





















































































































































Chapitre 111 Etude de la production et économique

Premiére partie: Etude de la production
I- Description de 'unité de J.L.E

L'unité de Jijel liege Etanchéité est une unité industrielle que comporte l'entreprise
nationale.

Elle commence a fonctionner en 1978 et elle emploi 261ouvriers l'unité a une
superficie de 4.1 hectares.

L'unité est spécialisé dans la fabrication:

- L'aggloméré noir Expans¢ pur.
- Bandes d'étanchéité.

Elle comprend une chaine de fabrication de bandes d'étanchéité et une chaine de
fabrication d'z - ~'~méré noir expansé pur. La surface couverte de l'usine totalise 9.913m’
répartie ainsi:

o Ateliers de production li¢ge aggloméré expansé pur: 4.645m’

o Ateliers de production de bandes d'étanchéité: 1.800m’

o Ateliers de maintenance.

o Magasin de stockage MP/MC

o Administration et annexes.

L'usine disposée d'autre part de 835m > aménager et non couverts réserves aussi
aires de stockage des liéges, d'une capacité de 26.500Qx.

La Mise en exploitation de l'usine de fabrication d'aggloméré noir expansé pur
remonté & avril 1978, tandis que celle de la chaine de fabrication de bandes d'étanchéite

dont les équipements sont lus récents , remonte & septembre 88

- Normes de consommations:
Aggloméré noir expansé pur:
Consommation de liége par métre cube d'aggloméré noir expansé pur:

la consommation de liége nécessaire a la fabrication d'un métre cube d'agglomeré :

250 kg/M’

- la densité agglomérée noire expansee pure 108.5 kg/m’
- l'unité fonctionne sur la base d'une équipe de huit heurs/j de travail effectif

pendant 250j/an.
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Chapitre IIT Etude de la production et économique

Le panneau en liege aggloméré pour obtenu par agglutination de granules crus sons
addition de liant étranges au liége, il est & usage divers, peut étre utilisé comme isolant
thermique (climatisation congélation...),phonique (bruit,vibration ...)et dans le batiment

planchers,terraises, colisons...) .
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Chapitre 111

Etude de la production et économique

Chapitre 111 Présentation de la chaine de fabrication

" Processus de fabrication :
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Chapitre IT1 Etude de la production et économique

V- Description de I'unité WIAM :
L'unit¢ WIAM est une des six unité industrielles que comporte l'entreprise privé .
Elle a commencé a fonctionner en 1991.
L'unité a une superficie de 1300 ha.
Elle comporte les ateliers suivants:
- Atelier de triage
- Atelier de bouillage
- Atelier de triage Brué.
- Atelier de tubage de bouchons.
- Atelier de semelles.
- Atelier de broyare.
- Atelier de Aggloméré.
- Atelier de Bouchonnerie.
- Atelier de Maintenance.
L'unité est spécialisé dans la fabrication de:
- Aggloméré blanc.
- Les bouchons naturels.
- Les semelles bloc et décoratif
- Rondelle.
L'unité WIAM consomme par année:
- 12000 Qx de liege bouchonable.
- 3000 Qx de liege mince moyenne qualité pour produit des rondelles.
- 4800 Qx de liége mince bonne qualité pour produit des blocs décoratifs.
~ 6000 Qx de liége mince mauvaise qualité pour produit des blocs semelles.
- 16000 Qx de bande perfore.
- 1000 Qx autres déchets
Elle a une capacité de production de:
- 50 millions/an de rondelle.
- 50 millions /an bouchons.
- 400 M’ /an bloc décoratif.
- 400 M’/ an bloc semelle
- 18000 Qx / an Agloméré Isolé
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Chapitre 11T Etude de la production et économique

VI- Présentation de la chaine de fabrication des produits de I'unité WIAM
VI-1- Premiére étape : Stockage et séchage.
Dans ce celle le premier triage par région en distingue la qualité de licge: liege
bouchonnable et liége maince
Liege bouchonable:
- Extrat

- super.

- lere

- 2eme

- 3eme

- 4eme
_ geme
_ geme
Liége maince:
- La semelle.
- Rondelle.
- Décoratif.
Apres le triage porté le liége sur des plan incliné, ce qui permet la circulation a l'air
et I'écoulement de l'eau.
La distance entre des plan et le sol a peut pré 15 cm.
La partie qui est en contacte avec le sol est acheminée pour la fabrication de
revétement.

La duré¢ de séchage 8 mois.

VI-2- deuxiéme Etape : bouillage :

Aprés l'étape de stockage et séchage des planches de liege brut, vient 1'étape
fondamentale du bouillage des planches.

C'est lorsque cette manipulation, que le liege doit étre lavé, assaini et délivré de tout
contaminant volatil résidant dans les lenticelles. Le systéme est équipe un chaudiére en
acier inoxydable. Elles sont installées en circuit formé et adaptées & un dispositif unique,
dont la fonction est de nettoyer par évaporation I'eau de bain dans lequel sont plongées
les planches de liege:

Ainsi filtrée en permanence, l'eau est purifiée de tous composant volatils.
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Chapitre 111 Etude de la production et économique

La méthode consiste & immerger les planches de liege dans des cuves en acier
inoxydable remplies d'eau chauffée 100°C a 2 heurs maximum, 17 Q de liége seulement
sont immergées & chaque séance de bouillage de fagon & améliorer la circulation de l'eau
et optimiser l'extraction des contaminateurs et des tanins qui sont éliminés par une
€vaporation rapide en utilisant de 1'air comprimé en amont.

Un systéme de filtrage éliminé tout résidu solide extrait du liége qui se trouve
nettoyé par l'utilisation de moyens mécaniques et thermiques les eaux de lavage sont
purifiées et recyclées aprés chaque bouillage.

Il a pour objet le gonflement de la matiére pour augmenter son élasticité et le

resserrement des pores ensuite le rochage.

VL3. Troisiéme Etape: triage de la matiére premiére ( triage final):
Le processus d'évaluation de chois est réalisé par un systéme manuel qui identifie
et sépare les lots de liege selon leur choit et leur épaisseur (calibrage).
Apres le triage la matiére premicre a leur épaisseur, mise en repos de liége pendant
24 h dans lieu non airé pour formation des champignons, .mais le liége .maince orienté

directe I'industrie.

On trouve: —» 8 mm
.. . » 10mm Production des
Liége maince 4 semelles
L » 12 mm
—» 14 mm

— Rondelle
Liege maince B \— (A) ~Décoratif

L_» (B)~ Rondelle

Les déchets de production de bouchons et le bloc semelle et bioc décoratif, fabriqué

I'aggloméré blanc.

VI-4- Présentation de chaine de fabrication des rondelles:

La production des rondelles en suive par les étapes suivantes:
VI-4-1-Découpe: les planches de li¢ge sont découpées en bandes transversales (tragos)
(sont laminés, ce qui enléve du ventre et du dos au liége), de largeur adéquate pour

I'opération ultérieure de laminage.
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Chapitre 111 Etude de la production et éconontique

VI1-4-2- Tubage: Les bandes de liege sont découpées en disque de diameétre défini 6.80-
7.20 mm.
VI-4-3-Séchage: Le séchage a peut pré 12 h par séchoir pour réduire la teneur en
humidité des disques a des valeurs spécifiées.
V-.4-4-Réglage: Régl¢ le rondelle par renieuse.
VI-4-5-Classification: Classifie des rondelles en catégorie par des machines pré tricuses.
» De choix A 50- 55% .meilleur.
» /I /I B 25%
» Il C 15%
» /I /I D 10%
» [/ /| E déchet.
VI-4-6- Finition: La finition des rondelles par pré trieuse aussi, marqué des rondelles et

calcule. On trouve dans chaque sac 30000 rondelles.

VI-5- Présentation de chaine de fabrication des blocs semelles et décoratif:
1- apres I'étape de triage le liege a leur épaisseur on trouve:

Liége mince4 pour production des semelles.

— 8 mm
. . L 10mm Production des
Liege maince 4 semelles
—» 12 mm
> 14 mm
Liége mince B —————> production des blocs décoratifs.

2- Coupe des planches de liege en bloc

3- Triage des blocs

> Meilleurs pour la production des .blocs décoratifs.

> moyenne pour la production des semelles.
» Pour la production des blocs décoratifs:
- Lie entre les blocs par le colle.
- Séchage a peut pré 16 h par séchoir en état de froid mai en chaleur n' Exige pas
de séchage, les blocs décoratifs d'épaisseur 8- 14 mm mai la longueur de 72 cm
- Mettre le colle sur les bordure des blocs a longueur de Im .
- Réglé des blocs de méme longueur.

» Pour la production des .blocs semelles:
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Chapitre 11T Etude de la production et économigue

Lie entre des blocs par le colle.

Séchage a peut pré 16 h par séchoir en état de froid mai en chaleur n'exige pas de
séchage.

Les blocs de semelle d'épaisseur 8- 14 mm et longueur de 52 cm.

Mettre le colle sur les bordure des blocs.

Réglé des blocs de méme longueur.

V1-6-Présentationde la chaine de fabrication des bouchons naturels:

blanc.

Apres le triage de liege a leur épaisseur.
Coupé le liege en bande a largeur +2 +3 cm par des machines tireuses.
Tibeuse des bandes pour formé des bouchons a plusieurs hauteur 24x54, 26x50,
24x49, 24x45, 26x46.
Lisser les bouchons par machines en appelle rectifiose.
Réglé la téte des bouchons en méme hauteur par des ronieuse
Trie des bouchons par des Machines programme (trieuse) en plusieurs types :
4+ Extrat
+ Super
+ 1
+ 27
+ 3et4™
4+ 5et6™™

4+ Carcasse .

Les bouchons type carcasse orienté vers le meunerie pour la production d'aggloméré

Mise en sacs des bouchons avec identification du calibre et du nombre.

Fermeture des sacs et mise en stock dans un endroit sec.

VI-7- Présentation de la chaine de fabrication du liége aggloméré blanc:
V1-7-1-Meunerie:

Clest la transformation de la mati¢re premicre qui est la bande, a un granulé de

différents calibres par une série d'opération de broyage, trituration on tamisage, la matiére

premiére, (bande perforée et liege de rebuts) provient de l'atelier de bouchonnerie des son
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Chapitre 111 Etude de la production et économique

- arrivée, on la pese et on calculé son taux d'humidité qui doit étre compris entre 7 et 8%,
elle est ensuite acheminée vers l'atelier meunerie.

A l'intérieur de l'atelier, la matiére premiére passe en premier lieu par un broyeur a
¢toiles, puis par un broyeur i marteau ol elle sera concassée et broyée en grands
morceaux, les poussicres étant éliminées par un aspirateur, le granulé résultant calibré
entre 5 et 40 mm, et stocké dans deux silos intermédiaires.

Ensuite, le produit passe par quatre moulins a pierres ou il sera trituré pour avoir des
granulées plus fin.

A la sortie, on obtient un granulé réduit aussi dimension compris entre 5 et 10 mm.

La derni¢re phase de meunerie est le tamisage, le granulé du liége passe cette fois-
ci par une série de tamiseuses, les tamis effectuent le nettoyage des terres et croiites

produites lors du broyage ainsi que la classification des grains de calibres différents.

VI-7-2-Séchage:

Le granulé est déversé dans des trémies bascules aprés avoir été pressées, on prend
en moyenne 70 kg de granulés On vérifie ensuite le taux d'humidité qui doit étre compris
entre 7 et 10 %, sil est supérieur, on le fait passe par un séchoir relatif, La diminution du

taux d'humidité est indispensable pour la réussite du pressage et de I'agglomération.

VI1-7-3-Agglomération:

Par ventilation, le produit arrive vers le mélangeur horizontale ou on ajoute les
produits chimiques, essentiellement la résine synthétique (polyuréthanne), le mélange un
peut humide, passe par un séchoir puis arrive 4 un autre mélangeur qui est la mélangeur
intermédiaire ou on ajoute un peu d'eau et des fongicides (paraphormole) pour éviter les
MOisiSsures.

Par transport pneumatique, le produit arrive vers la presse d'agglomération ou presse
a plateaux qui est la machine essentielle qui va nous donner l'agglomération blanc.

La presse a plateaux est composé€e d'une trémie ou le produit est déposé, de deux
rouleaux a raseur et de deux plateaux, le mélange passe entre ces deux rouleaux vers les
deux plateaux qui agissent par un systéme de travail discontinue: une avance et un
pressage.

Les plateaux sont chauffés a une température de 90°C de fagon & régir la collé qui

est en mélange avec le granulé et par conséquent la réussite de l'agglutination.
2 gt p g

50



Chapitre Il Etude_de la production et économique

On obtient alors un produit en bloc dont les dimension sont: 1000x 500x 40 (mm).
Le produit est considéré comme semi-fini, il doit étre stabilisé & l'intéricur des

moules et ceci pendant 10 a 15 jours au minimum.

V17-4-Finissage:

Une fois les blocs du liege aggloméré blanc stabilisés ils sont retirés des moules.
Ensuite, ils passent par la refondeuse a couteaux horizontale de tel fagon a obtenir des
plagues d'épaisseur variables en fonction de I'utilisation du produit, les plaques vent subir
une opération de pongage pour les polir et augmenter leur dureté.

La demniére opération qui est limpression, n'est pas obligatoire, et selon la
commande du client , les feuilles vont passer par la machine & imprimer ou pas.

Le produit étant considéré comme produit fini, il passe par l'emballeuse ou il sera

emballé en fil rétractable.
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Chapitre 111 Etude de la production et économique

IX- Description de I'unité de E.P.E Jijel :
La création de cette unité en Mars 1928 par américain.
- En 1936, se fait une changement sur la nomination appelé SFLO.
- En 2 ™ guerre mondiale HPK, frangaise.
- En 1967 lendut S.N.L( Société Nationale de Li¢ge).
- En 1972 SN.L.B( Société Nationale de Liége et bois ).
En 1980 E.N.L a 2000 filiales E.P.E Jijel.
L'unité de OASIS (E.P.E-Jijel) est tune des six unité industrielles, c'est 'entreprise Jijel
liége ayant pour dénomination " E.P.E Jijel licge Spa " est née de la restructuration de
I'entreprise nationale des liege (E.N.L) en filiales, le 12 avril 2000 pour une durée de
99ans.
Clest une société par action régie par le décret législatif 93-08 du 25 Avril 93 et
'ordonnance 96-27 du 9 décembre 1996 modifiant et complétant I'ordonnance 75-59 du
26 septembre 75 portent code du commerce ainsi que l'ordonnance 95-25 du 25
septembre95 relative a la gestion des capitaux marchands de l'état et elle emploi 117
ouvriers I'unité a une superficie de 3 ha.
Elle comporte les ateliers suivants:
> Atelier de tubage
» Atelier d e bouillage
> Atelier de triage
» Atelier de broyage.
L'unité est spécialisé dans:
» Transformation de liege et dérives
» Les bouchons naturels
L'unité de E.P.E Jijel.spa consomme par jour une moyenne de:
- 20 Qx de liege bouchonable
- 100000 de bouchons brute.
Flle a une capacité de production de:
- bouchons naturels: 80.000.000 unités /an
- granulés de liege: 7.500 quintaux /an.
L'unité fonctionne sur la base d'une équipe de huit heurs/] de travail effectif pendant 250
J/an. (E.P.E. 2007).
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Chapitre 111 Etude de la production et économique

X -Présentation de la chaine de fabrication des bouchons naturels:

Le bouchon est une piece de liége de forme cylindrique a arétes latérales arrondies,

et distinguer a fermer les récipients.

Les opérations de production de bouchons naturels suivantes:
Empilage du liege brut.
Séchage du liége a l'air libre.
Aplatissement du liege.
Bouillage du liege, le liége subit son premier traitement sous la forme d'un

bouillage de 60 minutes dans 1'eau bouillante.

Ce nettoyage primaire permet au liége de compléter I'élimination des substances

hydrosolubles qu'il contient de se dilater de s'aplatir et finalement d'améliorer sa

souplesse et son homogenéité, il a pour objet le gonflement de la matiére pour augmenter

son élasticité et le resserrement des pores ensuite le raclage d'ou une perte de 25% de

poids.

Triage de liége suivante 1'épaisseur et la qualité (bouchonable, maince, rebut)

Mise en repos du liege pendant 15 jours pour s'égoutter et dégager la séve et autres
déchets dans caps fermé .

Calibrage et triage pour séparer les planches de liége chacune selon sa qualité
Placement des planches sélectionnées dans une chambre fraiche

Distribution des planche sélectionnées au tireuses de bandes

Les plaques sont découpées en bandes dont la largeurs représente la hauteur du
bouchons, les bandes passent ensuite a la tubeuse, en porte- pi€ce calibre, qui
parfois et découpe les bouchons suivant le fil du liége. Les bouchons sont ensuite
ponces.

Ronage des bouchons suivi d'un tri rapide.

Triage des bouchons selon leur qualité (vendable, carcasse).

Mise en sacs des bouchons avec identification du calibre et du nombre.

Fermeture des sacs et mise en stock dans un endroit sec.
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Chapitre 11T Etude_de la production et économique

Interprétation:

D'aprés la figure 21lon remarque que le coiit de production d'aggloméré noir
augment dans le temps, cela est di :

+ A des hausses brutales du prix du liége de 55244 DA en l'an 2002, il passe a
63309 DA en 2003.

+ A labaisse de la qualité du liége liée au vieillissement des peuplements.

III -Marché de liége:
II1-1- Marché intérieur:

Selon les sources statistiques de J.L.E 20% seulement des produits sont vendus sur
le marché national

J.L.E importé la mati¢re premiére (liége) en autres wilaya (Skikda, Taref , Souk-

hras, et acheter des grains en privé (49%).

II-2-Marché Extérieur :( Les exportations)
Selon toujours J.L.E 80% de la production de l'unité est destiné & I'étranger, ses

clients, qui payent en devise forte, est Portugal, Ispagne, Italie, Inde.

IV -Evolution des exportations d’aggloméré noir expansé pur de 'unité J.L.E

Tableau n°16 tableau de I'évolution des exportations.

Année Quantité (m’) Valeur KDA Valeur en
devises (€)
2002 3289.39 26979 316290
2003 2875.14 26798 303442
2004 2260.72 19620 220698
2005 2347.85 19320 211859
2006 4871.34 40902 446421
(J.L.E.- 2007)
Interprétation:

Selon le tableaul6 qui nous importons sur l'évolution des exportations de produit, en
quantité et en valeur, on peut dégager les remarques suivantes :
- Le vente de I'aggloméré noir est irréguliére est due a l'instabilité de la demande de
ce produit.
- La progression des ventes de l'aggloméré noir car il est actuellement trés utilisé

Isolation dans les batiment.



Chapitre 111 Etude_de la production et économique

V- Evolution de I'exportation de l'unité WIAM

Tableau N° 17 : Tableau de I'évolution des Exportation de bouchon Naturel.

Produits Valeur en KD | 2000 2001 | 2002 2003 2004 | 2005
exportés | et Quantité
Panneaux | Quantité(m’) |0 5460 | 5960 10130 | 7341 | 9834
 Agglomérés | Valeur (KD) |0 32.754 | 35779 |60793 | 44047 |59003
Bouchons | Quantité 22.66 | 5573 [2910 5850 4501 | 3980
(unité)
x10000
11.3308 | 278647 | 145528 |292514 | 225081 | 199069
Blocs Quantité (M°) | 71 209 265 647 554 316
semelles Valeur (KD) | 6365 18854 | 23845 | 58229 | 49887 |28434
WIAM 2007
Interprétation:

Selon le tableau 17 qui nous informent sur I'évolution des exportations de chaque
produit, en quantité et en valeur, on peut dégager les remarques suivants:

- le vente des panneaux aggloméré est irrégulier, cette irrégularité et due a
l'instabilité de la demande de produit, le pic de vente est atteint en 2005, avec un
montant total des ventes de 9834000 DA.

- Le ventes des bouchons aussi irrégulier, elle est passé 292514000 DA en 2004.

- Progression des ventes de bloc semelle car il est actuellement trés utilisé.

VI- Evolution de ['exportation de I'unité EPE Jijel:
L'évolution de l'exportation locale de différent type (calibre) des bouchons naturels

Tableau N°18: I'évolution des ventes locale de bouchons naturel

Années | Quantité (unité¢) | Valeur (DA)
2002 16.000.000 58.000.000
2003 12.000.000 41.000.000
2004 13.000.000 45.000.000
2005 7.000.000 25.000.000
2006 13.000.000 4.000.000

(E.P.E Jijel , 2007)
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