, congélateur et| 15,1 12,5 82 14 371 67,0

| composants
8452 |Machine 3 coudre & 1.8 1.4 23] 21 7.7 13,9

compesants
8415 | Climaliscur el composants 1,0 0,4 061 18 3,8 6,8
Total 19,5 15,3 13,2 13 55,4 100

Soutce: CEPEX
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Les cing pays supérieurs ( 1993 - 1996)
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(3) L’analyse par position
1) Imporlation

Les positions d’importation sont machine & coudre, réfrigérateur, congélateur, ventilateur,
climatiseur e leurs composants.

La premiére position “ machine i coudre avec scs composants * représentc 33,4 % de taux de
composition, la deuxiéme “ réfrigérateur et congélateur avec leurs composants ” 23,9 %, la
troisitme “ ventilateur ” avec ses composants 14,3 %.

Les matériels & gaz ou & pétrole ne représentent que 5,2 % de Pensemble des positions (Tableau
4.6-7).

2) Exportation

Les principales positions d’exportation sont réfrigérateur, congélateur, climatiseur et machine a
coudre.

La premiére position “ réfrigérateur el congélateur ” représentent 67 % de taux de composition,
taux incomparable. La deuxi¢me “ machine 2 coudre” 13,9 %, la troisitme “ climatiseur ”
6,8 % (Tableau 4.6-3).

Ces résultats démontrent que le réfrigérateur et le congélateur y compris leurs articles
auxitiaires sont les produits les plus importants de la branche électorménagére tunisienne sortant
des chaines de montage el destinés & 'exportation pour PUE et ¢ Maghreb.

La comparaison avec les données d’importation par position {ail savoir qu’un quart des dits
arlicles sont exportés sous forme de produit fini entitérement monté.

4.6.3.5 Le résumé de la production et Ia vente domcestiques de ta branche
€lectroménagére
(1) L.a démarche du développement de la branche électroménagére tunisienne

La branche électroménagére tunisienne se développe depuis les années 1970 dans 'axe des
entreprises de montage des pices constifuantes importées des pays occidentaux comme par
excmple la France, Pltalie, etc. Elle marche sur celle voie de développement encore
aujourd hui.

Les capitaux de ces entreprises de montage sont cent pour-cenl tunisiens. Il existe les
entreprises mixtes avec les entreprises frangaises, italiennes, ete. Il existe aussi nombreuses PMI

artisanales fabricant seulement des nécessaires pour le marché local.

La plupart des PMI sont datées de 15 ans depuis leur fondation selon les informations obtenues
de ’enquéte par questionnaire.

Les produits fabriqués sont répartis en deux catégories d’article, les uns destinés 3 Pexportation
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et les aulres pour le marché intéricur. Les articles 4 exporter sont r'épé:nies en piusieurs ‘!
destinations, 2 savoir les pays du Maghreb, du Moyen-Orient ainsi que de 'UE, ‘

La Tunisie vivait aux industries touristique, pétroliere et agriculture. Pour dynamiser Son
Cconomie cfficacement, il Jui a €16 nécessaire d’envisager la formation des industries
d’exportation & haute valeur ajoutée. Le gouvernement a pris ¢t mene la politique de promotion
de Iinvestissement dans les industries électriques et électroménageres et de la création de
Pemploi dans les lignes directrices du plan quinquennal commencé dés I'an 1987.

Le septiéme plan quinquennal a contribu€ 2 la croissance moyenne de 16,8 % dans I'industrie
élecirique. Le plan a aussi inscrit une augmentation de 44,2 % dans Pinvestissement total. La
croissance de Pinvestissement total représente 14,77 % dans I’ensemble de 1’économie,
croissance trés rapide par rapport & ensemble de Pindustrie manufacturiére restant 3 Ja hauteur
de 13,5 %. ‘

Le gouvernement tient 3 progresser 'augmentation des positions de libre importation et la
libéralisation des prix de distribution conformément 3 la politique de réforme du mécanisme jl
économique adapiée en 1986. L '

Le neuvieme plan quinquennal déclaré en juillet 1997 inscrit ur budget de 651 millions de DT.
pour les industries manufacturiéres mécaniques et Electriques (169 millions DT. pour les projet
en cours ou i renouveler, 482 mille DT. pour de nouveaux projets). Ceci représente 15,4 % de
Pensemble des industries manufacturidres (14,2 % dans le huitiéme plan quinquennal, 440
millions en valeur DT.), et une croissance de 47,9 % par rapport au huitiéme plan quinguennal,
largement dépassant la croissance de 36,1 % dans Vensemble des industries manufacturieres.

Cepehdant, apres le démaniélement tarifaire en Pan 2008, il sera inévitable de faire concurrence
aux produits union-européens de bonane qualité, de bonne fonction et de bon prix, et encore aux
- produits turques du aiveau équivalent en matitre de qualité ef de prix. Les fabricants des

produits électroménagers résidant en Tunisie devront envisager A grand-peine des mesures
nécessaires A prendre.

2) L’envergﬁre industrielle .

L’envergure de I'industsie Electrique (€lecirique, €lectronique el électiroménagere) tunisienne en
date de 1996 est comme suit: '

Nombre d’entreprises: 220 entreprises; LT e y

Taille d’entreprise: - Effectif plus que 50 personnes 60 %

entre 50 et 200 personnes30 %
autres 10 % ’
Emplacements: Dans les environs de Tunis 0% o
Dans le nord de la Tunisie 15 % (Environs de Bizerte, Nabeul)
At centre de la Tunisie . 15% (Environs de Sousse, Monasiis
- Autres R 10 % : S
Population employée environ 15 000 personnes o
Taux de valeur ajoutée environ32.% )
Production lotale environ 700 mitlions DT.
Exportation totale environ 440 millions DT. ‘ - - .
Taux d’exporiation - environ67 % : S
Importation totale environ 828 millions DT. ' ¢
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(3) - L'6tat aciuel de production dans les industries élcclromcnagercs tunisiennes

Le Tabieau 4.6-9 montre Iévolation de Ictat de productlon dans les industries éleciriques,

électroniques et Clectroménageres. Le Tablcau 4.6-10 montre I'évolution de la production
domestique élcclromenagere (1994~1996 en valeur monétairc). Le Tableau 4.6-11 présente
Pévolution de la vente (1991~1996 en quantité) des principaux produits, réfrigérateurs el
cuisiniéres. Ces produils attcignent le pic en 1993 pour diminuer progressivement apres

Les um!és dc monlage des produlls é]ectromcnagers en ‘Tunisic se caracterlscnt par leur

travail manuel comme l¢ cas des pays de ’A.S.E.AN. et de la Chine. Le niveau technique tel
~ que la bande (transporteuse, Putilisation de gabarits, la régulation aulomalique simple

LY

(automatisme 3 cofit réduit), etc. est faiblement inférieur au niveau du Thailande ou de
Pindonésic ol sont concentrés les unités de montage.

Le nombre d’ingénicurs n’est pas suffisant comme beaucoup d’autres pays cn voie de
dcvcloppemenl rcprescniant seulement 5 % ‘de I'ensemble des cmployés l.a mani¢re de
s’assurer des ingénicurs porle sur le recrutement des ingénieurs qui viennent de sortir des
universités ou des écoles techniques supéneures ou la formation professionnelle sur le tas des
cmployés dans les unités de production, etc. Cependani, la capacité des entreprises dans
I'améljoration ou R&D n’est pas suffisante.

Pour combler cette insuffisance, la branche a beaucoup & atlendre de la construction des 10
instituls sup€rieurs scientifiques ‘et techniques (ISET) et des 3 instituts professionnels de
I'enseignement des ingénieurs (IPEI). .

I est & noter que 5 2 10 % des employés sont analphabétes dans certains ateliers de fabrication.

Cela provoque certains problemes spécifiques 4 la communication des ordres de travail, au
controle de qualité, a a lutte contre Paccident, elc.
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4-64  Synthése
4.6.4.1 Les péints communs sur l’avanl'age compérélif dans la branche électr.oménagér

Les points communs sur P’avantage comparatif dans la branche électroménager $ont comme
stit: _ ' . o ‘ :

(1) Lecodt de production est moins élevé que celui de PUE

L’industric éleciroménagese dispose d’un effectif important au niveau des procédés de montage
a opérations simples dont le cofit de main-d’ocuvre n’est pas élevé. Le salaire est moins élevé
que les autres branches d’activités. Ceci lui permet de maintenir le coiit de production moins
€levé que celui de I'UE (e salaire moyen est d’un cinquidme 2 un dixieme par rapport aux pays
développés de VUE). - ; : T

(2) L’existence du marché maghrébin derritre elle

Bien que l’expdrtalicn d’éujourd’hui pour les pays maghrébins comme la Libye, l’Algéric, le
Maroc, etc. n’ait pas toujours tendance & augmenter, la Tunisie pourra étre plus dominante sur
les pays du Maghreb que sur les pays de ’'UE &'ici I’an 2008 pour des raisons historiques et
cthniques. - ' ' :

3 Les frais d’amortissement d’équipements ne sont pas lourds

Les installations de production consistent en les matériels et équipements qui sont parfois
d’occasion ou vétustes. Le rendement n’est donc pas bon Le niveay de qualité n'esi pas
satisfaisant. Cependant, quand il s’agit seulement de frais d’2mortissement, les entreprises ne
sont pas lourdement chargées, ' o

Tableau 46-9  Evolution de la production des industries électrique,
€lectronique et ectroménager cn Tunisie : A
(Unité: million DT.)

Branche 1992 1993 1994 1995 1996
Electrigue 2412 264.3 303,1 361,3 375,6
Electronique 164,4 181,7 1904 204,6 220,0
Electroménagére 71,6 80,5 89,3 930 - 100,9
Total 477,2 526,5 582,8 648.,9 . 700,5
Source; Miuistere de I'Jndustrie “ Les industries électrique, électronique et €lectroménagére en Tunisie ” |,
juin, 1597
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Tableau 4-6-10 Développement de la produétion des appareils électroménagers en
Tunisie {en valeur)

(ﬁnizé : KDT)

1995

_ltem 1994 1996
Réfrigérateur ménager 34.168 34.510 39.069
Machine 2 laver 3.656 3.833 4.495
Cuisiniére 21.376 22.443 25.254
Réchauds - 2.461 2.584 2.623
Chauffage électrique 3.014 3.165 3.212
Chauffage & pétrole 2,957 3.105 3.120
Chauffage 4 paz - 680 714 842
Autres appareils ménagers 25.944 27.241 30.761
Equipements ménagers 94.250 97.597 109.376

Sources: INS (Institut National de la Statistique)

Tabieau 4-6-11 Dévelop['iement de la production des appareils électroménagers
représentatifs en Tunisie (en volume)

(unité : 1.000)

Item 1991 ~ 1952 1993 1994 1995 1996
Réfrigérateur 80 120 125 100 80 - S0
ménages '

Cuisiniére 70 75 80 60 S0 55

Sources: INS (Institut Nationat de la Statistique)

4.6.4.2 Les points essentiels communs 4 améliorer dans la branche électroménagére

Voici les points essentiels communs 3 améliorer:

(1)  Plus de 90 % de composants ;irincipaux sont importés (35 & 85 % de tous les

composants confondus).

Compresseurs, moteurs, composants €lectroniques et les autres équivalents principaux sont
tous importés. Le pays perd donc le gain le plus important dans la valeur ajoutée. En plus, La
quasi totalité des mati¢res premitres telles que plaques d’acier, pastilles en plastique, émails, etc.
sont importés. Ces prix d’importation ne sont pas stables ¢t difficiles & planifier du fait qu’ils
sont affectés par les stratégies commerciales des fournisseurs extérieurs, le cours de change, les
délais de livraison prolongés et autres éléments que la branche n’est pas en mesure de maitriser.

(2)  Lacapacité d’usinage des pitces est trés faible.

La cépécité d’usinage des piéces par emboutissage, moulage par injection plaslique, moulage
par coulée sous pression, efc. est considérablement faible par rapport 3 certains autres pays en
voie de développement. Ceci ne permet pas un gain suffisani dans la valeur ajoutée.
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(3) Le plan de production n’est pas convenablc

La capacité de mise en ocuvre d’un plan de production convcnable aux besoins du marché est
insuffisante. La systématisation est donc en retard. On trouve parfois les entreprises trop

chargées de stocks excédentaires, ce qui feurs coiitent cher a causc de l’argem a payer
inutilement sous formc de taux d’intérét élevé, :

@ Le niveau de quahté est bas.

A part quelques ex«.cptlons fa lcchmque dc controlc de qualité n’est pas vulgansee Le Iaux de
rebut est élevé et l’améhorat;on de quah!e n'est pas encore abordée activement. :

(5) La capacité de déparmagc 65[ insuffisante.

La capacité de recherche de panne ainsi quc la connaissance en cas d’anomalie dans la quahle
n’est pas suffisante. Des problémes ne sont done pas résolus rapldcment

6) Le savoir-faire &’emboutissage et d’usinage des plaques d’acicr est insuffisant.

Le savoir-faire d’usinage des pieces 2 partir des plaques d’acier par emboutissage et autre
pour des réfrigérateurs, congélateurs, cuisiniéres, efc. est faible. La produclivité n’est donc pas
bonne. La technique de mise au point des moules, en particulier, est globalement insuffisante.
{7 Le savoir faire de moulage par mjecnon p]asthuc esl 1nsufﬁsant

Des picces constituantes sont moulées par m}echon pour des refngeraleurs el machines 3
laver 2 partir des matiéres premitres telles que ABS, polypropyléne, etc. Le savoir-faire de
transformation comme le dit usinage des plaques d’acier par emboutissage est insuffisant. Les
anilicrations dans la qualité ainsi que pour la productivité ne sont pas suffisamment abordées.
{8 La technique de maintenance des moules est considérablement insuffisante.

Les moules ¢t outils usés ou cassés au cours d’emboutissage ou de moulage par injection
plastique ne sont pas suffisamment entretenus. Cela ne permet pas de prendre de mesures 2
temps conire Yanomalie de qualité.

%) Le nombre absolu des ingénicurs n’est pas sufﬁsanl.

Les ingénieurs chargés du controlc de quahte de la gesuon de productlon, l’explonauon de
produits, ef¢. ne sont pas nombreux.

(10) - La capacité d’étude des marchés est faible.

La capacité d’étude des marchés est falble ce qui ne permet pas de plamﬁer correctement la :
production. . :
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4643 Ce que devrail €ire la branche électroménagire en P’an 2008
(1) Le changement des conditions énvironnemcnialcs

L’image de Ia branche en I’an 2008 doit tenir comptc de la comparaison socio-économique

entre le temps A venir et au;ourd hui. Le changement environnemental prévisible est comme
suit:

1) La libéralisation totale du commerce extérieur (cffet négatif)

Le dcmantélemenl tanfauc dc P zmportanon progressc dcpuns 1996. En 2008 les droits de
douane qui sont actuellement (1997) de 14,45 4 36,55 % sur les positions électroménagéres de
I liste 11, de 18,4 4 39,46 % sur les positions de Ia liste 111 et de 33 & 43 % sur Ies positions de
la liste 1V seronl démantelés totalement en 2008. Par conséquent, les produits union-européens
deviennent compétitifs dans le prix sur le marché tunisien ol la concurrence pourra élre quelque
chose de (rés. sévére. La réduction des prix de produits union-eurapéens est estimé environ
50~75 % (comparaison relative des indicaleurs de prix). Ce sera  une épreuve rigoureuse pour
les produits tunisiens destinés au marché intérieur.

2) Le mouvement du coit de matidres premidres (cffcl posml)

Pour la méme raison decmc a (1), les prix de mati¢res premxeres, composants, pitces
constituantes, elc. seronl réduits considérablement. Les entreprises tributaires de ces matériaux
pour les pays union-européens pourront réduire les prix de revient.

3) Le mouvement des capitaux étrangers (effet positif)

La Tunisie va faire parlie du territoire union-curopéen comme base de production. Les
entreprises union-européennes, des Etais-Unis d’Amérique, japonaises ou des autres pays
asiatiques viendront installer leurs unités de production & la recherche de la main-d’oeuvre
moins coliteuse, avantage comparalif. Ces entreprises vont jouer un réle d’augmenter petit a
petit des produits 3 approvisionner localement. Cela est avantageux pour les filieres locales

dans la fabrication des composants ¢t contribuera finalement au développement des aclivités
des PMI '

En oulre, le transferl de technologie devra se fait inévitablement, Cela contribue aussi au
développement des entrcpnses de soutien de la branche électroménagire.

4) bc mouvemem des capnaux nallonaux (effet posm[)

Au fur ¢t 3 mesure de Pavancement du programmc natlonal de mise a niveau des entreprises
locales, I’association avec des capitaux étrangers devicndra facile el cela provoquera cerlain
mouvement de fusion 2 Ia recherche de Peffet de grandeur. Ces capitaux élargiront leurs
champs d’activilés jusqu’au fterritoire union-européen pour devenir progressivement
internationaux. Ce mouvement offrira  une trés belle occasion aux dirigeants des capitaux de la

- branche électroménagére tunisienne pour prendre un grand essor.
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5) Le mouvement du marché national

Le PIB et le salaire moyen augmentent, ]c'pouvoir ‘d’aéhal‘ augmente ¢t ’envergure du marché
imérieur deviendra assez grande. Cela est avanlageux pour les fabricants des produits destinés
au marché domestique. ' '

6) Le mouvement des marchés des pays voisins (effel posilil) o

Comme le cas du marché national, le pouvoir d’achat augmentera dans I’ensemble des marchés
des pays voisins surtout dans les pays du Maghreb comme la Libye, I’Algérie, etc. Les intéréts
de ces pays & un produit portent sur ses fonctions simples attachant de P'importance surtout 2
son prix de vente. Ce sera un trés bon but 3 marquer pour P’exportation tunisienne.

(&)  Ceque devrait étre Ia branche en I'an 2008 | 7

Selon la dite réflexe sur le changement environnemental, ce que devrait éire en 2008 la branche
€lectroménagere peut se résumer comme suit: ‘

1) L’augrnentation dramal'ique de la productivité (Cible: 5 fois plﬁs élcvéé) |

Pour ce faire, il faut profiter de P’effet de grandeur toul en créant des entreprises de grande taille
d'origine tunisienne ou mixtes avec les capitaux étrangers qui peuvent faire concurrence aux
grandes entreprises union-européennes sur le plan de Pimportance de production, du coiit de
production, de la’ capacité d’exploitation de produits (puissance de produit), etc., et en
augmentant de 12 la productivité 4 cing fois plus élevée que celle davjourd’hui.

Autrement 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 €quivalente au Japon, sinon elle ne pourra pas Etre
suffisamment compétitive sur le marché union-evropéen. : :

2) L’augmentation dramatique de l'ékﬁoﬁatidn (Cible:: taux d’exportation 60 ‘}’t;r)

Créer des points de vente el des chaines de vente dans le marché union-européen (380
millions habitants) pour consolider le systéme d’exportation de la branche électroménagere.
Paralitlement, réaliser la fabrication en série des produits attirants el concurrentiels sur Je
marché international et €tablir sa position comme importante industrie au gain de devise fout en
exportant 60 % de la production. ' .

Le tableau suivant présente une sorte de bornes kilomélriqués proposées par I’Equipe
d’¢tude pour atteindre les dits objectifs avant I'an 2008. R ‘

_ Objectifs 3 atteindre avant 2008 ef bornes kilométriques

Cibles (2008 ) 1997 ————=2000 12001 ————> 2004 [ 2005 —— 2008
Productivit¢ 5 fois| 100 ———= 200 [200 ————> 350 [350 ——= 500 _
plus élcvée - | (Valeur de repise: iOOeleW) ’ o - : _

Taux d’exportation {14 % ——>30% [30% ——>50% [50 % —— 60 %
(Exportaticn sur la production) | (Valeurs en 1997 figurant an ' . ; '
Tableav 4.1-1)
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[f: Les valeurs concsétes & viser au niveau du plan d’exécution seront déterminées sous
directive de PUTICA selon certaines méthodes concrétes de réalisation en tenant comple
séricusement Je changement environnemental dans ’avenir.

A titre indicat'if, I*évolution entre 1994 ¢1 1996 ¢t la prévision jusqu’a 2008 de la demande et
Poffre locales concernant les produits de la branche électroménagere préparées par PEquipe
d’étude sont présentées ci-dessous:

Evolution de la demande et I’offre locales coricernant
les prodmts de la branche életmménagére tunisienne

1994 | 1995 [ 1996 | -~ Observations
!mportation (TOlal] 127 143 | 139 | Tableau 4.6-7 (données CEPEX)
Composanis 47 49 | 55 |50 % des produits Jocaux
Produits finis 80 94| 84| |
Production 94 98 | 109 | Tableau 4.6-10 (données INS)
"‘ Exporiation B 15 13 | 8 | Tableau 4.6-8 (données CEPEX)
i Taux d’exportation (%) 16 13 7 | Exportation/Production
Demande locale 159 | 179 | 185 [Calcul approx. de JICA
Taux d’importation (%) | . SO 53 45 | Importation produits finis/Demande locale

Prévisiondela demande concernant les produits électroménagers funisiens

‘ 1996 | 2000 | 2004 | 2008 - QObservations
Demande locale 185| 208] 234| 264)croissance annuelle de 3 %
Importation 84| 42 27 28 | Produits locaux dominants
Production domestique 109y 236| 413] 590 | Amélioration de la productivité
Exportation - - 8 70 206 354 | Amélioration de taux d’exporlalion

N.B.: Il s’agit d’un cas idéal.
il faut avancer constamment pour atteindre ces objectifs.

L’analyse des études sur le site releve les produits qui permettront & la branche électrique

‘ tunisicnne de 5 acquenr dela compé!ilmtc internationale d’ici 2008. 1ls sont:

i. Matcnels de cuisine (culsmjeres a gaz, four 2 gaz),
ii. Machine 2 laver;
iii. Réfrigérateur;
jv. Climatiseurs et ventilateur;
_v.. Matériels de chauffage {chauffage de chambre, chauffage de cuisine).
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4644 Leplan d’action cbmmﬁn A propoSer 5 la braﬁchc élcclrornénagéfe

Sur la base des rés»ullals provisoires de l’étude et pour le déve]oppemem dc I branchc
électroménagtre , un plan d’acnon est propose comme suit:

m L’invitation des capltaux dcs pays dévcloppes

Inviter positivement les capnaux élrangers des pays de I’ UE, des E!as-Ums du Japon ou des
autres pays asiatiques industriatisés pour P’activation de la branche électroménagere ainsi que le
transfert de technologie. Collaborer avec le gouvernement pour promouvoir 'aménagement de
infrastru. ture d’exportation et &’ lmportallon (zones mdusinc!lcs mslal]atlons portuaires,
aérogares, etc) :

2) La formanon des mdustrles de composanls (mdusmes de soutien)

1 est necessajrc d’augmcmer la capacnc de productlon mténeure de composants pour améhorcr
la valeur ajoutée de la branche électroménagtre. Pour ce faire, il faut demander au
gouvernement d’envisager les mesures fiscales incitatives pour la formation des industries de
composants, I'installation d’un syst®me 'de financement pour Iinvestissement d’équipements,
etc. Parallélement, faire réunir les PMI des mémes professions pour organiser un systéme
commun d’approvisionnement de matiéres premitres, de vente de produits et de réception de

commande dans le bul réduire le cofil et de repamr les tiches pour faire valoir les pomts forts
de chacunc des entreprises.

3) La modcmisation de Ia geslion

i faut concenlrer toutes les forces dans la modernisation rad;cale du systéme d adnumslrallon
et de gestion. L’amélioration dans la planification de proclucnon le contrdle de qualité, la
gestion de sécurité, Ja gestion de stocks et la gestion commerciale est d’urgence. Il faut aussi
pour la gestion du personne] I'amélioration des conditions de travail, la formation du personnel
incluant les personnes succédant e chef d’ enlrcprlse ete.

11 faut mettre en ceuvre des plans a court € long terme et mettre en p]ace des organisations et
systtmes pour les exécuter. Ces sysiémes de gestion seront unifiés avec les semces des

finances ¢t de comptabilité par le systéme informatique.

{4 L’amélioration des techniques élémentaires

11 faut améliores les techniques é)émentaires telles que le  moulage par coulée sous pression,

Pemboutissage, le moulage par injection plastique et la fabrication des moules 2 uliliser au dit
usinage. Pour ce [aire, il faul mettre en place un systéme d’utiliser positivement Je CETIME.

3) Le renforcement du systéme de formation du personnel tcchrﬁtjuc o

Il faut renforcer le sys(éme' de formation du persdnné! téchﬁiqﬁé’ chargé des techniques
éKémentaires, de la technique de production, de la gestion de production, du contrdle de qualité

et de Vexploitation de produits. En plus de la formation intra-usinitre, il faut créer un centre de

formation professionnelle commune de la branche dont ’exploitation sera gérée par FUTICA.

4-6-24



(6) La mise en place d’un syst¢me de service de documentation technique

Il faut mettre en place un service de documentation technique gérant I'ensemble des documents
et archives techniques de référence relatifs aux techniques élémentaires, aux gestion et
technique de production et & Pexploitation de produits. Ceite bibliothéque enrichic améliorera
rapidement la connaissance et la capacité techniques des ingénieurs.

¢)) La mise en 'place des programmes de transfert de technologic

I faut metire en oeuvre des programmes concernant le transfert de technologie & effectuer par
les pays industrialisés dans lesquels figurent le contenu des formations 2 I’étranger, Penvoi a
court et long terme des experts, la fourniture des matériels et équipements, cic.

(8) La mailrise du niveau de qualiié internationale

L’acquisition de la cestification ISO 9000 est une des conditions indispensables paur se lancer
sur le marché cunion-curopéen. Il faut la réaliser avant Pan 2000. Paralltlement, il faut
vulgariser exhaustivement la participation de toutes les entreprises au PMN. Le CETIME et
IP'UTICA devra appuyer la branche positivement.

(9)  Le eenforcement de la gestion de production et les techniques de production par
montage

Pour améliorer la productivité des usines de montage, il faut réviser notamment le systéme de
planification de production de vente en vue d’optimaliser la quantité produite, la quantité et le
temps d’approvisionnement de matidses premitres et de composants. Il faut aussi améliorer et
rationaliser la disposition des matériels d’usinage des picces et de chaines de montage.

(10) Le renforcement de la capacité d’exportation

11 faut effectuer ’élude des marchés internationaux pour élaborer une stratégie 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 et Moyen-Orient ¢t les pays nord-méditerranéens et avant 2008 pour
les autres pays développés union-européens.

11 faut établir et consolider un systéme durable de Iactivité de QCD (Conception a base de
conirdle de qualité portant sur ’amélioration de la qualité, le renforcement des fonction et
performance, la réduction du coiit de revient, le raccourcissement du délai de livraison et
Penrichissement des services apres vente).

| L’UTICA devra jouer un 18le de promoteur d’exportation ¢t inciter le gouverncment & la mise

en place d’un sysiéme de remise des prix pous les meilleurs entreprises d’exportation.
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CHAPITRE 5 PROPOSITIONS POUR L'UTICA

5-1 Situation actuelle ef problémes
1) Situation acluellc et pmblemcs

L’UTICA, l union palronale des dszérems secteurs industriels en Tunisic commence 3 avoir
une forte influence ces demnitres années. L’aperqu général de cette organisation est comme
suit:

- ll y a 14 000 adhércn!s comprcnant des entreprises arlisanales commerciales et des
industries légeres et lourdes. Celte union est subdivisée en 15 fédérations suivant les
secteurs industriels qui collaborent entre sccleurs pour paricipation & Pétude des
pohllques mduslnel]es mise & dlsposmon des informations aux enlreprises privées, aulres
assistance, recueil des données techniques. Chaque association a un président et les
membres sont réélus tous les 5 ans.

- 'y 223 orgamsahons rég!onales correspondant 3 23 régions administratives, 950
sundlcats regxonaux et 200 syndicats nationaux. -

- Le principa! 1dle dc PUTICA est de servir d’organe consultalif au gouverncment pour
donner son avis sur les polmques économiques. L'UTICA s’occupe depuis 15 ans de la
mise & niveau d¢ I’économic funisienne et de la réactivation de Pinvestissement, de
l’exporlallon de r éconorme tunisienne. L’UTICA contribuait aussi 3 la réalisation du plan
de Pajustement structurel par ta Banque Mondiale depuis 1996. De ce fajt, comme il est
prévu que 56% de I'investissement dans le cadre du 9¢me plan quinguennal publié et agrée
en juillet 1997 soit pris en charge par les entreprises privées, 'UTICA est désormais tenue
de veiller 3 la mise en ocuvre de ce plan. Pour cela, Paménagement des cenires techniques
pour élévation et accumulation de la technologie est d’une urgence extréme. Les centres
sont actuellement en cours d’un passage a la gestion privée. Ces huit cenlres y compris
CETIME sont gérés par des représentants del'UTICA.

- Participation au programme de mise 4 niveau:
S parmi les 12 membres ‘du comité de pilotage du programme de mise a niveau
représentent PUTICA ce qui témoigne de importance de PUTICA en tant gu’organisme
promoteur de la mise 4 niveau. A I’heure actuelle:

148 entreprises fon! I'objet de la mise & niveau et en cours de Iassistance par
PUTICA _

200 entreprises sont en cours du diagnostic et non encore agrées comme
candidats.

PUTICA est tenue de jouer ce rdle difficile de faire une prévision quant a la possibilité ou
non de la survie des secteurs aprés la libéralisation du commerce.

5-1



Publication de:

Un journal hebdomadaire dlfﬁlSé en 100000 excmplalrcs un bulletm d’mfonnauon
périodique destiné aux 6000 abonnés, une revue économique mensuelle, un annuaire
économique, un organigramme de l’UTlCA.

Le schéma 5-1-1 est I’ orgamgramme de l'UTlCA Elle est consutuée du Congres national
d’un bureau exécutif, d’un Conseil National ¢t d’un Conseil admlmstrauf en plus des
services techniques,{ Conseil économique, socia), fiscal, ....)

On peut apprec:cr notablement le fait que IUTICA promeut les activités de mise ﬁ niveau
des entreprises ou qu *elle donne I'alerte en ce qui concerne i’lmpact aux entrepnses
tunisiennes aprds la suppression des droits de dovane. Elle assure aussi les relations
internationales et la mise en vigueur du réseau de communication avec les assocxallons
économiques éirangéres. Mais notre derniére enquéte 2 réve]c qu’elle comporte de sérieux
prablémes comme suit:

1) Bien que I'UTICA soit une association d’entreprises des différents secteurs
industriels, elle manque actuellement de banques de données sur les secleurs.

2) Par exemple, le secicur bicyclettes/motos cdtoie la crise face 3 Pouverture du
- marché tunisien a venir, mais il n’y a aucune association du corps de métier.

Bien qu’il soit communément reconnu par le gouvernement et les industriels que la
promotion de I'industrie tunisienne dépendra largement du dynamisme des entreprises
privées, il n'y a pas &’ effort conjoint des intéressés pour la solution dc la conjoncture
difficile. A ce points nous feront 3 recommandations '
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T Figure 5-1-1 L’organigramme de PUTICA
. ( Union de PIndustrie du Commerce et de I’Artisanat)
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5-2 Propositions
Proposition- 1  Réforme du systéme de recueil @%informations des Sectenrs

Dans le cadrc de la demaerc cnquclc Péquipe d’€tude a su que la col]ecte des mfomauons au
niveau des secteurs a part les mformahons Macro- economlqucs, est dﬁcﬂc Ceci tient au
systtme de recueil de données de ce pays. La Fig. 5-2-1 montre le systéme actuel el les
propositions de 1’équipe de mission. 11 y a en gros trois différentes instituions de recueil des
données.

(1) Institut National de la Siahanuc (INS) :
Tous les 2 ans, , il envoie des questionnaircs 3 2000 entrcpnses afin de recueillir les
-données de base pour dresser des statistiques sur 1a production nationale et la vente.
Toutefois, les codes de produit est de 4 caractéres ¢t se limitent au groupement des
principaux produits de chaque secteur.

(2) Agence de Promotion de I'Industrie (APl)
L’Agence est actuellement en cours de construction d’une base de données recue;]lant a
10 000 entreprises avec indication de leurs noms et adresses. 11 y a déja des
informations détaillées concernant 400 entreprises, mais celles-ci ne peuvénl pas encore

servir. Par exemple, les données relatives aux cntrepnscs cxemplalres ne sont que pour
I'année 1990. :

(3) Centre de promotion de Pexportation (CEPEX) .

Lors du dédouanement, pour tous les articles importés et exporiés, il y a entrée
automatique en 9 caracteres de: désignation du produit, nom d’eatreprise, montant,
poids (mesur€), nombre (déclaré), pays exportateur ou importateur.
La constitution des données est satisfaisante mais, il y a les problémes sulvantS'

1) Les données des articles domestiques sont en 4 caractéres . lin'y a donc pas

la possibilité de comparaison entre les articles domestiques et lmportcs

2) L’analyse des données n’est pas suffisamment effectuée. .
Grice 2 la bienveillance de CEDEX, I'équipe de mission a obtenu les donnccs de base de
tous les articles des S secteurs en question et a utilisé une partie de celles-ci. Cependant
en raison de main-d’oeuvre, ces données n’ont pu étre depoulllées €n totalité,

(4) CETIME : Recueil limité au secteur IME des enlreprises

Nous avons bri¢vement decnt lc systeme de collecte de données en ’I‘umsxc. Au Japon

les informations sont fournies par les entreprises, résumées au niveau de |’ association

manufacturiére, puis, dépouillées sous forme de macro-donnée par Punion
professionnelle et les différentes agences oouvememcnta]es Les compte-rendu de
réglement des entreprises sont disponibles sans dlfﬁculte

Pour pouvoir appliquer ce systéme japonais, le gouvernement tunisien ¢t I’union des
entreprises auront & procéder conjointement 2 la modification du systéme d’information
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actuel Cette dnft‘crcnccs de systeme entre les deux pays doit tenir d’une pari ala
différence de mcmahté 1l faut comprendre que les informations doivent étre non pas
cachées mais accessibles librement par tous les inteevenants, que I'imérét personnel doit
étre étroitement li€ avec Pintérét collectif €t qu renfin, Pinitiative doit &tre prise non par le
supérieur mais plutdt nar Pinfésiens de Ia hifrarchie

Etat actuel Proposition

INS R
UTICA
L’enquéle L’enquétc
\ 4 Assodiation man fac uriére
OOOOOO C) O
Entreprises Enirepnses ntreprises

Figure 5-2-1
Proposrtlon 2 Mlse en viguenr du sectevr manu facluner

le sec!eur manufactuner japonais effeciue generalcmem les activités suivantes :

: (1) E.laborallon du plan duccteur scctone]

Par cxemplc ’association des fabricants des pieces d’ aulomobllc établit tous les 2 ans
un programme prévisionnel de fabrication tenant compte des besoins jusqu' ’an 2001
du secteur, en matiére dc vente dans le marche domestique, ¢xportation/imporiation ¢t
| production en €tranger. _ o
L’élaboration de ce plan est faite par le comité de programmahon dont les membre
sont détachés par les majeures entreprises. Pour recueillir les données, ce comité
prospecte les sources locales et €trangéres ainsi que les sources sectonelles et effectue
différentes sortes d’enquétes. _ :

(2) Actmtes de collaboration entre les industriels et Fenseignement

(3) Organisation des foircs et exposilions industrielles -

(4) Unilisation collective du laboratoire d’essai
(5) Publication de différents bulletins et rcvues

A pari ccla dans les secteurs privés, la chambrc de commerce et de ¥V mdustrle organise les
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activités de téconfort‘emcbl ‘des enireprises de petitc/moymhc tailles, Ja formation
professionnelle, etc. Nous précomsons que la Tunisie commence par la mise & d:sposnuon, la
collecte et I’ uhhsatlon €n commun des mt‘ormanons S

Pmposmon -3 Constutution d’un réseau de cooperation

La plupart des entrcpnscs tunisiennes sont dc peme!mchnmc taﬂlcs comparées a l’echclle
mondiale. Mais, du fail de la g]obahsanon du marché acluel]cment €n cours, on peut constater
les tendances suivantes: -

¢y La stagnation des grandes entrepnscs et le développemem des entrepnses de
petite/moyenne tailles :
{2) La réactivation des entseprises de pemelmoyenne tall]es par réglonahsauon

D'autre parl, on ne peul pas lalsser de ¢51€ la fragilité dcs cnlrc;mses de pemelmoyenne tailles.

En tenant compte de ce point, il y a les réformes suivantes an Japon:
- Coopération stratégique d’entreprises et réorganisation du secteur

«  Unification verticale _
Recherche des clients pour ta sous-traitance OEM
Recherche des objectifs d’investissement direct

« Unification horizontale

. Miseen place d’un réseau

Développement collectif de nouveaux produus
Achat collectif

Réception collective de commandes et gesllon collective des clients

Pour le secteur bicyclettes par exemple, il y a dans ce secteur, les cntrepriscs de montage, les
entreprises de fabrication des piéces, Ies"emreprises de montage des sous-ensembles, ctc. La
mise en place d’un séseau reliant ces différents intervenants pourra permettre la rcactlvailon

du secteur sans pour autant contraindre le principe de concurrence. Les premiéres activités a

faire aprés constitution d’un tel réseau seraient 1'achat collecllf la gestion collective des
clients et Ja programmation co]lcclwe ' :

Proposition - 4 Mise en vigueur des centres techniques.

1} existe 8 centres techniques sectoriels dont le CETIME. Son Conscll d’ Administration est

composé de 12 membres dont les 3/4 sont des membres de l’UTlCA et le président Jui-méme |

provient de I'UTICA. - : :
Les recommandations visant a lé!évauon technologlque dcs ‘secteurs mécaniques et
électriques et au renforcement du CETIME sont mentionnées au chapitse 5. Le CETIME
devra désormais considérer son autonomie budgétaire et la possabmtc de prestation des
services tcchmques aux entreprises 4 prix raisonnable.

Quant au Japon, il y a respectivement 2 centres techniques pubhcs dans chaquc mun1c1pahlc _
soil au nombre total de 197. Ces cenires sont financés par la mumc;pahlc et par I'Etat ce qui
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fait que les charges dutilisation des centres devant €tre payées par les entreprises sont de loin
plus basses que l¢ CETIME. 11 y a aussi d'autres €lablissemceats similaires privés qui sont
cotisés par les entreprises utilisatrices.

Les exemples japonais se sont pas immédiatement applicable  la Tunisie, mais, YUTICA est
conviée a étudier cette possibilité de financement.






CHAPITRE 6 LES PROPOSITIONS POUR LE CETIME

6-1 L’état actuel du CETIME

6-1-1 Les fonctions du CETIME

6-1-1-1 Sommaire

Le CIETIME : 'ls_: Centre Technique des Industries Mécaniques et Electriques est un établissement
public sous tutelle du Ministére de ’Indusirie crée en mai 1982. Son but est d’assister les
entreprises industrielles dans les secteurs de la Mécanique, de I'Electricité, de I'Electronique, des

Plastiques, Caoutchoucs et Polyméres, pour améliorer leurs compétitivités.

6-1-1-2 Activités et roles

: L’oréénc ultime de prise de décision de la politiqine et orientation du CETIME est le Conseil

d“administration composé de 12 membres. 3/4 des membres du Conseil d"administration étant
représentants du secteur privé, intention du secteur privé se refiétent bien dans les diftérentes
stratégics du CETIME(voir fig.6-1-1).

Président

S représentants UTICA
Conseil | '
d’admipistration 3 représeotants du Gouverremtn

|

Directeur général

]

Figure 6.1-1 Positon du Conseil d’administration

La Pigurc 6.1-1 monire l’brgarﬁgramc du CETIME dirigé par le directeur général. Le centre de
moules et d’outils du CETIME-Sousse disposent de 87 employés. Ses organisation et fonctions
scront décrites plus bas au chapitre consacré a ce centre.

L’c&ccﬁf totat du CETIME est de 180 personnes. Sarépartition sclon la région, les effectifs direci
et i_ndirect ¢st montrée dans le tableau 6.1.1.
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DIRECTEUR

SECRETARIAT

AUDIT INTERNE

DAF(26 per.)

RAQ

DIRECTEUR GENERAL TECHNIQUE

- AS
(2per.)

(1 per. )
|
DCEM DAT DMI DCEE DFCC DEE || DOSE ES
(10per.y | | (2per) | | (7per) | | (12per) || (5per) (6pery || (6pery |1 (87per)

DAF Département Administratif et Financier

DCEM Département Contrdle ¢t Essai Mécaonique

DAT Département Assistance Technique

DMI Département de Maintenance industrielte :

DCEE Département Conlrle ¢t Essais Electriques et Electroniques

DFCC Département Forma(;on, Coopération et Commumcahon

DEE Département Expertises et Evaluations

DOSE Département de 'Observation Secterielk et des Etudes

ES : Etablissement de Sousse

AS : Antene de Sfax

RAQ : Responsable Assurance Qualité

Figure 6-1-2 Organigramme du CETIME
Table 6-1-1. Réparhtmn de I’eﬁ‘ectni‘
Section Siege de SOUSSE Antenne de . Total
Tunis Sfax .
Effectif 33 per. 20 per. - 53 per.
indirect | : 3 S
Effectif Ingénieur 36 per. 6 per. 1 42 per. -
direct K R
Technicien 22 per. 61 per. - 1 per. 84 per. -

Total 91 per. 87 per. 2 per. 180 per.
% de Ieffectif indirect 36 % 23 % 0% - 29%
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6-1-13 Activités et réles

Les activités du CETIME se répartissent en 3 catégofics. Lo tableau 6.1.2 pkéséntc les catégories
des activilés dé chaque section de la Direction Technique Générale. * Le tableau suivant ne présente
pas les activités de I'unité de production du CETIME-Sousse déja soumis au plan de privatisation.

’I“ableau',ﬁ-l-z' | A_c'livi'iés et rdles de chaque section

- (sauf les activités de production)

: assistance technique

: analyses et essais pour le privé

: expertises d’évaluation

: diagnostic de mise & niveau :

: assistance aux enlreprises pour la mise en place

des procédures de la gestion de 1a qualité

: contrdles normalifs et répressions des fravdes
: mission d’assistance au développement régional

assistance & ¥ Administration

B2:
B3:
B4 :
BS:
B6:

B7:

S " Directeur Général Technique
Type dactivités DCEM | DAT | DMI | DCEE | DFCC | DEE | DOSE | ES/AS | RAQ
Type A Al 0 o 0 8) © 0 ) 0 0
R A2 . e | © o| o
Activités A3 e 0 © 0
purement Ad : e
commerciales | AS- | O 0 Q 0 O Y O 0
A6 - @
Type B Bl . O ©
- B2 | 0
Aclivités de B3 0 O
soutien au B4 0
secteur BS 0
B6 O
: B7 . ®
Type C Cl { O 0
Activités C2 0 0
pour Pétat C3 O 0 0| O O| O o) 0O
(@: Secteur dactivités principales, OSecteur d’activités concernées)
: Formation Bi: missions d’information ¢t de veille

technologique

mise & disposition de moyens collectifs de
calcul et de recherche et développement
mise # disposition de moyens collectifs de
CAO/CFAO i Sousse

actions pour la préparation de programmes
sectoriels de mise a niveau

assistance au développement des circuits
électroniques

Etude et assistance technique pour la
profession dans les régions de Sousse et Sfax
Observatoire Sectoriel

Comme Pindique le Tableau 6-2-1, les activités proprement commerciales du type A sont
" majoritaires. Il est & noter que presque tous les départements partagent plus ou moins les
caractéristiques des 3 types d’activilés suivants:

+ Al: laformation du personncl;
* AS: le diagnostic dans le cadre du PMN;
e C3:

~ Appui administratif (FORROMAT, mise ¢n oeuvre des plans de développement et leur

sum, dnfﬁ.ren!es études, appel -d’offres, COTEND, etc.);
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Le contenu des activités. des dcpartemems Icchmqucs ¢st montré au Tableau 6-1-3 et leurs matéricls

et équipements sont décrits au Volume 2,

Tableau 6-1-3 Contenu des activnlés par département
Déparlement Composition S _Apergu dés aclivités !
DCEM  |Laboratoire de . Dxfférems cssais de maticres plastiques;
plastique et * Instruction technique sur les mati¢res plastique;
composites s Différents contrdles des produits plastiques;
' * - Etude préliminaire 2 l’mveshssemem
* Diagnostic pour le PMN; ‘
* Formation sur les techmques hecs aux plaanuc et
o caoutchoucs; .
Laboratoire * Essais de caracténsuqucs mécamques (lracuon, presswn,
mécanique flexion, déformation);

Essais de caractéristiques des matleres mélalhques
(contrdinte par érosion, contre Venvironnement),;
Formation sur les techniques concernés :

Laboratoire d’essai
non destructif

Conirdle des pitces au laboratoire ou sur site;
Distribution des mfonnauons re!atwcs aux essais non

destructifs;

Formation et cemﬁcauon dcs mccmeurs

Section de soudure Formation et certification des soudeurs;

{en préparation) Essais non destructifs des parties Soudees
: Conception de soudure; - ‘

Section de Etalonnage des appareils de mesure;

métrologic Ceontrdles des matériels de production;

{(en préparation)

Exercice des méthodes de métrologie; -
Conseils liés aux équipements de mctrologle .

DAT

Unité de conception
et d’exploitation

Conception assistée par ordinateur (CAD);
Différentes calculs par la méthode des éléments finis;

Unité
d’auiomalisme et

Assistance technique pour I’automatisation;
Services de consultation sur les equlpcmcnls

d’instrumentation __d’automatisme;
Unit€ de cartes + Conception des cartes éieclromqucs spéaﬁqucs
¢lectroniques * Renouvellement des cartes €lectroniques existantes;

Conception et fabrication des cartes é]ectromques de

protoiype;

Communes &
chaque unité

Appui technique aux entreprises;
Etude prch:mna;rc a I'investissement;

Diagnostic sur ¥’'équipement pour le PMN; '
Conception et gestion des fichiers FORROMAT;
Formation el distribution des informations;
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DM1

Dlagnostlc sur les services dc mam!enance°

L ]
:tr * Assistance technique liée 3 la maintenance;
* Gestion d’entretien assistée par ordinateur;
* Diagnostic préventif par Panalyse de vibrations;
S ¢ Controle par spectrophotoméire & infrarouge;
DCEE ¢ Salle d’essaisde |+ Différents examens de qualification;
cables électriques; | ) BT : :
» Salle d’essaisdes |* Examens technique et qualitatif des articles €lectriques;
articles o
¢électroménagers;
* Salle d’essaisde |+ Conception de projets;
pileset )
accumulatewrs; - | * Préparation des documents d’appel-d’ofires;
+ Salle d’essais des
ampoules; » Formation spéciales des ingénieurs;
* Salle d’essais de
comportement; L ' ‘
DFCC Service de * Formation des experts techniques selon le programme
formation © annuel;
} : - Formation intra-idustriclle 1 la demande des entreprises;
t . * Exercice FRONAFOC;
Service de * Suivi des requétes de coopération internationale et leur
coopération réalisation
technique
Service de + Edition bulletin !rimcsiriel destiné aux cadres dirigeants
communication des entreprises. - -
+ Edition de catalogues
+ Promotion des aclivités du centre dans lcs médias
DEE * Etude technique ¢t expertise des matériels et équipements;
- + Expertise des biens et évaluation des patrimoines culturels;
» Examens juridiques, examens douaniers;
» Exercice de 'estimation et de l’cxpcrlise;
DOSE Suivi du PMN * Appui et gestion des diagnostics pour le PMN;
Pilotage des études |+ Mise en ocuvre et suivi de différents projets &’ élode
+ Enquéles de besoins du secteur
* Etude de marché et de rentalité
Documentation * Distribution des informations techniques par le centre de
documentation ;
315 * Recherche des informations selon les différentes bases de
d données;
Observatoire » Collecte et distribution des informations économigues et
sectoriel industriclles;
RAQ * Préparation du CETIME 2 la certification ISO 9000 et de
ses laboratoires & I'accréditation;
AS * Travaux de représentation et promotion régional des
activité.
* Gestion de seminaires de formation, dlagnosuc et
S - information.
ES Service Fabrication | * Fabrication de moules-outils ¢t autre pi¢ces usinées

Service Conceplion

Etude CAQO et CFAQ

Service Assislance

Etudes — formation — Diagnostics PMN-Expertises

Service marketing

Prospection pour la fabrication et la vente



Les activités de chaque département du centre de moules ¢t d’outils du CETIME- Sousse sont
mdxquées au paragraphe 6.1.2. o !

Les départcrncnls susmentmnés pcuvcnl ctre répams comme suit selon lcs aclmtés qu 1]5
effectuent:

(1) les dcparlmenls cl‘fecluam prmcnpalemem les aclmtés dc na!ure a elrc cxcculéc par un
faboratoire public: DCEM-DCEE ‘ :

(2) Les départements effectuant la maintenance et I'expertise:
DMI,DEE;

(3) Les départements n ayanl aucun matenel ni équipement mais eﬁ'ectuant la distribution des
informations, les éludes, la getion, la coordination et la représentation:
DECC, DOSE, RAQ, AS, DAT |

61-14 Chiﬂ're d’affaires

Le chiffre d’affaires est d’environ 1.600 KDT en 1995 La dccomposmon est presentee dans la ‘
figurc 6.1.3. Le chiffre d’affaires du centre de moules et d’outils 3 Sousse est le plus important
représentant un tiers du chiffre d*affaires totale mais ne I’est pas par rapport au nombre d’employés.

9% Prt;totjpc . o

: P 7% Divers #® Moules et outils
® Analyse el essais
{3 Appui technique

15% Formatio

1% Moules et outils

19% Appui lechnfqu RPN fbmation
' X Prototype
, B Divers
19% Analysc ¢t essais
Figure 6.1-3 Decomposition des ventes du CETIME : *l.

¢-1-}5  Les caractéristiques financiéres

Le budget annuel total de 2 millions DT. couvre toutes les activités avx différents niveaux. La
moiti¢ du budget soit 1 million DT. est réalisée comme chiffre d’affaires. Toutefois, comme les
charges variables telles que les frais de matériaux sont compris dans le chﬂfrc & affal_res la struclure
ﬁnanc:erc se présente comme P md:que la 1gurc 6.1-4. - :

Le budcet annuel corrcspond aux chargcs ﬁxes lolales cornptablhsees d’une entrepnse pnvcc moins
les frais d’amortissement des équipements et les aulres équivalents. Mettons que les rentabilités
marginales du CETIME-Sousse et du CETIME-Tunis sont respectivement de 80 % et de 100 %,
Pensemble du CETIME présente 940 mille DT. de rentabilité marginale avec un taux de 94 Yo
comme I'indique le Figure 6.1-4.
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Les charges variables (60 KDT) sont compris dans Je budget annue). Le montant des charges fixes
totales moins des frais d’amorlissement est de 1 940 KDT. La différence entre ce montant ¢t la
rentabilité marginale est de 1000 KDT. Quant on ajoute & c¢ montant les frais d’amortissement (),

on peut oblenir un montant qu *on appelle la « perte » de la comptabilité du secteur public.

| Frais
d’amortisscment |
| des équipements @ l 2 000 KDT (Budget annuel)
[ Charges variables 60 KDT i
F
Charges fixes 1060 KDT (Trésorerie)
1000} KDT
Rentabilité marginale: 94% v

. 5
940| XDT(Résultat marginal)

e
1000 KDT  (Chiffre d’affaires)
Flgure 6.1-4 Schéma de rentabilités marginales
Si on considére un cadre dautonomic financitre pour le futur, il faut prendre des mesures pour

réduire les charges fixes et augmenter Je chiffre d’affaires. Le Tableau 6.1-5 présente la
comparaison de la rentabilité aciuele avec ce que devraient étre fa rentabilité future.

- Réduction . t
Charges Perte JL Bénéfic
fixes : - T
totales Charges Résultat
Rentabilité fixes Seuil de margioal
cotabilite | yotales rentabilité
arginale
A
———»  Vente ———>»  Augmeniation de veste
Etat actuel Ce que devrait étre la replabilité marginale

aprés le démarrage de I’exploitation autopome

Figure 61-S Schéma de rentabilités marginales (3 I’état actuel et future)

6—1—2 Le ce'ntre de moules et d’outils

‘6-1-2 1 Générahtés

Le cemrc de moules el d’outils du CETIME Soussc 2 €16 créé en 1984 en se substituant au centre

- technigue d’usinage mécanique pilote fondé en 1972 dans e cadre du projei PNUD. Le centre
- jouait et joue depuis longtemps un réle principale du ccnire techmque d’usinage mécanique et de

oules o
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Dés 1990, le gouvernement se met A mener une politique de libéralisation de I’économie nationale
qui oblige le centre A quilter son rang privilégié pour se contenter d’une situation relativement
inférieure aux produits importés ou fabriqués Jocalement par le secteur privé. Les généralités de
Paspect industriel seront présentées dans le Volume 2, Chapitre 12,

6-1-22

Organisation et fonctions

L’organigramme actuel du centre est présenté i la Figure 6-1-6.

Direction ES

|

Service
Adm & Finane

Service

Appro. & Comm.

Assistance Sous Direction
" Techniaue Fabrication
|
Service Bureau Ateliers Burcau de
Moules D’Eludes Méthodes
Service Electroérosion Commande
Toles Fil & enfoncaage Numérigue
Service Usinage Ajustage
Divers Concentionnel
Service Affutage Essais
CFAO _
Station Plasma Traitements
Thermiques

Figure 6-1-6 Organigrammé du centre de moules et d’outils A Sousse

Quant a la corrélation enire les problémes a I’état actuel et Iorgamsallon les points suivants
peuvent étre remarqués:

* Les services chargcs de la vérification de I'é1at d’avancement de la producuon ctdela gesnon
des procédés de fabrication ne sont pas précisément définis;

* Iin’existe pas un service chargé de I’assurance de qualité ayant pour fonction d’assurer la qualné
des produits qui sont les moules, les composants mécaniques et les services techniques, et de
refléter les besoins des clients sur ces produits commercialisés;

* Les salles de travail qui sont un lieu de production est si morcelé selon les spécmhtcs tcchmques
qu’une certaine souplesse manque 2 la fois aux installations et au personnel. 1] vaut micux
améliorer ’organisation pour qu’elle soit flexible a pcrmcllrc au systéme de fabrication de mieux
répondre au moindre changement @’ explmla!lon -

La décomposition des employés derClS el mduects est montrée au Tableau 6 1 1. Les employcs
dirccls peuvent s¢ présenter comme suit:
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Employés directs: 67 pers. —E Ingénicurs: 6 pers.
Techniciens ¢t autres: 61 pers. T Chef d’équipe: 11 pers.

——  Techniciens qualifi€s: 44 pers.

— Sécurité: 6 pers.

Les ressources humaines du centre est incomparablement plus riches que les cntrepriSes privées. Le
probkme est que cette richesse n’est pas proportionnelle i la compétitivité.

6-1-2-3  Activités et roles

Le Tableau 6.1-2 montre les activités et les rdles par catégorie ayant trait aux services techniques
excepté la production. Les activilés de services techniques représentent 20 % du chiffre d’affaires.
Cela constate que les principales activités du centre de moules ¢t d’outils sont la fabrication des
moules et des composants mécaniques qui représentent 80 % du chiffre d’affaires.

6-12-4  Le chiffre d’affaires
La décomposition du chiffre d’affaires est présentée 2 la Figure 6.1-7 et la comparaison du chiffre

d’affaires total du centre avec cehii de la production de moules 4 la Figure 6.1-8. Comme le
réassortiment est zéro, le chiffre d’affaires est égale a Ja production. Le chiffre d’affaires du centre

cest de 383 KDT en 1996 adoucissant légérement la tendance & baisser, alors que celui de la

production de moules continue de baisser encore.

A: Composants mécaniques {48 %),
B: Moules (32 %):

C: Diagnostic pour le PMN (7 %);
D: Formation (4,5 %);

E: Expertise (4,5 %);

F: Assistance technique (4 %)

Figure 6.1-7 Décomposition du chiflre d’affaires du centre de moules et d’outils (1996)
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KDT

400_| o
349 314 | 383 Chiffre datfaire total
300... | —
200 68 ‘ N
167 .. - 1\_____‘ . Chiffre d"affajres de Ja
. . \1.394__‘_7____ 124 production de moules
100 ' '
53 94 55 96
Fig. 6-1-8 Evolution de chiffre d’affaires annuel
6325  La disposition linanciére

Comme le cas du CETIME-Tunis, le Figure 6.1-9 présente un schéma de rentabilités marginales. Le
budget annuel est de 800 KDT qui ne contient pas dans ses charges totales les frais d’amortissement
comme il s’agit de la provision pour P’encaissement. Si I'on calcule les charges fixes selon les
charges variables de 20 %, les charges fixes totales réduites des frais ¢’amortissement sont de 723

KDT. 1l est essentiellement nécessaire de réduire les frais du personnel qui représente 80 % de ces
charges fixes.

- Frais B +
&’ amor- a
tissement Budger annuel 800 KDT 417 + @
Charges TIKDT (correspornd a la perte)
variables -
Charges
fixes ' o
T23KDT Rentabilité marginate: 80 % --—--x——_ )

106 KDT ©
(Résullat marginal)

'

Figure 6 1-9 Schéma de rentabilités margmales du centre de moules el d’outll h t’état actue!

Dans ’hypothése ot la rcmabﬂxle marglnalc scrau maintenue lelIe qu elle cst actuellcmem Ics fra1s

du personnel seraient de un tiers des ceux daujourd’hui, les charges fixes serajent réduites jusqu’a
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338 KDT et les frais d’amortissement scraienl approximativement de 150 KDT, le seuil de
. rentabilité du chiffre d*affaires est de 611 KDT comme V'indique la Figure 6.1-11. Ce calcul d’essai
f montre que le seuil de rentabilité ne sera atteint que lorsque la réduction des charges fixes et
I'augmentation considérable du chiffre d’aflaires se réalisent conjointement.

Charges fixes lotales 488
: ‘ Unité: KDT
. _,—///
3 | -
Rentabilité marginale: 80 %, —
3 .
19 306 (Résultat marginal)
. L {Senil de ientabilité de production)
Chifire d"allaires 383 611
. Figure 6.1-10  Schéma de rentabilités marginales ( Aprés la réduction de frais de
il' : personnel en tier de celui 8’ aujoud’hui)

6126 La productivite

Le Tableau 6.1-4 montre la productivité de main-d’oeuvre de ’unité de production du CETIME-

Sousse.
Tableau 6.1-4 Productivité d¢ _main-d’ocuvre
Chiffre - | Vaieur ajoutée Effectif Vente par téte | Valeur ajoutée
d’affaires (DT/an) (personnes) (DT/an) par téte
{DT/an) (DT/an)
Unité de
productiondu | 383 000 306 000 87 4 402 3517
CETIME-
~ Sousse
Moyemne des3| .- . S
- entreprises 315 000 225 000 23 13 690 9783
l ' privées - .

La comparaison des valeurs ajoutées par téte présentant la productivité de main-d’oeuvre montre
que la produclivité de main-d’ocuvre du CETIME-Sousse st presque un tiers de la moyenne des 3
entreprises privées. La rentabilité marginale ne pourra pas encore augmenter puisque qu’il est
élevée déja A la hauteur de 80 %. Il faut prendre des mesures nécessaires pour réduire les charges
fixes et augmenter le chifire d’affaire tout en maintenant le niveau actuel de la rentabilité marginale.

613 Les problemes 2 Pétat actuel

Létude de diagnostic du secteur privé et des fonctions du CETIME relévent les problémes
suivants: ' '

(1)  Les activités concurrentes avec le secteur privé
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L’enquctc el la lérc et la 2¢ tudes sur le site démontrent que le secteur prwé compte sur lc
CETIME surtout en ce qui concerne les services techniques comme par exemple ’appui techmque
Ie diagnostic pour le PMN, etc. et non les activités concurrentes avec le secteur privé telles que la
fabrication des moules. La fabrication des cartes électromques de prototype est une des activités qui
pourront faire concurrence au secteur privé dans I’avenir.

(2)  L’appui au secteur industriel mécénique et Electrique nest pas activé

Comme momrem le Tab!cau 6.1-2 et ]c lableau représcntant les actmtes et les foncuons par
département, le CETIME actuel poursuit plutdt les activités proprement commerciales du type A et
non celles initialement lui confiées pour appuyer le secteur industriel mécanique ¢t électrique.

(3)  Le faible coiit/performance des services techniques

Quant aux activités commerciales du type A, les services technique du CETIME fe sont pas
toujours appréciés entiérement par les chents comme par exemple les entreprises privées, les
instituts umvcrsxtaucs c!c

Leur mécontentement par'ail plus accentué sur les prix de services que sur les activités et les
fonctions. Il faut améliorer ce point sinon il n’est pas question de discuter la mise en place de
P'autonomie financiére.

(4)  Le domaine d’¢tude professionnelle n’est pas étendu
Le CETIME actuel peut prendre en chargé I’étude de diaghoslic seulement en ce qui concemne:

1)  la maintenance de la production;
2) I’achat;

3) le contrdle de qualité;

4) la conception;

Le CETIME confie aux bureaux d’étude locaux le diagnostic sur I’cxplmlauon des ressources
humaines ¢t la finance et aux consultant éirangers le diagnostic sur Ia stratégie et la technique de
production. Le CETIME en tant que centre technique n’est pas capable d’étudier la technique de
production €t est obligé par conséquent de le confier aux consultants etranoers C’est son point
faible.

(5)  Lafonction d’appui aux lechniques de gcsﬁion et d’explbitétion

L’étude de diagnostic sur le secteur pnve prec1se qu'il y a de nom‘oreux problemes a resoud:c en
plus des problémes technigues tels que:

1) la mise en ordre et l’arrangemcm du lieu de travail {55);
2) la motivation des employés;

3) la gestion de stc_)cks intermédiaires;

4) Yesprit de responsables d’entreprise;

qui sont plus favorisés par le CET]ME actuel donl les fonct}ons d'élude dlrccnve de l’asPect de
gestion sont enrichies. : : C ‘

612
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{(6) Le syStémc d’appui A I'étude de marché n'est pas établi

Comme il n’y a pas trés longtemps apres le passage de I’économie enfermée 2 Péconomie ouverte,
chaque entreprise pnvé meéne encore l’cxplmtatlon a production intensifiée et non Pexploitation &
vente intensifiée. Les besoins de marché €tudiés ne sont pas fréquemment reflétés et les
informations relatives au contentement des clients sur les produits vendus ne sont pas fréquemment
collectécs.

Iin cst pas encore amenagc un systeme permetiant 'étude de marché et la direction ¢t Pappui du
secteur privée.

N Lcs employes mdnects de gestion som nombreux

Comme Je montre le Tableau 6.1-1, le rapporl des employés indirects (gestion) a effectif total est
élevé. Comme il s’agit d’une organisation publique obligé a réaliser une gestion stricte ayant aussi
I’occasion de faire le d]agnosuc d’achat faisant partie des services directs, on ne peut pas le
comparer simplement avec les entreprises du secteur privé. Cependant, il reste 2 améliorer. Presque
toutes les charges fixes indiquées au Tableau 6.1-4 consistent en les frais du personnel. Il faut
rationaliser les services de gestion et élever la productivité de valeur ajoutée des cmployés directs.

62 Les prdpasition’s pour le CETIME

672?1 L’on’entation principale
Les proposnuons pour le CET!ME se basent sur ’orientation principale suivante:

(1) Les proposmons concernent prmmpalemem le renforcement des fonctions du CETIME a la

" recherche de ce qu’il devrait étre inspiré i partir de I’étude des 5 branches d’activités, et non

le diagnostic du CETIME lui-méme comme le précise Pétendue du travail des termes de
référencc de la préseme étude.

2y . ll cst pmjclc que: CETIME sera exploité dans I’ avenir dans le cadre autonome financier. Les
propositions seront €laborées en ce qui concerne I’appui 4 amélioration de la productivité
du sectcur industriel toujours dans le méme cadre .

(3 la prlvatlsallon du ccnlre de moulcs etd’ ouuls a Sousse est déja décidée. Les propositions

' concemant la rcforme structureﬂe seront &laborées dans cette condition.

4 U aulomatisalion intéresse l’cnsemble du personnel du CETIME déja a la phase d’étude
préliminaire. Les propositions le concernant se feront dans les autres pages. Les
propositions pour le département de fa maintenance industrielle (DMI) qu’il est demandé de
préparer au cours de la présente étude seront. aussi préparées ¢t jointes en annexe par les

: experts dclEqunpe d’etudc : :

Le contenu des propositions porle sur 2 élemems a savoir le renforcement des fonctions du
* CETIME visant 4 ce qu’il devralt &1re fondamentalement ainsi que 'amélioration de sa constitution.
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6-2-2 Les moyens de renl'orcement des fonctions du CETIME CL : ’

Conformément 2 la dite orientation de base, on peul cmnsager sept (7) dlsposmons é prendrc pour
le renforcement fonctionnel de I’ensemble du CETIME et qui sont indiquées dans le tableau sujvant:
Tableau 6.2-1Dispositions 2 prendre pour le renforcement fonctionnel du CETIME

No. Domaine - - Dispositions a prendre - Propositions
1 | Appuitechnigue | 1) Amétioration des techniques de (1) Renforcement de la formation dans le
base du secteur; domaine de techniques de base;
(2) Enrichissement de I’assistance
' techmque, o
(3) Renforcement des actwués d appm
au secteur

2) Amélioration des capacités de | (1) Enrichissement des rn_atencls et
lancement de nouvelles gammes équipements de rechezche et
de produits, de développement développement el renforcement
des nouvelles lechniques, etc.; | - fonctionnel; .

(2) Promotion du développement _
technologique commun en réunissant
 les secteurs scientifique universitaire,

* gouvernemental et industriel; .

(3) Appui aux entreprises dans le

domaine R&D;
3) Amélioration des fonctions (1) Développement de dOmam% d’élude
d’élude, de diapnostic, etc. - de diagnostic; .
I | Gestion 1y Amélioration de ta capacité de | (1) Renforcement de la formation des :
Contrdle gestion el innovation mentale administrateurs dans le domaine dela
Appui des responsables; gestion et du contrdle;

(2) Appui 2 ta modernisation de gestion
des entrepnses a travers le diagnostic
- de gestwn, :
3) Appui aux échang&s entre les
. différenies professions;

2) Appui & Pamélioration de fa (1) Promotion de la formation en
capacité de gestion de lechmqum de gestion el assxstance des
production; : entreprises

(2) Fourniture des mformauons relatwes

aux techniques de gestion de

production développées; - - '
3) Appus 3 la gestion d’ entreuen par
TP

3) Appui a I’amélioration de la (1) Formation sur les techmques de
capacité de contrdle de qualité; contrdle de qualité et promotion de
: V assistance des entreprises; :
(2) Fourniture des informations relatives
aux techniques de contrdle de qualité

développées,
Rl |Appuid 6) Appui 4 Pexploiiation des (1) Aménagemenl des donndes des
Fexploitation marchés focaux; © enireprises;
des marchés; o _ (2) Appui aux activités eommercnalm eta
] I’étude des marchés;
7}Appui a I’exploitation des (1) Renforcement de Pappui 3

marchés d’exportation ’exploitation des marchés extérieurs;
- : - 1(2) Fourniture des informations relatives
aux marchés extérieurs;
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6—2—2—1 Domaine d’appui techmque

(1) Amélioration des techmqucs de baéc du secteur

1) Problemes & Pétat actuel

La Direction de la Formahon des Communications et de la Cooperauon (DFCC) est un véhicule

principal de Pexploitation des ressources humaines y compris la formation professmnnclle du
secteur. La Direction de 1’ Assistance Technique (DAT) est un organe principal chargé de tout appui

: techmque Les matériels et équipements de formation professionnelle et dassistance technique ne

sont pas suffisants.
2) Dispositions & prendre

Pour améliorer le niveau des techniques de base du secteur, les disposilions suivanies sont
proposées:

@) Renforcement de la formation dans le domaine de techniques de base
Dans les industrics de soutien du secteur concerné, le systéme de formation professionnelle dans le

domaine de certaines techniques de base telles que le moulage par injection plastique,
Pemboutissage de pitces métalliques, la construction de moules, le fraitement de surface, etc. n’est

. pas suffisamment aménagé. Il est nécessaire que le CETIME sous tutelle du Minisiere de

I'Industrie et les écoles professionnelles régies par le Ministére de la formation professionnelle et de
PEmploi réunissent leurs efforts coopératifs pour aménager le sysitme de formation
professionnelle;

(i) Enrichissemem de l’assistance technique

L’assistance 1echmquc actuelle sera enrichi par voie d’ aménagemenl des matériels et équipements
nécessaires €1 de formation reprise des formateurs. En plus que I'assistance formalisée dans le
batiment du CETIME, il faut activer un autre type d’assistance a savoir 1’assistance technique
ambulatoire de maniére A ce que les formateurs se déplacent auprés des entreprises demandeurs afin
d’y exercer une assistance pratique;

(i) Appuia la promotion des activités des fédérations industriclles

L’appui du CETIME s’effectuera pour faire en sorle que les fédérations industriclles ne soient pas

- seulement un lieu d’échange d’informations des chefs d’entreprise mais aussi un organe innovateur
chargé de Ia distribution des informations relatives aux nouvelles technologies, Porganisation de

séminaires d’exposition des résultats de recherches el développement, P'arrangement des visites
d’étude des unités de producuon ete. Cet appui comrﬂ)uera a Pamélioration du niveau technique de

Ry enscmble du secleur

@ Amehoranon “des capacncs de lancement de nouvelIes gammes de produits, de
deve]oppcmenl dcs nouvelles techmques etc.

1) Problemes A Pétat actue]



Bicn que Ia DAT assume Pexploitation de PCB (base d’automate programmablc) la productlon des
prototypes, ¢lc, ses activités ne peuvent pas satisfaire tous les besoins des entreprises
manufacturi¢res pour le lancement de nouvelles gammes de produits, et Pexploitation de nouvclles
technologies, etc. ; -

2) Dispositions & prcndre

Pour améliorer le niveau des techniques de base du secteur, les proposmons suwanies sont
proposées:

(i) Ennchzssemem des matériels et éqmpcments de recherchc et développement et
renforcement foncllonnel

La DAT ne dispose que de matériels électrique et électronique pour Je développement de la PCB. 11
n’y a pas de matéricls requis pour VFautomatisation tels que les actionneurs, les détecteurs, les
encodeurs, les servomoteurs, etc. Il est nécessaire d’enrichir ce genre de matériels en fonction des
besoins en automatisation;

(i) Promotion du développement technologique commun en réunissant les secteurs
scientiﬁquc g0uvemememal et industriel

Le CETIME est mieux p!acc pour transmettre an secteur mduslnci les mformatjons scnenuﬁqucs
provenant des instituts de recherche ( universités, ...) et pour synthétiser des problémes ou des
besoins du secteur industricl avant de Jes transmettre a ces institutions. II est aussi efficace pour
I’amélioration du niveau technique de I’ensemble du secteur que le CETIME initiera certaines
recherches communes et diversifies en tant qu’organisateur ou coordmaleur,

(iii) Appui aux entreprises dans le domaine R&D

Le niveau R&D des enireprises du secteur est trés bas. Les activités R&D sont aécessaires pour
exploiter de nouvelles gammes de produits plus altirantes, améliorer la compétitivité, etc. Pour
promouvoir ces activités, en plus que la subvention ou les mesures d’incitation fiscales, il convient
de louer X bas tarifs les matériels et équipements dv CETIME, d’introduire un systéme de conseid
technique, ¢tc.;

(3) Amélioration des fonciions d’étude et de diagnostic
1) Problemes a I’€tat actuel
Lorsque le CETIME effectue une étude _de diag‘nos.tic' en réponse a la demkande_‘de l’ehtféprise; il

s’occupe seulement des éléments limités qui sont 4 I’heure actuelle la maintenance de la produclion
Pachat, le contrdle de qualité et la conception en confiant aux bureaux d’étude locaux les autres

ayant trait 4 la finance el & I"exploitation des ressources humaines et 4 des conSullanls elrangers le -

reste concernant la stratégie et la fechnique de production.
2) Dispositions a prendre

(i) Le développement de domaines @’¢étude de diagnostic
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Le CETIME devrail disposer d'un syst®me valable pour tous les domaines concernés, Pour
Yinstant, il a 'intérét de valoriser Pexistence des bureaux d*¢lude locaux appréciables. En ce qui
concerne exploitation des ressources humaines, ¢’est au DFCC de la réaliser en renforgant sa
capacité. '

Sile CETIME peut réaliser la stratégie ¢t la technique de production qui sont actu¢llement confiées
i des consultants éirangers, sa fonction de diagnostic s’améliorera largement. 11 est souhaitable que
le CETIME renforcera sa capacité d’étude a travers par exemple certaines coopérations techniques
internationales afin de s’en occuper finalement par ses propres moyens.

(3) Amélioralion des fonctions d’étude ¢t de diagnostic
1) Problémes 2 Pétat actuel

Lorsque le CET IME eﬂ‘ectuc une eludc de dlagnosuc en réponse i la demande de Pentreprise, i
s’occupe seulement des ééments limités qui sont 3 Pheure actuelle la maintenance de la production,
I’achat, le contrdle de qualité et la conceplion en confiant aux bureaux &’élude locaux les autres
ayant trait  la finance et & exploitation des ressources humaines et 3 des consultants étrangers le
reste concernant la stratégie et la technique de production.

2) Dispositions & prendrc
(1) Le développcmcht de domaines d’étude de diagnostic

Le CETIME devrait disposer d’un systéme valable pour tous les domaines concernés. Pour
Pinstant, i} a Pintérét de valoriser I’existence des bureaux d’éiude locaux appréciables. En ce qui
concerne Vexploiiation des ressources humaines, ¢’est au DFCC de Ja réatiser en renforgant sa
capacité.

Sile CETIME peut réaliser la stratégie ¢t Ia technique de production qui sont actuellement confiées
a des consultants étrangers, sa fonction de diagnostic s’améliorera largement. 1] est souhaitable que
le CETIME renforcera sa capacité d'étude a travers par exemple certaines coopérations techniques
internationales afin de s’en occuper finalement par ses propres moyens,

6-2-2-2 Domaine d’appui de gestion et de controle

_(1)  Amélioration de la cépaci!é de gestion et innovation mentale des administrateurs

" 1) Problénies'h “l’élal acluél

Les entreprlses du secteur nolammem lcs PMI ne maitrisent pas assez les méthodes modernes de
gestion et de contrdle. Les chefs des entreprises conservent encore dans leur esprit une trace de
)’economle dirigisme. Leur image des employés et des clients n’est pas moderne;

Ce!tc sifuation du secteur pn'vé explique une cerlaine insuﬂ_isance de la directive el de Pappui du

CETIME qui sont pluldt orientées vers I’aspect technique que vers la gestion et Je contrdle.

2) Dispositions 2 prendre

(4] Amélioration de 1a capacité de gestion et innovation mentale des responsables
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Comme le montre la Figure 62-1, la force motrice du développement el de Pactivation d'une
entreprise est ses techniques spécifiques, ses capacités de gestion et le mora], c’est-a-dire I cspm de
réalisation, de tout son personne)

Cibles

Stratégie |

Part de marché
Chiffre d’affaires Techniques shé

. de geStion et de contréle
Bénéfice ‘

Passée Auvjourd’hui . Futur

Figure 6-2-1 Force motrice d’activation d’entreprise

Les trois cercles de la figure sont mdxspensables aux activités d'cntrepnse Leur grandeur doit &ire
€quilibrée. Quant aux rles du CETIME, il faut non seu]cmcnt renforcer l’appux technique qui est la
principale activité de sa direction technique générale mais aussi enrichir la directive et I’ appui en
mati¢re de techniques de gestion et de contrdle ainsi que de moral. De ce point de vue, il est
proposé de créer au niveau du CETIME un certain département comme le centre de productivité
chargé de la recherche spécifique aux techniques de gestion, au moral ou & la motivation afin de
diriger et appuyer le secteur industriel privée.

Pour le personnel du dit depanement au lieu de recruter de nouveaux embauchés, il vaut micux
attribuer le personnel du centre de moules et d’outils 2 Sousse de}é soumis au plan de privatisation
ou des autres départements mdncclemenl concemes

(i)  Appuia la medernisation de la gcsiion par lc diagnostic sur l’cxploilalion

11 faut que le CETIME renforce son appui 4 la modernisation de la gestion dernodee des PMI ¢en
effectuant les services de consultation en matiére de gestion et de technique. Pour une entreprise
quelcongue n’élant pas encore sensibilisée a cet aspect, i distribuera les informations concernant la
nécessité de modernisation de 1a gestion et d’innovation de }’cspnt et appuiera au ﬁnancemem a
travers le fonds du PMN qui sont FODEC le FOPROMAT le FLAP etc. ‘

(i)  Appui aux échanges entre les dlﬁerentes profcssxons

Le secteur mécanique et eleclnque porte sur ]es enlrepnses de différentes professmns qui sont
souvent en contact les unes avec les autres dans la méme profession et non entre les différentes

professions. Au Japon, les centres régionales de PMI tachent d’appuyer les groupes d'échanges
d’entre professions pour promouveir non seulement la collecte des informations de gestion mais
aussi les activités groupées visant & exploiter de nouveaux produits 3 commercialiser par fa
combinaison des différentes techmques : :
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Si le CETIME organise celte occasion d’échange et distribue les différentes informations
concernées, Pesprit des responsables d’entreprise sera innové et les mesures susmentionnées (i) ¢t
(ii) scront eflicacement réalisées.

@ - | .Appuiézl’améﬁoralion dela gestion de production
1)' Prob]éme a Pétat actuel

L’étude e&"ecluée constate que a majontc des prob!emcs existants dans le secteur privé sont s
aux €}éments essentiels comme par exemple les 5 S (arrangement, nettoyage, propreté, ete.), les
stocks intermédiaires énormes, etc., phatdt que les ééments techniques. 11 s”agit des problRmes de
gestion d'usines et de production qui pourraient €ire réduits comme Je cas de la gestion €t du
contrdle susmentionnée si le CETIME renforgait son appui  Ja directive de la gestion d’usine et de
production du secteur industricl privé.

2} . Dispositions a prendre
(i) Promotion de 1a formation en technigues de gestion et assistance des entreprises

Comme ce qui est dit plus haut, il convient de créer au sein du CETIME un département ou une
fonction comme le centre de productivité chargé de la recherche des techniques de geslion d’usine
et de production et d’assurer la directive ¢t I’appui au secteur industriel privé afin de vulgariser la
gestion modermsée d’exploitation et de production. La formation sur la gestion de production porte
sur:

* 58 (arrangémeﬁl, enlévement des inutiles, nettoyage, propreté, discipline),
* IE (Industrial Engineering / Ingénierie industricle);

 TPM (Total Productive Maintenance / Maintenance productive totale);

« Systeme de production 2 JIT (Just in Time / Juste a temps);

+ Réduction du temps de changement des outils;

*» Elimination des pertes;

+  Amélioration des dlsposmons de machines;

+ Gestion des stocks

(i) ~ Foumniture des informations relatives aux techniques de gestion de production développées

Les IE et HT sont les mct‘nodcs relativement classiques qui sont largement répandaes au Japon, en
Europe et aux Etats-Unis, mais elles ne sont pas tellement connues en Tunisie. Les informations sur
les nouvelles technologies de gestion développées dans les pays indusirialisés ne sont pas arrivées
jusqu’au terrain de fabrication. Le CETIME tichera de gistribuer au secteur privé les informations
relatives aux technologies de gestion de production des pays développés a travers des publications,
rcvues profcsswnnel]cs ......

(ui) Appm ala gesuon 4’ cnlreuen par TPM

Le départernent de la maintenance mduslnel]c (DM[) du CETIME eEfecluc un appui de

* maintenance du secteur industrie) concerné poriant sur la formation sur les systémes de diagnostic,

de contrdle, de réparation et de maintenance en utilisant les matériels de contrdle e d’essai comme

- par exemple 'analyseur de vibrations, le thermographie, etc. Cet appui est basé sur les matériels de
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contrdle destinés A la maintenance préventive plutét que Pentretien curatif qui est d’ailleurs une
seule clef de la mamtenance de la majorité des entreprises éludlées

Le CETIME devra appuyer d’abord la fonnatlon des mspecteurs du dépaﬂement de chaquc
entreprise pour normaliser }a maintenance - preveniwc avant de¢ procéder 3 la formation des
opérateurs. Cet appm devra &tre permanent ¢t sur la base duqucl le CETIME procédera dans
Iavenir 4 P'appui a P’introduction de TPM (Total Productive Maintenance / Maintenance productive
totale), méthode prauquee au Japon pour la mamtenance de toute l‘emrcpnse y compns la
production.

(3) Apin 3 Pamélioration de contrdle de qualité
1) ProbRmes i Pétat actuel

Le CETIME vient d’étre doté d’un service RAQ chargé de Pappui 2 la certification 1SO 9000. 11
parafl que le terrain de production du secteur industriel concerné présente de fombreux problémes
& envisager avant de recevoir cet appui. A noter surtout que les nombreuses PMI ne savent pas
encore adopter une méthode classique de contrdle de qualité basée sur la collecte des données
statistiques comme par exemple le taux de rebut, ¢lc.

2) Disposilions a prendre

(i) Formation sur ]cs techniques de contrdle de qualité et promouon de lassnstancc des
entreprises

Comme la formation sur la technique de controle de qualité susmentionnée, il est nécessaire qu’un
département comme le centre de productivité 2 créer au sein du CETIME tiche de poursuivre
graduellement les méthodes de contrdle de qualité classiques ¢t modernes confondues en partant
par la collecte des données statistiques. 11 est proposé de commencer par les chefs d’équipe selon les
sujets suivant:

+ Les 7 outils de QC (stratification, schéma de facleurs caractéristiques, palatogramme,
histogramme, schéma de distribution, schéma de gestion, feuille de vérification);

* Manuels opératoires / méthode d’€laboration et d’utilisation du tab]cau QC

* Capacité de procédés et gestion CP, -

Aprés avoir consolidé les méthodes de controle de qualité par approche scientifique selon la dite
méthodologie, il convient de procéder a Pinnovation mentale des cadres supérieurs selon:

+ 7D (Zero Defect / Aucun défaul)
« TQM (Total Quality Management / Gestion de quah(c totale),
» CS (Customers Satisfaction / Contentement des clients);

(i)  Fourniture des informations relatives aux zechniques de con!réie de qualité développées

Les méthodes de contréle de qualité cvoluem en commengam par AQL (Acccpiablc Quahty Levcl
/ Niveau de qualité acceptable) basé sur la méthode classique statistique, en passant par PPM (Parls
Per Million / Pidces par million) vérifiant le nombre de pitces défectueuses sur un million de pigces
et par ZD motorisé par une devise « Do it right the first time / Faire correctement 2 tout prix », ¢t
pour atteindre aujourd’hui le niveau TQM (Total Quality Management / Gestion de qualité totale),
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développement du ZD jusqu’au niveau de la gestion de I’ensemble d’une enireprise ainsi que CS
(Customers Satisfaction / Contentement des clients) basé sur ¥innovation mentale.

1 conviéht de créer au sein du CETIME un centre d’informations ayant pour fonction de collecter
les informations concemnant les technologics de contrdle de qualité de pointe et leur mise 4
exécution réelle, en plus des informations susmentionnées, pour les distribuer au secteur industriel
privé a travers des pubh'cations séminaires, revues professionnels.....

6223 Appul a I’explmtatwn des marchés

1) Appm ap explonatlon des marches locaux

1) ProbRmes a I’élat actuel

L’exploitation des marchés telle que 1’étude des marchés et autres similaires dépasse la capacité des
PMI du secteur qui n’ont pas d’accés pratiquement i Ja nouvelle clientéle;

2) Dispositions 4 prendre
(i) Aménagement des données des entreprises
Le Département de YObservatoire Sectoriel et des Etudes(DOSE) sera responsable
d’aménagement des données des entreprises. Ces données seront réparties en deux types de
données, accessibles et inaccessibles, constituant respectivement une base de données. Les
~ premietes doivent €ire distribuées aux entreprises le plus largement possible;
(ii)  Appui aux activités commerciales ¢t a Pétude des marchés
L’appui commercial et d’é¢tude des marchés aux entreprises du secteur devra porter sur:
’organisation des foires, expositions.....;
la promotion des activités commerciales telles que les brochures d’entreprise.....;
Yélaboration de devis estimatifs, contrats......;
Pétude de la demande du marché et le degré de satisfaction des usagers;
(2)  Appuia ’exploitation des marchés a Pexportation
1) Problémes a I’état actuel
Le montant ~des éXporta(ions du secteur esl (rés humble avec un excédent considérable
- d’importation. 11 faut améliorer la compélitivité de produits finis et renforcer la promotion
- commerciale visant le marché exténeur;
2) . Dispositions 2 prendre
(i) - Renforcement de l’appui a l’exp}oilation des marchés exiérieurs

le CETIME collaborera avec l'UTICA et les autres orgamsmcs sxmﬂanres pour la participation aux
foires internationales 2 clranger, P'envoi de missions, I’appui commermal aux cnlrepnscs etc;
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(i) Fournilure des mformauons relauvcs aux marchés extérieurs B

Pour les prodults fabnqucs dans lc secteus, ll conv:cnl de fourmr aux cmrcprlses du secleur les ‘
bases de données relatives aux tendances de prix, taux de croissance, besoms des marchés
internationaux (surtout Maghreb et UB), ete.

623 Les mesures A prendre pour Pamélioration de constitution

L’amélioration de la constitution du CETIME propose de prendre les mesures suivantes:

(})  L’amélioration de 'efficacité de la gestion

1)  Problemes a I'état actuel

Le DAF gérant le personnel, la complabilité, la finance, le burcau d’ordre, la maintenance interne, le
contrile de gestion, la logistique et Pachat consiste en 26 personnes. Ce nombre est assez important

par rapport A ’effectif total. - !
2) Dispositions a prendre

() Inventorier les services de gestion

1 faut préciser les objectifs de tous les services effectués pour distinguer les gestions nécessaires.

$’1l s’agit des services qui sont encore effectués mais sans aucun objectif précis sauf certains
habitudes, il faut les simplifier ou supprimer. La budgétisation devra respecter la méthode ZBB
(Zero Base Budget / Budget a base z€ro) sans se reférer au budget précédent.

(i)  Développer Pinformatisation de gestion

Identifier les services faiblement informatisés parmi ceux jugés nécessaires par linventaire
susmentionné pour les informatiser dans le mesure du possible. Il est proposé de raccorder par
réseau tous les services informatisés pour le trailement efficace.

(2)  L’innovation mentale du personnel Q
1) Problémes 4 I’état actuel

L’esprit du personnel n’est pas encore tellement sensibilisé au contentement des clients méme dans

te secteur privé puisque le marché tunisien a ouvert sa poric assez récemment, 2 fortiori, le
CETIME qui est un institut publique ayant pour fonction la prestation des services et Ja distribution

des informations. L’innovation de cet esprit est indispensable pour le régime avtonome qu’il vise

dans Pavenir. -

2) Dispositions i prendre

()  La promotion du CS (Contememcm des clients)

Créer une cellule chargée d’ un projet de promotion du CS chargée de propager l’actmlé CS de tout
le CETIME. L’activité CS peut se développer selon le processus suivant: . E 0
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. Nommallon du pIOJel ,

* Organiser une cellule de prornouon

* Exploiter les relations publiques par les mformalnons « nouvelles CS »;

* Organiser la cérémonie de mise cn marche de P'activité CS (distribuer des badges & tout le
personnel); R

-+ Chaque groupé réahse ]cs amehorauons liées a Yactivité CS;

s Organiser la cérémonie de remise des prix aux meilleurs groupes de Pannée;
. Desorgamser ta cellule une foas que l’eSpnt du CS s’implante;

L essentiel de Pactivité CS est d’améliorer la quahlé des services qu’il offre avec un mot d’ordre
« En &tes-vous contents nos chers clients? » aussi bien aux clients directs externes comme les
secteurs industriels et les établissements universitaires ou d’enscignement que les unités internes de
prestation en amont 2 considérer comme les clients directs également.

624 Le plan d’action A proposer

Parmi les dispositions décrites ci-dessus, les éléments jugés prioritaires A travers la présente élude
diagnostic du secteur privé sont extsails pour préparer un ptan d’action comme suit:

6-2-4-1 Le plan d’action et son contenu
(1) Le renforcement de la fonction d’appui A 1a technique de gestion

En ce qui concerne le retard du développement de la technique de gestion constaté au cours de la
présente étude, il convient de laisser la premitre priorité au renforcement des fonctions d’appui y
compris la réforme structurelle du CETIME. 11 faut commencer par la formation du personnel du
CETIME i Fétranger ct dans le pays en invitant les experts expatriés afin de consolider le systeme
de direction.

2y Le renforccm‘enl de la fonction d’appui & l’amélioration des techniques de base

A Yoccasion de la pnvatnsahon du centre de moules et d’outils & Sousse, il convient de renforcer la
fonction d’appui des techniques de base requises pour le secteur mécanique et électrique tunisien
tout en combinant les services techniques de moules effectués 2 Sousse et les techniques et les
fonctions du laboratoire de matitres plastiques et composées et du laboratoire mécanique du
DCEM du CETIME-Tunis. Pour lc premier pas, il faul renforcer Ja capacilé de diriger les
techniques. suwantcs qui sont importantes comme techniques élémentaires:

1 les techmques dc formagc pIasthuc y compns la polymcnsahon

2) les techniques d’outils de presse y compns Pusinage par presse (notamment fa conception et
la fabrication d’unc presse du type a cadence réguliére, les techniques d’usinage
automatique par'presse);

Pour les dI[S renforcemenls il est plus efficace dc créer un centre de formation technique supérieure
et de s’acquérir des malenels de formahon et des experis expatri€s des organisations
mlcmatlona]es :

(3)  Appui2 Pamélioration de la capacité d’administration
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Effcctuer les services de consultauon pour améliorer 1a capacité d’amchorauon des PMI capab]es
de suivre la modernisation administrative. Pour le CETIME, effectuer la réforme structurelle pour
renforcer les fonctions d’instruction et d’appm tout en commenqam Pinnovation mcntaie du
personnel par CS par cxemple

“4) Appm é I amchorahon dc la capac;té dc déve!oppcment lechmque _

Renforcer la fonction d’appui au développement technique des PMI n’ayant que de faiblcs capamtés
de développement techmquc Pour les PMI qui sont souvent les sous-traitants ne fabriquant et ne
travaillant pas selon leurs propres marques, focaliser I'appui sur le développement technique de
production comme par cxemple Pexploitation de nouvelles techniques d’usinage, Pautomatisation
de petite dimension, etc. Pour le CETIME, aménager son systdme de manire 2 réaliser la
coordination avee les établissements pédagogiques, les services de consultation, la fourniture des
matériels & cofit réduit, etc. Concrétement disant, ennchxr Jes équipements en installant des
laboratoires d’automatisme, de logiciels, etc. et exercer la formation pour améliorer les capacités
professionnelles du personnel.

6y L ennchlsscmcnl des services d’informations relatives aux gestions admuustralwc et

- technique : &
Renforcer les services ayanl fonclzon dc fourmr les mfonnanons ﬁables des marches Ies
informations lcchmques les plus récentes qui sont toutes requises pour élaborer une slratégle €l une
vision future. Les informations anciennes ne sont plus valables. Il faut totaliser les informations des
marchés €t techniques les plus récentes au niveau de ordmateur centra) du centre d’informations
du CETIME raccordé par résean avec le secteur privé de manidre a s’acquérir 3 temps des
informations requises. Ce centre d’informations devra étre doté d’une bibliothéque compRte des
documents techniques concernés de maniére a assurer un service de recherche des archives par
désignation, des revues professionnelles par nomenclature, etc.

6-2-4-2 Le calendrier d’exécution du plan d*action

Le Tableau 6.2-2 montre le calendrier d’exécution du plan d’action.
Tableau 6.2-2 Calendrier d’exécution du plan d’action

No. Plan d’action Processus Exécutions
! ' 2000 - 2004 2008
1 | Le renforcement de la 1. Formation a 1’¢ étrangére et par! les ' : ‘ '
fonction d’appuid la experls expatrifs; -
techrique de gestion 2. Rationalisation des depaﬁemenls
de gestion du CETIME; - T
3. Séminaires, cours de formation; _ »
4. Dxagnosuc d'enlrepnse, dnrectmn ‘
appui;
2 |Le renforcement de la | 1. Etude préparatoire pour lamiseen) ____y,
fonction d’appui 3 place ¢’un centre de formation; o
P amélioration des 2. ?*hse ca placg du ;cnlrc de —>
. ormation; S
techniques de base 3. Mise 3 I’exécution du programme
de fo:mahou,
3 Appui A Pamélioration |[1. Formauon al étrangére el par Ies .
de la capacité ) ;’;‘:‘"3 ;"P:"“c-;' I n l _ v
, ‘s . - Rationatisation des départements
d"administralion ~ de gestion du CETIME; ‘ __b : ‘
3. Séminaires, cours de fnrmauon - r
4. Diagnostic d’entreprise, dlrecuan L >
__appui;
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4 |Appui & Pamélioration |1. Eiude préparatoite pour la mise en

de Ja capacité de g!w: des l'.“‘;?:’?:i; dels. et
A avtomatisme, s, et
développement 2. Aménagement des matéricls, —
technique formation par les expents Y
expatriés;

3. Formation des dirigeants;
4. Renforcement des activités
d’appui; :

5 |L’enrichissement des 1. Pséparation pour Ja mise en place

sefviccs d’informations d’un centre d’informalif)?s; >
relatives aux gestions 2. Aménagement des ma‘c_"ds’ —1
Y . . construction du systiéme;
admtmt-we el 3. Exéculion des aclivités de >
technique ' prestation des services;

® Fabrication de moules et outils;

6-2-5 Le centre de moules et d’outils

6-2-5-1 L’orientation de base

Pour ce que devrait étre le centre de moule ¢t d’outils du CETIME-Sousse, I'étude s’appuit sur
Porientation de base suivante:

(1) Laprivatisation du centre est définitivement arrétée;

(2)  Laprivatisation du centre devra €tre mise au point avant fin 1998 d’aprés la convention avec
la Banque mondiale (Le centre sera privatisé 2 100 % dés le début 1999);

(3) . Les ressources d’exploitation actuelles (terrains, bitiments, installations, main-d’oeuvre)
seront réparties le plus convenablement possible en deux types de ressources, privées el
nationales.

6-2-5-2 L’examen de ce qu’il devrait étre dans le futur

(1) . Larépartition des rbles et des fonctions

En considération de son degré de contribution au secteur mécanique et €lectrique ainsi que de sa

concurrence avec le secteur privé, il sera plus convenable de répartir les roles et les fonctions du
centre de moules et d’outils du CETIME-Sousse comme suit:

Y Les rbles et fonctions 3 conserver & caraciére gouvernementales
@ - Appuitechnique;
@  Formation-stages,
- @.  Diagnostic de mise 3 niveay;

Etude et expertise;

2) . Lesrdle et fonctions 2 privatiser
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@ Usinage de pitces mécaniques;
(2) La répartition des ressources d"exploi'tation
1) Terrains ¢t batiments

En considération dc la conﬁgurahon des terrains, dcs voiries et de la reparuuon foncuonncllc du
site, il n’est pas convenable de diviser les terrains €t les bitiments. I vaul mieux les privatiser tels
qu’ils sont actuellernent;

2) Matériels et €quipements

I1s sont vétustes et seront done tous privalisés ou enlevés. S’ y en a capables de s’utiliser, ce serait
éventucllement pour la formation de base dans une école professionnelte. Pour le CETIME seront
nécessaires de nouveaux matériels appropriés & acquénr pour mieux contribuer 3 I'amélioration de
la compétitivité sectoriclle.

3) Main-d’ocuvre

D’aprés un sunple calcul & partir de la quantité usinée par an, on peut conserver environ 30
personnes qui seront affectées aux deux ateliers de fabrication de moule et de usinage de pitces
mécaniques. 57 employés resteront CETIME pour assumer les autres roles et fonctions. Vu que les
terrains et les bitiments sont & privatiser, c’est sculement quelques personnes qui restent au
CETIME-Sousse, alors que toutes les autres seront mutées au CETIME-Tunis ou aux autres
organismes gouvernementaux;

(3)  Disposition & prendre

Les personnes mutées de Sousse & Tunis seront sépartics comme suit. Les terrains et les bitiments
resient tels qu’ils sont actuellement puisque le CETIME-Tunis est encore assez spacicux.

1) Cadres

Les cadres seront affectés i la direction générale de la product jvité 2 créer nouvellement en plus que
la Direction technique générale existante. La direction générale de la produclmlc a pour fonction
d’appuyer le secteur dans le domaine du contrdle de gestion, de la gestion de product:on et du
conirdle de qualité. Le recyclage de ces cadrcs sera mdlspcnsable -

2) Ingénicurs

Le personne! technique du bureaw d’élude du CETIME-Sousse sera muté 4 la Direction technique
générale du CETIME-Tunis pour assumer:

D P’appui technique aux branches moules, plastique, presse métaﬂiciué, ete. et l’éppui au PMN;
@  Pappuia Vensemble du secteur mécanique et électrique dans le domaine de CAD/CAM,;
3 la formation du personnel des dites branches industrielles;

3) Techniciens
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La plupart des techniciens i_ravajilanl a Souss¢ au niveau d’usinage ou de moules seront privalisés.
Pour ceux qui ne veulent pas changer de statut sera prévue un plateau portant sur:

@  Yappui technique auk branches industrielles usinage de précision (moules, pieces
conslituantes, etc.) et I'appui au PMN;
@  laformation du personnel des dites branches;

L’assistance technique el la formation du personnel des industries moules, plastique, presse
métallique, usinage de précision, eic. nécessitent de différentes machines 2 usiner, machines 2
mouler par injection, machines d’emboutissage, etc. Ceci sera séparément examiné avec la réflexion
sur les terrains et les batiments.

6-27



6-2-6 Les p'toposili'oixs pour la rénovation _de la section de maintenance

L’essentiel est de produire de bons produits avec des matériels et équipements qui ne sont pas
cofiteux. Si des piees constituantes de ces matériels et équipements sont usées ou ils sont en arrét,
its ne peuvent pas fabriquer de produits efficacement. Ce qui est le plus nécessaire pour les
industries mécaniques et €lectriques lunisiennes (5 branches d’activité) est de maintenir la précision
et améliorer le taux de marche des matériels ¢t équipements. Autrement dit, il faut réaliser la
maintenance correctement. Lefficacité de la maintenance ne peut étre s’améliorer que lorsque la
mainlenance préventive s’effectue en complétant la réparation (Repair), le planning d’inspection
(Inspection and planning), la technologie de maintenance (Maintenance technology) et la
confirmation des effet d’entretien (Coordination).

Les résultats du diagnostic effectué par ’Equipe d’€tude précisent que les entreprises concernées de
chaque branche d’activités ne font que la réparation. La productivilé ne peut plus s’améliorer dans
ces cenditions.

Au CETIME actuel, le DEE s’occupe d’une partic de la technologie de maintenance 3 savoir
Pexpertise et Panalyse d’avarie et le DMI exerce une partie de ]a fonction de confirmation des effets
d’enlretien ne serail ce que de fagon insuffisante. Si cet état continue @’exister sans amélioration, la
maintenance continue sans amélioration. 1 faut prendre les mesures suivantes pour 'innover:

(1)  Montrer aux responsables d’entreprise un bon exemple présentant la nécessité et le
processus de la maintenance préventive;

(2)  Choisir de chaque branche d’activit€s unec entreprise pilote ol sera introduite la maintenance
préventive dont Jes résultats seront constatés par le personnel qui sera siire de son travail
d’entretien. Ces résultals portent sur Yamélioration du taux de marche, la réduction du taux
de rebut, la réduclion des stocks intermédiaires, elc. engendrées par Yamélioration de la
précision et la réduction du nombre de pannes des matériels et équipements.

(3)  Pour ce faire, disposer un inspecteur €t un technicien dans chaque entreprise pilote qui
seront formés sur tas. (D, @et@ seront effectués sous directive du CETIME qui devra
faire parvenir des consultants technique japonais 2 cause du manque de capacité (N.B.: 2
consultants pour une durée d’environ de 2 ans). 2 ans d’expérience de 1a maintenance
préventive engendra des résultats fructueux. Une lois que 1a maintenance préventive se met
a marcher ¢n bonne voie, it sera possible de former les personnes clefs (une personne par 6)
& Paide de ces opérateurs de maintenance.
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1 6-2-7 Synthésc

Les dites ﬁropdsitions A faire pour le CETIME-Tunis et le centre de moules et d’outils 3 Sousse
peuvent étre résumées comme suit sous forme de propositions pour ’ensemble du CETIME:

(1)  Diviser par fonction la direction technique générale en 4 centres comme suit:

— 1 Centre technique ]

“—“[ Centre de productivité |

| Direction technique générale .l___

—~—| _ Centre d’informations |

Cenisc de formation |

S

Figure 6.2-2 Nouveaux centres du CETIME
Parmi ces 4 cenires, les centres technique et de productivité doivent €ire en quelque sorte les
centres de profits visant Pexploitation autonome et les centres de formation et d’informations sont
provisoirement les centres de cofit servant au secteur privé et aux 2 autres centres visant a &tre les
cenires de profits selon leurs activités dans ’avenir.

(2)  Chacun des dits 4 centres sera organisé comme suit:

1) Centre technique

s~ ™~
/ \
', |
! Contréle et essais
i mécaniques '
I ]
] L
| )
1 ’
; ! Contrdle et essais f—— Départements existants
I électriques et électroniques | !
I
Centre ' :
technique . i
] .
o ~ Appui :
i technique J
\ R4 Laboratoire
Yo T ImT T - d’automatisme
Développement { R&D}des

technigues de production

Laboratoire
de logiciels

Figure 6.2-3 Orgaﬁigramme du centre technique (projet)
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Créer une section de développement des techniques de production, en plus des départements
existants, ayant pour fonction la recherche des techniques de production qui seront éventueilement t
nécessaires au secteur industriel tunisien (aulomausauon loglclels par excmple) amsn que 'appui  *’
de }a branche d’activités.

2) Cenlre de productivité

Appui & ’administration Gestion, finance, stratégie,

T Et la stratégic innovation mentale
Appui A la gestion de Gestions de produciion,
= - production stocks, vente, avancement
Centre de
productivilé :
|| Appuidlaqualitéetla Qualité, fabilité,
fiabilité responsabilité des produits .

£ T —— \\
! Maintenance 1
: Industriclle : ‘
: !“”‘“ Départements existants
: _ |
I Expertise I
: Evaluation :
% /

e e e e — —

Figure 6-2-4 Orgamgramme du centre de produclmté

En plus des déparlements existants, créer les sections susmentionnées ayant pour fonction
d’appuyer la branche d’activités. It faut remetire en ordre des €léments A réaliser par les
départements existants,

-——m mam o A e e e = = —

/ e
3)  Centre d'informations * - o
: . ‘ ‘
' Informations, formation, :
] coopération technique ! '
1
; _ . — Depanemems existants
H— Observatoire ;
1 sectoriel .
| Centre ¢’information } , | |
' Services d’assurance de I
,I - qualité (RAQ) :
i . " S . X N i '
I
[ Bibliotheque | | % [ Antenne SFAX (AS) | -
e e o o -7
Appui aux informations de

marchés _
Figure 6-2-5 Organigramme du centre d’informations
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En plus des départements existants, créer une section ayant pour fonction ke service d’informations
de marchés. 1l faut aussi remetire en ordre les activités des départements existants qui chevauchent
cclles des centres (RAQ et le centre de productivité, DFCC ¢t e centre de formation, par exemple).

4) Centre de formation

—— | Cours de formage plastique et moules |

—»|  Cours d’usinage par presse et moules ]

| Centre de formation |~ SIS Tm e == - >,
| Cours de soudure et de contrdles non l¢— en préparation

—Pp destructifs !

w\ . -

Figure 6-2-6 Organigramme du centre de formation

Les essais de soudure et non destructifs sont intégrés dans le département du contséle et des essais
mécaniques mais la formation devra &tre intégrée dans ce centre. 2 sections i créer sont celles qui
existaient 2 Sousse dont I’équipement et le programme seront enti€rement renouvelés en
collaboration avec les organismes étrangers, pourvu que le personnel du centre de moules et
d’outils & Sousse soit retenu, formé et attribué a ce centre.

Quant aux ressources humaines du centre de moules ¢t d’outils & Sousse, vérifier leurs souhaits et

aptitude pour les attribuer aux dits 4 centres el si le besoin en est aux élablissement
gouvernementaux ou prives.

6-3 L’automatisation

6-3-1 L*état actuel du CETIME

(1)  Le laboratoire d’aulomatisme existant

Le CETIME développe et fabrique dans son laboratoire de Tunis les boiliers de commande
¢lectronique (ECU) utilis€é pour le systtme de régulation des locomotives ferroviaires. Le
laboratoire est équipé des instrumenis de mesure, enregistreurs de ROM, eic., fonctionnant avec
plusieurs ingénicurs spécialisés.

2 Lc plan d’ automatlsatlon
N Le CETIME a plamﬁé de fauc une étude préliminaire par enquéte pour saisir les besoins en

automatisation du secleur mécanique et €lectrique. Cela aurait permis au CETIME d’envisager un
: plan &’installation d’un laboratouc d’automatisme, en projet.
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6-3-2 L’automatisation vis-a-vis des résultats du diagnostic d’entrepl'iSe

Au cours du diagnostic des entreprises concernées, I’Equipe d’étude JICA s’intéressait aussi aux
besoins en automatisalion en rapport avee la compétitivité internationale 3 améliorer. Les
entreprises concernées représentent plus ou moins la pantie de base du secteur mécanique et
électrique. L extrapolation des résultats de la présente étude i Fensemble du secteur devra se faire
avec prudence. 11 est toutefois convenablc de dccnre les observatlons comme suit:

Au moins dans les emrcpnses concemees 11 faut commencer tout d’abord par la mise en placc d’un
mécanisme fondamental de travail servant de base 2 la production avani de passer de suite au niveau
de mécanisation pour atteindre ﬁnalcmem le niveau d’automausallon (Voir Figurc 3.6-1).

La Figure 3.6-2 montre les niveaux adaptab!es lautomatisanon. Les entreprises ordinaires
tunisiennes 3 introduire en priorité dans celle automatisation se trouvent au niveau 3 ou 4. A ces
niveaux-Ia, tant de pitces peuvent étre fabriquées manuellement. Méme s’il s’agil d’usiner des
pi¢ces de précision, la technique Ja plus sophistiquée adaptable est Ja commande numérique.
1’introduction de robotisme est encore précoce. ‘

La Figure 3 6-3 préscﬁte le schéma du principe'd’automatisation congu par uné PMI japonaise. La

base manuclle devra étre construite et solidée avant de passer i I’automatisation tout en intégrantles
techniques de gestion périphériques par considération synthétique. -
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Automatisation
[

Mécanisation

5

Mise dn place
des mécanismes
de production

Niveau 1

|

Niveau.2

|

Niveau 3

Niveau 4

Beaucoup de travail
eaucoup de $ravail de finition
as coefficience d'exploitation de

Travail basé sur les sens humai

Pais de p!an's, dessins,
absence de manuels
problémes de Y'usine

Figure 6-3-1 Chemin d’automatisation

CIM

Ligne de production

Procédé de production

Unité cutillage

Figure 6-3-2 Niveau d’automatisation
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Schéma de PONPS de Sankyo

Eléforme de gcsllmj

Sysitme de gestion
renforcé

Répondre aux besoins
du client

Quelle est la production
mise & niveau?l

Se libérer du délai
Standardisation

Démarver des activités _ R
autonomes / Mise 4 niveau \ Moyens adéquats pour

— rechercher la productivité
-/ Travait & la chaine \

Production | Assurance | conedte
petitlot | de gialité

D’anomalie

Renr;zimni Avtomatisat- | Gestion | CM | Systéme de

Amélioration du] Amélioralion de Amélioration de Fonnotion de )
ficu du travail qualité systdinc Peftectif
/. Atomsphére d’observation des régles N\
Sécurilé Aunélioration de ka motivation par la Entretien
participation de lout Pelfectif d*équipement

/ =s N\

Figure 6.3-3 Le sysi¢me de gestion relatif 2 I’antomatisation
( Source : Sociét’e SANKYO)

633 Les propositions

L’Equipe détude JICA attache de 1’ unportance a l'améhoratlon lie 3 la gcsnon de producuon
pour améliorer la productivité actuelle. 11 est toutefois nécessaire d’cnvisager le passage au niveau
d’innovation technologique, sinon Iindustric tunisicnne sera absente dans les marchés
internationaux. L’automatisation doit faire parhﬂ de ce niveau i atteindre.

La sophistication des matériels et équipements est I'une des con_ditions nécessaircs requises pour Ja
production. La modernisation de traitement des informations est aussi indispensable dans le
domaine de techniques de gestion. L'indusirie (unisienne devra passer trés prochainement 2 ce
niveau, Ce dont il sagil, c’est la technique d’utifisation ¢! la formation scientifique el
professionnelle du personnel capable de mailriser cette technique. Ce genre de formauon dou '
compter au moins 5 ans.
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L’Eqﬁipc d’étude JICA proposé dans le but de valoriser lc laboratoire d’automatisme du CETIME
existant pour amétiorer la productivité industrielle:

* la recherche technologique dans le domaine de mécatronique (mécano-électroniquc), automate

de base (systeéme de régulation par renvoi automatique);

la formation d’ingénicurs;
la formation de formateurs;

* le renforcement de fa structure pour enrichir la foncuon d’appui aux entreprises;

1

y
2)

@
1)
2)
3)
&)
1)
2)

3)
4)

Les cléments d’appm au developpemcnt technologique

Exp!(ntatnon des d]SpOSlllfS d’automate produits par les techniciens du CETIME;

. Atelier de fabrication manuelle des robots pour la production diversifiée & quantité réduite,

asavoir; -

N Automatisation avec la fabncahon flexible,

(2) Automatisation, FMS (syst¢éme de fabrication flexible),
(3) La conception du systeme CIM.

La formation-slages

Fonctionnement, maintenance, vérification et réparation du centre d’usinage numérique;
Formation de¢ base mécano-€lectronique;
Qualification des opérateurs d’entreprise en mécano-€lectronique;

Le processus de développement du centre technique d’automatisme

Formation des spécialistes mécano-électroniques du CETIME 4 travers la recherche et la
fabrication de profotype a réaliser par le CETIME méme;

Formation des formateurs pour les entreprises;

Formation des ingénieurs et des techniciens des entreprises;

Démarrage de Pappui aux entreprises;

11 est & proposer que Iexploitation du laboratoire d’automatisme du CETIME devra s’eftectuer en
collaboration avec les universités tunisicnnes, les puissantes entreprises et la coopération technique
élrangére.

Pour les entreprises privées, il faut assimiler Jes méthodes de gest ion de production et les techniques
de production de base avant de passer au systéme d’automatisation.
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6-3-4 Automatisation en industries mécaniques et éleétriques o ’!

ll

1-1

N

&)

&)

“

1-2

Besoins en automatnsanon en mdustnes mécamques et électnques (Source:
CETIME)

Différents secteurs des industries mécaniqués et électriq:ies

Secteur mécanique: _ : T s

{530 entreprises) Sidérurgie, fonderie(fontes et aciers), fonderie(non
ferreux), metallurgie, chaudronnerie, usinage spécifique,
bien d’équipements, mobilier métallique, quincaillerie,
composants automobiles, cycles et motocyc!es véhicules,
censtruction navale

Secteur électrique et elcctromenagers .

(105 entreprises) Conducteurs nus et isolés, batterie et piles machmes ‘
tournantes et accesoires, machine statique et accesoires,
appareils de connexton, de commande et de protection,
dispositifs ~ d’éclairage et lampes, &lectroménagers,
réfrigération et climatisation, appareils de mesure

Secteur €lectronique: - : : ‘
(40 entreprise) | Assemblage ¢lectronique, montage

Secteurs cacutchoucs & plasthues
(216 entreprises) Pneumatiques et caoutchoucs plast:ques

Les objets de 'automatisation dans les secteurs mécaniques et électriques

Dans le secteur des industries mécaniques et électnques lya respectwement 180
entreprises dans le sous-secteur (1), 52 entreprises dans le sous-secteur (2), 12 @
entreprises dans le sous-secteur (3) et 60 entreprises dans le sous-secteur (4).

Les installations devant étre automatisées dans ces entreprises sont:

- Installation de production 24 entréprisés (44%}

- Plaquage/traitement de surface 7 entreprises (13%)
- Manutention 6 enlreprises (11%)
- Montage 6 entreprises (11%)
- Traitement de surface 5 enlreprises - {9%)
- Chaine de production 5 entreprises {9%)
- Inspection/mesure I entreprise (2%)

Comme lindique les chiffres ci-dessus, 'automatisation des mstallatlons de produc’uon
est fa plus demandée. 11 y a en outre 9% de demande d'automatisation de Ia chame de
production, aussi, '
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Automatisation des instaliations de pi‘bductioh
L_"éutomati_sat'iori des insiallations de production contribue & stabiliser la cadence de
production et la qualité du produit et & Vaugmentation de productivité. L'automatisation

des installations de production aura 4 objectifs majeurs.

1) Réduction de main-d'eeuvre (possibilité de marche non-assistée)

2) Rationalisation des travaux

3) Assurance de qualité (fabrication, mspecllon mesure)
4) ' Confort du travail

Processus d'automaiiéation de la chaine de production

L'automatisation de la production est un processus progressif de prisc en charge par
machines des travaux manuels. Le tableau ci-aprés énumére i titre indicatif les
différentes étapes des travaux d'un atelier mécanique qui sont classées des plus simples
aux plus complexes en donnant une description sommaire de chaque &tape et en
identifiant a la fois Ies ¢léments qui viendront 3 étre nécessaires pour I'automatisation de
l'atefier.
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Précautions & prendre & Fautomatisation des installations de production

1i existe différents modes de régulation automatique: régulation par séquence, régulation a
contre-réction, régulation process, etc. parmi lesquels on aura A choisir un le plus adapté
aux besoins de l'atelier en tenant compte des spécifications des installations de production,
de la nature des piéces & usiner et de la qualité recherchées des produits.

1)

2)

3)

4)

Automatisme pour réduction de main-d'ceuvre

Dans la plupast des cas, I'objectif de cette automatisation est d'augmenter la
productivité et baisser le prix de revient. Lorsque la main-d'ceuvre est déja
suffisamment bon marché, ce type d'automatisation n'aménerait pas une baisse
notable de prix de revient & moins qu'elle ne soit accompagnée d'une augmentation
du volume de production. Avant ‘de procéder 3 une automatisation quelcongue, il y
a dong lieu de faire une &ude comparative du montant de Finvestissement et du
montant correspondant 3 l'amélioration de productivité attendue. En cas
d'impossibilité de production en série, il faut mettre en cuvre une automatisation
visant en premier lieu 3 la minimisation du cofit d'explontanon {(LCA). Clest-a-dire,
déterminer au préalable un chiffre visé de baisse du prix de revient et calculer &
partir de ce chiffre, le montant d'investissement nécessaire & rationaliser les
installations et procéder enfin a la prise des mesures ainsi déterminées et/ou a
'automatisation.

Automatisme pour rationalisation des travaux

- Allégement des charges du travail (i.e. montage, démontage, transport des piéces
tourdes);

- Allégement des travaux requérant un grand couple de serrage

Automatisme pour assurance de qualité (fabrication, inspection, mesure)
Les quelques exemples de l'automatisme pour l'assurance de qualité sont les
suivants:

- Les piéces de série nécessitant une grande précision de fabrication/montage

difficile 4 la main et ne tolérant pas fluctuation de qualité;

- Les travaux simples et répétitifs (tels: contrdle exhaustif de la totalité des piéces
d'un lot de fabrication en série) et travaux continus et longs (essai de longévité du

produit, essai d'endurance, etc.); et

- Les travaux nécessitant une régulation de process (iraitement thermique,

traitement de surface, traitement chimique)

Automat:sme visant au confort du travail

~ Les travaux d'ateliers sont a priori réputés salissants, dangereux et pénibles. Afinde

motiver les travailleurs et atteindre une haute productivité de l'entreprise, it faut
penser au confort du milieu du travail. Ce dernier type d'automatisme est 4 mettre

- en p!ace pour amélioration de ces problémes.
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