8 IMPROVEMENT IN PRODUCTION EFFICIENCY

1. The term PRODUCTION EFFICIENCY is defined, as follows.

* Production eﬂ'iciéncy =
Resources consumed (INPUT)

* Production efficiency(applicable to enterprises)= Sales
Costs

* Production efﬁciehcy'ﬂiglds.(seﬂin&pﬁceumhemtamptahle_nmdmﬂ

(applicable to shops) Total costs consumed for production

* The firal purpose of improving production efficiency is to secure profits, calculated
as follows. :

.Proﬁts - Sales - Costs
1

(manufacturing costs + Z)

* Unit manufacturing costs (C) =Total costs consumed for production (A)
Number of acceptable products (B)

* In shops, improvement in production efficiency is brought by reducing
manufacturing costs in the form 1), 2) or 3), shown below.

; A A > A

7..3/ B ——>
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3. Outline of measures taken for improving ﬁroduction eﬂicienéy:

(1) Increase yields or output.

(2) Decrease the costs consumed for production (total manufacturmg costs).

a. Direct matefial cost o

[ * Dec_rease unit material cost (by sellécting the supp]iers, 'ma'teria‘ls and by
standardization).

[ * Improve the yleld of matenals (by changmg the drawings and
specxﬁcatzons and by improving manufacturing processes).

—* Decrease the rate of defective materials.

b. Cost of parts purchased

*Decrease the unit cost of parts supplied (by selectmg the supphers
standardization and by using standard 1tems)

* Use replacements (after examining the drawings and specnﬁcatlons)

¢. Qutside supplier cost
* Introduce outside suppliers.

* Cut _down' outside suppliers' unit prices (by directing or changing
outside suppliers).

é. Direct labor cost

Decrease direct man-hourstdecrease man-hours for regular work

supplementary work ‘l'
unnecessary work
repait work '
unmanning
e. Indirect material cost ——— * Review cost ratios.

— * Decrease unit costs.

—— * Use replacements.

f. Indirect labor cost

* Review indirect labor cost.—Use office automation (OA) appliances.
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g. Depreciation cost * Review the spaces for facilities and buildings.
h. Repair cost * Make preventive maintenance {PM} satisfactory,
i. Electric, gas and tap waler rates

I Develop energy-saving activities and take necessary

measures.

3. Stock to be decreased * Decrease materials and semi-finished geods in

stock.

k. Failure cost to be decreased—— *Decrease failures to reduce material cost and

man-hours.

* Decrease material cost and man-hours by

reducing the number of defective products.
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4. ng_mducg_maLmanmaﬂunngmsL

(1) Re-examine the form of production.

less

t

{

more

* By type of machines: ‘
Production is performed by the type of machines arranged for each
special purpose,

* Block:
Each block consisting of one to five workers manufactures sxmllar
products, reSpectwely

* Semiflow:
A team consisting of more than five workers flows monotyplc or similar
products on specialized days.

* Tact: _
The lines stop operation while the woikers are working. Afler a certain

period of time, the products move to the next process simultaneously.

* Conveyer:

The work and the move of products are continuous. Work is performed

constantly.

a. Prepare process design sheets, mcludmg the following items.

Work process diagram or flow chart, table of process arrangement
man-hours, pitch time, pltch diagram,

Production capacity of line, name and number of jigs and toolé and
important items to be controlled (point of work)

Work hours |~ Fime pitch time

] Timg M manual work
‘ | Time of work using machines

Process

* The merits of production line method have not been realized.
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* The setup of standard time is unclear.

b. Examine the availabi]ify of the machines used in the facilities.

(expénsiverones)

—Work hours = Availability (not maneuverability)
8 hours .

3 Gmghmanufacmnngm&mnﬂaﬂumaaﬂ% setting up standard cost )

Cost breakdown by the producf Eype: _
* Processing cost = Man-hours x Rate of processing cost
|—> Labor cost (direct and indirect),
N depreciation cost, etc.
Actual work and indirect work
(tooling and work on hand.....}

* Failure cost : Failure products (handle them as a cost )

Products to be adjusted { handle them also as a cost )

(4) Standardize products.
a. Use your own design.,
b. Examine any change in the specifications and drawings furnished by
customers.

¢. Provide the information of standardized preducts.

Review the criteria for classifying the products as homemade or outside
supplier furnished.

Those production engineering requires for making good use of production line
method ‘- manufacturers specialized for interior work
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a. Follow the following work sequehée.-

Production program — Line pitch time — Statioﬁ pitch tiﬁne -
Line balance . -
b. Work study — Setup of standard work — Setup of standard time
¢. How to fill possible gaps between the above said work aandb:

(Standardize process design procedures and set up necessary formats.)

Factors raising line availability:

1) Staﬁdardizeﬂ\ﬁroductidn and established stock criteria
2) System established for furnishing component parts
3) Performance of preventive maintenance (PM)

(8) Characterize your p'roducts (discrimination).
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* Rate of total productive maintenance
= Time availability x Performance availability x Rate of

product conformity

+ Time ‘availabﬂty = Qpﬂnannuxme_nmn_nms_

Operating tiine

+ Perfomianée availability = Yieldsoroutput x Actual cycle time x —Standard cygle time

Operatiog time - Down time Actual ¢ycle time

Nét availability Speed availability

+ Rate of product conformity = Number of conforming products

Number of products produced
6. Overall production efficiency:

* Overall production éfﬁciency =
Facility availability x Work efficiency x Rate of product conformity

+ Facility availability = Operating man-hours x Down time man-hours

Operating man-hours

+ Work efﬁcnency Standard man-hours ... (per unit productibn of products)
Actual man-hours

+ Rate of product cqnforﬁ:ity = Number of conforming products

Number of products produced
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AUTOMATISATION EN INDUSTRIES MECANIQUES ET ELECTR[QUES 't‘

Besoms en automatisation en industries mécaniques et électrlques (Source:
CETIME)

Différents secteurs des industries ‘mécaniques et éle'cti'i'q ues

Secteur mécanique: - R

(530 entreprises) Sidérurgie, fonderie(fontes et aciers), fonder:e(non
ferreux), metatlurgie, chaudronnerie, usinage spécifique,
bien d’¢quipements, mobilier métallique, quincaillerie,
composants automobiles, cycles et motocycles, véhicules,
construction navale

Secteur électrique et é!ectroménagers

(105 entreprises) Conducteurs nus et isolés, battene et plles machines
tournantes el accesoires, machine statique et accesoires, .
appareils de copnexion, de commande et de protection, '
dispositifs  d’¢clairage et lampes, électroménagers,
réfrigération et climatisation, appareils de mesure

Secteur électronique:
(40 entreprise) Assemblage électronique, montage

Secteurs caoutchoucs & plastigues: -
(216 entreprises) Pncumatiques ¢t caoutchoucs, plastiques

Les objéts de Mautomatisation dans fes secteurs mécaniques et électriques
Dans le secteur des industries mécaniques et élccmques it ya respectwcment 180

entreprises dans le sous-secteur (1), 52 entreprises dans le sous-secteur (2), 12
entrepriscs dans le sous-secteur (3) et 60 entreprises dans le sous-secteur (4)

Les installations devant étre automatisées dans ces entrepnses sonl: - _ il
- Installation de production 24 entlepriscs (44%)

- Plaquageftraitement de surface 7Tentreprises - (13%)

- Manutention ' 6 entreprises (11%)

- Montage 6 entreprises {11%)

~ Traitement de surface S entreprises (9%)

- Chaine de production 5 entreprises (9%)

- Inspection/mesure 1 entreprisc ‘ '(2%)

Comme l'indique les chiflres ci-dessus, I automausatlon des ms!allallons de productmn
est la plus demandée. 1l y a en outre 9% de demande d' automatlsatlon de Ia chame de
production, avssi.
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Automatisation des installations de production

L'automatisation des installations de production coniribuc & stabiliser 1a cadence de
production et la qualité du produit et a I'augmentation de productivité. L'automatisation
des installations de production aura 4 objectifs majeurs.

1) Réduction de main-d'ceuvie (possibilité de marche non-assistée)
2)  Rationalisation des travaux _

3 Assurance de qualité (fabrication, inspection, mesure)

4) Confort du travail B

Processus d'automatisation de la chaine de f;roduction

L'automatisation de 1a production est un processus progressif de prise en charge par
machines des travaux manuels. Le tableau ci-aprés énumeére A titre indicatif les
différentes étapes des travaux d'un atelier mécanigue qui sont classées des plus simples
aux plus complexes en donnant une description sommaire de chaque étape et en
identifiant a la fois les éléments qui viendront 4 étre nécessaires pour 'automatisation
de Patelier,
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Précautions a prendre & Fautomatisation des installations de production

Il existe différents modes de régulation automatique: régulation par séquence,
régulation 4 contre-réction, régulation process, ete. parmi lesquels on aura a choisir un
le plus adapté aux besoins de l'alelier en tenant compte des spécifications des
installations de production, de la nature des pi¢ces a usiner et de la qualité recherchées
des produits.

1)

2)

3).

K

Automatisme pour réduction de main-d'ccuvre

Dans la plupart des cas, lobjectlf de cettc automatisalion est d'augmenter la
productivité et baisser le prix de revient. Lorsque la main-d'euvre est déja
suffisamment bon marché, ¢ 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 4 une
automatisation quelconque, il y a donc lieu de faire une étude comparative du
montant de Vinvestissement et du montant correspondant & I'amélioration de
productmté attendue. En cas d':mpossablilté de production en série, il faut
mettre en ceuvre une autematisation visant en premier lieu a la minimisation du
colit d'exploitation (LCA). C'est-a-dire, déterminer au préalable un chiffre visé
de baisse du prix de revient et calculer A partir de ce chiffre, le montant
d'investissement nécessaire & rationaliser les installations et procéder enfin 4 la
prise des mesures ainsi déterminées et/ou 4 I'automatisation.

Automatisme pour rationalisation des travaux

- Allégement des charges du travail (i.e. montage, démontage, transport des
pi¢ces fourdes);

- Allégement des travaux requérant un grand couple de serrage

Automatisme pour assurance de qualité (fabrication, inspection, mesure)

Les quelques exemples de 'automatisme pour I'assurance de qualité sont tes
sutvanis:

- Les piéceé de série nécessitant une grande précision de fabrication/montage
difficile 4 la main ¢t ne tolérant pas fluctuation de qualité;

- Les travaux simples et sépétitifs (tels: contrble exhaustif de la totalité des

pi¢ces d'un lot de fabrication en série) et travaux continus et longs (essai de
longévité du produit, essai d'endurance, elc.); et

- Les travaux nécessitant une régulation de process (traitement thermigue,
traitement de surface, traitement chimique)

Automatisme visant au confort du travail

Les travaux d'ateliers sont a priori réputés salissants, dangereux et pénibles.
Afin de moliver les lravallleurs et atteindre une haute productivité de

l'entreprise il faut penser au confort du milieu du travail. Ce dernier type
d'aulomatisme st & mettre en place pour amélioration de ces problemes.
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, Stages

. Objectives of Production

Products
&

Service

of Production

istiproduction by natural

¢

Znd:iproduction for the market

11 .
3rd:production for the utility

Fig. 1 Comparison of Production stage

3. Pefinition of production

JAPAN|U S A|KOREA[CHINA/| tmNisIA -
Ist| 10 5 20 60
2nd| 33 25 35 20
3rd| 57 70 50 20
(°70)  unit:%

INPUT

PROCESS

-+ 10UTPUT

1

bM

MATERIAL
MACHINE

MAN
METHOD
MONEY

342
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A. Evaluation unit for the productivity

ouUTPUT
productivity = —
INPUT

(l1)Physical productivity
unit: : %

{2)Value productivity
unit ! TDAACTIVITY

(3)Elementaly productivity
unit:TD/MAN-MONTH
TD/Kg
etc,.

(4)Efficlency
unit % standard time

real time

b. Value of products

UALITY

COST = —=DELIVERY
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B.Productivity improve method

(t) Industrial engineering
Standardization
Simplification
Specialization

(2)Group technology

(3) Parts orlented production

(4) Technology of Die & Mould

(S)LCA(LOW Cost Automation)

(6) TQM(Total Quality Management)

(7) MRP {(Materiat Requirément'Planning)

(8YFMS {(Flexible Manufacturing System)

. Btrategy & Tactics

B. Production planpning strateg&
t

Sales G ti f/

TD

Ffdf;(

TIME

344

MARKETING
R&D
PATENTS

PL




. Processgs gstudy taétics'

(l)Timg étudy

(2)Motion study

(3)Detrmine Standard time & process
(4)Jig application

(5) Low Cost Automation

(6) CAD/CAM

(7)Pressing technology & Die technology

(B)Plastic injection molding technology
&
Mould technology
(9) Factory Automation

{19)Education for
Engineer or skilled technician

3-4-5
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PRESENTATION A UX AU T ORI TES
FEVRIER 1997 - SOTUFEM

APPROCHE POUR LA PRESENTATION

DU TRAVAIL DE L’EQUIPE « FORCE DE FRAPPE »

1. lntroductson

2. Préscntatlon de P éqmpe force de frappe ( cercle de quallté)

3. Procédé de fabncatmn (Présentatlon Générale)
4. Choix du théme de Iactivité @’ améllorauon

| 5. Raisons du choix du théme

6. Situation actuelle (Afin de définir les aSﬁects a amélioter_) |

7.Objectifs des aiﬁéli@;atioﬁs (qﬁahtitatives et controlables)
8. Prégramme d’éctivité pour réaliser les améliorations

9. Analyse des causes

10.Plan d’Acticns correctives

11.Application des mes_urés_correc'ti\:rés
i2.Vériﬁcatioﬁ!conﬁnnatiorrl des résultats
13.Standardisation des solutions d’axﬁélioration |

14.Mise en place d’une procédure de céntfﬁle

15.Revue/Révision é;t choix d’un autre théme L

3-4-7
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Recotnmandations / suggestions pour la présen(ation aux autorités de I'expérience de création
d’équipes « forces de frappe » dans la société SOTUFEM.

1 - Respect du timing.

Tabler sur 20 4 25mm
laisser les questions /réponses a la fin : 53 10mm

"~ Conteny
1- lhtroduction

2 4 3 Phrases suffisent L

Iix : 4 la SOTUFEM nous avons décidé de planifier un programme d’amélioration de la
productivité et de la qualité dans nos ateliers de notre usine de fabrication d’articles.
Pour ce faire nous avons décidé d*un plan d’actions et nous avons obtenu « chaudes » de
bons résultats. ' '

2 - Description de la situation du départ.

3- Brive présentation du proc'édé. de fabrication
(Evoquer le layout de I’ Atelier Presse ). |

4- Choix des thimes d’amélioration

Ex: * Amélioration de la productivité
* Concentration de 1a qualité des efforts sur I’ Atelier de Presse
* Introductiondes 5 S. _ ' :

S - Justifier le choix des thémes ¢
Raisons : Baisse de la productivité (donner un index de pourcentage
pour ne pas divulguer la situation réelle pour les produits A+B+C
Nous avons réalisé que pour !’ la production 4 baissé de Pordre .......... et@le
- taux de déchets de Pordre de ... e

348



6 - Description de la situation actuelle

* présenter des gmphxques des pmblémes auxquels SOTUFEM est
proposer confrontée / trouver des solutions

7 - Objectifs

* Présenter graphique
* Définir des objectifs mesurables et réalisables.

8 - Planification :

* Planifier dans le temps les actions correctives, les énumérer.

9 - Analyse des raisons des phénoménes constatés
Ex: * Manque de Suivi
* Réle du superviseur.
* Non respect des procédures
* Manque d’investissements

* Problémes liés aux outils, 4 1’équipement etc ........... -
( Squelette du poisson)

10 - Plan d’actions

* Les /8 |
* Changer la localisation des machines.
* utilisation de nouvelles calles pour les outils..

11 - Application
12 - Vérification - (flowchart, courbes....)
13 - Standardisation des procédures, des temps.

14 - Procédures de controles

15 - Evaluation ——> nouveau thémes (annoncer prochaine étape /théme).

3-4-9
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Theories and Principles of Injectior:_l Molding @ -

& Theory> -

Resm materials are made possible to be cut to mJect into and £ill in daes 80
that specified size and shape can be ensured.

&Principle®

Ttem . : Principle
Material ' | 1) No dust or foreign matters,
' 2) Fully dried.
Process of 1) Materials are fully made possible to be cut at an T
making the adequate temperature
material 2) Fully vaporized.
possible to be
cut : . S
Injection . 1) Flow front of molten resm should be at an adequate
process ‘ injection temperature -
2) Flow front of molten : resin shou]d be at fuily low
viscosity. |
Process of 1) Filled resin should be applied an adequate pressure,
holding until the gate becomes hard o
pressure , _ Lo _ o '
Cooling process | 1) Products nmst be cooled as even as possﬂale to the
speaﬁed temperature
Releasing 1) Releasing beth on the ﬁxmg sule and movmg suie
process must be balanced. .
' 2) Avoid deformatmn when releasmg produets from d1e

3-5-10 -



Theories and Principles of Injection Molding (II)

<<Princi§lé>>
_Item Principle
Die

1) Cavity and core must be specified shape and size.

+

2) Cooling circuit for the control of die temperature should
have adequate and sufficient ability.

3) ‘P‘o":si'ti‘ons of cavity and core for each shot should not be
changed.

4) The size of molten resin runners should be adequate, and
resin viscosity at flow front should be kept sufficiently low.

5) There must be a mechanism in which fast running

‘molten resin and the air inside the cavity can be quickly

substituted.

6) Thé cavity and core should have an adequate draft and
their ejection force should be small enough.

7) The cavity and core should have sufficient mechanical
strength, friction resistance, corrosion resistance.

8) The cavity and core should be always clean.

. 3-5-11
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4. Documentations du séminaire des conclusions
et proposmons
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e "y S T T 1l s B A i
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m:msrei:{e B Lé'&f
L'INDUSTRIE |
; LE CETIME
SEMINAIRE

" Ftude de developpement des lndustnes
Mécamques et Electnques_

:  Réalisée par la JICA
LE MERCREDI 11 FEVRIER 1998 DE 9H 00 & 13 H30
' HOTEL EL MECHTEL
ROGRAMME
HEURE INTERVENTION : INTERVENANT
9Ha0 -Allocutlon de bcenvenue - Monsreur !e Pres:dent du Conseﬂ du
CETIME : Amor BOUCHIBA
- Ai!ocutmn - Monsieur le Directeur Généra! de
lindustrie. Mohamed Fadhel ZERELL!
- Cuveriure - Monsieur 'Ambassadeur du Japon &
: ' Tunis : Masaaki NOGUCHI
9H 30 |Résultats de étude : Akira WATANABE (SYES - Japon)
‘ Conclusions et Juro IGARASHI {SYES - Japon)
recommandations
10H 25 Intewen.lon | Konsieur le Réprésentant de fa JICA en

S Tunisie : Masao TSUJIOKA
10H 30 PAUSE - >
11H 00 [Exposé de Pexpérience des|Représentants des entreprises modeéles
entieprises modéles -FONDERIE JF : Mr Imed JAMOUSSI|

_ ‘ -HYDROMECA : Mr Béchir BOUJDAY
-SAMI : Mr Riadh CHERIF
-SOTUFEM : Mr Abdelwaheb DHERIF

12ZH 00 {le - développement de|Akira WATANABE (SYES - Japon)
5 _|Pindustrie Japonaise a B
12 h 30 |Débat :

13H 30 [Clbture - Monsieur le Ministre de f'lndusme o
S : o MOHCEfBEDABDALLAH




LAC.C.

1.8

r 7L -4
Ve /4

LE CETIME

- ‘Et_tiae'.f_déiz:a'é'iie'!bb'pémgnt des Industries
© . EMécaniques et Electriques

LE JEUD! 12 FEVRIER 1998 DE 9H 00 4 13 H30
A L'HOTEL NOVOTEL SYPHAX

PROGRAMME

SUJET - ¢

{[INTERVENANT

3HOO

- Allocution de bienvenue

- Quverture

- Monsieur le Présid'e-nt‘du Céhééi! du

CETIME : Amor BOUCHIBA -

- Président de la Chambre de
"|Commerce et d'Industiie de Sfax

Fethi GARGOURI

9H 30

Résultats de I'étude :
conclusions et
recommandations

Akira WATANABE (SYES - Japon)
Juro IGARASHI (SYES - Japon)

10H 30

PAUSE

11H 00

Discussions

14H 30

Technologie des moules pour
¥Industrie du plastique

Yuichi FUKUSHIMA (SYES - Japon)

12 h 30

Déabat

13H 30

Cloture




COOPERATION TECHNIQUE TUNISO - JAPONAISE

Etude de développement des industries mécaniques
et électriques en République Tunisienne

SYNTHESE DES PRESENCES AU SEMINAIRE

1- Séminaire du 11 février 1998 4 I'hétel ABOU NAWAS EL MECHTEL

Partie Nombre %

JICA 7 4
Ministere de Vindustrie 11 7
CETIME 19 12
PRESSE 11 7
Insitutions 47 30
ENTRPRISES 62- 39

2- Séminaire du 12 février 1998 & I'nétel NOVOTEL SYPHAX

Partie Nombre Y%
JICA 5 8
CETIME L2 15
PRESSE 2 3
Insitutions 13 22
ENTRPRISES 30 51

Page 1/l
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Japan: Trends of Labor Productivity
.- and Labor Share, 1970-95
{Allindustries, isted companies in the First Slock Markef)

Yen 1,000
2,000

10,000

8,000

8,000

4,000

2000

0
1810 712

Percent(%)
100

o0 - Ceavente

iIOHR B [ W Y R AR R TN BN W N R BN W «~H--.-N---E. oM N

1970 772 74 16 i 80 82 84 8 88 00 o2 ™

- Note: Valve added In the above figuras does not Include deprediation.
Source: Japan Preductivity Conter for Socio-Economic Development.
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Gestion Centrée sur les Employés
Expérience Japonaise, Conceptituelle

Valeur ajoutée




Gestion Centrée sur les Kmployoés
lixpérience Japonaise, Conceptituelte

Vialeur ajoutée ‘

Pour
propriclaires
Pour

propriétaires Pour
propriétaires
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G

Etude comparative en 1979

Zérox

Zérox Fuji Zérox

Frais du personnel 2 1
Développement de nouveaux produits
- Nombre de personnes engagées 2 1
- Heures dépensées 8 1
Nombre de fournigseurs 5 000 250
Tarif Coiit de Prix de

fabrication marché
Nombre de piéces 300 1756 -
Défauts 7-10 1
Charges indirectes 2 1
Rapport de Teffectif indirect & 1,3 fois 0,6 fois
Yeffectif direct
Stocks inventoriés 6,8 1
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Contrasting Views on the Optlmum Number of Defects

g
3
:
“TOM Viaw
] 1
| I
Optimum Delect {
Leve Under The X
Oplimum Defect
Treditionat View Level Under TOM
|
T N - S
100% : 100%
Defective: . auauty :
LEVEL . Geed e
The Relationship Between Quality and Costs -
High .
Tolal Cost
internat and Pravention and
Total External Aporalsal Cosls
Cost Fallure Costs o _
Low !

Low o ‘ High
Quality Level 9
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Catégories d’évaluation du prix Malcom Bald_fidze

1. Esprit du
dirigeant
(90)

2. Collt_ecte et
analyse des
in_t_'ormations

__(75)

3. Planiﬁcation | ' l
stratégiques
(65)

4, Ex;iloitation _:et gestion des
- ressources humaines .
(140)

5. Gestion d§ fabrication :
(Produitslsex_'vices plus services

d’appui)
(140) -

6. Qualité et résultats de fonctionnement
(Qualité, résultats financiers et ceux des fournisseurs)
(140) |

1. Orientation et conte'ntemen_t des clients
(incluant la comparaison avec les autres enireprises)
@0 - .

Les parenthéses indiquent les points d’évaluation donﬁént 1000 points au total.

L
-9
t
(o)

2]
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Liste de documentations collectées en Tunisie

5.

Liste dea documents abtenus
No. . ' Dés;gnatlon Source Date
i Odabguesdel‘l!’l‘lGA UTICA 17.0097
2 lmpais:rlaﬂqmsehmmne .U_TICA “
3 *I.amlseémvemtbledmpnse UNICA “
4 Ehthas;aechva&ian&amq.\eQO U'IlICA. 19.0‘5.97
5| Frogrmnme do dmmtdlement it MDT 210697
6 -(bopé:tnnhnuannmse CEPEX 18.09.97
7" | Donées export-mpott per extreprises “CEPEX 91097
8 -uscummdewamv{»hmelmw ‘ INS B9
3 [ Aok Satstioue de a NaiseAméc6 VokmeDs NS s
10 Std:stnlele)mmceExtéJan'NoWAmee% NS :
11 S!anjedl(bmmateExtélﬁnNo?ﬁAnnée% INS “
) ~ ki mensuel G st 0. 481, 482,484,156 NS :
13 'Iﬂaedmécmmmftbhpmd:dnn s 50097
14 Pmdld:pneqmbmportéw INS “
T5 | ERE (Equbiss Ressonres Enploies 115 IS “
16 |- Production o vleur foutée a1 rix coureets “INS -
17 -erlmqmﬂmdsnl’aﬂﬁnammmme MDE 24.09.97
15 |- Slatitiqoe & Commmerce Exérioar Aunde 91 INS
19 -Ismwﬂmeﬂséumgasmlapénde% MCIIE 24.0097
20 -Imm\edmnaﬂse(m!gaspa'sedan‘ MCIE |
21 |- Coopleation e vesisementen Tsisi MOIE 540997
22 -Lescodesencbumedesaﬁqmsamm CETIME 26.09.97
23 | Les ook en douene des extreprises conoetides G T
24 | Copio & coniat dioganslc CE TTME/FONDERIE CEATME B 1T
25 | Centre sochoriels Spéciali Nivers: Qualie CETIE —
% |- Tuiisas Economy 1997-2001 " Abete s g 3 s 150997




No, Désignation _Souree Date
27 MEDPAR’IENARIA _ ) APi 26,0097
28 Uaﬁlsdesl‘bdanscbl’mdﬁl)nm'ﬂmet . APt “
Cbmpaamnaveclmtmﬂnm |
28 -IashﬂxstnesEkxtnB,Eledmnqmetde APl “
l’Electmméngwa:'ﬂmme : |
30 -IeshﬂﬂrnsMémqmetMélﬂ]mg:mm‘hmm APl “
31 thdetblenhqxemret&lm APl -
32 -Imlnimmms(boxs,pqan;p]m»etdnas) APl *
en Tunisie
3 -G:opéﬂmn ’Ilmm-ehnnmseomvdnnesednnel ‘ CETIME 300897
Y, -Assis:mcetedmimeetqmﬁ&ﬁonmmiage | T OETE 1097
35 Ra&ehmmummhﬁeessmoﬂlm UGp - 031097
NORMES 130 9001, 23 L | IR
36 Mp!éa]d)]emmwﬂmamtednnhguje - HYDROMECA 03.10.97
. Eumbl)évd)meumﬁn;vmdme CETIME . CETIME Fiude prliminsire
Sdﬁnadoxgam@ndalaﬂnetnngaﬂakcb MDI 07.10.97
38 | 1'ndustrie : o
- Texte juridique durnal Officiel MD] 072097
39 .
- Code d meitztions aux investissements APl - 073097
40 ' : : ‘
41 -AdivitcsPMNddaeﬂ‘ed:.aespwrbsedeME; BMN
22 |- Doosnerts relafs anx inpots, G, TVA e rppot MDF
PMU; (Recette fiscale}
WMMMMMHmh : o
43 -Bmdmesdesemibﬂ:sﬂnnmhpmmotnndela 16
I&ed%mhq)mdlsedau'MEﬁmtlolnet(b
lUGP
4 R@mesalmeslnnnmedanade JCA MDI '
hsiedahonnbgthﬂCAcbdmneblmdnm-&m (U'HCA) '
de laprésente éude;
-Donréeshodxdbn/medomemmedelabmﬁne l
bicydeties et molos; . -
45 |- Investment Intensive code APl - 101097




Liste des dooaments ohtenus

No. Désignation Source Note
1 |Repport anmel sur Je développement 1935 MDE
1t de suivi de 1 esbation du Viile plan de

Développement 92-96
2 memﬂgéa]aﬂﬁnn MDE

- _Agregsts ¢ tzbles d'ensemble 9395
3 |Budeet écoromicue 96 MDE
4 |Le programme de mise Aniveen BMN
5 |Les centres de recherche en Tunisie [RSIT
6 |Union Tumisienne de 1 Industrie du Commerce et de UTICA
| |1’Artisendt U‘I‘ICA ' .
7 [LeCETIME ;@ CETIME
8 Cd_abguedefmamnlg% CETIME,
9 |CETIME Cdalogue de formation 1997 CETIME
10 Iebahsagedxﬁmr(}lPEX, CEPEX

Rapport aomuel
11 |Périndique de conjoncure, NO.12 BCT
12 |Le secteur du transport MDT

Face aux défis de Ja nouvelle éape

Perspectives dn {Xe Plan
13 |Eximit du CPP Burem: de ¥gislation Estrait dea bi

: ooncemnant le stalus

14 |Reforme de la Hrmation professibnpelle en Tunisie MFPE
15 |Nomenclahure des spécialités de Hmation MIFE
16 {ldem MEYE

FODEC
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6.  Liste des personnes visitées

LIST OF ORGANIZATION VISITED

Organization

Peirson

Position

(Mold) -
Centre Techique
Industries Mecaniques

Et Electrigues (Socusse)

Societe Tunisienne
D’equipment Bt
D’'outillage

A Frikha Forms & Outile

Salwa_Plast

Tunimoulds S.A.R.L
Plastic Tunisie_

Caplncel

Oregon Marine

Manufacture Tunijienne
D’'Outillages

(Iron Mongery)

Ateliers Mecanigques
De Sahel

Fonderies J.F

Stiquam

Inovation Macanique
Industrielle

Les Industries
Mecaniques Du Nord

Les Ateliers Mecaniéﬁés

Sopal

516
° '’

Mf.Mohamed Sassi

Mr .Doggaz Sami

Mr.A.PFrikha
Mr . Jegham Sémi

Mr.E.A.Dhafer
Mr.C.Idriss

Docteur Ingenieur

President

Directeur Genaral
Président Dir-Genrral
Techniques

Directeur

D*Usine
Technique

Directeur
Directeur

Mr.Hassen Bouzgueﬁda President

Directeur General

Mr.Sadok Ben Sedrine

Mr.Houcine Omri

Mr.Fathi Jamacussi

Mr.Kasacui Ali
Mr.E Fani Mohamed

Mr.F.Jamoussi
Mr.I.Jamoussi

Mr.Mhirsi Hedi

Mr.M.Ali Hatira

Mr.Riaah Okbi

Mr.Abid Anine

Mr.Mohamed Regayeg

. Mf.Drira Youssef

Gerant

President
Directeur General

Sous Directeur
Electromecanician

President Dir—Ceneral
Technical Directeur

Directeur

Directeur
Directeur

Directeur
Directeur

Directeur



(Bicycle and Motorbikes)

SAMTI

Societe Industrielle
De Fonderie

Fabriéation

Sobiete Autbmebile
Et Triporteurs S.A

Pieces Cycle

Mr.R.Kharrat
Mr.R.Cherif

Mr.H.Driss

Mr.Ben G Jamel

Mr.M.Kooli

Societe Industrielle De Mr.B.M.Cddine

Cycle Et Article Bebe

Manufacture Tunisienne
De Cycle

Societe D'articlés
Cycle Et Motocycles

Industrie Metallique

{Machine Components)

SICAME

ITT

Hydromeca

COMECAB
Maghreb Motors
A.M.SUD
SCCM
COMMET
TUNICOM

FIAM

Mr.Triki Slah
Mr.A.Hafsi

Mr.Chaabaﬁe Foued

Mr.Hassen
Mr.Guebsi

Mr.Boulifa

Mr.Bouijdai
Mr .Ghedansi

Mr,Mohaﬁed

Mr.Salem

Mr.Sakka

Mr;Rafic
Mf;Driss
Mr.Ghali

Mr.Becbid

1)

Ingeneur De Product

President o
Directeur General

Directeur

President

_Directeur General

President

Directeur General ‘!’

Presidént

President

President Dir?GENERAL
Production Manager

President Dir-General

President Dir-General.
Technical Manager

Directeur Techniqﬁe : il
Factory Manéger

President ﬁif—General
Preéideﬁf Dir—Géhefal
Prééidént bif—General.
Preéiééﬁt ﬁir—Genefél

Presideht Dir—Genaral



(Homé Appliances)

TABRID
SOTUFEM
COLDEQ

5GE

ELECTROSTAR
CAN{FRIGAN)
COALA

RET

ALMIA

Mr.Taboubi Azaiz
Dr.Ftou Kallel
Mr.Z.Z2cubalier

‘Mr.L.M. 'zabi

Mr.L/Taoufik
Mr.T.Habaieb
Mr.A.ASida
Mr.TI.Rachdi
Mr.Adel Manaa
Mr.F.Khedder
Mr.Tahar Amri
Mr.A.Bouzid

Mr.M.L.Almia

Directeur General
Directeur Technigque
Directeur Commerce

Directeur General
Plant Directeur

Directeur Technical
and Commerce

Directeur Commerce
Directeur Production

General Manager
Directeur Technigue
Directeur General
Directeur Commerce

Directeur Technigue



LIST OF ORGANIZATIONS VISITED / LISTE DES PERSONNES RENCONTREES

Organisalions

Persons / Personnes

Position / Fonciion

Min.istérc. de I"lndustric

Ministére de I'[ndustrie

Ministére de ¥'lndustrie
Ministére de Plndustrie
Ministére dw Commerce
Ministére du Commerce

CEPEX

Ministére du Commerce
Minfslérc du Commerce
CEPEX

Foreign Investiment Promotion
Agency (FIPA)

FIPA

Agence de Promotion de
Piodustiie (API)

Ministéce des Finances

Ministére du Développement
Economique

Banque Centrale de Tusisie
Banque de Développement
Feonomique de Tunisie

Ministere du Transport

Secrétariat ¢'Flat i la

M. FADHEL ZRELLI

Mme.LAROUSSI Noura

: )

Directeur Général de I'ledustrie

Directeur de la Promotion et de Ja
Programmation Industrielle Direction

- Générale de Yindustrie

Mmic. THABE-.'F CHIBOUB
Fatima

Mme. BEN AMARA Saumia
M. BEN BOUALLEGUE
Mobamed Boulégue

M. TOUNAKT] xhsiifa

M.BEN OT HMAN l.lemdane

M. GHARREI Karim

‘M. HABAR] Naceur

Mme. SEGHIR Dalila
M. MONDHER Checbi
Melle. MKADA Amia
Mme. BEN AYED Jouda

M. ZALILA Mounir

M. GADDOUR Hamed

M. CHARFI Foued

M. SAAFT Amor

M.EL HEDi DRIDI Moha@ed
M. BELGAROUI Bédii

M. ABAAB Al

- 64

. Direction Générale du Commerce

_ Sous directeur du Bureau de la

Coopération et des Relations Extérienres

Sous-direcieus de la promotion
industrielle du minisiére de "industrie

. Directeur Général du Commerce .

Extérieur

i

Intérieur

Président Dicecteur Général

. Directeur Chargé de Mission au Cabinet

Direction Générale de la Coopération

Economigue et Commerciale

Directeur de P Appui i I’Exportation
Directeur de 12 Division de 1" Afrique, de
I’Amérique et de I’ Asie

Ingénieur principal i fa Division de
Stratégic ¢t de I’Evaluation

Directeur Général Adjoin

Direction Générale du Trésor

Direcieur Charge des mduslncs
mauufactuncres

Dirccleur général de la Direction

_Généra!e das Eludes

Dlrccteur Ccnlral du Devcloppemenl clde

_ la Reslruclurauon

Responsable, i la Direction Gén‘é:ale'de Ia
Plapification 1 des Etudes '

Sous Directeur de P'évaluation



: _‘LIST OF ORGANIZATIONS VISITED / LISTE DES PERSIONNES RENCONTREES

Qrganisations

- Persous / Personnes

Position / Fonction

Recherche Scicn_liﬁquc etla
Technologie

Ministére de la Coopération
Toternationale et de
Plavestissement Extérieur
Ministére de la Coopération
Internationale et de
I'Havestissement Extérieur

Bureau de mise 3 niveau

UGP / Programme national de
promotion de la qualité

UGP / Programme national de
promotion de la qualité

UGP/ Prcgrarﬁmc national de
promotion de ta qualité

Ministére de la Formation
Profcssionaclle et de I’Emploi

Ministére de la Formation
Professionnelle et de I'Emploi

Ministére de la Formatioe
Professionnelle et de I’'Emploi

Institut National des Statistiques

(INS)

IRSIO

ENIT

Union ’l‘u-ni.siennc de

P Industri¢, du Commerce et de
i’ Antisanat (UTICA)

UTICA

UTICA

UTICA

uUTICA

UTICA

: UTICA

M. MOUELHI Mokamed Ali
M. BETTAIEB Alaya

M. TLATLI Slim

M. RASSAA Abdetaziz

M. M'HEDHEI?! Farouk

M. BOURAQUI Nabil

M. MEDIMAGH Abmed
Mme. M’GHIRBI Noaia

M. SADII)EM‘Mohamed

M. BENZARTI Ridha

M. Salah BENABDATIAH
Rtpfésc ntant

M. SLAMA Ali

‘M. MILADI Abdelhamid

M. BOUCHIBA Amor

M. BOUHNAK Mochamed

M. ZARROUK Stim

M. BEN MLOUKA Raouf

M. TURKI Noureddine

6-5

Directeur Général des Fludes

Chargé de Mission

Direcleur Général

Responsables de 'upité de gestion de
programme

Auditeur Principal
Ingénieur Principal
Directeur Général de Ia Formation

Professionnelle

Sous-directenr de ta Formation
Professionnelle

Directeur des Etudes

Directeur des Statistiques et Comptes des
Secteurs

Président Directeur Général

Chef de département

Président de 1a FEDEX

Directeur excécutif de Véconomie
Président de 1a FEDELEC

Président de la Fédération Nationale de la
Mécnique

Président FED CHIMIE
FEDELEC

Président de Ia Chambre Syndicale du



LIST OF ORGANIZATIONS VISITED / LISTE DES PERSONNES RENCONTREES

Orpganisations : Persou;/ Personnes : Position / Fonciion
_Plasliéucl
UTICA M. ELLOUMI Hichem Groupe CHAKIRA
UTICA M.BEN DEBBA Raouf St€ Connect Tunisie
UTICA M. BOUIDEY Béchir Vice Président de I Fédération
. ' : ~ Meécanique '
UTICA M. OUNSI Chedly Universal Gaz
UTICA M. EL OUATI Soubeif 16 Phoni-Motors
UTICA M.SOLTANI $16 Tunisieooe ACER EI ATHIR
UTICA | M. ROKBANI Kaiss UNICER |
UTICA M. NAKAI Ali ' Direction Ceatrale des Etudes
Economiques
UTICA M. FKI Maber bircétéur dﬁ Dépaﬂem;;nl des
S Fédérations |
UTICA M. DALLAGI Ali Fédération CHIMIE
UTICA Metle. RIFI GHARBI Najuoa  FEDEX |
UTICA | M. BEN.FRAJ Faouzi , MEfA |
UTICA M. ZGHAL Selma TELESTAR
UTICA M. HASSEN Jameleddine Conseiller - _
UTICA | M. JAOUSSI Fatbi St6. FONDERIES IF. |
UTICA M. BOUHANEK Mobsmed  RECTIFSA.
CETIME M. CHAIEB An-;ma;l ‘ Dircct;ur _Général
CETIME M.BENABDALLAH Directeur Généra
Mot_named : s .
CETIME M. CHAFREDDmé H;mouda Directeur Admiﬁisuaﬁm Fivancier
CETIME ' M. CHAABANE T_:;oluﬁk N Di;edep; Gé_hé:_al Technique
CETIME : M. MAKHLOUF Nouri Coordinateur du Dép;ne,mei:'i _
: o Obscrvatoire Sectionel et Etudes
CETIME M. AMAM] Mohaﬁie& l;amihé' Chef du Dépanemé;lf | .
. : A Formation Coopérationet =

Communication
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LIST OF ORGANIZATIONS VISITED / LISTE DES PERSONNES RENCONTREES

QOrganisalions Peesons / Personnes Position / Fouction

CETIME M. CHARFEDDINE Mohamed Chef du Département Contedles et Essais
Mécanigues

CETIME M. CHAFREDDINE Ilamouda Chefdu 'déparlemeul
Admiaistratif et Financier

CETIME M. CHEBBI Moncef Chef du département
Assistance Techaique

CETIME M. KRIMI Ahmed Chef du département
Expettise et Evaluation

CETIME M. OUAZAA Mohamed Chef de département

Maintenance Industrielle
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