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Chiffre d'affaires 1.400.000 DT

Donnees economiques

Directeur M Riadh Cherif Gunior) & directeur technique M Bel Haj Yahia

50%Autres

Fax 786742E.mail tan.tun@gnet.tn

(senior)

Donnees cl'entreprise

rue 8603 n066 zone industrielle Charguia - 2035 Tunis

Les Tanneries Tunisiennes sari

Europe 50%

Hachermi Cherif

216 1787980

3.500

1976

Besoins de la mise a niveau

Repartition de l'export

Le contr8le des couts, qui marche a travers un systeme de fiches avec les recettes et les couts
assignes n'est ni complet ni digne de foi. 11faut remettre en fonction un systeme GPAO qui
permet de contr8ler la competitivire des prix des articles produits en rapport au cout interne et aux
prix du marche.
Le principal objectif est de reduire l'incidence du cout des produits chimiques de l'actuel 45% et
plus, a une plus correcte de 31%

Export sur Ie chiffre d'affaires 1.000.000 DT

Personnel 46

L'installation pour Ie tannage n'est pour Ie moment pas productive, elle fonctionne seulement en
partie, avec une installation pour la depuration des deversements des eaux qui ne marche pas, et Ie
reste des installations qui a en tout plus de dix ans.
Taux d'utilisation de la capacite de production: 28%

Le personnel n'est pas tres informe ni tres qualifie pour affronter les nouvelles innovations
technologiques de production
Taux d'encadrement: 6,25%; cadres superieurs 2 (2 administrative et 1 technique), effectif: 48

Tel

President

Adresse

Armee de creation

Surface couverte

Raison sociale

JOUffieesannuelles de travail 250

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

mailto:tan.tun@gnet.tn


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

La societe survit grace au developpement, a cote de l'activite principale, d'une activite de
commercialisation des cuirs finis.

II faut retablir la capacite productive et ameliorer la qualite dans la production.

Elements detailles du diagnostic

Forces

Une bonne penetration commerciale.

Le lieu ou la tannerie-megisserie est installee est dote d'un espace suffisant pour mettre en fonction
une installation de pre-finissage et de finissage, et i1 ya egalement la possibilite de remettre en
fonction Ie systeme de depuration des eaux.

Faiblesses

La technologie utilisee n'est pas appropriee.

La specialisation du personnel est insuffisante.

Besoins

II faut reconvertir la production, en passant d'un cycle complet a pre- finissage et finissage, en
1imitant la gamme des produits a l'utilisation de peaux brutes chevre-mouton, avec un objectif de
capacite productive de 1,8 millions de pieds carres par an.

Introduire un systeme de gestion GPAG pour Ie contrale constant des couts.

Introduire un systeme de contrale de la qualite.

Introduire des technologies nouvelles pour Ie finissage.

Elever Ie niveau qualitatif et quantitatif des cadres en rapport au personnel employe.

Elever Ie degre de capacite productive par employe.
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Elaboration du programme de mise a niveau

Solutions alternatives envisagees pour la mise a niveau

Dans Ie meme batiment, il faut eliminer les ateliers de tannage et de riviere, et remplacer les
installations trop vieilles par des nouvelles, pour produire crust et fini pour l'export et Ie marche
mteme.

Programmer des cours de fonnation specifiques pour quelques techniciens et dirigeants, avec une
participation a des stages a l'etranger, sur les themes de la qualite, de la technologie, de
l'organisation (GPAO) et de la gestion des dechets industriels

R.eorganiser les procedes de travail pour reclasser ceux qui sont employes dans Ie tannage vers des
travaux de pre-finissage et finissage et eIaborer de nouveau l'organigramme et l'assignation des
devoirs parmi les employes.

Limiter et specialiser la gamme des produits

Equilibrer la capacite productive avec l'achat des outillages necessaires et l'utilisation de tous les
employes qui pour Ie moment travaillent dans la tannerie-megisserie.

Augmenter par degre la capacite productive jusqu'au plein emploi de la main-d'ceuvre actuelle
directe et indirecte

Une fois arrive a la capacite productive prefixee, installer un laboratoire pour Ie controle de la
qualite pendant Ie cycle de travail et de tests physiques sur les produits finis.

Orientation straregique

Definir la production des articles suivants: chevre chaussure, nappa habillement, chevre velours, qui
sont en ce moment la meilleure opportunite pour l'export de la peau brute typique de la Tunisie

Objectif de la capacite productive: peau brute a utiliser: chevre et mouton, poids moyen brut par
peau kg. 0,5, capacite productive a plein regime de 1.500 peaux par jour, c'est a dire a peu pres
375.000 peaux par an pour un total de 1.875.000 pieds cacres de coo fini.

Ameliorer la capacite de triage a partir des actuels .i/ii/iü/iv 20%, 20%, 30%, 30% jusqu'a 30%,
30%, 30%, 10%

Diminuer les couts de production, surtout l'incidence en pourcentage des couts des produits
chimiques (de 45% et plus a 31%)
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Investissements immateriels: formations

Total

10.00
17.05

519.23

519.23

27.05
546.28

CONCLUSION:

Planning et cOlIt (en Euro)
200 200

Investissements immateriels: assistance technique

Investissements materiels: Demantelement. Entretien extraordinaire. Nouveau installations.
Laboratoire pour Ie contrale de la qualite

Operations prevues

Cours pour managers des industries du cuir. Programme de fonnation pour responsables d'atelier et
techniciens du tannage. Programme de fonnation pour techniciens de laboratoire. Programme de
fonnation pour techniciens pour Ie traitement des eaux.

Assistance technique par un expert technique expatrie pour mettre en train l'activite developpant la
faisabilite technique du nouveau layout des installations et Ie nouveau procede de travail

A ce stade de l'analyse, nous pouvons dire que l'entreprise peut etre eligible a la Mise a Niveau.

L'exploitation, pour sa part, est rentable. Le niveau des Cash flowss generes est appreciable et
demontre Ie grand potentiel de croissance et de developpement de l'entreprise.

L'analyse financiere dans son ensemble montre une bonne sante de l'entreprise. Les
TANNERIES TUNISIENNES possedent une assise financiere solide et dispose d'importants
fonds propres .
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On a developpe l'analyse diagnostique pour les cinq tanneries selectionnees avec la methode de l'auto-
analyse, c'est a dire grace a un entretien pre1iminaire, une visite aux usines et aux installations realisees
par les experts qui ont effectue l'analyse des fonctions (marketing, technologie et organisation du
travail).

Les plans de mise a niveau ont ete faits sur la base des dates, reportes dans les entretiens, et des
evaluations qui sont suivies aux visites directes des experts, tandis que sur la base des pre-conditions
requises soulignees en relation avec Ie contexte du marche europeen et tunisien.

Les lignes modeles des interventions suggerees ont ete inspirees des models des entreprises et des
technologies deja consolidees en Europe, mais aussi des experiences plus innovatrices dans les districts
du coo italiens, qui en moment sont leader dans Ie secteur du tannage.

La qualite c'est Ie principal objectif de tous les plans individuels de mise a niveau exposes,
qualite entendue dans son acception de contribuer a l'efficience et l'ethique

En ce moment, dans la competition sur Ie marche international il y a des nouveaux elements qui
caracterisent la scene industrielle: les questions ethiques concernant la preservation de l'environnement
et la qualite du travail demandent un plus grand engagement culturel et l'utilisation de nouvelles
methodes de travail.
La revolution constituee par les nouvelles technologies qui a eu comme resultat l'informatisation de la
structure technologique des entreprises, soit pour ce qui concerne Ie secteur administratif soit pour ce
qui concerne les processus productifs, demande un plus haut degre de formation et de culture generale.
Ce passage ala qualite doit etre realise meme par la culture de l'entreprise, qui est desormais en gre de
coopter tous les collaborateurs, collaborateurs qui doivent etre eduques grace a des procedes formatifs
plus evolues qui puissent leur permettre un controle effectif de machines qui sont de plus en plus
intelli~.
Aujourd'hui tous ceux qui travaillent dans les entreprises, a presque tous les niveaux deviennent les
acteurs de l'organisation de ses propres activites, ce qui est Ie resultat d'une plus grande connaissance
des donnes sur lesquels travailler et d'un degre d'instruction individuelle plus eleve.

On peut alors encourager, pour les procedures de renouveau materielles et immaterielles prevues par les
projets de mise a niveau, un programme de transfert de know howet de formation qui devra s'inspirer
du modele europeen d'entreprise, c'est a dire un reseau de technologies guide par un reseau d'individus
dans Ie role de krmdedg? uarker, qui soient capables d' operer soi meme comme entrepreneur et de
coordonner un reseau d'entreprises connexes de l'induit qui tous ensemble detenninent une veritable
muro entreprise.
Cette definition permet aussi de coordonner l'individu particulier a l'individualite de second niveau
representee par l'entreprise, en reportant les valeurs individuelles sur une dimension d'entrepreneur qui
va done assumer, en effet, une valeur sociale. Les valeurs qui s'affirment dans Ie comportement de
l'individu sont donc propose du nouveau pour l'entreprise elle meme, qui par sa part doit se rendre
interprete d'une ethique sanctionnee par les regles de la societe civile. De cette fas;on se melent des
buts economiques - qui certainement sont essentiels pour la vie de l'entreprise - comportement moral
et responsabilites sociales, indispensables aussi pour la sauvegarde de l'environnement interne et
externe dans lequel l'entreprise agit.

Tout commence par l'individu, la cellule elementaire essentielle pour chaque construction sociale. Cest
autour de l'individu, pourtant, que se posent les themes de la construction d'une culture capable de
conditionner la qualite des comportements, et c'est a partir de ces comportements qu' emergeront les
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positions ethiques dans Ie bout d'encourager aussi des revenus economiques pour ce qui concerne
l'efficacite et l'efficience, contemporaines a l'image et a la consideration dans Ie milieu.

A fin de faciliter la comparaison de chaque plan de mise a niveau avec Ie model inspirateur de
reference, dans les paragraphes suivants on va tracer des breves annotations a propos de ce que l'on
connalt en Europe sur Ie secteur de la tannene en Tunisie, des tendances de developpement du marche
international des peaux et des models techniques de reference pour les actions de mise a niveau.
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1.1Notes surfe secteurde 1.1 t:l1111eneen Tunisie

1.1.1 Installations, production et commerce
Le secteur du cuir et de la chaussure occupe une position de tres grande importance dans l'economie
tunisiennei du moment qu'il concerne 420 unites industrielles productives dont 134 entierement
consacrees a l'export qui occupent, a elle seule, a peu pres 21600 personnes.
Une partie significative de la production de ce secteur est due aux activites artisanales, qui constituent
les 12% environ de la production. Le Secteur du cuir (activires artisanales et industrielles) emploie
36000 personnes.
Ce secteur contribue dans une mesure de plus en plus importante aux entrees de devises qui resultent
des exportations du pays et il est represente par les sous-secteurs suivants:

a. Collecte, traitement et conseIVation des peaux brutes, effectues par 150 entreprises de stockage
qui sont presents dans tous les gouvernements de la R.epublique

b. Tannage des peaux semi-finies et finies, effectue par 21 tanneries. La production du cuir est
destinee au marche local, mais aussi, pour des quantites de plus en plus importantes, aux
marches etrangers, qui representaient a peu pres 4,9% de l'export total du secteur en 1999,
tandis qu'en 1997 ils representaient 2,6%

L'industrie de la tannerie en Tunisie regroupe 21 entreprises qui occupent 1600 personnes. La
production qui en 1998 etait de 79 millions de DT ( qui correspondent a peu pres a 62,43 millions
d'euro) a augmente de 5% dans une annee, etant en 1999 de 83 millions de DT (environ 65,59 millions
d'euro). Le taux d'augmentation pour la periode 1997-1999 a ete de 18%.
La production du secteur du cuir a montre un trend positif, elle est passee de 70,3 :MDT en 1997 a 83
:MDT en 1999 et pour l'an 2000 a 87,6:MDT
On doit toutefois enregistrer une deceleration de l'augmentation prevue dans Ie secteur due a la flexion
du rythme de la production.
Pour cette situation on peut envisager les raisons suivants:

a. developpement du secteur informel
b. developpement du commerce des produits d'occasion
c. augmentation de l'import de produits semi-finis
d. La fermeture de nombreuses entreprises de production de vetements en cuir.

La typologie des produits realises est constituee pour la plus part de :
1. Box calf
2. Veau pigmente
3. Bovins pour l'ameublement
4. Croute pigmentee
5. Chevreau et mouton pour vetements
6. Chevreau verni
7. Chevre pigmentee
8. Basane

Les PRODUlTS Q-IIMIQUES utilises sont surtout l'acide sulfurique, sel, chaux et chlorure
d'ammonium.

La politique suivie par Ie Pays tend a valoriser la matiere premiere locale, et pour cette raison l'export
de peaux brutes est interdite.

Dans la periode comprise entre Ie 1996 et 1999 Ie secteur a registre une augmentation de la production
de 24,3% qui a permis une augmentation spectaculaire de l'export (+132,5%) et une chute de l'import
(- 8,52%). Dans cette periode Ie taux de couverture a ete de l'ordre du 16,6%
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En 1999la Tunisie a importe des peaux brutes et finies pour une valeur de 111,64 millions de DT, c'est
a dire 58% des importations totales du secteur de la chaussure, dont 67,3% bovines, 22,4% chevres,
7,4% moutons et 2,9% autres.

Le marche depend donc dans une mesure tres haute des importations, du moment que les tanneries
locales ne sont pas en mesure de satisfaire d'une maniere adequate les demandes des entreprises, et par
consequent obligees de s'approvisionner, presque exclusivement, sur les marches etrangers.

1.1.2 Competitivite du secteur tunisien de la tannerie
La Tunisie, etant un pays ouvert aux investissements, presente des nombreux avantages :

Proximite des centres de decision europeens
Liaisons abierrn:s : 166 vols par semaine vers I'Europe
Liaisons rmritim::s : des lignes regulieres assurent 10 liaisons par semaine entre Tunis et Marseille,
8 entre Tunis et Genes, 1 entre Tunis et Naples, 1 entre Tunis et Trapani et 2 entre Tunis et
Barcelone.
Main d'(J'J,fU'f!qualijife: un facteur fondamental qui favorise la decentralisation productive est Ie
bas cout de la main-d'reuvre qui pennet des economies de l'entreprise, ainsi que les
considerables facilites fiscales et douanieres. Un ouvrier specialise coute en moyenne 172,848
DT par mois, en comptant les versements de securite sociale et les taxes, pour une semaine
ouvrable de 48 heures, et 151,664 DT pour une semaine ouvrable de 40 heures.

II ya aussi encore des facilites pour les apprentis et les contrats de formation professionnelle.

La Tunisie compte aujourd'hui, dans Ie secteur de la tannerie et de la megisserie :
a. Un centre sectoriel du coo avec une capacite de 216 places, qui est charge de la formation de

techniciens moyens en :

1. Chirnie et technologie du tannage
2. Entretien

La Tunisie offre aussi des structures de soutien: Ie Centre National du Cuir et des Chaussures «CNCG>
qui possede des stations pour les essais et des laboratoires d'analyses, fournit aussi au secteur des
programmes de formation permanente.

1.2 Marcl1e 111011dialet italiell: Tn:lld et Qualite

1.2.1 Prevision d'augmentation jusqu'ä 2004
La production mondiale de coo brut, selon les previsions de F.AO, en 2005 elle sera de 5,9 millions de
tonnes contre 5,4 millions en 1995, une augmentation du 10%. Ce seront les pays en cours de
developpement qui donneront l'impulsion pour l'augmentation de ce trend, surtout l'Asie et l'Amerique
du Sud. La production sera stable dans les ex pays de I'URSS, en Amerique du Nord jusqu'au 2002,
apres elle aura une faible augmentation en 2003.

Pour ce qui concerne l'industrie en Italie, l'an 2000 a vu une augmentation du chiffre d'affaires de 14%
en regard de 1999, et sa prevision d'augmentation c'est du 5,9% par an jusqu'a 2004. L'industrie tirera
avantage de l'augmentation la demande interne ainsi que de l'export.

Actuellement, l'ltalie represente 65% du chiffre d'affaires total de l'industrie europeenne du coo et 15%
de l'industrie mondiale du cuir: avec plus de 2.400 tanneries et 30.300 employes c'est un des plus
importants partenaire pour Ie commerce et entreprises du coo de tout Ie monde.

7



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Avec une production qui atteint 180.000.000 m2 de peaux et avec 30.300 personnes qui travaillent dans
ce secteur, I'industrie italienne est un de partenaire tres important qu'il faut regarder comme une source
de modeme know how

1.2.2 La question de la Sse en Europe
En Europe de 1'00est, la recente crise de la BSE Oa maladie de la vache folIe, comme elle a ete
appelee), a provo que une chute de I'abattage des bovins de 40% en I'an 2001 (c'est a dire 1,8 million de
peaux en moins sur un total de 4,5 millions seulement en Italie) et une perte pennanente de fourniture
de peaux qui a ete evaluee a environ 20% du total (900.000 peaux).

Par consequent, en ce moment il ya de grandes possibilites pour la fourniture en Europe de cuirs et de
peaux brutes et semi-finies, mais a condition qu'elles puissent garantir un minimum standard de qualite
et de consistance.

1.2.3 Standards Techniques pour Cuir brut et Peaux
La qualite va devenir Ie Objectif principal pour Ie developpement future de l'industrie du coo.
L'lstitute italien pour la Certification de tanneries et Composants (lCEq a elabore des standards
techniques des produits pour les peaux brutes et en wet blue, qui ont ete officiellement approuve par Ie
Italian Standard Body (UNI) en 2001.
La finalite est celIe de standardiser la selection des peaux selon leurs differentes origines et lieux de
provenance, et de cette fac;on aider I'echange d'informations et Ie commerce international et en meme
temps favoriser toutes les operations a travers la chaIne des fournisseurs.

En janvier 2001 leT a elabore un nouveau model de contrat pour I'achat de coo brut et peaux, qui
est en ce moment examine par ICHSAL TA

La finalite de ce nouveau contrat est non seulement celIe de rendre les transactions plus faciles et les
rapports entre Ie vendeur et l'acheteur plus aises, mais aussi celIe d'inserer des standards de selection
definis qui puissent etre appliques aussi bien dans les modalites emergentes du business - par exemple
l'e-commerce.
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Figure 1L'industrie italienne du cuir
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Figure 2 La production en ltalie

Figure 3 L'export des peaux brotes italiennes
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Figure 4 ltalie: export wet blue et crost

Source; ISTAT. UNIC elaboration; **; 2000 estimates based on the actual first 9 moll/hs data
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I Figure 5 ltalie: export cuir
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Figure 6 ltalie: importation peaux brutes
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I Figure 7 ltalie: importation wet blue et crust

I
3 000 000 000 ~.

2.500.000.000 I ..•.. ~~
2.000.000.000 !-- .-----------.- I--

1!1"r '~. ~
I

1.500.000.000 -- 'c .... I-.
-

rc, '\,~ t.....:.-
I--- I

1.000.000.000 -I-- I-----
>---f--- t--- ~ -.

I--- I-------- ,---\_ ...~,-' .. , .."".,.. ',' . -500.000.000 f--- -~ ;,~~:';;,~;' I--
-- ~,.;;~ i'-----~- Fe.:.:...:- f~2:::~:; t='-
.-- I-----~ 1-- "'.~.- [~~ f-.-c- .• - .

0 -.
1995 1996 1997 1998 1999 2000••

--- --,
o Western Europe 1.262.205.091 1.068.440.793 981.651.446 881.849.652 731.938.747 926.936.843
o CIS countries 432.153.308 337.048.904 341.513.238 252.490.656 171.245.455 326.004.664
o Eastam Europe 107.108.513 116.690.043 138.185.773 108.245.176 142.152.969 228.533.392
rmNorth America 120.252.588 123.528.810 113.926.400 145.615.858 114.986.301 191.197.049
Cl Middle East 256.119.083 154.336.782 117.608.569 84.918.452 88.819.359 184.820.489
m Oceania 138.514.885 159.375.104 133.442.199 161.858.470 123.051.664 177.938.303

. --- _._---------_.
CAfrica 117.842.816 132.841.632 146.015.660 111.304.031 84.752.660 134.256.927
EllLalln America 32.877.764 30.508.776 27.230.789 35.702.180 23.918.535 72.837.880
C South East Asia 4.339.882 9.496.027 9.040.930 7.259.304 5.728.528 19.437.780
1:1 North Africa 22.:187.794 12.158.324 7.077.924 7.581.239 7.461.033 18.531.416

,

I
I

I
I

I
I

I
Source: lSTAT, UNlC elaboration; **: 2000 estimates hased 011 the actual first 9 months data

I 12

I



I
I
I
I

Figure 8 ltalie: importation cuir
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Figure 9 ltalie, annee 2000; importations peaux brotes %
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Figure to ltalie, armee 1995;importations peaux brotes %
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Figure 11ltalie, armee 2000: importations peaux et cuirs %
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Figure U ltalie, armee 1995;importations wet blue et erost %
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I Figure 13ltalie, armee 2000; importations wet blue et erost %
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Figure 14Italie: diagramme de prix des peaux brotes

Italy - Recent trend of bovine/calf raw hides prices
Year 2000 (ITUKg)
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2.1 Qualiti er environnement

La plupart des tanneries tunisiennes se heurtent a deux problemes graves:

La qualite des peaux brutes
Le traltement des eaux usees

a) Pour ce qui conceme la qualiti des peaux, elle se situe a deux niveaux:

- Les consequences des maladies teiles que la gale au l'hypodermose bovine, et pour lesqueiles des
campa gnes de vaccination sont regulierement engagees par Ie Ministere de l'Agriculture. Les resultats
des efforts deployes au coW'Sde ces dernieres annees commencent a donner un resultat, et de l'avis de
taus ilya un net recul de ces maladies.
- Les effets d'un mauvais depes;age des betes, ce qui entrame souvent des coups de couteaux s;aet la et
reduit la surface recuperee sur chaque peau.

b) Le probleme de Penvironnement:

L'un des problemes majeurs des tanneries dans Ie monde entier ainsi qu'en Tunisie reside
dans Ie traitement des eaux rejetees et plus particulierement dans toutes les formes de
pollutions que celles-ci generent.
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2.2 Droits et taxes re/atilS au secteurdes industries du coir

En effet, Ie processus de fabrication du cuir necessite l'utilisation de beaucoup de produits chimiques
extremement polluants sans compter les dechets provenant des peaux traltees.

Avance
1FD* sur. ~unpot

3% 10%

3% 10%
3%
3%

3%

3%10%

10%

10%

Privilege
DD :Union
Europeenne

Armee 2002

DD* :Asie et TVA*
autres pays

3.1 Produit

'~DD : droits de douanes
TVA :taxe sur la valeur ajoutee
1FD : taxe de formalites douanieres
1 : distines a l'exportation
2: prohibes a l'export (cuir semi firn)

43% 18% 28.38%
O1aussures
Sacs 43% 18% 28.38
OUrs finis 38% 18% 16.76%
OUrs sur 30% 18% 13.2%
starn
Ollrwet1 25% 18% 11%
bleue
Peaux2 brots ou picklees 20% 18% 8.8%

Certaines tanneries megisseries s'equipent en station d'epuration des eaux usees et Ie font fonctionner
regulierement, d'autres pretendent que sa mise en marche pese lourel sur Ie budget de la tannerie et ne
la font fonctionner que par intennittence

Pendant de nombreuses annees, Ie cuir a bene£icie d'une position marketing particulierement enviable
du fait des caracteristiques intrinseques du produit: Solidite, impermeabilite, resistant, isolant,
esthetique, souplesse, ... De plus en plus concurence par des materiaux nouveaux (toiles enduites,
textiles techniques), Ie cuir n'en preserve neanmoins un atout majeur: l'image d'un eco-materiau. Cette
image se justifie pleinement de par l'origine meme de la peau. Un sous-produit de l'industrie
agroalimentaire. Contrairement a la fourrure, les animaux sont eleves et abattus pour leur viande et non
pour leur peau.

Depuis janvier 1996, Ie Conseil International des Tanneurs a decide de mentionner sur les peaux
traltees «respect de l'environnement et de la securite» .Cest la une contrainte que peu de tanneurs
tunisiens pourraient remplir.

Les tanneries en Tunisie ont pendant longtemps fonctionne sans station d'epuration des eaux usees.
Depuis la creation de l'Agence Nationale de Protection de l'Environnement, l'equipement en stations
d'epuration est desormais devenu obligatoire et reglemente.
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Ainsi, quoi que 1'0n pense des reglementations environnementables en vigueur, il apparalt evident que
Ie coo doit conforter son image d 'ecomateriau et donc satisfaire aux reglementations
environnementables ou si celles-ci n'existent pas aux grands principes de protection de
l'environnement.

Ces principes environnementaux comportent 2 aspects distincts.

• L'impact environnementallie au process de fabrication,
• La securite et la sante du consommateur par rapport a l'utilisation du produit.

L'impact environnementallie au process est une approche par site de production. Une tannerie peut
etre consideree comme une unite de traitement des dechets des abattoirs. Aux agents de conseIVation
prets, ces matieres premieres secondaires sont livrees en l'etat. II est necessaire d'en eliminer toutes les
partie qui ne permettront pas de produits du coo a savoir des graisses et des proteines. Par ailleurs, de
nombreux produits chimiques sont necessaires pour stabiliser la peau, c'est a dire la tanner et les donner
toutes les caracteristiques qui sont les siennes (resistance, aspect, souplesse, couleur, ..... ). Cette matiere
organique excedentaire et une fraction non negligeable de ces produits chimiques constituent a son tour
un sous-produit industrie! qu'il est necessaire d'eliminer. II peut s'agir de dechets (tannes, non tanne,
emballages, boues), d'effluents industriels (DBO, DCO, :MES, chrome, sulfure ... ), d'emissions
atmospheriques (Composes Organiques Volatils, poussieres). L'impact sur l'environnement peut se
faire sur Ie milieu aquatique, sur la faune et la flore, sur l'air ou sur Ie sols. Dans tous les cas de figures,
les populations locales constituent la cible potentielle finale. Un des premiers texte reglementaire sur la
protection de l'environnement lie aux activites industrielles est un decret imperial franlfais du 15
octobre 1810. Le discours d'introduction de ce comportait les elements suivant:

• "/l s Est &ce Cl dijfermtes ~, despfaintes t1i'S um rontre a3 etablissemm/s dans lesque/s on fand du
sui[, on tame des atirs, et l'on fabrique fa cr1le forte. .. . On pritend que leur exploitation arasianrr des
exhalations, ils sant nuisibles Clfa .tion des pfantes et fa santi des homm:s "

L'image du produit finis passe immanquablement par l'image que peut avoir son procede de fabrication.
Les consommatuers europeens et plus particulierement Nord europeens sont particulierement sensibles
aux problemes lies a l'environnement que ce soit sur leur territoire mais egalement a l'exterieur de leurs
frontieres. Autrefois il pouvait s'agir de mode ou de demarche purement politique, il s'agit maintenant
d'un veritable concept de vie et donc d'une constante a prendre en compte.

L'approche "produit" c'est a dire "securite et sante du consommateur" est beaucoup plus recente pour
les produits en cuirs. L'objectif etant essentiellement la protection du consommateur mais elle a
egalement un impact sur les acces au marche et est consideree par certains comme simple barriere
douaniere destinee pour proteger certains marche. Vrai ou faux? II reste indeniable qu'il est necessaire
d'en tenir compte pour continuer a livrer certains clients. Souvent considere comme une seconde peau,
la moindre des choses est que Ie coo ne contamine pas la premiere.
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3.2 Les subst111ces incml1inees

Bien que les contr8les soient effectes sur les produits destines a etre mis sur Ie marche, les substances
incriminees sont neanmoins integres lors du process de fabrication. II peut s'agir d'un produit integre
directement ou un produit integre directement ou un produit fo~ au cours d'une reaction. Leur
integration peut faire a different stade de production: De la conservation des peaux au finissage en
passant rnalheureusement pas les operations de tannages. Les substances listees ci-dessous sont celles Ie
plus souvent montrees du doigts. Ceci ne signifie pas pour autant qu'une reglementation ait ete mise en
place pour limiter voir interdire ces substances.

sets de mercures

A ete utilise comme antiseptique pour la conservation des peaux.

Le mercure est considere (fiche texicologique de 11NRS):
• Toxiques par inhalation (R23)
• Danger d'effets cumulatif (R33)

Arsenic (As)

L'arsenic et ces composes mineraux ont de tres nombreuses applications industrielles dont la
fabrication d'insecticides, de raticides, d'herbicides et de fongicides. Ainsi, il a ete utilise pour la
conservation des peaux brutes seches mais egalement pour l'epilage des peaux en tannerie et megisserie.

L'arsenic est toxique par inhalation et par ingestion (R23/25). De fa~on chromique, l'arsenic agit sur de
multiples organes.

• Atteinte cutanee de type irritatif (dermites et plaies), melanodermies, keratodermies et tumeurs
benignes et malignes.

• Atteinte des muqueuses (rhinites, perforation de la cloison nasale, gingivite, stomatite et laryngites).
• Chutes des cheveux.

Pentachlorophenol

Ce compose, utilise sur la peau brute et sur les cuirs en fin de tannage au chrome a une action pour la
conservation des peaux et evite la formation de moisissures.

Le pentachlorophenol est tres toxique par inhalation (R26), toxique par contact avec la peau et par
ingestion (R24/25), irritant pour les yeux, les voies respiratoires et la peau, possibilite d'effets
irreversibles (R$=) et tres toxique pour les organismes aquatiques, peut entramer des effets nefastes a
long terme pour l'environnement aquatique.
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Amines aromatiques

Des amines aromatiques sont utilisees comme agent de teinture. Certains colorants peuvent se
decomposer et produire une ou plusieurs amines aromatiques reputees cancerigenes. Ce type de
colorant peut se retrouver pour de nombreuses couleurs differentes, de la benzidine utilisee pour les
noirs au marron, bleu, vert et orange.

La benzidine est affectee des phrases de risques

• R45: (Peut causer Ie cancer)
• R22: Egalement nocif en cas d'ingestion.

La penetration du produit peut se faire par voie orale (mains souillees, aliments ou boissons pollues),
respiratoire mais surtout par contact cutane (contact divers ou par l'interrn.ediaire de vetements
impregnes).

Les aldehydes

Le glutaraldehyde peut etre utilise, dans certains cas, en pretannage (wet white) ou en retannage (apres
un tannage au chrome). Gest un agent de reticulation des proteines et de composes polyhydroxyIes.

Le glutaraldehyde n'est pas affecte de phrase de risque.

La formalhehyde (ou formo~ est utilise pour fixer les finissages proteiques (box calf, chevreau glace
.... ). Le formalhehyde est egalement utilise (peu frequent) comme tannin synthetique en pretannage
base sur Ie couple uree formol.

A une concentration superieure ou egale a 25%, Ie formol est affecte des phrases de risques suivantes:

• R23/24/25: Toxique par inhalation, par contact avec la peau et par ingestion.
• R34: Provo que des brUlures.
• R43: Peut entramer une sensibilisation par contact avec la peau.

L'application cutanee repetee d'aldehyde formique est responsable d'une irritation dont la gravite
depend de la concentration de la solution. L'application repetee de petites quantites sensibilise la peau
(eczema).

Plomh (Ph) / Cadmium (Cd) / Zinc (Zn)

Ces metaux entrent dans la composition de certains pigments de finissage. Le plomb peut egalement
etre present a l'etat de trace indesirable dans certains reactifs de tannage.

L'acetate de plomb est parfois utilise pour Ie traitement des peaux lainees pour leur blanchiment.
L'acetate de plomb est soluble et a priori, il est elimine dans les bains et ne se retrouve pas dans Ie cuir.

L'acetate de zinc est utilisable pour ameliorer la fixation de colorants sur Ie poil (marroquinerie).
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Cobalt (Co) / Nickel (Ni) / Cuivre (Cu) / Chrome (Cr)

Present dans certains colorants metalliferes.

Chrome hexavalent

Le tannage de plus de 85% des peaux se fait au chrome. II s'agit de chrome trivalent. Pourtant, dans
certains conditions, il peut s'oxyder en chrome hexavalent.

Le chrome VI, du fait de sa solubilite importante, est facilement absorbe et responsable d'allergies de
contacts et de dermatoses. Par ailleurs, il a ete montl-e qu'un lien existait entre l'inhalation de vapeurs ou
poussieres contenant du chrome sous sa forme hexavalente et Ie developpement de cancer du nez et
des poumons.

Aluminium

Rarement utilise comme agent tannant, il peut etre utilise comme agent de stabilisation des peaux avant
tannage. II est egalement utilise comme agent de retannage pour ameliorer les effets veours. II ameliore
la fixation de tannins vegetaux et la fixation d'agent impenneabilisant.

Cadmium

Stabilisants dans les PVC Ce demier est utilise en fabrication de chaussure ainsi qu'en maroquinerie
notamrn.ent avec la toile enduite ou les semelles.

Nickel (Ni)

Le nickel est utilise comme agent de dorure pour certains accessoires et comme agent anti-corrosion.

Le nickel est connu depuis longternps comme l'allergene Ie plus courant pour la peau. La prevalence de
la sensibilisation au nickel dans la population generale est elevee allant jusqu'a 10% chez la femme et 1 a
3% chez l'homme. L'exposition professionnelle semble moins importante pour cette sensibilisation
(favorisee par la chaleur et l'humidite) que les contacts journaliers avec des objets usuels (bijoux,
boutons,pieces de monnaies, ustensiles divers ... ). 40 a 50% des personnes sensibilisees au nickel
developpent, par contact repete avec Ie metal et ses composes, des dermatoses eczematiques
recidivantes.

3.3 Les contrnintes de mise sur Je l11aJ:r:he d'UJlplvduit

3.3.1 Notion de responsabilite de mise sur Ie marche
Les reglementations applicables sur les produits sont de diferentes natures:

• Confonnite du produit (code de la consommation)
• Code des douanes (codification pour tarification)
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• Information du consommateur (etiquettage de composltlon, instruction d'entretien, indication
d'origine)

• Protection de l'environnement (valorisation des dechets d'emballages, substances chimiques,
convention de Washington, convention de Kyoto)

• Seeurite du consommateur (substances chimiques)

Le responsable de premiere mise sur Ie marche est:

• Soit un fabricant base sur Ie territoire national,
• Soit un importateur base sur Ie territoire national.

Le responsable de mise sur Ie marche est constitue des:

• Grande et moyenne Surface (GMS)
• Grossistes
• Detaillants

Tous les acteurs economiques de la filiere sont responsables. En cas de probleme, ilya responsabilite
conjointe des acteurs. Les responsabilites respectives sont evaluees en fonetion des competences et des
moyens. Ceci signifie que la taille et la specialisation d'un distributeur ont leur importance dans la
determination des responsabilites. II ya responsabilite des differents acteurs economiques vis a vis des:

• Conformite et seeurites des produits commercialises,
• Msures a prendre pour les assurer.

Des la premiere mise sur Ie marche, les produits doivent repondre aux prescriptions en vigueur relative
a la seeurite et a la sante des personnes, a la loyaute des transactions commerciales et a la protection du
consommateur.

• Respect des reglementations en vigueur,
• Conformites aux mentions valorisantes enoncees.

Le responsable de premiere mise sur Ie marche d'un produit est done tenu de verifier que celui-ci est
COnformeaux prescriptions en vigueur.

3.3.2 Securite
Les produits et services doivent dans les conditions d'utilisation ou dans d'autres conditions
raisonnablement previsibles par Ie professionnel, presenter la seeurite a laquelle on peut legitiment
s'attendre et ne pas porter atteinte a la sante des personnes.

Pour Jes chaussures et Jes vetements, if s 'agit de l'innocuite par contact avec Japeau du a Ja
presence de substances chimiques.

Pour biens acheter, Ie responsable de mise sur Ie marche doit prendre un certains nombre de mesures:
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• Bien acheter
la condition necessaire pour commercialiser des produits confonnes est de les acheter, ou
d'acheter des composants ou des materiaux qui Ie sont;
la consequence technique et legale est, qu'au-dela de l'evidence enoncee, tout acteur
economique doit repercuter fonnellement, par specifications d'achat, les exigences
reglementaires sur ses fournisseurs.

• Contraler
La mise a disposition de certificat, procedure, n'est pas consideree comme suffisante. Elle exige
de l'acheteur, lui-meme responsable en aval d'une commercialisation, un minimum du contrale.
En tout etat de cause, Ie choix des moyens est de leur responsabilite propre.

• Pouvoir prouver
II faut pouvoir produire a l'administration que la reglementation applicable est maitrisee et que
les mesures externes et internes pour garantir la confomllte sont decrites et appliquees.

3.3.3 Cas des mentions valorisantes
Les mentions valorisantes, comme leur nom l'indique, mettent en valeur Ie produit. II ya obligation a:

• Ne pas abuser Ie consommateur avec des mentions fausses.
• Les mentions peuvent s'appuyer sur des references reconnues ou etre etablie par Ie RPMM.

• Le produit doit etre confonne a ce qui est revendique pour Ie produit.

3.3.4 Les substances chimiques reglementees

Meaux

Les seules composees pour lesquels il existe une regIementation de l'union europeenne concernant la
mise sur Ie marche de produits finis tel que des chaussures ou des articles de maroquinerie sont Ie
cadmium et Ie nickel.

• Cadmium
Interdit en tant que stabilisant du PVC
Interdit de l'introduire comme colorant dans la fabrication notamment de PVc, PUR,
polyesterpolyethylenes et peintures, cuir synthetiques, de l'utiliser comme stabilisant dans des
produits finis notamment Ie PVC S'il est present dans Ie materiau travaille, la teneur est limitee
a 0,01% en masse soit 100 ppm ou 100 mg.kg.

• Nickel
Relargage limite pour les parties en contact prolonge avec la peau.
Commerce interclit pour les composants en contact direct avec la peau si Ie taux de liberation
est trop eleve ou s~ la couche de protection laisse depasser Ie seuillimite de 0,5 ug/ cm2 de
contact et par semame.

Les meme contraintes s'appliquent pour la Suisse.
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Chrome
En ce qui conceme les metaux, l'Allemagne dispose de contmintes qui lui sont propre. Le chrome
hexavalent ne doit pas etre inferieure aux seuils de detection c'est a dire inferieur a 3 mg/kg de, .
matenau.

Une nonne europeenne (EN 420 de 1994) impose egalement une valeur maximale en chrome VI pour
Ie gants de securites: 2 mg/kg de cuir sec (avec une tolerance a 10 mg/kg de cuir sec).

Les amines aromatiques

Les amines aromatiques sont nombreuses. Seules 20 amines aromatiques issues de colorants azo"iques
sont reglementees et ceci uniquement sur les marches allemand et neerlandais.

II est interdit de realiser, d'importer, de mettre en vente des articles comportant des colorants azo"iques
contestes. La teneur en amine liberable doit etre inferieure au seuil de detection des methodes en
vigueur. Cette limite fait l'objet d'un consensus a 30 mg/kg de materiau.

Des textes similaires sont en projet pour l'union europeenne, la France, l'Autriche, Ie Danemark et la
Suede.

3 amines sont reglementees au niveau europeen:

2-Naphtylamine
Benzidine
4-aminodiphenyle

La benzidine (cancerigene de categorie 1) doit etre non detectable avec une limite pouvant etre abaissee
a 10 mg/kg.

Ces composes ne sont pas admis en concentration egale au superieure a 0,1% en masse dans les
substances et preparations mises sur Ie marche.

Nota: Ces 3 composes appartiennet egalement a la liste de 20 ammes pnses an compte dans la
legislation allemande.

Autre substances

PentacWorophenol
Le PCB est reglemente a 5 mg/kg de materiau an Allemagne.

Le pentachlorophenol et ses sels et esters ne sont pas admis en concentration egale au superieure a
0,1% masse dans les substances et preparations mises sur Ie marche

Formol
En Allemagne, Ie formal est egalement reglemente avec des teneurs expnmes en formollibre.

Si 90% des materiaux d'une chaussure presentent une teneur <150 mg/kg, alors la chaussure ne
presente pas de risque pour Ie consommateur adulte (et peut donc etre mis sur Ie marche).

Pour des chaussures destinees a des enfants de mains de 36 mais, la limite estetablie a 50
mg/kg
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Ces deux valeurs sont etablies de maniere consensuelle sans etre etablie dans les textes.

Pour les produits en textiles pouvant etre laves, la limite est de 1500 rng/kg.

4.1 PreJi.Jlul1ai1"ea Pelabor.:ztion de diagnostique strategique

Pour une evaluation, a partir des donnes connus, de la faisabilite et de la rentabilire economique de la
mise en place d'une installation pour Ie travail des peaux, il faut tout d'abord verifier toutes les
solutions possibles qui peuvent s'offrir.
11faut rappeler que dans une tannerie modeme on doit choisir comment «travailler» les peaux: Ie
diagramme schematique du travail peut varier beaucoup selon la destination finale des peaux. Ces
variantes ne concement pas seulement la sequence des operations mais aussi l'utilisation d'outillages
differents.
La detennination de l'installation plus apte aux exigences qui se posent dans la localite ou elle doit
exister demande une serie de decisions prioritaires
Les entreprises pour Ie travail des peaux sont differents, selon la production, selon qu'il s'agit de
« tannerie » ou de « megisserie».
Au-dela de la dimension des peaux il faut detenniner une «dimension» convenable de l'entreprise

"meme.
A ce propos on est d'accord de faire la distinction suivante:

a. tanneries "grandes" celles qui travaillent plus de 50.000 pc de peaux par jour
b. tanneries "petites" celles qui arrivent seulement a 10.000 pc par jour
c. Tanneries a caractere artisanale ou familiale, avec une production par jour tres modeste.

Hypothese de principe
A partir de ces considerations et a partir des dates de production de peaux brutes on peut faire des
hypotheses de principe. On peut en effet verifier, pour la region consideree, la possibilite de travailler
par exemple 4000 peaux par jour, c'est a dire a peu pres 40.000 pc par jour, c'est a dire la production
d'une tannerie moyenne-grande, ou bien la possibilite de travailler seulement 15.000 pc par jour, Ie
correspondant d'une tannerie moyenne-petite.
Selon les orientations les plus recentes dans Ie secteur de l'installation de tanneries, il faut rappeler qu'en
ce moment la tendance est celie d'avoir les differentes activites connexes au travail dans des unites de
production separees: surtout au moment de demeure de l'activite il est logique de ne pas avoir une
seule installation qui prevoit Ie cycle entier de travail des peaux a partir de la trempe jusqu'au finissage.
Comme premiere hypothese on pourrait envisager la possibilite de partir avec deux unites productives
separees dans lesquelles on doit avoir :

a. installations pour Ie travail "humide" (tannerie)
b. installations pour Ie travail a sec (finissage)

De cette fac;onon pourrait obtenir :
une bonne flexibilite pour ce qui conceme Ie type et la quantite de differents travaux que l'on
pourrait obtenir dans les deux unites separement
la possibilite d'inserer d'autres travaux secondaires specifiques a la premiere ou a la seconde
phase du cycle de travail
Une grande possibilite d'effectuer des economies d'echelle, grace a la bonne flexibilite des
installations
Une plus grande capacite d'accommodation, avec une meilleure utilisation des installations et la
possibilite de varier les volumes de production.
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4.2 Description d7un /Dodd 111o"vend'illst1Jl1tion pour Je taD11age

4.2.1 Aspects economiques
Les evaluations courantes du prix du marche donnent pour les peaux de provenance Nord africaine un
cout moyen pour l'achat de 0,70 Euro par pied carre, avec des peaux qui sont, en moyenne, de 6 pieds
carres entre chevre et mouton, c'est cl dire une valeur de 4,2 par peau. Dans une evaluation assez
optimiste la valeur ajoutee que 1'0n peut envisager, y compris des peaux d'une bonne qualite, c'eleve cl
peu pres cl 2,00 Euro par pied carre qund il s'agit de peaux de qualite superieure, 1,20 Euro par pied
carre pour les peaux de second choix, avec une valeur ajoutee pour les peaux entieres respectivement de
12,00 Euro et 7,2 Euro. Dans I'hypothese d'une repartition du 50% on aurait une valeur ajoutee moyen
par peau de 9,6 Euro, ou 1,6 Euro par pied carre. Le cout de production est actuellement cl peu pres
Euro 0,90 par pied carre, reparti selon les valeurs et les pourcentages illustres dans la figure suivante:

Figure 15Cout de production

Procede O>1it de procede Euro Valeur%
Pour PC

--,"-

1.>roduiis chimiques
- -

Tannage 0,05 5%
Travail 0,11 12%

Pre-finissage et finissage Produits chimiques 0,23 26%
Travail 0,41 46%

Services,epuration Energie, eau ecc ... 0,10 11%
Total 0,90 100%

4.2.2 Aspects techniques
Hypothese d'une megisserie qui soit cl meme de travailler 4000 peaux chevre-mouton d'une largeur en
moyenne de 8 pc, pour une production moyenne par jour de 32000 pc, en comptant 231 jours de
travail par an, ~a veut dire une production annuelle de 924.000 peaux environ, c'est cl dire cl peu pres
7.392.000 pc de peaux finies.
II est important d'observer que les caracteristiques specifiques des installations qui concement la
premiere phase, c'est cl dire un plus bas emploi de main-d'reuvre et un plus haut investissement en
installations et outillages rendrait plus convenable un developpement rapide de la phase suivante, qui
est pour sa part caracterise par une haute utilisation de main-d'reuvre comparee cl l'investissement cl
effectuer, et par une haute valeur ajoutee due aux travaux executes.
L'occupation de la main-d'reuvre entre la premiere et la seconde phase a un rapport qui est, cl peu pres,
de 1 cl 4.
Cest tres important aussi dans ce type d'installations la possibilite de recuperer les eaux necessaires
aux travaux.
Pour l'installation prevue on doit calculer une depense d'eau de 800/900 m3 par jour par consequent
c'est important de pouvoir s'assurer un approvisionnement approprie.

Matieres premieres
Les peaux qui doivent etre travaillees peuvent etre achetees seches ou frakhes. Pour un bon travail, les
peaux frakhes sont les meilleures, soit dans Ie procede de travail, soit comme qualite.

Atelier « peaux brutes »
II faut avoir cl disposition cl peu pres 1500 m2 de superficie couverte pour mettre cl l'abri les peaux
brutes et pour les travaux et pour les eventuels traitements preliminaires. A l'interieur de ce 10cal1'on
devra obtenir des grandes salles d'environ 150 m2 pour donner eventuellement de l'air.
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Dans Ie batiment au-dessus l'on devra obtenir un deuxieme etage, qui devra contenir une cellule
frigidaire et un magasin pour les produits chimiques, avec une entree laterale a goulotte et une autre
servie par un monte-charge.
Equiperrmt
n. 1 monte-charge de 20 q.
n. 2 chariots elevateurs pour 20 q
n. 2 transpallettes
n. 1 mesureure a terrain

Atelier « Riviere »
Britirrmt
II est necessaire d'avoir environs 1000 m2 couverts pour les installations de la batterie des foulons pour
la trempe et Ie pelenage. Dans Ie COllt du batiment on devra calculer qu'a son interieur il faut installer
une batterie et 6/8 foulons ou coudreuses avec ses pmpres fondations et piliers de soutien.
Equiperrmt
n. 6/8 foulons de m 3 x 3
n. 3 machines a echamer de 1500 mm
n. 1 eau mixte
n. 6 chariots a benne pour Ie dechargement des foulons
n. 1 mesureuse a terre pour 20 q
L'eau mixte prevue ala fonction de melangeur et doseur d'eau.

Atelier « tannage »
Britirrrnt
On doit prevoir 1000 m2 de superficie couverte pour l'installation des foulons et autres outillages. Dans
cet atelier il faut avoir un local pour les petits foulons d'essais. II faut aussi batir une passerelle et les
fondations pour 6 foulons pour Ie tannage.
Equiperrmt
n. 6 foulons de m 3 x 2,5 dechaulage, confitage, pikel et tannage
n. 2 presses mtatives hydrauliques
n. 3 machines a raser
n. 10 chariots
n. 10 pamirs de corroyeurs
n. 1 mesureuse a terre pour 10 q

Atelier« pre-finissage »
Britirrmt
II faut avoir environ 1500 m2 de superficie couverte pour l'installation des differents foulons, machines
a couler, sechoirs, et une place pour Ie stationnement des peaux teintes. II faut prevoir de batir une
passerelle et des fondations pour 8 foulons de m 2 x 3
Equiperrmt
n. 8 foulons de m 2 x3 avec un reducteur
n. 5 chariots a benne
n. 10 pamirs de corroyeurs
n. 2 secheurs vacuum
n. 4 machines a filtrer mm 1500 mm
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Atelier « finis sage »
Btttirrrnt
II est necessaire d'avoir une superficie couverte de 5000m2 pour l'installation des machines et Ie
stationnement des cuirs en croute.
Equiperrmt
N 6 palissons verticaux ou 2 continus
n. 2 machines cl caches
n. 3 machines pour rogner
n. 8 ciseaux pour rogner
n. 3 pistoletteuses
n.l tampon
n. 2 presses
n. 2 machines cl imprimer
n. 2 machines ponceuses
n. 5 petites machines ponceuses
n. 1 depoudreuse
n. 2 foulons secs stainless steel
n. 20 paroirs + 10 hatis
n. 1 compresseur.

Atelier pour Ie mesurage et magasin pour les produits finis
II est necessaire une aire couverte de 500 m2, 1 mesureur electronique de surface cl cylindres
Cest une machine compacte, facile cl deplacer, precise avec des dimensions tres contenues pour
mesurer des peaux de toutes les dimensions.
On a besoin aussi de rayonnages pour y mettre les peaux finies enroulees.

Services
OJaudiere
n. I local apte cl accueillir une chaudiere et toutes les installations relatives
n. 1 chaudiere avec une puissance adaptee
n. 1 chaudiere avec une puissance reduite
n. 1 cuve pour la reserve du combustible
n. 20 electropompes pour des services divers (froid, chaud, mix, circuit, puits)

La temperature de l'eau necessaire pour Ie travail en humide est autour de 35° dans la premiere phase,
et autour du 60° dans les ateliers de teinture et de finissage

Usine
n. I local pour l'usine
n. 1 tour
n. 2 chignoles
n. 1fraise
tous les outils necessaires pour une usine

Cabine electrique
Tableau de distribution et de commande

Locaux pour les offices, la conciergerie, la cantine, les vestiaires etc.
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Main-d'reuvre
Le personnel propose a la production est constitue de 100 personnes.
Le personnel propose aux services (main-d'ceuvre indirecte) est a peu pres 20 personnes. Les heures
totales de travail effectif par mois, si nous considerons un taux moyen d'absenteisme autour de 15%,
sont done egales a 17.136 heures (120 p. x 8 h. x 21 j. x 85%). Les heures totales de travaillees sont
14.280 (100 x 8 x 21 x 85%). La production totale mensuelle (21 jours de travail), selon l'hypothese
avancee pnkedemment (4000 peaux par jour, de 8 pieds cams par peau) seront d'environ 672.000
pieds cams par mois.

Taux d'encadrement
Les 120 personnes employees dans la petite entreprise que nous avons prise comme model peuvent agir
sous la supervision d'un conseil d'administration ou d'un direeteur general et seront suivies par trois
dirigeants, une seeretaire et un comptable dans l'office, douze operateurs specialises et quatre assistants
juniors non specialises
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Figure 16 Cadres d'emploi

Fonction RßJe Activiti f W- ~lt) ~ä' t:t
!\ t)

c' g-.Conseil d'administration t5
t5

Directeur general Dirigeant Supervision generale, de la production et des boureaux 1 1 1
Directeur commercial Dirigeant Ventes et achats 1 1 1
Responsable achats Cadres

intermediaires 1 1 1
Responsable ventes Cadres

intermediaires 1 1 1
Directeur marketing Dirigeant Marketing 1 1 1
Directeur financier Dirigeant Comptabilite 1 1 1
Directeurtechnique Dirigeant Projet des procedes de travail, programmation de la production,

supervision de la production 1 1 1
Directeur- adjoint Cadres Control qualite
technique inte~diaires 1 1 1
Olef de bureau Cadres Services de secretariat

intermediaires 1 1 1
Secretariat Specialise Travaux de bureau sur ordinateur

6 6
Responsable tannage Cadres Tannage

intermediaires 1 1 1
Responsable re-finissage Cadres moyensPre- finissage

intermediaires 1 1 1
Responsable finissage Cadres Finissage

intermediaires 1 1 1
Responsable entretien Specialise

1 1
Responsable d'epuration Specialise 1 1
Magasinier Specialise Magasin achats et ventes 1 1
atelier riviere Non specialise Gestion foulons

4 4
Operations mecaniciensSpecialise Refendre et rogner, poids et selection
enhumide 6 6
Tannage Non specialise

-
4 4

Operations mecaruclensSpecialise Dechaulage, presse, derayer et selection
en blue 10 10
~tannage

~--- .- - --_._- -_._- -------------
Specialise re-tannage, teinture et nourriture 4 4

Mise au vent et sechage- SpeciatlSe-----Sechage et selection
4 4

Pre- finissage
-

Non specialise Conditionnement et palisson
..-.. -

4 4
Ponceuse Spfcialise Ponceuse

4 4
Finissage Polyvalents Sechage final, finissage et operations mecaniques de finissage

45 45
Magasin et llvraison SpeciaIiSe Mesure, selection, embällage, lNraison 9 9
Services generaux Specialise Gardienage, chauffeurs, coursier, nettoyage 5 5
Totale 120 12 2010C
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4.3 Les LOC311X

L'orientation des locaux
L'orientation optimale peut varier selon les differentes situations geographiques. Par exemple, dans les
pays temperes il est preferable orienter les constructions a plan carre avec les angles orientes vers les
points cardinaux, tandis que les edifices rectangulaires vont etre orientes de preference en direction
nord-ouest! sud-est. Cette orientation permet une exposition optimale au solei!.

1 Font COTANCE e UNIC,« European Directory» 2.000

La difference entre la capacite productive moyenne de l'Europe et celle de l'ltalie, est superieure, elle
est Ie resultat, non seulement du plus haut developpement technologique du pays qui est leader dans Ie
secteur, mais aussi de plusieurs facteurs favorables du milieu, c'est a dire les infrastructures specifiques
pour les aires des petites et moyennes industries (transports, services de surveillance, entretien,
nettoyage), l'integration des installations de tannage avec des systemes departementaux homogenes qui
disposent de societes de services specialisees au niveau du secteur, une culture commune specifique et
des services techniques d'entretien, stockage et ecoulement des dechets collectifs. Au niveau europeen,
la presence insignifiante dans ce secteur de departements avec des infrastructures homogenes greve de
30% a peu pres la productivite par employe.
De plus, l'on estime que la productivite moyenne des procedes de tannage et finissage pour les peaux
petites est inferieure de 15% de celle des grandes peaux.

Productivite

Le niveau de production par employe, en Europe des quinze, est a peu pres de 24,25 m2 par jour (260
pieds carres), tandis que, en Italie ilest egal a 31,12 m2 (335 pieds carres).
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Materiaux de construction
Pour Ie sol souvent 1'0n utilise Ie beton, meme s'il n'est pas la meilleure chose sous l'aspect hygiene. 11a
en effet la tendance cl se fissurer, ilest poussiereux, il transmet trop bien les bruits et la chaleur. Un bon
revetement, par contre, doit etre impermeable, avec une surface unie, isolant de la chaleur, des bruits et
non friable. Toutes ces qualites sont offertes par Ie linoleum, tandis que certaines industries, comme
celles de la chimie, doivent preferer un sol en materiel plastique.
Si Ie travail prevoit un epandage d'eau, on devra la diriger vers des rigoles d'ecoulement efficientes grace
cl une petite pente du sol (1% environ)
Les murs doivent etre toujours enduits, et l'on preferera des enduits de chaux, ou il est necessaire
d'absorber un certain degre d'hurnidite

Services hygieniques et d'assistance
Dans chaque usine doit etre presente au moins une toilette ; si les employes sont de deux sexes ou plus
de 10, il faut en hatir au moins deux; pour les usines plus grandes il faut calculer 1 toilette pour 30
employes. Si dans l'usine travaillent plus de 50 personnes il faudra batir une douche avec un vestiaire et
des petites armoires bien aerees, et c'est aussi valable pour des usines plus petites si l'on se salit pendant
Ie travail.

Humidite et temperature
Habituellement 1'0n considere I'hurnidite comme hurnidite relative, qui exprime Ie rapport entre
I'hurnidite absolue et I'hurnidite necessaire cl saturer la piece cl ces conditions de temperature et
pression; les conditions les plus favorables sont comprises entre 40 et 70% d'hurnidite relative.

Aeration
L'aeration doit surtout assurer l'epuration de l'air des agents polluants qui derivent de la presence des
personnes qui travaillent et, dans certaines cas, des substances qui peuvent se developper au cours du
travail. L'aeration devra aussi contribuer au bien-etre thermique en presence de temperatures elevees.
La ventilation ne devra pas etre trop forte, afin de ne pas causer des malaises : la vitesse sera comprise
entre 50 et 120 cm! second.

Ec1airage
Un eclairage pas correct est toujours cause de malaise pour les personnes qui travaillent et certaines fois
peut provoquer de veritables dommages. Un eclairage pas correct peut aussi constituer un element
favorisant les infortunes et une productivite plus basse.
La dimension des fenetres devra etre cl peu pres Ie 25% de la surface du sol et l'architrave devra etre
situee Ie plus pres possible du plafond.
L'eclairage artificiel doit correspondre cl certaines conditions: ne pas produire trop de chaleur, ne pas
produire des produits toxiques, donner un eclairage fixe, qui n'eblouit pas, eclairer directement la piece.
Si 1'0n se sert de la lurniere directe, pour eviter l'eblouissement il faut mettre des lampes cl une hauteur
tel que rangle de vision de la source avec l'horizon sera au moins de 30°

La couleur comme moyen de prevention et de bien-etre
La couleur peut rendre Ie milieu de travail plus agreable, peut contribuer cl un meilleur eclairement et
elle peut etre aussi un element de securite, quand elle devient Ie signal d'un danger potentiel ou
immediat. Les principales couleurs de securite sont cinq: rouge, bleu, jaune, orange et vert,
habituellement unies avec des couleurs de contraste ou compIetees par des formes georn.etriques
comme Ie cercle, Ie triangle et Ie rectangle.
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4.4 Le milieu de u'3vail

Aper~u de prevention des accidents du travail :

Age
Pour ce qui regarde les maladies prafessionnelles, pour les pathologies pneumologiques l'on peut
observer une plus haute incidence dans les classes plus agees, tandis que pour les intoxications et les
pathologies derivees d'agents physiques on n'observe pas de differences parmi les classes d'ages.

Sexe
Dans un milieu de travail on a habituellement des employes des deux sexes. En general, la femme a une
capacite de chargement, c'est a dire la capacite de tolerer un travaillourd, qui est de 25% moins que
celIe de l'homme. L'incidence des accidents est comHee a la capacite de chargement, et en generalIes
femmes sont exposees aux accidents plus facilement que les hommes.

Adaptabilire
Cest un autre facteur tres important pour la genese des accidents, il est strictement correle avec les
caracteristiques psycho-emotives de l'individu, avec son niveau culturel et avec Ie type de travail qu'il
avait fait.

Rythme du travail
Un autre element evident dans les causes des accidents c'est la vitesse du travail, determinee soit par les
pressions exercees par les chefs, soit par la dependance du rythme de la machine.

Qimat
Tous les facteurs du climat qui different du climat ideal determinent chez la personne une sensation de
malaise qui peut jouer un role important dans la genese d'un accident. M~me pour les maladies
prafessionnelles la chaleur peut avoir un role important, en aggravant les symptomes. La chaleur, en
augmentant la frequence de la respiration, fait augmenter, indirectement la quantite de poudre inhalee.

Milieu de travail
Le ~me discours peut ~tre repete pour les facteurs du milieu qui peuvent determiner un malaise ou
bien representer eux-m~mes un veritable risque de maladie professionnelle (rassemblement de
machines ou de personnes, rumeurs, fumees, luminosite, presence d'eIements toxiques du milieu ou de
poudres).
Tous ces elements peuvent representer, bien que la cause d'une maladie specifique, est aussi la cause
generique aggravante du risque d'accident de travail.

La fatigue
Quand Ie travail est trop pralonge ou trap intense il peut ~tre a l'origine de la fatigue, caracterisee par
des symptomes importants et complexes, accompagnes par une particuliere et desagreable sensation
locale ou generale, qui interesse tout l'organisme, qui intervient sur l'equilibre des fonctions et altere les
conditions normales du physique.

Prevention de la fatigue
A fin d'eviter que la fatigue industrielle surgisse, il est tres utile etudier et d'autoriser des repos pendant
Ie travail.
Les repos peuvent ~tre distingues par la duree :

a. repos tres courts avec une duree qui va de quelques secondes a 2-3 minutes
b. repos brefs avec une duree de 2-3 minutes a to minutes
c. repos longs avec une duree de plus de to minutes
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Prevention des degats de chaleur
Un moyen traditionnel dans la lutte contre la chaleur, dont l'utilisation est tres frequente et les
consequences negatives, est Ie «ventilateur ».

Pour ce qui conceme la prevention biologique, elle consistera dans Ie contr8le et la lutte contre la
deshydratation et l'eventuelle perte de sels, et dans les contr8les cliniques.

Degats causes par les bruits et sa prevention
Pour ce qui conceme une action specifique on peut distinguer :

a. Usions qui derivent d'une breve exposition au bruit et qui determinent une reduction fugace
et reversible de l'oille.

b. Usions typiques d'une hypoacousie professionnelle qui se manifestent avec une reduction
progressive de l'oille, qui a debure dans un moment imprecis.

l..es mesures techniques de prevention peuvent interesser soit Ie projet des outillages soit Ie projet des
locaux industriels. Dans la construction du local on devra tenir compte de :

insonorisation du batiment
insonorisation du sol (avec l'insertion d'un espace d'isolation en materiau
plastiquee et insonorisant)
insonorisation des murs ( avec l'insertion d'un espace d'isolation en mareriau insonorisant)
Isolement des poutres.l..es points d'appui doivent etre munis d'un materiau plastique et isolant
isolement des fondations avec un materiau antivibratoire
isolement des ouvertures (portes, fenetres doubles avec adherence des feuillures avec du feutre
ou du caoutchouc)

11y a aussi la possibilite de fournir des moyens de protection individuels, dans Ie cas de bruits
into Ierabies dans Ie milieu de travail.

4.5 L 'epuratiol1 des ealLYl-esiduaires du tannage

L'eau est un eU~mentindispensable pour la transfonnation de la peau brute en coo. Sa consommation
est eIevee, et meme la plus petite tannerie, comparee cl d'autres industries de la meme dimension,
consomme une grande quantite d'eau.
Cest evident que l'eau employee dans les operations de tannage est plus ou moins polluee ; les causes
de la pollution sont la microflore presente, la substance dermique en suspension et les residus des
produits chimiques employes
l..es substances plus nuisibles contenues dans les deversements du tannage sont :

a. l..es oreillons, c'est cl dire les restes des peaux des animaux emportes pendant l' echamage, qui
sont un materiau putrefiable ;

b. Ie sulfure de sodium, contenu dans les eaux du pelain, dont la toxicite pour les poissons et les
bacteries augmente beaucoup quand Ie pH baisse

c. l..es composes du chrome, soit hexavalent soit trivalent, du moment que les premiers restent en
solution, tandis que les seconds, pour un pH compris entre 4 et 13, precipitent sous la forme
d'hydrate et polluent les boues actives des installations pour l'epuration biologique, en
detruisant les bacteries;

d. La chaux, qui est contenue dans les deversements du pelain, et qui a un pH qui peut atteindre
des valeurs entre 12 et 13 ;

e. les substances grasses, les tannins synthetiques, les colorants et les detergents synthetiques
f. l..es tannins vegetaux que certains auteurs considerent tres toxiques, tandis que d'autres auteurs

(par exemple M. E.l..ec1erc)les considerent presque inoffensifs pour les poissons.

Pour ce qui conceme les methodes d'epuration, il est presque impossible d'etablir un plan general de
traitement des affluents de tannerie qui puisse etre valable dans tous les cas. l..e type de travail et la
situation geographique ont en effet une importance decisive pour les choix de la methode cl suivre. 11
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est toutefois possible, selon certains auteurs, de faire une importante distinction entre deux cas
fondamentaux. Si l'ecoulement des effluents passe a travers Ie deversement dans un cours d'eau ou a
travers l'irrigation des terres, Ie traitement devra etre integral. Si par contre l'ecoulement des effluents se
passe dans un egout de la ville, muni d'une installation tenninale pour Ie traitement biologique, it suffira
de faire un traitement mecanique, et d'eliminer apres Ie chrome, Ie sulfure et l'alcalinite qui pourraient
detruire les microorganismes aerobioses.

4.6 La Qualire

Le theme de la qualite doit etre present pendant tout Ie cycle de production, a partir du projet jusqu'a la
livraison. Themes specifiques de la mise a niveau sont la mise a jour des methodologies des essais sur la
qualite des materiaux et des compos ants utilises dans Ie secteur des cuirs et des chaussures, et
l'experirn.entation pratique de la verification des cuirs et de tous les problemes relatifs a la chaussure
finie repondants a des normes standards.
Les arguments traites se referent aux caracteristiques des cuirs, des compos ants pour les chaussures et
des chaussures finies.

4.6.1 Les contröles de qualite
Le sujet de la gestion de la qualite peut etre introduit a travers les modules de gestion suivants et
l'introduction des outils necessaires pour les essais physiques, comme on va Ie decrire:

a) Module sur Ie sujet de la qualita pendant Ie cycle de production.
Module introductif a la necessite d'evaluer les caracteristiques physiques et chimiques des cuirs, des
materiaux composants et des chaussures finies dans Ie but de mesurer et traduire en chiffres Ie degre
de fiabilite en rapport avec les caracteristiques d'usage des cuirs et des produits finis. Dans ce module
l'on traitera des arguments relatifs aux phases du procede de production de la filiere pour developper
une approche de la qualite qui impliquera toute l'activire productive, a partir du projet jusqu'a la
commercialisation du produit.

Liste des outillages necessaires pour les essais techniques sur les cuil'S:
* Laboratoire d'essai de pre-finissage complet par

• Laboratoire avec petits foulons avec armoire
• Foulon d'essais pour max 5 peaux
• Laboratoire chimique standard pour essais eIementaires (ph-metre, essais

temperature de geIatinisation, indicateur pour Ie controle de la section,
plaque chauffante pour Ie controle des teintures)

• Foulons d'essai tannage et teinture

b) Normes internationales pour les cuirs et les chaussures.
Introduction a une plus grande diffusion de la certification. Les organismes normatifs et les methodes
d'essai de reference.

L'harmonisation des norrn.es existantes, Ie jumelage des organismes normatifs qui convergent dans
l'ISO. Le role de la commission europeenne CENTG289 "leather" qui a pour but de verifier les
exigences des entrepreneurs manufacturiers, et en meme temps d'assurer la qualite et la securite pour
tous ceux qui les utilisent.
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c) Methodes pour les essais de laboratoire pour les cuirs finis
Liste et experimentation pratique des examens physiques et chimiques qu'on peut effectuer pour
indiquer Ie degre d'aptitude d'emploi des materiaux et des produits verifies. Etude des methodes et des
normes pour Ie prelevement d'echantillons destines aux eprouvettes, l'experimentation et la redaction
des rapports.

Liste des outillages necessaires aux epreuves techniques sur les cuil'S:

Les outillages sous indiques sont les principaux outillages pour developper les essais de laboratoire
pour epreuves physiques pour la detennination de la qualite:

* DYNAMOMETRE
* APPAREIL VESLIC (frottement humide et a sec)
* LAMPE DE VIEILLISSEMENTETSOLIDITE' ALALUMIERE
* FLEXIMETRE
* PENE1ROMETRE (impermeabilire)
* LASTOMETRE (resistance a la rupture de la £leur)
* PEELING (adhesion du finissage)
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37



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

I NOTE SUR LE SECIEUR DES INDUSTRIES DU CUIR
ENTUNISIE
(rapport du CNcq

Le travail du cuir est une tradition ancestrale en Tunisie. Les souks des differentes villes de Tunisie regroupent de petits
artisans bomers qui par endroit se sont regroupes dans des quartiers specifics.

La premiere industrie dans ce secteur qui remonte aux annees '30, etait une multinationale de fabrication de chaussure qui
s'est installe en Tunisie pour y fabriquer des chaussures.

A l'oree de 1'independance plusieurs petites et moyennes entreprises se sont crees pour satisfaire une demande de plus en
plus pressante et notarnment en matieres de chaussures de travail et d'articles chaussants.

Le vrai decollage de 1'industrialisation du secteur du cuir en Tunisie s'est opere dans les annees '70 avec la loi 72, qui a
permis a quelques societes internationales de venir s'installer chez nous et ainsi de contribuer indirectement au debut de
1'expansion au secteur.

Aujourd'hui Ie secteur des industries du cuir est a juste titre considere comme un secteur prioritaire pour 1'economie
tunisienne.

Ainsi Ie secteur des Industries du OUr en Tunisie a t-il enregistre durant ces dernieres annees une notable evolution aussi au
niveau quantitatif que qualitatif, ce qui lui a permis d'occuper une place de choix dans Ie tissus industriel national.

Cene evolution et ce niveau de performance ont ete facilite par plusieurs facteurs dont notamment:

L'adhesion massive des plus grandes entreprises du secteur au programme national de mise a niveau.
L'accroissement des investissements etrangers.
La recrudescence de la demande internationale sur les produits du secteur.
L'evolution du nombre de la main d'ceuvre qualifiee.
L'amelioration du r&ledes institutions d'encadrement des differents ministeres.
La relative amelioration du niveau de l'organisation et du management des entreprises de production.

1/ LE SECIEURIDCENa-nFFRES

Entreprises / Emplois

Le secteur des industries du cuir en Tunisie englobe environ 420 entreprises dont 240 font employer plus que dix (10)
ouvriers chacune:

21 tanneries dont une totalement exportatrice.
210 fabriques de chaussures dont 102 totalement exportatrices.
80 Usines de maroquinerie dont 25 totalement exportatrices.
34 Usines d'habillement en cuir dont 4 totalement exportatrices.
75 Usines d'accessoires dont 2 totalement exportatrices.

Le secteur IDC fat employer environ 25.000 ouvriers avec plus de 64% par la seule branche de fabrication de chaussures.
La production artisanale mobilise quant a elle 16.000 employes.

Production

Le chiffre d'affaire du secteur IDC a constarnment evolue durant Ie neuvieme plan aneignant la valeur de 1.021 millions de
Dinars en 1'an 2000 c'est a dire avec un taux d'evolution avoisinant les 7% annuellement.
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GllFFRE D'AFFAIRE ANNEES
1998 1999 2000

Gllrs 79 83 112
Chaussures et partie de Chaussures 603 643 703
Maroquinerie 134 142 152
Habillement en cuir 35,4 35,4 35
Accessoires 20 18 19
TOTAL 872,4 921,3 1021
Unite Million de DT

Commerce Exterieur

Le Clllffre d'Affaire a l'exportation du secteur des industries du cuir en Tunisie a atteint 470 millions de Dinars en l'an 2000,
alors que la valeur des importations n'etaie que de 291 millions de Dinars c'est a dire avec un taux de couverture depassant
les 160%.

Unite Million de DT

ANNEES
Activites 1998 1999 2000

Importations Exportations Importations Exportations Importations Exportations
Gllrs 145,5 14,9 150,5 15,9 160,7 46,5
Maroquinerie 7,5 31,6 63 36,4 7,4 48,8
Habillement en cuir 5,7 10,8 3,9 5,7 0,9 11,7
Chaussures 2,6 123,8 20,5 153,8 59,6 185,5
Tiges de chaussures 13,3 152,5 18,1 161 24,7 174,6
Accessoires 39 2 34,8 3,1 38,4 2,9
TOTAL 213,6 335,6 290,8 375,9 291,7 470
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TaliRau2: Evolution du commerce exterieur du secteur IDC durant les trois dernieres annees (1998-2000)
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L'exportation de chaussures et tiges constitue l'activite principale du secteur au niveau du commerce exterieur, sa valeur a
atteint 360 millions de dinars au cours de l'annee 2000 soit 77% des exportations globales du secteur.
COte importations les cuirs et peaux constituent les principaux produits a l'import avec 160 millions de DT soit 55% des
importations globales.

2/ INVESl1SSEMENTS

Bien que restant en des;a des previsions du geme plan, les investissements dans Ie secteur du cuir se sont accrus d'une annee a
l'autre atteignant les 32 millions de Dinars au cours de l'annee 2000.

Les programmes de mise a niveau aidant, ces investissements se sont orientes essentiellement sur Ie renouvellement des
equipements au detriment des nouvelles creations dont Ie rythme s'est ralenti.

Par ailleurs il y a lieu de remarquer que ce sont les entreprises exportatrices off-shores qui ont realise la part la plus
importante de ces investissements.
Cependant, les investissements dans Ie secteur des industries du cuir sont appeles a s'accroltre avec l'acceIeration des
realisations des programmes de mise a niveau.
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31 MISE ANIVEAU

Le secteur des industries du cuir en Tunisie a bien au programme national de mise a niveau. Pas moins que 120 entreprises
du secteur, toutes branches d'activite confondues, ont deja realise leurs diagnostics strategiques et la plus part ont entame
leurs investissements selon les plans de mise a niveau preetablis par les bureaux d'etudes.

Le montant global des investissements prevu pour ce monte a 61,7 millions de dinars ainsi repartis:

46,9 pour les investissements materiels,
14,8 pour les investissemems immateriels

Par ailleurs trente (30) nouvelles entreprises se sont deja inscrites au dit programme pour &trediagnostiquees au courant de
l'exercice 2002.

Filiere Nbre entrep. Inv. Diagnostic Inv. Materiel Inv.lmmat.

Tannerie 19 172 24800 3454
O1aussures 80 595 18735 9641
Maroquinerie 12 79 2208 999
Habillement 07 46 555 506
Industries annexe 02 44 633 205
TOTAL 120 936 46931 14805

41 QuAll1E

Sur les trente (30) entreprises prevues par Ie programme national de promotion de la qualite huit (08) entreprises du secteur
des industries du cuir sont certifiees ISO 9002. Sept (07) autres som en cours de certification.

51 ENCADREMENT ET APPUISDE SECIEUR DES INDUSlRIES DU ClllR

Le secteur du cuir etait Ie premier parmi les industries tunisiennes a beneficie de l'apport d'un Centre Technique specialise et
ce depuis 1969. Bien avant cela sa branche artisanale etait encadree par une association gouvernementale ATAPIAC qui a
guide les premiers pas de l'industrialisation du secteur.

Aujourd'hui en plus des institutions gouvernementales d'appuis a caractere horizontal Ie secteur du cuir est encadre dans sa
dynamique de developpement par une Federation Nationale, un Centre Technique specialise et un systeme de formation
professionnelle, tous pilotes par les industrieis eux m&me.

D'ailleurs, la sollicitude gouvernementale pour ce secteur est concrete et il suffit de citer les acquis de ces dernieres annees:

L'inscription du secteur en tant que secteur prioritaire pour les programmes nationaux de mise a niveau, de formation
continue ou de qualite.
La creation de trois centres de formation de techniciens du cuir.
L'inscription de la participation du secteur aux manifestations internationales specialisees.
L'initiation d'etudes strategiques et de positionnemem des differentes branches d'activite du secteur

Branche de la chaussure
Branche de la maroquinerie.

6/ PRESENTATION DE LARANOiE DE LAMAROQUINERIE

Ces dernieres annees la branche maroquinerie du secteur IDC n'a pas evolue au m&me rythme que les autres activites du
secteur.
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Entre 1995 et 1'annee 2000, Ie nombre d'entreprises industrielles n'a evolue que de 15% passant de 72 a 83 unites de
production soit 17% du nombre totale des entreprises du secteur.

COte emploi, c'est presque la meme proportion qui est enregistre (17% du nombre total IDq avec 6800 emplois.

La production est quant a elle evalue a 152 millions de dinars pour 1'annee 2000 dont plus de 30% est destinee a
l'exportation.

Le taux de couverture des importations (7 millions de dinars pour 2000) par les exportations est tres significatif 600%.

D'une fa~on generale la production d'articles de maroquinerie bien que demeurant une industrie fortement manufacturiere
oeit de plus en plus aux facteurs de mode et notamment en matiere d'intrants et de modeles.

La proximite tunisienne de l'Europe, principale creatrice de mode, 1'abolition des frontieres par Ie biais des nouveaux
moyens de communication et 1'engagement national sur la voix de la mise a niveau et de la formation professionnelle de
qualite augurent d'un bon avenir pour la branche de la maroquinerie tunisienne appelee a plus de dynamisme surtout en
matiere de prospection aux exportations car ses potentialites sont estimables et pas mal de marches restent porteurs.

Dans ce contexte Ie role des institutions d'appuis et notamment Ie Centre Nationale du Cuir et de la dtaussure est
primordial pour impregner a cette branche d'activite une dynamique de developpement continue.

7/ ROLE DuCENIRE NATIONAL DuCUlRETDE LA OiAUSSURE

Le Centre National du Cuir et de la dtaussure (CN~ est un etablissement d'interet economique public cree par la loi 69/9
du 24 janvier 1969, et place sous la tutelle du Ministere de l'lndustrie.

Le statut du Centre a ete modifie a plusieurs reprises afin qu'il puisse accompagner Ie developpement de la conjoncture
economique et etre adapte a la realite evolutive des entreprises du secteur.

Le CNCC a pour principales missions:

L'assistance technique des entreprises du secteur en vue de 1'amelioration de leurs performances industrielles, la mattrise de
la qualite de leurs produits et 1'accroissement de leur productivite.
L'aide aux entreprises pour leur permettre d'ameliorer l'exploitation de leur potentiel technique et humain de production, en
les orientant vers Ie developpement de nouveaux produits et 1'etablissement de programmes d'investissements appropries.
La conception, Ie tirage et la realisation de modeles d'articles en cuir, utilisant les technologies les plus modemes (CAO)
L'encadrement et 1'assistance technique du secteur artisanal
Dans Ie domaine des analyses et essais, il contribue et incite a 1'amelioration continue des produits du secteur des industries
du cuir a travers notamment:

les analyses et essais des materiaux et produits rentrant dans la fabrication,
les expertises d'articles manufactures qui lui sont confiees par les professionnels ou tout autre organisme
les analyses des eaux de rejets de tanneries

Ie CNCC assure aussi la formation et Ie perfectionnement des cadres et techniciens du secteur des industries et artisanat du
cuir en offrant une large gamme de themes de formation recenses annuellement pour satisfaire les besoins des entreprises.
Le developpement de partenariat d'affaires et mise en relation entre les professionnels tunisiens et leurs homologues
etrangers.
L'entretien et la promotion des relations de cooperation avec les organismes intemationaux, en vue de faire profiter les
operateurs du secteur des opportunites economiques, techniques et financieres,
Le CNCC assure, en outre, la veille technique, technologique et normative par la biais de:
la collecte des revues specialisees,
la publication de supports d'information techniques, economique et statistiques,
Ie pilotage d'etudes techniques et economiques et etudes de marche,
la gestion d'une banque de donnees sectorielles,
la contribution a I'elaboration et la revision des normes.

La recherche et developpement demeure une activite fondamentale du CNee, 1'objectif etant:
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Ie developpement de techniques ecologiques pennettant la preservation et la perlection de l'environnement, l'optimisation
des produits utilises dans la fabrication et la diminution des dechets et rejets polluants.
La mise au point de nouveaux procedes de fabrication,
L'experimentation des resultats obtenus par la recherche scientifique.

Le CNCC est Ie Centre technique Ie plus ancien de Tunisie. II dispose d'un staff technique d'une cinquantaine de personnes
entre ingenieurs et techniciens qualifies:

une station pilote de tannerie
une chaine pilote de piquage
un systeme CAD-FAO pour les filieres de la chaussure, de la maroquinerie et de l'habillement en cuir
des laboratoires d'analyses chimiques, et physico-mecaniques.

Le CNCC a mis en place un systeme d'assurance qualite confonne aux exigences de:

la nonne ISO 9001 version 1994 pour ses prestations de services,
la nonne EN 45001 pour ses laboratoires d'analyses et essais.
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Adresse rue 8603 n066 zone industrielle Charguia - 2035 Tunis

M Riadh Cherif Gunior) & directeur technique M Bel Haj Yahia
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President

Repartition de l'export

Personnel
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Donnees economiques
Chiffre d'affaires

Surface couverte

1.1.1. Informations generales

Donnees d'entreprise
Raison sociale Les Tanneries Tunisiennes sarI

Joumees annuelles de travail
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1.1.2. Entrevue preliminaire avec la direction

La tannerie-megisserie se trouve dans la region industrielle de d1arguia, aire de Tunis. Elle a ete fondee
en 1976 par Hachermi d1erif, avec 1'aide d'un chimiste specialise dans Ie tannage des peaux, qui
abandonnera 1'entreprise en 1983. Plus tard (1984) Ie fils de Hachermi, Riad d1erif, fort d'une
specialisation dans la technologie du tannage obtenue a 1'E.5 Lyon, entre dans l'entreprise familiale et
participe a cote de son pere a la conduite de la societe en tant que directeur technique.

En 1987, des restrictions sur Ie deversement des eaux de tannage entrent en vigueur. Dans Ie rn.eme
temps, des etudes de faisabilite sont realisees pour equiper la region industrielle, ou se trouve la
tannerie-megisserie des d1erif, avec un systeme commun pour Ie traitement des eaux de deversement.
Malheureusement, ces projets n'aboutissent pas et la tannerie-megisserie met sur pied des strategies
pour reduire la quantite des eaux de deversement.

A partir surtout de 1988 la tannerie-megisserie reduit la production principale de cuir, en variant Ie
tannage a travers l'utilisation, comme matiere premiere, de peaux de mouton-chevre brut au lieu de
celles de bovins, et par la suite ils augmentent la production du fini a partir du wet blue plut8t que de la
peau brute. En rn.emetemps les affaires de la famille se sont diversifiees, avec l'acquisition d'une societe
et, pour ce qui conceme Ie domaine du cuir, avec la creation d'une societe commerciale pour les cuirs
finis (ICI). La societe commerciale a acette epoque-la moment un chiffre d'affaires superieur a celIe de
la tannerie- megisserie. Grace a 1'experience gagnee dans 1'export au travers de 1'IeT, une off-shore qui
a aussi comme partner un comme~antltanneur italien, rn.eme la tannerie-megisserie gagne en puissance
des espaces plus grands pour la commercialisation du cuir finis, et peut s'adresser a des producteurs
europeens de chaussures et de produits en cuir (surtout italiens), mais aussi se toumer vers des
producteurs locaux qui travaillent pour Ie compte de tiers a 1'export.

De l'entrevue preliminaire avec Ie directeur general, M Riadh Cherif, emerge ce point de force relatif a
la connaissance, avec des contacts directs et frequents, du marche italien et europeen des cuirs finis. A
ce propos il faut rappeler que Riadh Cherif est en rn.eme temps Ie directeur de la tannerie-megisserie, et
Ie directeur de la societe commerciale. Donc il a bien present a 1'esprit les limites technologiques
actuelles de son entreprise qui ne lui permettent pas de repondre aux demandes du marche des cuirs
finis. L'outillage est vieux, la technologie n'est pas a jour, les techniciens ne sont pas specialises dans Ie
finissage et, en plus, Ie layout de la societe est fonde sur Ie projet productif du wet blue, moins de
semi-fini et peu du fini.

La strategie d'entreprise de la famille d1erif qui dirige directement la tannerie- megisserie est celIe
d'abandonner completement la production de wet blue et de reconvertir la tannerie- megisserie dans
une finissage de cuir, a partir du wet blue et meme du crust.
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1.2. SommaJire

1.2.1. Besoins de la mise a niveau
L'installation pour Ie tannage pour Ie moment n'est pas productive, elle fonctionne seulement d'une
part, avec une installation pour la depuration des deversements des eaux qui ne marche pas, et d'autre
part avec des installations qui ont en tout plus de dix ans.

D Taux d'utilisation de la capacite de production: 28%

Le personnel n'est pas tres infOrtne ni tres qualifie pour affronter les nouvelles innovations
technologies de production

D Taux d'encadrement: 6,25%; cadres superieurs 2 (2 administrative et 1 technique),
effectifs: 48

Le controIe des couts, qui marche a travers un systeme de fiches avec les recettes et les couts assignes
n'est ni complet ni digne de foi. II faut remettre en fonction un systeme GPAO qui pennet de
controler la competitivite des prix des articles produits en rapport au cout interne et aux prix du
marche.

D Le principal objectif est de reduire l'incidence du cout des produits chimiques de
l'actuel45% et plus, a une plus correcte de 31%

La societe survit grace au developpement, a cote de l'activite principale, d'une activite de
commercialisation des cuirs finis.

II faut retablir la capacite productive et ameliorer la qualite dans la production.

1.2.2. Explications des elements centraux de la diagnostique
On a examine l'organisation de l'entreprise, la technologie, les installations, Ie degre de formation du
personnel et des dirigeants, la position dans Ie marche national et international, et surtout la qualite
generale de la production dans tous les aspects: qualite des produits et des materiaux premiers, du
travail, des strategies de developpement, des installations, du respect de l'habitat.

L'efficience generale a ete mise en rapport avec les indices et les modeles contenus dans Ie chapitre
introductif. En particulier Ie taux de productivite optimale est de£ini autour les 200 pieds cams par
employe, Ie taux d'encadrement a rejoindre est a peu pres de 10%, les technologies productives
permettant soit la vente soit l'export sont considerees dans une vision d'integration vertic ale avec
l'industrie de la chaussure et des produits en coo dans un domaine regional (mediterraneen) tant
africain qu'europeen.
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1.2.3. Elements detailles de diagnostique

A- Forces
* Une bonne penetration commerciale.

* Le lieu ou la tannerie-m.egisserie est installee est dote d'un espace suffisant pour mettre en fonction
une installation de pre- finissage et finissage. II ya egalement la possibilite de remettre en fonction Ie
systeme pour la depuration des eaux.

B- Faiblesses
* L'outillage a reconditionner.

* La technologie utilisee n'est pas appropriee.

* La specialisation du personnel est insuffisante.

c- Besoins
* II faut reconvertir la production, en passant d'un cycle complet a une specialisation dans Ie pre-

finissage et Ie finissage, en limitant la gamme des produits a l'utilisation de peaux brutes chevre-
mouton, avec un objectif de capacite productive de 1,8 millions de pieds cures par an.

* Introduire un systeme de gestion GP AG pour Ie contrale constant des couts.

* Introduire un systeme de contrale de la qualite.

* Introduire des technologies nouvelles pour Ie finissage.

* Elever Ie niveau qualitatif et quantitatif des cadres par rapport au personnel employe.

* Elever Ie degre de capacite productive par employe.

8
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1.3. Le posWontroemetrU~de 8'ern~reprrisedarns Uemarche

1.3.1. Analyse du contexte commun aux cinq tannerie-megisserie examinee

Matiere premiere
Le plus grand handicap dont souffrent les tanneries- megisseries tunisiennes examinees pour ce qui
regarde la qualite et par consequent les profits, comparees aux autres grandes realites du monde de la
tannerie-megisserie, est cause par la tres basse qualite de leurs peaux. II y a des defauts natureis
provoques par les maladies parasitaires qui affectent l'animal vivant, mais, en plus, on peut rencontrer
de graves defauts causes par Ie systeme d'ecorehement de la bete. Les types des couteaux qui sont
employes, l'absence d'outillages adaptes a l'ecorehement par secousses, endommagent ureparablement
la peau, nuisant de maniere sensible a sa valeur commereiale. Pour Ie moment la peau utilisee dans les
tanneries- megisseries, arrive soit des abattoirs et soit de la recolte effectuee maison par maison. Mais
entre les deux systemes il n'y a pas de difference. La qualite est tres mauvaise paree que dans les deux
cas l'ecorehement est fait manuellement (toutes les peaux presentent differents coups de couteau) et ce
defaut est encore plus evident pour les peaux de chevre-mouton.

Le systeme de contrale sanitaire tunisien, prepose a la verification de la viande abattue, presente des
graves defauts. Plus de 50% des betes sont "de contrebande" abattues en dehors de tout controie
sanitaire pour etre vendues Ie long des rues. II serait souhaitable une plus grande application des lois
existantes sur l'interdiction de l'abattage spontane par les autorites competentes Q'on by-passe Ie cout
du veterinaire).

Si les Municipalites, qui sont les proprietaires des abattoirs leur donnaient les outils adaptes a
l'ecorehement par secousses ils rempliraient en meme temps une double fonetion: les tanneurs
acheteraient a des prix bien plus hauts la peau qui arriverait des abattoirs car ils auraient en retour une
qualite plus interessante; les abattoirs augmenteraient inunediatement leur travail (en amortissant Ie
cout des outillages achetes) car les proprietaires des betes auraient un profit plus interessant. Ces
derniers pourraient ajouter au montant de la vente de la viande Ie montant derive de la vente d'une
peau, apte pour Ie travail de la tannerie-megisserie. La recette plus haute permettrait ainsi Ie payement
des couts de la visite sanitaire par les proprietaires des betes.

La mentalite

Pour ce qui nous est pennis de voir, et a travers les mots des tanneurs (et meme de certains
techniciens), dans ce marehe on ne prend pas beaucoup en compte Ie contrale de la qualite du produit
fini. La justification donnee est que Ie marche ne s'interesse pas a la bonne qualite, et tout ce que l'on
verifie c'est Ie prix d'achat.

Dans ce pays, les tanneries-megisseries travaillent en meme temps des peaux bovines et chevre-
moutons, peaux destinees aux chaussures etlou aux vetements sans se soueier beaucoup de la qualite.
Jusqu'a hier Ie marehe interne a assimile tout ce qui a ete produit, avec des marges de contribution tres
haute, et cette situation par reflexe n'a pas stimule Ie besoin de chereher a l'ameliorer. Le pare des
machines des tannerie- megisseries est tres vieux Qe marehe tunisien normalement dans Ie passe a
rachete une grande quantite de machines d'occasion).

Souvent les couts de production des cuirs finis, autant pour les cuirs de qualite eIevee que de qualite
mediocre, du fait de l'actuelle organisation du travail rencontree dans les tanneries-megisseries visitees,
sont similaires. Par une loi consolidee, en Tunisie il n'est pas acceptable de pratiquer une marge de
contribution superieure au 35%. De cette fa~on on destine au marehe localla production de mauvaise
qualite, car une qualite plus haute ne serait pas retribuee de maniere proportionnee. Par consequent, du
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moment que ces limites n'existent pas pour la marchandise destinee a l'export, on prHere chercher des
hI \nouveaux marc es ou exporter.

Avec la naissance d'un marche global, les tanneries-megisseries se trouvent dans de serieux problemes,
en raison des hauts couts de production, de la mauvaise qualite de la peau brute, et de la carence d'un
reseau commercial convenable. lis ne sont pas a meme de faire front a la concurrence de pays comme:
Inde, China, Pakistan. En meme temps toutes les tanneries-megisseries visitees voudraient exporter, et
elles sont en train de chercher dune maniere empirique de creer un reseau commercial dans les pays
europeens et en Coree du Sud. Toutefois, a cause de leurs insuffisances techniques-structurales et
commerciales, elles souffrent de la concurrence des tannerie-megisseries indiennes, pakistanais et
chinoises, qui sont capables de mettre sur Ie marche de grandes quantites de cuUs, d'une qualite
superieure a celIe produite ici, et avec un prix plus competitif.

11resulte qu'en Tunisie travaillent pour Ie moment a peu pres 150 fabriques de chaussures europeennes
(pour la plus part avec une direction italienne) et que ces industries seraient favorables a utiliser
certaines qualites de cuUs produits sur place. On a verifie cette solution, qui a l'epoque actuelle n'est pas
encore realisable pour deux motifs: chaque tannerie-megisserie n'est pas a meme de garantir un
standard qualitatif constant et la quantite de cuir produit (en reference au n.o 5 tanneries-megisseries qui
faisaient partie du programma de visites) est insuffisante a satisfaire la demande d'une fabrique
moyenne de chaussure.

La gout

l..es cuUs tunisiens exportes en Italie sont surtout situes dans la region de Avellino (Solofra), qui n'est
pas loin du port de Naples, dans l'etat de semi-fini humide ou sec. l..es peaux qui correspondent Ie plus
au gout des clients italiens, qui exportent dans Ie monde entier les cuUs finis et les articles en peau, sont
les peaux ovines traites pour nappa, tant pour la chaussure que pour Ie vetement. l..e finissage tipe
nappa est Ie meilleur finissage par rapport aux caracteristiques naturelles de la peau tunisienne. En Italie
les peaux finies sont exportees apres avoir ete selectionne en fonetion de quatre categories differentes
i/ü/iii et iv, baptisees dans l'ordre alphabetique A-B-C, au prix max, selon les indications d'aujourd'hui,
de euro 1,30 ce qui les positionne par consequent, au niveau moyen-baisse en ce qui conceme les prix
et la qualite. l..e role des finissages italiens est celui d'inserer Ie juste tact, couleur et nuance, selon les
demandes de la mode. Ces operations de finissage permettent d'anoblir la peau qui par sa nature n'est
pas en condition de satisfaire les marches de haute qualite. Aucune tannerie-megisserie tunisienne,
parmi celles qui exportent en Italie, ne semble posseder Ie know how necessaire, qui est compose d'un
mix d'outillage neuf et approprie, d'une capacite technique et de produits chimiques pour faire Ie
finissage des peaux selon les standards demandes par Ie marche italien. Meme les peaux semi- finies en
crust doivent etre par la suite encore re-travaillees longuement dans les finissages italiens.

10
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Entrevue et visite it la tannerie-megisserie

Nous avons ete re<;uspar M. Riadh CHERIF, General Manager

1.3.2. Entrevue avec la direction a propos des dates et des strategies de marche

1,500 DT/p2
1,300 DT/p2
1,000 DT/p2
1,700 DT/p2
1,300 DT/p2

nappa
chevre chaussure

1\' Icroute plgmentee
vachette
velours chevre

Considerations

Notre interlocuteur (M. Riadh Cherif) ne veut pas vendre aux clients locaux car il y a eut des
contestations pour la mauvaise qualite des peaux produites et il n'a pas ete paye (a ce propos il dit qu'il
pre£ere vendre a l'exterieur car il est paye par lettre de credit, et demande que l'acheteur envoie un
responsable pour selectionner les peaUXjles peaux qui sont vendues sur Ie marche local sont vendues au
detail, peaux/ argent)

Pour ce qui conceme la qualite, selon Riadh Cherif la tannerie-m.egisserie fait un bon produit et n'a pas
besoin de l'am.eliorer du moment qu'elle vend tout ce qu'elle produit.

Limite a la production: il ne pense pas que la peau brute soit digne d'&tre travaillee, il n'est pas capable
de travailler avec des programmes de productions constants: en effet, la tannerie-m.egisserie n'a aucun
type de peau brute en stock, elle achete chaque jour les peaux qui setvent et apres elle les travaillej
parmi les machines qui sont installees dans la tannerie-m.egisserie, on peut encore utiliser: N.o 1
echameuse pour peaux chevre-mouton "ALE rn", N. ° 1 derayeuse pour peaux chevre-mouton
"ALErn", N.o 1 presse aimprimer "MOSTARDINI", N.o 1 chaine aerienne.

Pour la vente il ne se sert pas d'interm.ediaires, mais soigne personnellement les rapports avec les
clients, qui en outre ne sont pas nombreux (export): trois clients representent 60% de la production
tandis que Ie reste est reparti entre les autres clients.

Notre interlocuteur a une base culturelle appropriee (il a etudie techniques du tannage a l'institut de
Lyon). Se faisant fort de cet etat, il veut toumer san activite vers la commercialisation des peaux, m&me
importees comme celles de buffle. La tannerie-megisserie aura seulement la fonction de pre-finissage et
finissage.

Production declaree de 500 peaux d'ovins par jour, destinee au v&tement. La production n'a pas lieu
taus les jours, mais seulement quand Ie marche (abattoir) offre les peaux de la qualite demandee. 11
achete 60% dans les abattoirs (non de contrebande, il n'achete pas aux personnes qui abattent les ovins
au les moutons chez eux) et 40% in pikelou W.B., mais toutes les peaux sont ecorchees manuellement.
La production est destinee pour 80% ~a qualite meilleure) a l'export, Ie restant (20%) au marche local.
Des 50% qu'il exporte, il dit que 50% sont vendus semi-fini et les autres 50% fini. Le niveau declare de
la qualite produite pour l'export, est Ie 40% 1°, 40% 11°e 20% 111°.

Prix
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1.4. Diagrnos~ffc ~ecIJmiqOJee~~echnoUogiqOJe

1.4.1. Les types de cuir fabriques
Cette tannerie-megisserie produit Ies articles suivants: nappa vetement, chevres pour chaussure, crutes
pigmentees, bovin type vachette, chevre velours, tous a l'etat de cuir fini.

1.4.2. Conditions d'approvisionnement des matieres premieres et des produits chimiques
Les conditions d'approvisionnement des matieres premieres, en ce qui conceme la peau, representent
20% de peau brote conservee a l'etat fraiche, sales fraiche et seche. La tannerie-megisserie travaille Ie
restant 80% a partir de Ia peau semi-travaillee repartie de cette fa<;on:50% picklato, 20% wet blue et
10% crust. Les peaux ovines et de chevres sont achetees brotes a un cout par peaux compris entre 3,0
et 6,0 DT, en pickel de 3,5 a 6,5 DT, en wet blue de 4,0 a 7,0 DT et en crust de 4,5 a 7,5 DT. La
tannerie-megisserie s'approvisionne en matieres premieres de differentes manieres, et elle paye
habituellement au comptant de nombreux petits fournisseurs Iocaux et etrangers: environ une
cinquantaine dont trente sont Iocaux et vingt collecteurs et producteurs etrangers, qui sont surtout
Iocalises dans Ies autres regions du Maghreb.

Cest Ia tannerie-megisserie meme qui s'approvisionne directement en produits chimiques de base et
auxiliaires specifiques, a travers Ies importateurs Iocaux et Ies producteurs etrangers. II s'agit surtout de
produits auxiliaires pour Ie finissage et de quelques produits pour Ie travail de riviere et de pre-finissage.
Les produits chimiques sont fournis par une dizaine d'entreprises specialisees, y compris Ies
producteurs etrangers et Ies commer<;ants Iocaux et Ies achats ne sont pas programmes, mais decides
chaque fois selon Ies necessites du moment, avec payements a Ia consigne ou au travers de Iettres de
credit bancaire.

1.4.3. Equipements et installations productives
La tannerie-megisserie est constituee par 3.000 m2 de surface couverte, dont 250 m2 pour Ie stockage
des peaux brotes et semi-travaillees, 250 m2 pour Ies produits chimiques et auxiliaires, 150 m2 pour Ies
cuirs finis, 600 m2 pour Ie repart de tannage, 600 m2 pour Ie repart de pre-finissage, 400 m2 pour Ie
finissage, 500 m2 pour Ies offices et 250 m2 pour Ies services generaux. A I'exterieur du batiment it ya en
outre a disposition 500 m2 pour I'installation de depuration chimique-phisique, qui pour Ie moment (et
depuis Iongtemps) ne marche pas.

Actuellement l'outillage est au complet dans tous Ies ateliers de riviere, pre-finissage et finissage: dans la
riviere nous trouvons deux foulons et une machine a echamer. Dans Ia section de pre-finissage sont
installes un foulon de teinture, deux machines a derayer, une mise au vent, un sechoir sous vide et un
sechoir a cadre; Ie finissage est enfin compose d'une bande transporteur pour Ie conditionnement long
Ie perimetre des ateliers, un palisson, une lisseuse, un palisson schodel, deux foulons a sec, deux
ponceuses, une machine a imprimer, une cabine de pistoletage, une machine a repasser et, situee dans Ie
magasin du fini, on trouve un mesureur de surface electronique. Les services aux outillages, c'est a dire
Ia chaudiere et Ie compresseur pour I'air, sont situes dans un petit atelier separe, pres de l'usine pour
I'entretien. II ya aussi un local dedie au Iaboratoire d'essai fourni avec un petit foulon en bois pour Ies
essais de teinture.

Les machines, comme Ies outillages de I'usine et Ies services generaux a la production, sont formees par
des installations vieilles de plus de 15 ans qui remontent aux annees 1976 - 1984, et qui, en partie, ont
deja ete achetes d'occasion. L'investissement en technologie realise dans Ies 10 derniers annees est
destine a I'entretien extraordinaire des installations originales, ou a la substitution de certaines
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machines evidemment trop vieilles par rapport aux autres, qui ne sont deja neuves et remises en etat
ou rebaties sur la base des vieux models.

Les machines en general ne sont a la pointe pour ce qui concerne les normes de seeurite, c'est a dire
que seulement certaines sont dans un etat correct, soit a peu pres 20% des installations presentes: en
particulier Ie palisson schodel, la pistoletteuse, la finiflex et les presses a imprimer.

Quand elle est en fonetion, la tannerie-megisserie consomme 50 m3 d'eau par jour, dont 50%
provenant du reseau de distribution de l'eau est done greves d'une depense pour Ie consommation. Les
autres 50% proviennent d'un puits interne ala tannerie-megisserie et d'un bassin interne pour la recolte
des eaux de pluie. Les deversements, epures par une installation pour Ie traitement primaire chimique et
physique - s'il marche - sont en suite dirigees vers les egouts communaux qui se jettent dans des
installations secondaires biologiques consortiales, qui setvent toute la region apres les traitements
individuels preliminaires. L'installation est situee pres de l'institut prepose au controie des eaux de
deversement et, du moment qu'elle n'a pas l'outillage pour l'epuration premiere qui marche a plein
regime, la tannerie-megisserie ne peut travailler que tres peu wet blue, et l'atelier de tannage est presque
arrete.
Les consommations energetiques sont au niveau a peu pres d'une tonne de gasoil par mois - pour une
production annuelle reelle d'environ 500.000 pieds carres de peaux chevres-moutons -, mais Ie projet de
se relier avec Ie reseau de distribution du methane est deja avance et il sera aussi possible d'installer des
cellules pour l'utilisation de l'energie solaire, et pour cette installation sont prevues aussi des
encouragements. La capaeire productive installee, calculee sur la base de la capacite d'emport des
foulons, pourrait etre de 1.500 kg de peaux brutes par jour, mais en realite elle est nulle par manque de
fonctionnement du systeme de deversement des eaux d'ecoulement. Pour ce qui concerne la capacite
productive de cuir fini a partir du tanne, avec une capaeire en theorie d'environ 1.200 peaux par jour, la
direction prevoit une production attestee sur une capacite actuelle d'environ la moitie (600 peaux jour),
mais Ie resultat effectif de production ne depasse pas les 300/350 peaux par jour. II est possible que ce
niveau de production soit atteint du moment que l'on utilise beaucoup de matiere premiere dans l'etat
de crust teinte, et que Ie finissage est limite aux operations d'appretage, pressage et mesure. Bien que Ie
lay- out de la tannerie-megisserie soit assez simple, avec presque toutes les installations dans la meme
piece, un espace suffisant pour Ie magasin des peaux brutes, et un grand magasin des produits finis
separe, la productivite est tres compromise par l'age tres eleve des machines. De cette fac;on, si la
production de tanne n'est pas possible a cause de l'absence d'un systeme d'epuration qui fonctionne,
en meme temps l'activite de re-tannage et teinture est tres limitee ou presque nulle; est egalement
limitee la capacite de finissage car Ie sous vide ne marche pas, les presses a imprimer sont trop vieilles et
dans un mauvais etat. En realite tout Ie complexe des installations peut exprimer au total une capacite
productive egale a 20% de celle installee, si l'on comprend aussi la capacite de sechage apres teinture.

1.4.4. Solutions technologiques appliquees
Si l'on voulait remettre en fonetion la capacite productive installee, il faudrait substituer toutes les
machines presentes, et en meme temps ameliorer Ie layout surtout dans l'atelier riviere, en optimisant Ie
tannage a travers aussi une augmentation des foulons, en separant de cette fac;on d'une maniere
definitive les outillages pour Ie tannage de ceux pour la teinture et Ie re tannage.

II faudrait reconstruire un systeme pour l'epuration des eaux, en ajoutant aussi un systeme biologique
secondaire, pour lequel il n'existe pas actuellement dans l'aire du batiment visite un espace suffisant.

Les installations accessoires pour la production d'air et d'eau chaude devraient etre mises en
obsetvation, car elles sont vieilles, et probablement peu efficaces. Apres un mois de travail a plein
regime on pourra verifier la necessite ou non de les substituer. En ce moment Ie directeur de la
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tannerie-megisserie, M. Cherif, affirme consommer 1 tonne de carburant (gasoil) pour les exigences
actuelles de la production, qui sont probablement limitees cl quelques sporadiques chargements de re-
tannage et teinture, un peu de sechage et surtout l'energie dediee au fonctionnement du sechage apres la
phase de pistoletage. Probablement 40% de l'energie calorique necessaire pour faire fonctionner Ie cycle
complet. On peut envisager qu'une tannerie- megisserie situee dans un pays avec un climat tempere,
avec un cycle complet de tannage et finissage, qui consomme cl peu pres nO 1 tonne de gasoil par mois
pour 9.950.000 kcal, determine une capacite productive de 60/80.000 p2 (c'est cl dire 10/13,5 mil peaux
chevres-moutons), entre les 450 et 550 peaux par jour: la production actuelle de la Tannerie
Tunisiennes, mais avec un cycle complet.

1.4.5. Organisation de la production, qualite, coats, rejets, transport et distribution
Les matieres premieres sont achetees apres la programmation des ordres de vente et donc il n'y a pas
un stock de wet blue ou crust tres important: d'habitude les produits chimiques emmagasines servent
tout au plus pour une semaine de production, tandis que Ie stock des peaux semi-travaillees ne depasse
pas les deux mois de production, selon les infonnations fournies par Riadh Cherif, mais Ie stock
present pendant la visite etait sans doute moindre.

Le coo produit est vendu selectionne dans nO4 triages differents, i-ii-iii-iv respectivement 20%, 20%,
30%, 30%. Un contmle sommaire de la qualite par une inspection visuelle s'effectue au moment de
l'achat de la matiere premiere, car la matiere premiere n'arrive pas cl la tannerie-megisserie selon un
programme et un standard bien definis, en raison de la tres grande fragmentation des fournisseurs, des
differences entre les divers stades de travail des matieres premieres (brutes, wet blue, crust) et de
l'absence d'un programme precis pour la production. Pendant Ie cycle de travail il n'existe pas (au
niveau de finissage) de controles de la qualire teIs que la nonnalisation de l'appretage, l'observation sous
lampe du standard qualitatif du finissage, contmles de la resistance cl l'adhesion du finissage, c'est cl dire
la resistance au frottement et autres. La selection est faite apres Ie mesurage sur la base de l'aspect et des
dimensions des peaux.

Les peaux selectionnees, par m2 triage et dimension, sont enroulees par groups de 10, timbrees
automatiquement une cl une avec la marque de fabrique et la mesure en pieds, correlees avec la fiche
imprimee par la calculatrice de la machine cl mesurer et emballees dans des boites en carton sur
lesquelles on met les etiquettes d'expedition. Le magasin est meuble d'etageres avec des espaces divises
selon les articles produits. Du moment que la majorite de la production est destinee aux entreprises
locales (de Tunis et Sousse) qui produisent en sous-traitance pour Ie marche de l'export et qu'une partie
plus petite est vendue directement cl l'export dans la region de Naples (Italie du sud), les problemes de
transport n'existent pas parce-que tous les groupages d'expedition peuvent arriver cl destination entre
24 ou 48 heures maximum.

Pour ce qui conceme la qualite du travail il faut souligner que, du moment que Ie systeme pour
l'epuration de l'eau est hors d'usage, la tannerie-megisserie ne produit pas des boues car elle decharge
tout l'effluent liquide dans Ie reseau d'egout local. La seule defense de l'habitat consiste dans la filtration
des deversements cl travers une grille et Ie maigre dechet solide est consigne de temps en temps dans
les localites de depot preposees.
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1.5. Di81gnosüc de l'organis81iion

1.5.1. Organisation et administration
La societe est geree directement par les proprietaires pere et fils, Hachemi e Riadh Cherif, qui sont
respectivement Ie president et Ie directeur de la tannerie-megisserie. Le poste de direction de la
tannerie-megisserie est occupe exclusivement par Riadh Cherif, qui s'occupe personnellement de la
partie commerciale, des achats, qui coordonne l'action technique et qui s'occupe directement de
l'administration.

Pour la gestion economique Ie conseil d'administration se sert de nO 1 comptable en qualite de
supeIViseur qui est a la tete d'un bureau ou travaillent nO5 personnes et qui suit toutes les operations
administratives y compris celles de vente, ainsi que des differents seIVices comme Ie chauffeur, Ie
gardien et Ie coursier.

La direction technique est suivie par nO 1 directeur technique, expert en tannage qui s'est forme a
l'ecole superieure de Lyon, comme Riadh Cherif. L'atelier de production est compose par nO 2
inspecteurs experts dans la selection des peaux, nO2 techniciens specialises pour la gestion des foulons,
nO8 operateurs de machines polyvalents, tandis que les 28 autres sont des ouvriers non specialises.

Le cycle de travail original prevoit la production selon un cycle de travail complet, a partir de la peau
brute jusqu'au cuir fini, mais pour Ie moment la production est limitee aux ateliers de pre-finissage et de
finissage.

Les couts de production sont contr8les en suivant Ie schema des recettes, reportees sur une fiche
d'ordinateur qu'a la fin du cycle on compare avec la quantite des produits vraiment utilises qui a la fin
de la journee, selon Ie volume de production realisee, est inscrit sur des fiches de fabrication. Sur ces
fiches de travail, organisees pour chaque article produit, sont completement absents Ie cout des
seIVices, des consommations des installations, de la gestion eventuelle des dechets et les autres couts
generaux. La direction suppose que, etant donne un prix de vente d'une valeur egale a 100, 47
represente Ie cout de la matiere premiere (dans Ie cas d'un cycle de travail qui part du wet blue), 23 est
Ie cout du travail, qui comporte seulement la main-d'reuvre et les produits chimiques, tandis que Ie
restant 30 represente ensemble Ie profit et tous les couts accessoires. Le cout du travail pour sa part est
compose en pourcentage par les couts suivants: etant donne un cout de travail de 100%, 22%
represente les produits chimiques pour Ie pre-finissage, 10% les heures appliquees a la gestion de la
phase de re -tannage et teinture, 45% les produits chimique pour finissage, 24% la main-d'oeuvre de
finissage. Meme si 1'0n considere les differentes situations environnementales entre les divers pays, la
subdivision des couts que nous venons d'analyser ne semble pas respecter en realite la moyenne des
couts de productions possibles au niveau international, pour des travaux similaires. S'il est normal que
Ie cout de la main-d'reuvre sont a un niveau plus bas que celui des correspondants europeens, du
moment que la retribution est plus basse, l'incidence du cout des produits chimiques semble tres haute,
alors qu'en Italie on la prevoit normalement autourde 14%.
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1.5.2. Ressources humaines

Dans la tannerie-megisserie sont employes au total nO 44 ouvriers et employes de bureau, nO 2
dirigeants et nO 1 dirigeant et proprietaire, en plus du proprietaire et president qui n'est pas operating
dans la gestion quotidienne.

Le niveau de formation des dirigeants specialises dans Ie secteur est Ie niveau de chimistes de la
tannerie-megisserie, gradues a Lyon, tandis que deux autres techniciens chimistes specialises dans
l'ecole technique tunisienne sont operants dans l'atelier de tannage et pre-finissage. Les huit operateurs
de machine ont ete formes directement dans cette meme tannerie-rnegisserie et certaines personnes
(trois) ont suivi des stages de formation de quinze jours, chez des entreprises fournisseurs de produits
chimiques et technologie.

Tous les employes de la tannerie-rnegisserie ont ete engages directement, i1s ont un emploi stable, et Ie
taux de fidelite de la main-d'reuvre est tres haut, meme si au moment de notre visite des personnes
n'etaient pas operantes, au motif de la basse demande de production.

45% du personnel employes est compose par de jeunes qui n'ont pas encore trente ans, 45% sont
personnes entre les trente et les cinquante ans et Ie restant (10%) est compose de personnes agees, qui
ont passe les cinquante ans. 60% sont des hommes. Les specialises sont seulement des hommes.

L'encadrement suit Ie contrat national du secteur et la carriere suit Ie rythrne de l'anciennete: les
dirigeants et les responsables intermediaires n'ont pas ete forme dans un parcours de carriere interne,
mais i1s ont ete engages pour etre assignes a leurs fonctions de direction ou de responsabilite.

La tannerie-rnegisserie est separee dans ces ateliers: production, nO 6 operateurs de riviere, nO 16
operateurs au pre-finissage, nO 15 operateurs de finissage, nO 2 mecaniciens pour l'entretien, nO 6
employes pour les seIVices du bureau, y compris un responsable, tous sous la supeIVision du directeur
general et proprietaire, un directeur technique pour la production mais qui a aussi Ie role de substitut du
directeur general pour les achats quand il est necessaire, et un responsable technique specialise soit
dans Ie tannage soit dans Ie finissage. Tous les operateurs specialise, de toute fa~on, ont tendance a etre
polyvalents, suivant les necessites de la production; par exemple, tous se sont un peu reconvertis au
finissage, du moment qu'il n'yavait pas beaucoup de travail dans les ateliers de riviere et de tannage.

Le niveau d'encadrement est dHinissable par Ie schema suivant: un directeur general, un directeur
technique, un directeur administratif, un responsable du tannage et!ou finissage assistant du directeur
technique, sur un total de 48 personnes dans l'organigramme ce qui corresponde a un taux de 8,33%
bien plus bas que Ie taux moyen en Tunisie, qui est de 10% et que Ie taux, par exemple, italien qui est
du 13-14%. La capacite productive reelle de 350 peaux par jour au total seulement pour Ie pre-finissage
et Ie finissage est reellement bas et inferieur a chaque comparaison, mais il s'agit d'une situation
transitoire et contingente. La productivite potentielle qui peut etre atteint avec les installations actuelles
et un systeme d'epuration eventuellement en fonction, est de 1.200 peaux par jour (7.200 pieds carres),
en supposant que tout Ie personnel dans l'organigramme soit actif. Cela correspond alSO pieds cams
par jour par employe. Cest certainement inferieur au standard europeen1 et a notre modele de reference
moyen de 200/260 pieds carres par employe, ou au modele italien2 qui atteint a plus de 300 pieds cams
par employe, mais elle est presque acceptable dans Ie contexte local, avec un cOlIt pour la main-
d'reuvre qui est resolument inferieur au cOlIt europeen. Dans l'hypothese de reclassement et
reconversion de l'industrie en finissage, il faudra, dans tous les cas, redHinir l'organigramme des
ressources humaines pour une production optimale.

1 produzione 1996, ED-IS m2 313.990.000 x 51.789 addetti, 250 gg lavorativi. (fonte COTANCE)
2 Produzione 1996, Italia m2194.500.000 x 25.000 addetti, 250 gg lavorativi (fonte UNIq
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1.6. Conclusions

L'objectif poursuivi par la direction de la tannerie-megisserie n'est pas de restaurer la capacite
productive nominale, car dans ce cas i1 faudrait serieusement prendre en consideration l'hypothese de
transferer la tannerie-megisserie dans un autre lieu et d'abandonner les vieilles installations. La strategie
pour Ie moment est d'exploiter les potentialites du marche du cuir fini, sur lequel (selon les
informations fournies par Riadh O1erif) l'atelier commercial est deja bien place, fort aussi de la societe
seulement commerciale alliee, pour developper un finissage de peaux capable de produire un nombre
suffisant de peaux pour fournir Ie magasin ventes de la tannerie-megisserie et de la societe commerciale,
qui auraient ensemble une capacite d'absotption de 1,8 millions de pieds cams par an. Selon cette
strategie, avec un investissement convenable, l'usine actuelle pourrait se convertir definitivement et
entierement dans Ie finissage. Avant de centrer l'attention sur la quantite de production, i1est necessaire
une periode de transition pendant laquelle i1 faut agir pour une plus haute specialisation des produits,
avec une diversification des articles, tout en 1imitant la gamme des matieres premieres a acheter. Le but
est d'orienter plus precisement l'achat et l'utilisation des installations et des produits chimiques, en
ayant soin d'utiliser tout ce qui peut encore fonctionner, soit en ce qui conceme la technologie soit
pour les installations, et apres moderniser tous les services et les installations qui sont restees dans la
tannerie-megisserie. En particulier i1 faudrait operer par degre, commencer avec la restructuration du
cycle de pre-finissage, re-tannage et teinture, et exporter un fini en crust teinte de qualite, et apres
commencer a experimenter des finissages differents appropries aux variations du marche.

L'hypothese de reconvertir la production de la tannerie-megisserie au finissage comprend Ie
reassortiment des installations, l'abandon de l'atelier de riviere et tannage, la conservation et
l'accroissement de la productivire du pre-finissage et Ie renouvellement du finissage; un nouveau projet
de layout est necessaire pour mettre en place une installation de finissage a meme de produire
1.875.000 pieds cams de cuir fini par an. Le necessaire transfert de know how pour definir les cycles de
travail appropries a la production (a partir du wet blue) de chevreau pour chaussure, nappa
(habillement) de mouton, et chevreau pour velours; la mise au point d'un systeme de contr8le des couts
et la mise au jour de la formation technique des responsables de la production; la rehabilitation du
systeme d'epuration et la mise a jour technique de la methode de gestion.
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Figure 1Les produits

Type des matieres premieres
Ovines-Chevres

Type de conservation

Frais

Sale frais

Sec

Approvisionnement

CoOt des peaux brutes DT - Dinar

Ovens chevres Pickle
3,500/6,500

Nombre des fournisseurs

Locaux 30

Etrangers 20

Formalite d'acquisition selon besoin chez petits fournisseurs

Formalite de payem. cash

Produits chimiques utilises

Nombre des fournisseurs

Formalite d'acquisition

Formalite de payem.

TYPOLOGIE DE PRODUlT PRIX MOYEN QUALITE

DT

nappa 1,500 p2 i-iv

chevre chaussure 1,300 p2 i-iv

croute pigmente 1,000 p2 i-iv

vachette 1,700 p2 i-iv

velours chewre 1,300 p2 i-iv

Figures du diagrnosiic1.7.
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Figure 3 La surlace couverte de la tannerie-megisserie

La surface couverte (nr) 3.000 +(depuration) 500

1 Les entrepöts

Matieres premieres 250
Produits chimiques 250
Produits finis 150

2 Procede

Tannage 600
Pre-finissage 600
Finissage 400

3 Laboratoire

4 Depuration 500
5 Bureaux 500
6 Services generaux 250
7 Depuration 500
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Figure 4 Les machines

Procede Phase Machine Nombre
Riviere Trempe Foulons

2
Pelain Foulons

Echarnage Machine Ei Echarner
1

Refendre Refendeuse

Confitage Machine Ei Nettoyer

Decholage Foulons

Picklage Foulons

Tannage Foulons

Pre-finissage Sacher Machine Ei Sacher

Refendre Machine Ei Refendre

Darayer Machine Ei Darayer
2

Neutralisation Foulons

Retannage Foulons
1

Nourriture Foulons

Mise Au Vent Machine A Mettre Au Vent
1

Sacher Sachoir Sous Vide

Sacher Sachoir A Cadre
1

Finissage Conditionner Sachoir Aux Batons

Conditionner Bande Transporteur
1

Palisson Palisson Lisseuse
3

Sacher Sachoir A Cadre
1

Poncer Ponceuse
2

Dapoussier Dapoussiereuse

Enduire Machine A Enduire

Imprimer Machine A Imprimer
1

Finissage Cabine De Pistoletage

Repasser Machine A Repasser

Mesurer Mesureur De Surface
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LEGENDA:

Figure 5 Le plan

• LOCAUX EN GENERAL

D MAQ-IINES

15) Poneeuse
16) Poneeuse
17)Mise au vent
18)Palisson
19)Lunetteuse
20)Palisson
21) eadreuse
22)Sous vide
23)Tunnel de finissage
24 )Presse Mostardini
25)PresseTurner
26)Finiflex
27)Laboratoire avee petit foulon
28)Mesureur eleetronique
29)Chimique physique
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1) Vestiaire
2) Usine
3) Chaudiere
4) Depot pour les produits ehimiques
5) Magasin peaux brutes
6) Foulons- Tannage/Reverdissement

Chaux
7) Bassins eau de pluie
8) Foulon a see
9) Foulon a see
1O)Foulon teinture
11)Presse a feutres
12) Derayeuse humide
13) Derayeuse a see
14)Eeharneuse

D INSTALLATIONS EXTERIEURES
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en atlente de I'arrive du gaz methane

Installation des equipements pour I'energie solaire

Autres possibles considerations
fi,

Eau

Figure 6 Consommations d'energie

gas-oil

Production souhaitee

1.800.000

V 380
1,2 ton/mois
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Figure 8 Productions

Capacite productive reelle

900.000

if7jOur-- 50

Fourniture

.aq~educl
pUlt

Figure 7 Consommations d'eau

Consommations

Electricite

Carburant

Energie

Production par an
seulement ovins et caprins

Production reelle
p2 500.000
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. Figure 9 Layout de procede

Lay-out de procede

I
1 chevre velours 2 nappa
peaux brutes I

reverdissage .....

~ePilatio I .....

echarnage ...
poids I ...
dechaulage ...
~ontitag I ...

degrassage ...
picklage I ...
tannage au ...
chrome
essourage ...
~erajeus I ...

poids deraje ...
neutralisation ...
teinture I ...
Re tannage et nourriture ...
metteuse au vent ...
sechage I ...
conditionnement ...
palisson ...
cad rage ...
pon~age et depoudrage ...
toulon see I tinissage
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Figure 10Control des couts de production

Date 16110101 PaRa

Article: Vachette ZUllO .om'" :36
1Ia~ Premi6n I Vachette fIrie hid. 166Kc

Seotioa I r..... Op6ratioa.

Tnmpe

llaalpulatioa et ProduJt8 "" 'f hid. PriKD'f 'fatal m.

~.uAlIIlJJt 1.7ft ~ Mi 1 1.000 0.997
I\.cide P'ormique 1.7ft 30 1 0.800 0.797
Chrome 10.71'111 30 6 1.058 6.345
BynUm RS3 10.71% 30 6 2.105 12.625
1tim000ll 10.71% 30 6 1.825 10.946
Noir NR 1.7ft 30 1 9.810 9.779
~Formique 10.71% 30 6 0.800 4.798

COt1'f PRODUITS CBDIIQUES 1 46.287
Poul;A8" d6pou8Gerage Nb 35 Ovrier8 1 Tempe 4h
S6che Nb 35 Ovrien IT~ Ih 30
Psli.ellOTl Nb 35 Ovrien IT~~. 2h

2.500 7.3e

Coat mala d'oeuvre 18.250

Pbat-p Pr'Odultoblmlq_

N~2000Noir 10.71'111 6 3.750 22.491
R6eineAn 7.14'111 4 2.930 11.715
~A34 7.14% 4 2.930 11.715
Top211 7.14'111 4 2.300 9.196
r<vax FF 5.36'1(, 3 3,251 9.758
Laque ct'llulollique lIeJio N232 7.14'111 4 5.320 21.271
DilulUrt 10.71% 6 1. 400 8.397
COUT PRODUlTS CBDIIOUES 2 21.881 94.544
Pbll8agemaajpulatloa

Peluch 3 couch.ea Nb 35 Ouvri.en 1 Tempa., 6h
Preeae 2 fnie Ml 35 Ouvriers 1 Tempe 4h
Jlismentation fixation Nb 35 Ouvrien 3 Tempe 3h

Toal dee beW"ell 2.500 20.3

eout main d'oeuvre 50.750

TOTAL P. CJM.O 35 PX : 551.25 P2 201.831 0.3771D2
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Figure 11organigramme d'administration

centable

2 assistentsexpedition

magazinier

secretaire

organigramme

centroie qualite

directeur general

operateurs polivalentes non specializes

rendez vous
chaque semaine

Ie samedi

production

directeur technique

8 operateurs machines

services
1 chaffeur, 1 guardian, 2 autres

I
I
I
I
I
I
I
I
I assistent

I
2 operateurs foulons et finissage

I
I
I
I
I
I
I
I
I 26
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Figure 13Les jours de travail
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Figure 12Les ressoun:es humaines

Les ressources humaines

~~s charges 11 __ 11__

Directeur et assistant

I Employes Ei la production 11 _

Riviere

Jours de travail
Jours annuels de travail 250
Temps journaliers 8
Jours des 14
vacances
Absenteisme 10%

__ 11__ 11 Pre-finissage JI
Finissage

I Techniciens IL~I
Personnel pour I'entretien

i-II Bureau II (un responsable) II
total

lAge moyenne du personne'II__ II__
<30 ans 45

L~I 30<ans<50 II 45 II
>50 ans 10

I_I 1__ 1l_1 1_
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2. 1 Solu~ions aJUern81Uivesenvisagees {pour gamise a niveau

Dans Ie rn.eme batiment, il faut eliminer les ateliers de tannage et de riviere, et substituer les installations
trop vieilles par des nouvelles, pour produire crust et fini pour l'export et Ie marche interne.

Programmer des cours de fonnation specifiques pour quelques techniciens et dirigeants, avec une
participation cldes stages cll'etranger, sur les themes de la qualite, de la technologie, de l'organisation
(GPAO) et de la gestion des dechets industriels

Reorganiser les procedes de travail pour reclasser ceux qui sont employes dans Ie tannage vers des
travaux de pre-finissage et finissage et elaborer de nouveau l'organigramrne et l'assignation des devoirs
aux employes.

Limiter et specialiser la gamrne des produits

Equilibrer la capacite productive avec l'achat des outillages necessaires et l'utilisation de tous les
employes qui pour Ie moment travaillent dans la tannerie-megisserie.

Augmenter progressivement la capacite productive jusqu'au plein emploi de la main-d'reuvre directe et
indirecte actuelle

Une fois arrives clla capacite productive prefixee, installer un laboratoire pour Ie controle de la qualite
pendant Ie cycle de travail et de tests physiques sur les produits finis.

2.2 CriUeres de c!hJaix

Definir un nouveau layout d'usine et acheter les installations necessaires pour commencer la
production dans un premier temps de crust, et apres de fini, sans lesqUels les activites de fonnation
prevues sont inutiles.

Ameliorer la capacite productive jUSqu'clun niveau compris entre les 150 et les 200 pieds cams par jour
par employe.

Ameliorer la qualite du travail et arriver au niveau de 5 responsables sur les 48 employes au total.

Controler la qualite des produits cltravers une gestion appropriee des outillages du laboratoire

La fonnation de nouveaux techniciens pour Ie pre-finissage et Ie finissage, des dirigeants pour gerer Ie
controle des couts selon un systeme GPAO, les controles de qualite et la gestion du depurateur, pour
obtenir un organigramme operationnel qui comprend nO48 employes clplein regime

28
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Figure 14Organigrammes employes a la nouvelle installation

ACfIVITE EMPLOYE N°
Direction generale Administrative Dir. Finan. et commerc. 2

Technique Dir. Technique 1
Office Services Employes 6

Production
Cadres Teinture Responsable atelier 1

intennediaires
Finissage 1

Derayeuses Operateurs 4
Teinture 2
Sechage 4

Conditionnement 2
Palisson 3
Cadreuse 5
Rognage 6

Ponceuses 2
Pistoletteuse 2

Finissage 2
Mesurage et selection 3
Laboratoire qualite Techniciens 1

Entretien 1
Effectifs 48

Assistance technique par un expert technique expatrie pour mettre en train l'activite developpant la
faisabilite technique du nouveau layout des installations et Ie nouveau procede de travail selon Ie
schema de la figure suivante

29



30

Figure 15Cycles de tnlvail

Wet blue

Foulon sec

Mesureuse
Selection

Ma asin fini

Velours
Selection
Dera use

Neutralisation, teinture, nourriture, re-tanna e
Confita e

de oudreuse

chaussure
Na a

Mise au vent

Conditionnement
Palisson
Cadra e

2.3 Orffen~C1~ö({]Jns~raJMgöqdAe

Diminuer les couts de production, surtout l'incidence en pourcentage des couts des produits chimiques
(du 45% et outre jusqu'au 31%)

Ameliorer la capacite de triage a partir des actuels i/ii/üi/iv 20%, 20%, 30%, 30% jusqu'a 30%, 30%,
30%,10%

Objectif de la capacite productive: peau brute de chevre et de mouton a utiliser, poids moyen brut pour
peau kg. 0,5, capacite productive par jour a plein regime 1.500 peaux par jour, c'est a dire a peu pres
375.000 peaux par an pour un total de 1.875.000 pieds cams de coo fini.

DMinir la production des articles suivants: chevre chaussure, nappa habillement, chevre velours, qui
sont au moment actuella meilleure opportunite pour l'expolt de la peau brute typique de la Tunisie

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

204 Oper81~ions preVPJ16S

2.4.1 Investissements materiels

Demantelement
Dernanteler les outillages, machines et installations qui ne sont plus necessaires, selon la liste de la
figure suivante :

Figure 16Machines et installations ademanteler

N° UNITE
1 Depot peaux brutes
2 Foulans tannage
2 Foulans sec
1 Presse pour humide
1 Derayeuse
2 d1ariot
1 Echameuse
1 Sous vide
1 Palissan
1 Palissan schadel
1 Pistolettage
1 Presse cl imprimer
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Entretien extraordinaire

Entretien extraordinaire des installations suivantes cl rnaintenir en fonction et cl rehabiliter : pre- finissage
E 20.000, finissage E 14.000

Figure 17Machines a reconstmire au niveau de pre finissage

N° UNITE
1 ReselVoir
2 Foulon teinture
1 Derayeuse cl sec Aletti
1 Lisseuse
1 Cadreuse
1 Foulon essais
1 Mise au vent
1 Transport bande

Couttotal Euro 20.000

Figure 18Machines a reconstmire au niveau de finissage

N° UNITE
2 Ponceuse
1 Presse cl imprimer
1 Finiflex
1 Mesureuse electron.
1 Accessoires depuration

Couttotal Euro 14.000
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W DESCRIPTION Largeur de travail Ans PRIX TOTAL/EURO

Figure 19Machines a installer

Nouveau installations
Acheter et installer les installations nckessaires pour pre-finissage et finissage: E 721.230, (485.230 +
236.000 Euro, ans 1 et 2)

33

155.000

485.230
236.000
721.230

122.000
4.000

100.000
57.230
25.000

132.000
126.000

1

2,2 x 1,5 mt. 1
1500 mm 2
1500 mm 2
2,6 x 1,8 mt. 1
1500 mm 1

2 cylindres. 2,2 mt. 2
2 cab., 1,8-2,2 mt. 1

1
Station epuration des aux physicien/ chimique 6000 It./jour

Total an 1

Total an 2

Cout Total

2 Foulon a teinture
1 Mach. A humidifier
1 Refendeuse
1 Foulon a sec
1 Depoussiereuse
1 Presse a imprimer
1 Pistoletteuse et roller coater
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laboratoire pour Ie contrale de la qualita
Laboratoire sur Ie sujet de la qualite pendant Ie cycle de production. Liste des outillages necessaires
pour les essais techniques sur les cuirs: E 60.000

Laboratoire pour les essais des cuirs finis Liste des outillages necessaires aux tests techniques sur les
cuirs: E 52.000

Figure 20 Laboratoires

laboratoire sur Ie sujet de la qualita pendant Ie cycle de production.

Liste des outillages necessaires pour les essais techniques sur les cuirs: E 60.000
o Laboratoire d'essai de teinture, pelain et re-tannage comple de

• Armoire avec petits foulons
• Foulon d'essais pour max 5 peaux
• Banc laboratoire chimique standard pour essais eIementaires (pH- metro,

essais temperature de gelatinisation, indicateur pour Ie contrale de la section,
plaque chaude pour Ie contrale des teintures)

laboratoire pour les essais des cuirs finis

Liste des outillages necessaires aux epreuves techniques sur les cuirs: E 52.000
Les outillages ci-dessous indiques sont les principaux outils pour developper les essais en laboratoire et
pour effectuer les tests physiques en vue de detemllnet la qualite:

o DYNAMOMETRE
o APPAREIL VESUC (frottement a humide et a sec)
o LAMPE DE VIEILUSSEMENT ET SOUDITE' A LA LUMIERE
o FLEXIME TRE
o PENE1ROMETRE (impermeabilite)
o LASTOMETRE (resistance a la rupture du fleur)
o PEEUNG (adhesion du finissage)

Mise it niveau d'aquipment (resuma)
• An 1: machines a reconstruir (34.000 Euro), nouveau installations et depuration (485.230

Euro), total 519.230Euro
• An 2: nouveau installations (236.000Euro), laboratoires (112.000Euro), total 348.000Euro
• Total machines, reconstruction, depuration et loboratoires 867.230Euro
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2.4.2 Investissements immateriels: formations

Total formation: an 1, programmes pour 10.000 Euro, an 2, programmes pour 32.060 Euro, an 3,
programmes pour 7.700 euro, montant total 49.760 Euro (45.800 + 3.960 Euro pour voyages).

Cours pour managers des industries du cuir
Module introductif plus quatre modules centraux en un total de 20 jours, E 360 par jour, logistique
(hotel et transfert), E 100 par jour. Cout du cours complet E 9.200

Programme de formation pour responsables d'atelier et techniciens du tannage
Responsable du finissage (du sechage au produit firn).
Les cours auront une duree de 30 jours et i1s seront effectues en Italie. ns seront divises en deux parties,
l'une de formation commune et l'autre de formation specifique. n y aura des les;ons theoriques et
pratiques pres des instituts de formation, tanneries, industries productrices d'installations et de produits
chimiques.
Module total 30 jours, E 280 par jour, logistique (hotel et transfert), E 100 par jour. Cout de cours
complet E 11.400

Programme de formation pour techniciens de laboratoire
Le cours aura une duree de 15 jours et aura lieu en Italie.
nyaura des les;ons theoriques et pratiques pres des instituts de formation et des laboratoires d'analyse
physique-chimique.
Module totallS jours, E 360 par jour, logistique (hotel et transfert), E 100 par jour. Cout du cours
complet E 6.900

Programme de formation pour techniciens pour Ie traitement des eaux
Le cours aura une duree de 15 jours et aura lieu en Italie.
n y aura des les;ons theoriques et pratiques pres des instituts de formation, des installations pour
l'epuration des deversements des tanneries, industries projeteurs d'installations pour Ie traitement des
deversements des tanneries.
Module totallS jours, E 360 par jour, logistique (hotel et transfert), E 100 par jour. Cout du cours
complet E 6.900
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Figure 21 Formation manager

Secteur de Ia tannerie

* Introduction cl l'idee de marche du cuir globale
* Production mondiale du cuir
* Principaux producteurs
* us departements italiens du cuir

Role de l'entrepreneur dans ta tannerie modeme
* Industries du cuir: caracteristiques stmcturelles et d'organisations

La peau
* G1racteristiques et proprietes
* Typologies des peaux et leur utilisation principale

Les procedes productifs
* Principes de technologie du CUll"

* Tannerie, habitat et qualite

L' organisation et la gestion de Ia production
* Progranmlation de 1.1 production
* Organisation du travail dans les ateliers de production
* Procede d'achat

Le profil economique-financiaire
* Comment lire Ie budget d'une industrie du cuir
* EvahL:1tionde la rentabilite d'entreprise
* Planification financiere et gestion des flux

Le systeme de contrOIe interne
* Logiques et principes fondamentaux du contrale de gestion et du contrale des co{its
* Typologies differentes de couts et cri.terespour Ie calcule des couts
* Budget et systeme de repolting
* Supports informatiques pour Ie contrale de gestion et la gestion financiere
* Developpement d'un« Management information System - MIS » (GPAO), systeme d'organisation

et analyse (l'information sur ordinateur qui integre les donnees de tous les sieges de l'entreprise

Le marketing et la gestion commerciale
* La logique d'approche au marche
* Oients et concurrents comme reference pour les decisions d'entreprise
* Definition du target et notion de produit
* Definition de Ja notion de produit/ service cl notre client
* Instmments competitifs et marketing mi.x
* Image et communication d'entreprise
* Foires
* Publicite
* Intemet et Ie conmlerce eIectronique
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Figure 22 Formation techniciens

Programme de fonnation pour responsables d'atelier et techniciens du tannage
Figures professionnelles:

Responsable du finissage (du sechage au produit fini)

Technicien de laboratoire

Technicien du traitement des eau.x

Prognunmes de formation

Responsable du finissage (du sechage au produit fini)

Les cours auront une duree de 30 JOUI'S et ils seront effectues en Italie. lis seront divises en deu.x panies,

l'une de fonnation commune et l'autre de f0n11ation specifique.

II yaura des le<;ons theoriques et pratiques pres des instituts de fonnation, tanneries, industries

productrices d'installations et de produits chimiques.

Arguments de la panie en commune

• Production et commerce des peaux

• Stmcture et constitution chimique de la peau

• Technologie de la tannerie

• L'autolTh'ltion dans la tannerie

• Tannerie et habitat

Arguments de la partie specifique

Pour Ie rrsponsaMe d'atelier definissag;

• Physique thermodynamique du sechage

• Description de la mise au vent et principes de fonctionnement de la lTh'lchine

• Description du sechage et principes de fonctionnement des machines interessees

• Description de la ponceuse et principes de fonctionnement de la machine

• Chimique du finissage

• Application des produits pour Ie finissage et principes de fonctionnement des machines interessees

• Description de l'action de repasser et imprimer et principes de fonctionnement de la ll1achine

• Les autres operations mecaniques de finissage et principes de fonctionnement des lTh'lchines
• I I

mteressees

Technicien de laboratoire

Le COUI'S aura lIDe duree de 15 jours et aura lieu en Italie.

ny aura des le<;ol1s theoriques et pratiques pres des instituts de fomlatioll et des laboratoires d'analyse

physique-chimique
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Arguments

Total pour assitance technique 34.100 Euro (an 1: 17.050 Euro, an 4: 17.050 Euro)

Un technique italien sera envoye 40 jours sur place et assurera durant 10 jours dans un bureau en Italie
Ie travail d'assistance a distance et de preparation du plan de faisabilite

Tannerie et environnement

Caracterisation des agents polluants qui som presents dans un deversement de tannerie

Limites de loi pour Ie deversement hydrique et standards de qlL:llite intemationaux:

Description des phases de traitement d'une installation pour deversement de tannerie

Installation pour Ie repechage du chrome

Traitement des boues de tannerie et evacuation finale

Interventions realisables pendant Ie procede de tannage•

•

•

Module total 50 jours, E 550 par jour sur place et E 450 a distance, logistique E 150 par jour, voyage E

800.

2.4.3 Investissements immateriels: assistance technique
Assistance technique par un expert technique expatrie pour mettre en train l'activite developpant la
faisabilite technique du nouveau layout des installations et Ie nouveau procede de travail

•

•

•

•

Arguments

• Stmcture et constitution chimique de la peau

• Essais chimiques: les normes et les standards de reference

• Les outillages utilises pour les essais chimiques

• Essais physiques: les normes et les standards de reference

• Les outillages utilises pour les essais physique-chimiques

T echnicien pour Ie traitement des eaux

Le cours aura une duree de 15 jours et aura lieu en Italie.

nyaura des le<;ons theoriques et pratiques pres des instituts de formation, des installations pour la

depuration des deversements des tanneries, industries projeteurs d'installations pour Ie traitemem des

deversements des tanneries.
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2.5 PlaJlrmuflVge~coii1~

Figure 23 Investissement (en Euro)

Investissement 2002 2003 2004 2005 Total
Materiel
Equipement de production 519.230 348.000 0 0 867.230
Materiel informatique 0 0 0 0 0
Total investissement materiel

.

519.230 348.000 0 0 867.230
Immateriel
Logiciel 0 0 0 0 0
Formation 10.000 32.060 7.700 0 49.760
Assistance technique 17.050 0 0 17.050 34.100
Etude de mise it niveau 0 0 0 0
Total investissement immateriel 27.05 32.060 7.700 17.050 83.860

TOTAL 546.28 380.060 7.700 17.050 951.090

39



I
I
I
I
I DIAGNOSTIC
I
I FINANCIER

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I 1

I



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

I-PRINCIPALES CARACTERISTIQUES DE LA SITUATION FINANCIERE: 3
I-Analyse bilancielle 4
2-Equilibre financier: 7

2.1. Le fond s de roulement. 46
2.2.Le besoin en fonds de roulement: 8
2.3.La tresorerie: 8

3-Analyse de l'exploitation: 9
3.1.Structure des charges: 9
3.2.Analyse des resultats: 11

4-Structure et coüt de financement: 12
4.I.Ratios de structure: 12
4.2 .les ratios d' exploitation: 13
4.3 .Analyse de la solvabilite: 13
4.4.Anal yse de la rentabilite: 14
4.5.Analyse de la liquidite: 15

5-Bilan des points forts et des points faibles: 16
6.Conclusion: 17

II- ETUDE FINANCIERE PREVISIONNELLE 18
I-Definition de l'investissement: 18
2-Mode de financement: 18
3-Exploitation previsionnelle: 19

3.I.Evolution du chiffre d' affaires 19
3.2.Evolution des charges 20
3.3.Le besoin en fond de roulement 20

4-Les comptes de resultat previsionnels: 21
5-Plan de fmancement 21
6-Tableau de flux de tresorerie: 22
7-Incidences sur la structure financiere previsionnelle: 22
8-Resultat de L'ETUDE DE RENTABILITE 23
9-Conclusion et recommandations generales 24

L'unire monetaire utilise dans l'analyse financiere est Ie dinar tunisien (DT);

1,00 Euro =1,30 DT.

Tous les couts envisagee avec Ie planning de mise a niveau (batiment, machines,
equipment, formation et assistance technique) ne sont pas des offres, mais sont les
resumes d'experiences historiques, que devrais etre mis a point au niveay de
proposition de la previsione definitive des programmes et qui peuvent avoir des
variations au niveau de mise a point des programmes specifiques.
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INTRODUCTION:

L'instabilite economique de ces demieres annees a instaure un climat de mefiance au
sein des entreprises du fait du nombre croissant des filiales et de l'agressivite croissante
de la concurrence.

L'analyse de la sante d'une entreprise cl travers Ie diagnostic financier devient
systematique des lors que se creent des relations avec un tiers (foumisseurs, banquiers,
salaries ... )

Le present diagnostic a ete entrepris en se referant aux informations foumies par la
societe Les TANNERIES TUNISIENNES dans Ie but d'apprecier l'opportunite de sa
Mise cl Niveau.

Le plan de cette analyse se compose de trois principales parties:l'analyse bilancielle,
l'equilibre financier et l'appreciation de la rentabilite et la solvabilite de l'entreprise.

I-PRINCIPALES CARACTERISTIQUES DE LASITUATION FINANCIERE:

L'analyse de la situation financiere actuelle des TANNERIES TUNISIENNES se
rerere aux bilans structures des annees 1998, 1999 et 2000. Elle porte sur l'appreciation
de la structure financiere de l'entreprise et de son evolution durant la periode concemee.
Elle est completee par l'analyse d'un ensemble de ratios significatifs.
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1-ANALYSE BILANCIELLE

Designation 1998 1999 Varen % 2000 Var. En %
Actifs 482286 535602 11,1% 519920 -2,9%
Actifs non courants 106305 118846 11,8% 120252 1,2%
Immobilisations incorporelles
Actifs immobilises 106305 118846 11,8% 120252 1,2%
Immobilisations corporelles 105902 118443 11,8% 119849 1,2%
Immobilisations financieres 403 403 0,0% 403 0,0%
Autres actifs non courants
Actifs courants 375981 416756 10,8% 399668 -4,1%
Stocks 287920 375762 30,5% 334500 -11,0%
Clients et comptes rattaches 49000 ° -100,0% °Autres actifs courants 36718 39718 8,2% 36507 -8,1%
Liquidites et equivalents de liquidites 2343 1 276 -45,5% 28661 2146,2%
CAPITAUX PROPRES ET PASSIFS 482286 535602 11,1% 519920 -2,9%
Capitaux propres 368694 372719 1,1% 378268 1,5%
Capital social 400000 400000 0,0% 400000 0,0%
Reserves
Resultats reportes -40924 -31 311 -23,5% -27281 -12,9%
Autres capitaux propres
Resultat de I'exercice 9618 4030 -58,1% 5549 37,7%
Passifs 113592 162883 43,4% 141 652 -13,0%
Passifs non courants 19583 19583 0,0% 19583 0,0%
Enoaoement LMT 19583 19583 0,0% 19583 0,0%
Passifs courants 94009 143300 52,4% 122069 -14,8%
Fournisseurs et comptes rattaches 81 513 118456 45,3% 96549 -18,5%
Autres passifs courants 2404 2170 -9,7% 2988 37,7%
Concours bancaires autres passifs
financiers 10092 22674 124,7% 22532 -0,6%
(valeur en DT)

L'actif total des TANNERIES TUNISIENNES a connu une croissance de 7.8 %
durant la periode de reference, un accroissement de 11.1 % en 99 et une diminution de
2.9% en 2000. Ces fluctuations ont ete cause par les variations des actifs courants qui
se sont effectuees dans Ie meme sens.

*Les valeurs immobilisees:

les immobilisations corporelles ont connu une croissance lineaire de 13.17% (11.8% en
99 et 1.2% en 2000)
Le taux d'immobilisation de la societe a ete de l'ordre de 22 % durant la periode de
reference. Ce taux est inferieur a 50%, l'entreprise est ainsi appelee a augmenter la
contribution des capitaux fixes dans son patrimoine.
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Structure des immobilisations corporelles en 2000

On remarque que Ie materiel industriel ne constitue que 2 % de la valeur totale des
immobilisations , ceci nous ramene a chercher Ie degre de vetuste des immobilisations
par Ie calcul du ratio suivant:

T
31%

C
25%

*Les valeurs realisables:
Ce poste est constitue uniquement par les autres actifs courants ; il represente 7 % du
patrimoine de l'entreprise durant les deux annees 1999 et 2000. Ces fluctuations non
proportionnelles au chiffre d'affaires traduisent aussi Ie besoin d'ameliorer la gestion du
credit client.

Ce ratio a garde la meme valeur durant la periode de l'etude vu que l'entreprise n'a pas
acquit de nouveau materiel industrie!. Cette valeur se situe a un niveau tres eleve parce
que la totalite de l'outillage industriel et 54.53% du materiel industriel sont totalement
amortis.
Ainsi l'entreprise possede un parc d'immobilisations obsoletes ceci peut lui causer des
pannes frequentes ainsi qu'un probleme de financement lors du renouvellement massif
des immobilisations.

*Les valeurs d'exploitation:
Les valeurs d'exploitation des TANNERIES TUNISIENNES ont evolue en dents de
scie durant la periode de reference, leur fluctuation n'a pas ete proportionnelle au
chiffre d'affaires. Pour une diminution de 66% du chiffre d'affaires en 99 , les stocks
ont augmente de 30.5 % , et pour une augmentation de 109 % du chiffre d'affaires les
stocks ont baisse de 11 %. Cette disproportion appelle la necessite de rationaliser la
gestion des stocks.

MI
2%

AAl
12%

T: terrain
C: construction
MI: materiel industrie!
EE: equipement de bureau
AAl: agencement, amenagement et installations

Annee 1998 1999 2000
Ratio=amortissement des
immobilisations 98.33% 98.33% 98.33%
productives/immobilisations
productives en valeur brute
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*Les valeurs disponibles:
Les disponibilites de l'entreprise ont subi une variation en dents de scie, d'abord une
baisse de 45.5% puis une hausse remarquable de 2146.2% pour atteindre 28661 DT en
2000.

*Les capitaux permanents:
Ce poste a subi une legere croissance de 2.46% durant la periode de reference causee
par la legere variation de l'actif immobilise vu que les dettes a long et moyen terme ont
garde une valeur constante.

Annee 1998 1999 2000
Capitaux permanents I total
passif 80.51% 73.25% 76.52%

La part moyenne des capitaux permanents dans Ie patrimoine de I' entreprise est de
l'ordre de 76.76%. Cette part est constituee en majeure partie par les capitaux propres
de l'entreprise et par ce fait les dettes a long et moyen terme ne constituent que 4% du
patrimoine durant toute la periode de reference.
Ainsi Ie niveau actuel des fonds propres traduit une bonne assise financiere de
I'entreprise.
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2-EQUILIBRE FINANCIER:

Designation 1998 1999 Varen % 2000 Var. En %
Fonds propres nets 368694 372719 1% 378268 1%
Dettes a moyen et long termes 19583 19583 0% 19583 0%
Capitaux permanents 388277 392302 1% 397851 1%
Valeurs immobilisees 106305 118846 12% 120252 1%
lFondis die rOlUliemeL'1l~ 281 972 273456 -3% 277599 2%
Ratio de FR 365,2% 330,1% 330,8%
Valeurs d'exploitation 287920 375762 31% 334500 -11%
V.R.E a court terme 49000 0 -100% 0
D.C.T liees au cycle
d'exploitation 81 513 118456 45% 96549 -18%
BIFRE 255407 257306 1% 237951 -8%
V.R.H.E a court terme 36718 39718 8% 36507 -8%
D.C.T non liees au cycle
d'exploitation 2404 2170 -10% 2988 38%
BIFRHE 34314 37548 9% 33519 -11%
BFR g~olba~ 289721 294854 2% 271 470 -8%
Disponibilites 2343 1 276 -46% 28661 2146%
Dettes a court terme I
financieres 10092 22674 125% 22532 -1%
SoidIe die ~i"esoll"erDe -7 7~9 -21 398 176% 6129 -129%
(valeur en DT)

L'equilibre des TANNERIES TUNISIENES est un equilibre c1assique pour la
majorite des entreprises industrielles, il presente un fonds de roulement et un besoin en
fonds de roulement positifs, et une tresorerie negative et qui est devenue positive en
l'an 2000.

2.1.Le fonds de roulement:

La ressource en fonds de roulement des TANNNERIES TUNISIENNES a connu une
baisse de 1.55% au cours de la periode de reference (une baisse de 3% en 99 et une
hausse de 2% en 2000) en passant de 281 972 DT en 98 a 277 599 DT en 2000.
En 99 les ressources permanentes couvrent la totalite des immobilisations mais elles ne
permettent de financer que 92.74 % des besoins en fonds de roulement.
Cet equilibre financier a change en l'an 2000, Ie fonds de roulement a augmente pour
assurer Ie financement complet du besoin en fonds de roulement (soit 97.8 % du FR) et
degager des ressources de tresorerie (2.2 % du FR).
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2.2.Le besoin en fonds de roulement

2.3.La tresorerie:

Le BFR global a connu une baisse de 6.3% pour atteindre 271 470 DT en 2000.
Cette croissance n'est pas lineaire, elle est due a une hausse de 2% en 99 et une baisse
de 8% en 2000.

Ressources

BFR

271 470 FR

277599
T

5129

Equilibre financier en2000

Besoin

97.8%
92.74%

[026% 2.2%{

Ressources

Equilibre financier en 99

Besoin

FR

BFR 273455

294854
r

21 398

La situation de tresorerie est la resultante de la confrontation des emplois et des
ressources correspondant a des operations financieres.
La tresorerie des TANNERIES TUNISIENNES a connu des variations en dents de
scie durant la periode de reference, en 98 et 99 elle a ete negative avec une diminution
de 176% en 99, et en 2000 elle a repris pour atteindre une valeur positive de 6 129DT.
On constate ainsi que la societe a ameli ore la gestion de sa tresorerie en 2000 et a reussi
a degager des ressources.
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3-ANALYSE DE L'EXPLOITATION:

L'analyse de l'evolution de l'exploitation des TANNERIES TUNISIENNES va
s'effectuer sur la base des calculs fournis par Ie tableau suivant:

Designation 1998 1999 Varen % 2000 Var. En %
IProdll.!c~ioi"l~o~~ie 417515 186032 -55% 286787 54%
Revenus 425786 145137 -66% 303291 109%
Production stockee -8271 40895 -594% -16504 -140%

Achats consommes 247199 81 728 -67% 172118 111%
Mallrge sm coiOJ~maiieres 170316 104304 -39% 114569 10%
Autres charges externes
Valeur ajoUl~ee 170315 104304 -39% 114659 10%
Charges de personnel 60878 39245 -36% 39761 1%
Impots et taxes

lE}{cedell1~Il)ll'llJ~dJ'e){lPloi~~~ion 109438 55059 -41% 74908 15%

Dotations aux amortissements 14064 14314 2% 14785 3%
Autres produits d'exploitation
Autres charges d'exploitation 85306 53424 -37% 51 646 -3%
lResllJll~a~d1'e}{lPloi~ation 10068 -2679 -127% 8477 -416%
Produits financiers
Charges financieres
Pertes ordinaires
Profits ordinaires 1 954 8879 354% 60 -99%
lResllJll~a~cOIlJlIl'~l11li aV~I11l~imlPöt 12022 6200 -48% 8537 38%
Gains extraordinaires
Pertes extraordinaires
Resultat exceptionnel 0 0 0
Impot sur les benefices 2404 2170 -10% 2988 38%
lResLIII~a~ne~ 9618 4030 -58% 5549 38%
C~S~ ~Iows ne~ 23682 18344 -23% 20334 11%
(valeur en DT)

*Le chiffre d'affaires des TANNERIES TUNISIENNES a connu une evolution en
dents de scie durant la periode de reference, il a diminue de 66 % en 99, et en
2000, il a repris avec une augmentation de 109%.

*La valeur ajoutee de l'entreprise constitue en moyenne 45.64% du chiffre d'affaires,
valeur jugee acceptable par rapport au niveau d'activite de l'entreprise.

3.1.Structure des charges:

*Les achats consommes:
La part des achats consommes dans Ie chiffre d'affaires a evolue en dents de scie durant
la periode de reference, elle est passee de 59.2% du chiffre d'affaires en 98 cl 43.9%
en 99, cl cause de la diminution du chiffre d'affaires, puis elle a repris pour atteindre
60% du chiffre d'affaires en 2000.
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Calcul du prix de revient du pied carre:

Composition du prix de revient en 2000

II faut noter que I'entreprise beneficie d'un cout de la dette nul durant la periode de
reference et que la totalite des charges sont des charges compressibles, ce qui lui est
tresfavorable.

Achats
consom-

mes
62%

10

Dotations
aux

amortisse-
ments

5%

Element CoOt
Matieres premieres 0,4944
Main d'ceuvre 0,1220
Frais d'entretien 0,0282
Frais gemeraux 0,1706
Prix de revient total 0,8152

*Les dotations aux amortissements:
La part des dotations aux amortissements dans Ie chifft"e d'affaires est faible, 5.43 %
en moyenne .Ceci s'explique par Ie niveau assez bas des emplois fixes notamment les
immobilisations corporelles dans Ie patrimoine economique de I' entreprise.

*Les charges du personnel:
La variation des charges du personnel a suivi Ie meme rythme d'evolution que les
ventes. Leur part moyenne des trois annees dans Ie chiffi'e d'affaires est de 16.54%,
leur niveau traduit l'importance de la marge operationnelle de l'entreprise.

*Les autres charges d'exploitation:
La part des autres charges d'exploitation est passee de 28.7% en 99 a 18 % en 2000
malgre la hausse du niveau d'activite. Ceci montre la capacite de l'entreprise a
ma'itriser ses charges.
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3.2. Analyse des resultats:

15 000

10 000
ORE

5 000 _ReAl

ORN
0

-5 000

Les TANNERIES TUNISIENNES ont realise des resultats beneficiaires durant la
periode de reference , mais la croissance de ces resultas n' a pas ete lineaire.

*Le resultat d'exploitation:

L'activite d'exploitation de l'entreprise a ete rentable en 98 ,elle a degage un resultat
beneficiaire de 10068 DT. Ce resultat a regresse en 99 de 127 % pour atteindre
-2679 DT puis il repris en 2000 pour se stabiliser a 8477 DT.
Ces fluctuations sont causees par la variation du chiffre d' affaires qui s' est effectuee
dans Ie meme sens.

*Le resultat courant avant impöt:

Le resultat courant avant impöt a ete positif durant toute la periode etudiee mais il a
subi une baisse de l'ordre de 29%, cette baisse n'a pas ete lineaire ( une baisse de 48 %
et une hausse de 38%). Cette variation est causee par les fluctuations des profits
ordinaires.

Le resultat courant avant impöt a ete superieur ou egal au resultat d'exploitation
durant toute la periode de reference, chose qui prouve que Ie financement de
I'activite de I'entreprise vient « grignoter» une partie des benefices d'exploitation
dans des proportions acceptables puisque iIa garde une valeur positive.

*Le resultat net de I'exercice:

Le resultat net de l' exercice a evolue dans Ie meme sens que Ie resultat courant avant
impöt, il est passe de 9 618 DT en 98 a 4030 DT en 99, soit une baisse de 58% puis il
s'est accru de 38% pour atteindre 5549 DT en 2000.
Done la societe a ete rentable durant la periode de reference.
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Taux d'endettement

2000
0.8
73%

1999
0.35

1999
0.39
70%

1998
0.87

1998
1.15
76%

*Rotation des capitaux propres:

Annee
Rotation de I'actif

*Rotation de l'actif:

200014'_'27,24%

La rotation des capitaux propres a subi plusieurs fluctuations durant la periode de
reference. Elle a connu une chute remarquable en 99 suite cl la baisse des ventes, puis
elle a repris en 2000 pour atteindre 0.8 ce qui prouve la bonne rotation des capitaux
propres.
Leur part moyenne dans Ie patrimoine de la societe s'eleve cl 73 % ce qui temoigne de
la bonne valorisation des capitaux propres dans I' entreprise.

*Analyse de l'endettement global apparent:

Durant la periode de reference Ie taux d'endettement global de la societe a subi une
croissance qui n'a pas ete lineaire, il s'eleve cl 27.24% en 2000. Ce taux est nettement
inferieur cl 60%, norme communement admise dans Ie secteur.
Ainsi la societe beneficie d'un cout de la dette tres bas et elle n'est pas soumise a un
probleme de financement a court terme.

12

4.1.Ratios de structure:

Ce ratio compare Ie flux global d'activiU: au patrimoine de l'entreprise.
La rotation de I' actif des TANNERIES TUNISIENNES a ete tres bonne en 98 puis
elle a nettement diminue en 99 cl cause de la degradation du volume des ventes.
Ce ratio a atteint 0.55 en 2000, ce qui denote la rotation moyenne de l'actif des
TANNERIES TUNISIENNES .

4-STRUCTURE ET COUT DE FINANCEMENT:
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*Le ratio de solvabilite:

*Le ratio de l'independancejinanciere:

4.2.Les ratios d'exploitation:

2000
5.18%

2000
202

1999
5.25%

1999
522

1998
5.31%

1998
119

Annee
DLMT/Capitaux propres

Annee
Delai de credit fournisseurs

*Le ratio de Levier: DLMT/capitaux propres

Ce ratio a garde durant toute la periode de reference une valeur nettement inferieure ci
100% puisque les dettes ci long et moyen terme n'ont subi aucune variation durant la
periode de reference et ont garde la valeur de 19583 DT.

Les TANNERIES TUNISIENNES disposent donc d'une grande autonomie
financiere par rapport aux emprunteurs.

Annee 1998 1999 2000
Independance financiere =DLMT/capitaux permanents 5.04% 5% 4.92%
Ratio de solvabilite 76.45% 69.59% 72.76%

4.3.Analyse de la solvabilite:

Le delai de credit foumisseurs a subi beaucoup de fluctuations durant la periode de
reference, en 99 l'entreprise a opte pour une augmentation de ce delai de 4.5 fois, puis
il a diminue en 2000 pour atteindre 202 jours de chiffre d'affaires. Ce delai est juge
eleve par rapport ci la moyenne du secteur qui est de trois mois du chiffi'e d' affaires.

La valeur moyenne de ce ratio durant la periode de reference est de 4.98%, valeur
nettement inferieure 50 % - son plafond-
Ceci prouve que Les TANNERIES TUNISIENNES disposent d'une grande
independance financiere vis it vis des organismes preteurs et d'une bonne capacite
de financement it long terme.

Ce ratio a enregistre une legere diminution durant la periode de reference en passant
de 76.45% en 1998 ci 72.76 % en 2000, valeur nettement superieure au minimum
admis qui est de 20%. En effet les capitaux propres couvrent seulement 72.76% du total
passif en 2000 donc l'entreprise dispose d'une bonne solvabilite.

En 99 et 2000 l'entreprise n'a plus de creances commerciales ci son actif, tous ses
clients payent au comptant.
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Rentabilite financiere

Taux de marge
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2000
17.82%

1999
15.68%

1998
27.47%

39,98%

, %

1999 2000

56,07%

1999 2000

60,00%

40,00% 407900

20,00%

0,00%
1998

8,00%
6,60%

6,00%

4,00%

2,00%

0,00%
1998

Annee
Rentabilite brute lobale

*Taux de la marge nette:

Evolution de la marge nette de I' entreprise

*La rentabilite financiere:

*Rentabiliti brute globale:

La rentabilite financiere de l'entreprise a legerement fluctue durant la periode de
reference, elle a diminue en 99 suite a la chute du resultat de I' exercice puis elle a
repris en 2000 pour atteindre 5.46%. Cette valeur reste inferieure a la moyenne du

La rentabilite brute globale a subi une diminution de 9.65% durant la periode 98 - 2000.
Malgre cette diminution, la rentabilite brute globale adepasse la norme du secteur qui
est de 12.5%, done I'activite de la societe est tres rentable.

Le taux de la marge nette a subi une legere diminution de 1999 a 2000 , pourtant il a
garde une bonne valeur qui montre que les couts operationnels ont ete largement
domines durant cette periode.

4.4.Analyse de la rentabilite:
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secteur qui est de 15% vue la faiblesse des cashs flows generes par l'activite des
TANNERIES TUNISIENNES.

La rentabilite des actifs des TANNERIES TUNISIENNES est faible avec une
tendance a la diminution a cause de la faiblesse des resultats de I'entreprise.

1998
2%

20001999

290,83%

Liquidite generale

399,94%

1998

400,00%

300,00%

200,00%

100,00%

0,00%

15

Annee
Rentabilite des actifs

*La rentabilite des actifs:

4.5.Analyse de la liquidite:

Malgre la legere chute du ratio de liquidite generale, il se situe a un niveau tres eleve a
cause de la faiblesse des dettes a court terme.
Ceci denote l'excellent niveau de solvabilite a court terme des TANNERIES
TUNISIENNES.
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5-BILAN DES POINTS FORTS ET DES POINTS FAIBLES:

L'analyse de la situation actuelle des TANNERIES TUNISIENNES pennet de mettre
en evidence I' ensemble des points forts et faibles suivants:

Points forts Points faibles

Structure financiere -Fonds de roulement positif. -Taux d'immobilisation tres
-Bonne rotation de I' actif. bas.

Exploitation -Bon niveau de charges. -Delai de credit foumisseur
-Bonne crOIssance du eleve.
chiffre d'affaires en 2000.

Endettement -Independance vis cl vis des
organismes preteurs.
-Bonne capacite
d' endettement cl long tenne.

Liquidite -Excellent niveau de
liquidite.

Solvabilite -Excellent nIveau de
solvabilite.

Rentabilite -Rentabilite globale
moyenne.
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6-CONCLUSION:

L'analyse financiere dans son ensemble montre une bonne sante de l'entreprise. Les
TANNERIES TUNISIENNES possedent une assise financiere solide et dispose
d'importants fonds propres.

L'exploitation, pour sa part, est rentable. Le niveau des Cash flowss generes est
appreciable et demontre Ie grand potentiel de croissance et de developpement de
I'entreprise.

A ce stade de l'analyse, nous pouvons dire que I'entreprise peut etre eligible a la Mise
a Niveau.
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11- ETUDE FINANCIERE PREVISIONNELLE

METHODOLOGIE ET HYPOTHESES

Sur la base des previsions foumies par l'entreprise et confirmees par les donnees
generales economiques, un modele a ete con~u pour etablir les previsions d'exploitation
sur 4 ans.

1-OEFINITION DE L'INVESTISSEMENT:

Le montant des investissements necessaires a la Mise a Niveau de la societe LES
TANNERIES TUNISIENNES se presente comme suit

Investissement 2002 2003 2004 2005 Total
Materiel
EQuipement de production 675.00C 452.399 0 01.127.399
Materiel informatiQue C 0 0 0 0
Total investissement materiel 675.000 452.399 0 01.127.399
Immateriel 0
Logiciel 0 0 0 0 0
Formation 13.000 41.678 10.010 0 64.688
Assistance technique 22.165 0 0 22.165 44.330
Etude de mise ä niveau 0
Total investissement immateriel 35.165 41.678 10.010 22.165 109.018

TOTAL 710.165 494.077 10.010 22.165 1.236.417
(valeur en DT)

2-MOOE DE FINANCEMENT:

Le montage du schema de financement du projet de mise a niveau de la societe LES
TANNERIES TUNISIENNES sera assure par une ligne de credit italienne dans les
conditions suivantes:

Duree: 3 ans

Taux: 5%

Remboursement par annuites constantes avec une annee de grace.Les
hypotheses de financement pourront etre les suivantes:
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INVESTISSEMENT COUT FINANCEMENT COUT

Fonds Propres 336417 DT

Credits Moven et Long 900000 DT

Terme
TOTAL 1236417 DT TOTAL FINANCEMENT 1236417DT
INVESTISSEMENT

II est a remarquer que l' entreprise compte sur deux sources de financement pour
financer 1es investissements decrits ci-dessus. En effet, la societe Les TANNERIES
TUNISIENNES pourrait:
• Proceder a un autofinancement de l'ordre de 336 417 DT (utilisation des cash

flows degages par I'exploitation, des reserves, ... )
• Contracter un credit complementaire a moyen et long terme de 900 000 DT avec un

taux d'interet de 5% sur la ligne de credit italienne

3.EXPLOITATION PREVISIONNELLE:

3.1. Evolution du chiffre d'affaires

Le chiffre d'affaires previsionnel de la societe LES TANNERIES TUNISIENNES, est
estime en tenant compte de l'accroissement du niveau d'activite genere par les
nouveaux investissements qui seront realises au cours des prochaines annees.

Si nous retenons cette hypothese, l'evolution du chiffre d'affaires previsionnel sur les
quatre prochaines annees sera etabli comme suit.

Evolution du chiffre d'affaires

CA
Annee Evolution en % previsionnel
2001 700.000 D
2002 9% 730.000 D
2003 14% 1.226.400 D
2004 13% 1.438.100 D
2005 3% 1.474.600 D
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3.2. Evolution des charges

2002 2003 2004 2005
Achats consommes 365.000 613.200 719.050 737.300
Frais de personnel 43.836 46.028 48.330 50.746
Autres charges d'exploitation 87.600 122.640 143.810 147.460
Charges financieres 7.500 45.000 30.000 15.000
DAM" 153.140 156.477 152.144 138.251

(valeur en DT)

L'acquisition de materiel de bon niveau technologique et la renovation de
certaines machines, la formation et l'assistance technique permettront l'amelioration de
la productivite.

* la part des achats consommes par rapport au chiffi'e d'affaires sera en
moyenne 50%.

* les frais de personnel vont connaltre une evolution annuelle de 5% afin de
tenir compte de l'evolution de la masse salariale et les nouveaux
recrutements.

* les dotations aux amortissements seront calculees en fonction de niveau des
immobilisations a la fin de chaque annee.

3.3. Le besoin en fond de roulement

BFRen jours
2002 2003 2004 2005

Besoins
Delai de reglement client 30 30 30 30
Ressources
Delai de credit Frs 60 60 60 60
Delai de credit Frs d'immobilisation
Delai de reglement charges de personnel 30 30 30 30

BFR en valeur
2002 2003 2004 2005

Besoins 60.833 102.200 119.842 122.883
Delai de reglement client 60.833 102.200 119.842 122.883
Ressources 71.792 113.707 131.924 135.570
Delai de credit Frs 68.139 109.871 127.897 131.341
Delai de credit Frs d'immobilisation 0 0 0
Delai de reglement charges de personnel 3.653 3.836 4.027 4.229
BFR -10.959 -11.507 -12.082 -12.687

Var. BFR -522 -548 -575 -604
(valeur en DT)

• Dotations aux amortissements
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4-LES COMPTES OE RESULTAT PREVISIONNELS:

2002 2003 2004 2005
Chiffre d'affaires 730.000 1.226.400 1.438.100 1.474.600
Achats consommes 365.000 613.200 719.050 737.300
Charges externes 0 0 0 0
Valeur ajoutee 365.000 613.200 719.050 737.300
% 50% 50% 50% 50%
Frais de personnel 43.836 46.028 48.330 50.746
Autres charges d'exploitation 87.600 122.640 143.810 147.460
Excedent brut d'exploitation 233.564 444.532 526.910 539.094
% 32,0% 36,2% 36,6% 36,6%
DAM 153.140 156.477 152.144 138.251
Resultat d'exploitation 80.423 288.055 374.767 400.843
% 11,0% 23,5% 26,1% 27,2%
Charges financieres 45.000 30.000 15.000 0
Resultat avant impöt 35.423 258.055 359.767 400.843
Impet sur les benefices t 3.471 25.289 35.257 39.283
Resultat net 31.952 232.765 324.510 361.560
% 4,4% 19,0% 22,6% 24,5%
CFN* 185.092 389.242 476.653 499.811
% 25,4% 31,7% 33,1% 33,9%
(valeur en DT)

Les resultats previsionnels presentes ci-dessus sont satisfaisants. Ils refletent une forte
croissance de l'activite et une amelioration sensible du taux de marge nette qui passe de
36% la 1ere annee a 38.6% la Seme annee.

Le poids decroissant des charges et l'importance des economies d'echelle que va pouvoir
realiser LES TANNERIES TUNISIENNES grace aux investissements prevus dans Ie
cadre du plan de Mise a Niveau vont assurer une marge nette d'au moins 38%.

5-PLAN DE FINANCEMENT

Le tableau de financement previsionnel jusqu'a I' annee 2005 est presente comme suit:

(valeur en DT) 2002 2003 2004 2005
Ressources 1.178.630 850.729 476.653 499.811

CFN 185.092 389.242 476.653 499.811
Report 93.537 461.486
C.C .Associe
AUQmentation de capital
DMLT 900.000

Emplois 717.143 838.529 339.435 336.561
Investissements 710.165 494.077 10.010 22.165
BFR supplementaire -522 -548 -575 -604
Remboursement credits 7.500 345.000 330.000 315.000

Solde 461.486 12.200 137.219 163.250
Solde cumule 835.636 386.350 523.568 686.819

t L'impöt est calcule sur la base du resultat comptable
* Cash flows nets
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Apport en compte courant a long terme 0 0 0 0
Retraits en comptes courants 0 0 0 0
Apport en capital
Nouveaux emprunts 900.000
Remboursement d'emprunts 7.500 345.000 330.000 315.000
Primes et subventions
Dividendes verses
Variation 892.500 -345.000 -330.000 -315.000
Liquidite au debut de I'exercice 496.348 864.297 415.011 552.229
Variation des liquidites 367.949 -449.287 137.219 163.250
Liquidite a la fin de I'exereiee 864.297 415.011 552.229 715.480

ux explol a Ion
Benefices nets 31.952 232.765 324.510 361.560
Amortissement des immobilisations 153.140 156.477 152.144 138.251
Var. Fonds de roulement d'exploitation -522 -548 -575 -604
Gains sur vente d'immobilisation 0 0 0 0
Variation 185.614 389.790 477.229 500.415

Investissements 710.165 494.077 10.010 22.165
Vente d'immobilisation 0 0 0 0
Variation -710.165 -494.077 -10.010 -22.165
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Flux de finaneement

Flux d'investissement

7-INCIDENCES SUR LA STRUCTURE FINANCIERE PREVISIONNELLE:

Le tableau de financement auquel nous parvenons permet de constater que les emplois
stables induits par les investissements de Mise A Niveau 2002 seront finances
integralement par les ressources durables additionnelles, l' entreprise se permet meme de
consolider son assise financiere dans la mesure Oll l'excedent de capitaux permanents
servira it restituer sa marge de securite.

(valeur en DT)

Compte tenu de l'importance des cash flows induits par la hausse soutenue de l'activite,
l'investissement prevu dans Ie cadre du programme de Mise A Niveau ne risque pas de
destabiliser la structure financiere des TANNERIES TUNISIENNES au cours des
annees it venir.

(valeur en DT)

6-TABLEAU DE FLUX DE TRESORERlE:
I-de-' e--0-2-I dee-03 1 dee-04 I dee-05 1

Annee 2002 2003 2004 2005

Variation de la tresorerie nette (1)
367.949 -449.287 137.219 163.250

Variation du besoin en fonds de roulement (2) -522 -548 -575 -604
Variation du fonds de roulement (1) + (2) 367.427 -449.835 136.643 162.646
Fonds de roulement 363.119 -86.716 49.927 212.574
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L'entreprise presentera un fonds de roulement net suffisamment eleve pour assurer non
seulement Ie financement stable du cycle d'exploitation, mais egalement une aisance de
tresorerie assez importante pour permettre it la societe d'envisager l'investissement en
valeurs mobilieres (placements, participations ... ).

8.RESULTAT DE L'ETUDE DE RENTABILITE

La duree de l'analyse du projet a ete prise egale it cinq ans et les cash flowss generes par
Ie plan de Mise it Niveau de l'entreprise ont ete determines pour cette periode.

L'analyse de la rentabilite de l'investissement est appreciee par les quatre indicateurs
financiers suivants:

*La valeur actuelle nette (VAN): determination du montant des Cash flowss
actualises de l'entreprise pour un taux d'actualisation de 10 %.

*Le taux de rentabilite interne (TRI): determination du taux de rentabilite interne
sur la base des CFN de l'entreprise; plus il est eleve, meilleure est la rentabilite
economique.

*Le delai de recuperation actualise (payout time): c'est la periode au bout de
laquelle Ie total des flux annuels actualises permet la recuperation de
l'investissement.

*L'indice de rentabilite (I.R).

Le tableau ci-apres presente les resultats de l'analyse:

VAN 65.956

IrRI en % 12,06%

IR 1,071

Duree actualisee 3 ans et 7 mais

Le rendement de l'unite monetaire produite est de 1,071 dinar pour Ie duree de 4 ans.

Les resultats de l'etude montrent que Ie projet est rentable. L'amelioration des Cash
flowss pendant ces cinq annees d'etudes permettra it l'entreprise de recuperer la totalite
de ses investissements it la fin de la 4 erne annee.
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9-CONCLUSION ET RECOMMANDATIONS GENERALES

L'analyse financiere des bilans et comptes de I'entreprise montre une bonne sante
financiere. L'exploitation, pour sa part, degage un niveau de marge operationnelle
convenable qui demontre ainsi la bonne rentabilite des TANNERIES
TUNISIENNES.

La mise a niveau de l'entreprise pourrait donc se faire dans de bonnes conditions. Les
investissements prevus dans ce cadre qui sont de 1 236 417 DT pourraient ainsi etre
finances par fonds propres a raison de 70% de l'investissement materiel par credit a
moyen et long terme de 900 000 DT et Ie reste par les fonds propres de I'entreprise
(utilisation des cash flows de l'entreprise, amortissements differes,... ) et ainsi Ie solde
ressources - emplois sera toujours respecte.
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