
                                                                                     

 
 
 

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION  
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria 

Tel: (+43-1) 26026-0 · www.unido.org · unido@unido.org 

 

 

 

 

OCCASION 

 

This publication has been made available to the public on the occasion of the 50
th

 anniversary of the 

United Nations Industrial Development Organisation. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DISCLAIMER 

 

This document has been produced without formal United Nations editing. The designations 

employed and the presentation of the material in this document do not imply the expression of any 

opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development 

Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its 

authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or 

degree of development. Designations such as  “developed”, “industrialized” and “developing” are 

intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage 

reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or 

commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO. 

 

 

 

FAIR USE POLICY 

 

Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes 

without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and 

referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to 

UNIDO. 

 

 

CONTACT 

 

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications. 

 

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org  

mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/


Realise par I'ASSOMAC et Ie Bureau d'Etudes B.I.C.F.

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

22806
ASSOMAC

DIAGNOSTIC STRATEGIQUE
POUR LA MISE A NIVEAU

DE LA SOCIETE

et en collaboration avec Ie CNCC

Destinataires: Societe Sosacuir
BMN



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

DIAGNOSTIC ET PLAN POUR LA MISE A NIVEAU DE 5 ENTERPRISES DE MEGISSERIE ET
TANNERlE

SECTION N° 1

RESUME

tI DONNEES DE L'ENVIRONNEMENT REGIONAL ET EUROPEENNE Ie MODELS DE REFERENCE
POUR LA MISE A NIVEAU D

Tunis, Jeudl 9 mal 2002

N° DI PROJETTF/TUN/97/001

REF. CM.260701.330.TN

AUTEURS:

GIOVANNI GOLA
BADIA LAZRAG
CARLO MILONE
MARIO PUCCI

MARCO SIGNORINI

1



Societe Sahelienne Du O.llr (So.Sa.O.llr) - SOSACUIR

51, Rue De la Gare - 4070 M'Saken
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Raison sociale

Armee de creation

Adresse

Tel

Presidant

Directeur

Chiffre d'affaires

Export sur Ie chiffre d'affaires

Repartition de l'export

Surface couverte

Personnel

Journees annuelles de travail

Donnees d'entreprise

+216 (7)3 259847 Fax

Moussa Abderrahrnan

Moussa Ezzedine

Donnees economiques

1.421.254,169 DT

364.800,000 DT

Europe 30%

4.000 m2

75

294

2

257399

Asie 70%

E.mail
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Besoins de la mise a niveau

La tannerie- megisserie est installee dans un batiment inadequat, separe en deux parties par une
route publique, rnais il est deja prevu de demenager, dans un nouveau batiment qui est en train
d'etre construit, en commen~ant par l'atelier tannage et les autres en suite.

Porter assistance au dem.enagement du secteur du tannage, en premier, et apres des autres.

.Ameliorer Ie procede productif a travers l'elimination des etranglements, des passages inutiles, et
utiliser la methode de conseIVation appropriee aux standards intemationaux.

.Ameliorer Ie niveau de la qualite des produits finis.

Elements det3illes de diagnostic

Forces

L'achat des peaux brutes.

L'installation complete meme pour Ie fini.

Bon taux d'encadrement: 12%.

Faiblesses

Le secteur de tannage insuffisant.

Une faible productivite par employe.

Une qualite mediocre des produits finis et l'absence d'un systeme de contrale de la qualite.

L'absence d'un systeme de contrale des couts de production.

La carence d'un office commercial approprie a l'export et a la mise a jour continue des articles pour
Ie marche local.

Faible productivite: environ 40 pc par employe et taux d'utilisation de la capacite productive de
50%.

Besoins

Agrandir Ie layout du batiment

.Ameliorer la qualite a travers une plus haute specialisation.

Assurer un niveau de productivite de 500.000 pieds cams par mois avec l'installation du nouveau
secteur de riviere.
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Mettre en marche une campagne promotionnelle pour introduire la production de SOSACUIR
dans les marches etrangers.

Elaboration du programme de mise'; niveau

Solutions alternatives envisagees pour la mise a niveau

Pour assister la mise en marche du nouvel atelier de tannage on prevoit des plans de formation sur
Ie marketing, pour identifier, projeter et manager la gamme des article a produire.

La formation d'un technicien responsable du systeme d'epuration est prevue en fonction de la
realisation de l'installation d'epuration dans l'atelier de tannage.

La mise a jour d'un technicien responsable du secteur tannage

Avec la formation d'un manager de fabrique il faudra acquerir les elements necessaires pour
intervenir sur Ie cycle de travail, au moins en partie, de fas;on a reduire l'incidence du cout des
produits chimiques sur Ie caut total de production de l'actuel40% au 30-35% selon les parametres
adoptes pour Ie diagnostic en objet.

La gamme des produits finis et les methodes de travail seront definies a nouveau avec l'assistance
d'un technicien expatrie, avant de commencer a reconstruire les ateliers de pre-finissage et finissage.

Orientation strategique

Augmentation de la capacite de marketing, de technologie de la riviere-tannage, de technologie de
l'epuration et du management.

Mise en marche de la nouvelle installation pour Ie tannage. A suite des ameliorations de la riviere et
du tannage on devra obtenir des ameliorations sur la qualite des produits finis et les couts de
production devront baisser, avec une incidence mineure du cout des produits chimiques sur Ie total
du procede de travail au moins de 5%.

Apres la mise en marche du nouvel atelier de tannage il faut faire une etude pour redefinir les
articles, les installations et les procedes productives pour Ie crust et Ie fini.

Eventuelle augmentation du programme de construction des nouveaux ateliers de pre-finissage et
finissage.
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Operations prevues

Irnestissemmt rmtiriel:
Equipment complet en 3 ans, et amelioration des equipments actuels

Irnestisserrmts immtt£riels: a) lqjciel b) form:ltWns
a) logiciel et mise a niveau du systeme informatique
b) Cours pour un responsable de l'aire marketing-commerciale de tanneries.Programme de
formation pour un responsables d'atelier tannage. Programme de formation pour un technicien
pour l~ traitement des eaux. Cours pour un responsable de l'aire marketing-commerciale de
tannenes

Irnestisserrmts immtt£riels: assistanr:etedmique
Etude de faisabilite technique, commerciale et financiere pour la rehabilitation des secteurs de pre-
finissage et finissage
Etude de faisabilite technique

Planning et c01it
Investissement 2002 2003 2004 Total
Materiel
Equipement de production 1.830.531 723.323 856.837 3.410.692
Materiel informatique 7.692 0 0 7.692
Total investissement materiel 1.838.223 723.323 856.837 3.418.384
Immateriel
Logiciel 22.308 0 0 22.308
Formation 23.820 0 0 23.820
Assistance technique 12.266 12.267 12.267 36.800
Total investissement
Immateriel 58.394 12.267 12.267 82.928
TOTAL 1.896.617 735.590 869.104 3.501.312

Conclusion et recommandations generales

L'analyse financiere des bilans et comptes de l'entreprise montre une sante financiere moyenne.
L'assise financiere de l'entreprise est bonne. L'exploitation, pour sa part, degage un niveau de
Cash flows satisfaisant qui demontre la forte rentabilite de l'activite.

La mise a niveau de l'entreprise pourrait donc se faire dans de bonnes conditions. Les
investissements prevus dans ce cadre qui sont de 4551 706 DT (3.501.312 Euro) pourraient ainsi
etre finances a raison de 85% sur fonds propres (utilisation des cash flows de l'entreprise) et pour
15% par credit a moyen et long terme.
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On a developpe l'analyse diagnostique pour les cinq tanneries seIectionnees avec la methode de l'auto-
analyse, c'est a dire grace a un entretien preliminaire, 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 modlHes 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 cuir 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'infonnatisation 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 fonnation 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 fonnatifs
plus evolues qui puissent leur permettre un controle effectif de machines qui sont de plus en plus
intelli[plf£S .
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 how et de fonnation 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 kr7OlR.iedg? uurker, qui soient capables d' operer soi meme comme ~ et de
coordonner un reseau d'entreprises connexes de l'induit qui tous ensemble detenninent une veritable
mu:ro 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 donc 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 fa<;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 eIementaire 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 surle sectellrde 1.1 Cl/merie en TlInisie

1.1.1 Installations, production et commerce
Le secteur du coo et de la chaussure occupe une position de tres grande importance dans I'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 coo (activites 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 conservation des peaux brutes, effectues par 150 entreprises de stockage
qui sont presents dans tous les gouvernements de la Republique

b. Tannage des peaux semi-finies et finies, effectue par 21 tanneries. La production du coo est
destinee au marche local, rnais 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 coo a montre un trend positif, elle est passee de 70,3 MDT en 1997 a 83
MDT en 1999 et pour I'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 I'import de produits semi-finis
d. La fermeture de nombreuses entreprises de production de vetements en coo.

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

Les PRODUITS aiIMIQUES utilises sont surtout l'acide sulfurique, seI, 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 I'import
(- 8,52%). Dans cette periode Ie taux de couverture a ete de I'ordre du 16,6%
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En 1999 la 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 airierrn?s : 166 vols par semaine vers l'Europe
Liaisons rruritim:s : des lignes regulieres assurent 10 liaisons par semaine entre Tunis et Marseille,
8 entre Tunis et Genes, 1entre Tunis et Naples, 1entre Tunis et Trapani et 2 entre Tunis et
Barcelone.
Main d'am.re qualifiRe : 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
cons iderabies 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.

11ya 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 rnegisserie :
a. Un centre sectoriel du cuir avec une capacite de 216 places, qui est charge de la formation de

techniciens moyens en :

1. Chimie et technologie du tannage
2. Entretien

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

1.2 MatChe 111011diaI et italien: Tn:l1d et QuaJite

1.2.1 Prevision d'augmentation jusqu'a 2004
La production mondiale de cuir 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 l'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 cuir 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 cuir de tout Ie monde.
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Avec une production qui atteint 180.000.000 m2 de peaux et avec 30.300 personnes qui travaillent dans
ce secteur, l'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 1'0uest, la recente crise de la BSE Qa maladie de la vache folle, comme elle a ete
appelee), a provoque une chute de l'abattage des bovins de 40% en l'an 2001 (c'est cl dire 1,8 million de
peaux en moins sur un total de 4,5 millions seulement en Italie) et une perte pennanente de foumiture
de peaux qui a ete evaluee cl environ 20% du total (900.000 peaux).

Par consequent, en ce moment il ya de grandes possibilites pour la foumiture en Europe de cuirs et de
peaux brutes et semi-finies, mais cl 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 cuir.
L'Istitute 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 200l.
La finalite est celle de standardiser la selection des peaux selon leurs differentes origines et lieux de
provenance, et de cette fa'Yonaider l'echange d'informations et Ie commerce international et en meme
temps favoriser toutes les operations cl travers la chame des foumisseurs.

En janvier 2001 ICf a elabore un nouveau model de contrat pour l'achat de cuir brut et peaux, qui
est en ce moment examine par Ia-ISALTA

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

8



Figure 1L'industrie italienne du cuir
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Figure 2 La production en Italie
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Figure 3 L'export des peaux brotes italiennes

('000 sq.mt.)

I
I
I
I

20llDOOall -
180000
1160000
1<30~~llDO

1l2allOiDlllD

HDOllDallllD
gOllDiDlO

6llDllDllDllD
<3llDOllDllD -
20000

o -.
]Bov;ne CaDi" Sheep Goat Others Total Sole

leather

-!

I
I
I
I

Source: UNIC

10



I
I
I

Figure 4 ltalie: export wet blue et crust

Source: ISTAT, UNIC elaboration; **: 2000 estimates based on the actual first 9months data
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I Figure 5 ltalie: export cuir
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Figure 6 Italie: importation peaux brotes
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Figure 8 ltalie: importation cuir
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Figure 9 ltalie, armee 2000; importations peaux brutes %
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Figure 10 ltaHe, annee 1995; importations peaux brotes %
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Figure 11ltaHe, annee 2000: importations peaux et coirs %

RTALY: import by stage of processing in 2000 (value)
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Figure U ltalie, annee 1995;importations wet blue et crust %
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Figure 13ltalie, annee 2000;importations wet blue et crust %
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Figure 14Italie: diagramme de prix des peaux brotes
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2.1 Qualiti etenviromlement

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

La qualite des peaux brutes
Le traltement des eaux usees

I
I
I
I

a) Pource qui conceme la qualite des peaux, eUese situe a deux niveaux:

- Les consequences des maladies teiles que la gale ou l'hypodermose bovine, et pour lesqueiles des
compa gnes de vaccination sont regulierement engagees par Ie Ministere de l'Agriculture. Les resultats
des efforts deployes au cours de ces dernihes annees commencent a donner un resultat, et de l'avis de
tous ilya un net recul de ces maladies.
- Les effets d'un mauvais depes;age des betes, ce qui entraine souvent des coups de couteaux s;aet 1.1et
reduit la surface recuperee sur chaque peau.

b) Le probleme de Penvironnement:

I
I
I

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

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

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.

Avance
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3%
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TFD'~
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10%

Privilege
DD :Union
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DD* :Asie et TVA*
autres pays

'~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 (coo semi fini)

3.1 Prodllit

3. COU1l~lT'alÖl11lftes el11lVÖIT'OU1ll11lemeU1lftal~eS die möse SUIT' ~e mallT'chle elUlll'Opeel11l die CUÖIT'S

43% 18% 28.38%
Cl1aussures
Sacs 43% 18% 28.38
OUrs finis 38% 18% 16.76%
OUrs sur 30% 18% 13.2%
stain
GUr wet1 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 lourd sur Ie budget de la tannerie et ne
la font fonctionner que par intermittence

Pendant de nombreuses annees, Ie coo a beneficie 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 coo 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.
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Ainsi, quoi que 1'0n pense des reglementations environnementables en vigueur, il apparatt evident que
Ie coo doit conforter son image d'ecomateriau et done 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 seeurite et la sante du consommateur par rapport cl 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 conservation
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 cl savoir des graisses et des proteines. Par ailleurs, de
nombreux produits chimiques sont necessaires pour stabiliser la peau, c'est cl 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 cl 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, Dm, 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 fran~ais du 15
octobre 1810. Le discours d'introduction de ce comportait les elements suivant:

• "11 s 'est eIeuf Cl diffbentes ~, dtspfaintes t1i:s U7.l!S wntre Q3" ftablissenwts dans lesque/s on fond du
sui/, on tanne d6 atirs, et I'on fabrique fa aile forte.... On pretend que kur exploitation arasiorrn! d6
exhalations, ils sont nuisihles Clfa ufgetation d6 pfardRs et fa sante d6 hornm5 "

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 cl l'environnement que ce soit sur leur territoire mais egalement cl 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 done d'une constante cl prendre en compte.

L'approche "produit" c'est cl dire "seeurite 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 cl livrer certains clients. Souvent considere comme une seconde peau,
la moindre des choses est que Ie coo ne contarnine pas la premiere.
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3.2 Les substances 1ilClil1llileeS

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 forme au cours d'une reaction. Leur
integration peut faire a different stade de production: De la conservation des peaux au finissage en
passant malheureusement 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 fas: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 nMastes 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'intermediaire 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 polyhydroxyles.

Le glutaraldehyde nIest pas affecte de phrase de risque.

La formalhehyde (ou formol) 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: Provoque des bn1lures.
• 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).

Plomb (Pb) / 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 elirnine dans les bains et ne se retrouve pas dans Ie coo.

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 dennatoses. Par ailleurs, il a ete montre 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 impermeabilisant.

Cadmium

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

Nickel (Ni)

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

Le nickel est connu depuis longtemps 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 joumaliers 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 dennatoses eczematiques
recidivantes.

3.3 Les C011tmiIltes de mise sur Ie m:ur:he d'UJlplVduit

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

• Conformite du produit (code de la consommation)
• Code des douanes (codification pour tarification)
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• Information du consommateur (etiquenage 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)

• Securite 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 fonction 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 securites 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 securite 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 donc tenu de verifier que celui-ci est
conforme aux 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 securite a laquelle on peut legitiment
s'attendre et ne pas porter atteinte a la sante des personnes.

Pour Jes chaussures et Jes vetements, iJ s 'agit de J'innocuite par contact avec Japeau du ci 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 conformes 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 formellement, 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 regIementation applicable est maitrisee et que
les mesures externes et internes pour garantir la conformite 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 conforme a ce qui est revendique pour Ie produit.

3.3.4 Les substances chimiques reglementees

MÜ3UX

Les seules composees pour lesquels iI 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'iI 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 interdit pour les compos ants en contact direct avec la peau si Ie taux de liberation
est trop eleve ou si la couche de protection laisse depasser Ie seuil limite de 0,5 ugl 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 contraintes 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 norme europeenne (EN 420 de 1994) impose egalement une valeur maximale en chrome VI pour
Ie gants de securites: 2 mg/kg de coo sec (avec une tolerance a 10 mg/kg de coo sec).

Les amines aromatiques

Les amines aromatiques sont nombreuses. Seules 20 amines aromatiques issues de colorants azoiques
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 azoiques
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 ou 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 amines 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 ou superieure a
0,1% masse dans les substances et preparations mises sur Ie marche

Formol
En Allemagne, Ie formol 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 moins de 36 mois, la limite estetablie a 50
mg/kg
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Ces deux valeurs sont etablies de rnaniere consensuelle sans etre etablie dans les textes.

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

4.1 Pnfli111il1ai1"ea PeJabomtion de diagnostique stl'ategique

Pour une evaluation, a partir des donnes connus, de la faisabilite et de la rentabilite 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.
II faut rappeler que dans une tannerie modeme on doit choisir comment «travailler» les peaux: Ie
diagramme schernatique 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 determination 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 determiner 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 fa<;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 model m0.vell d1nst1JL'ltiollpour Je tannage

4.2.1 Aspects economiques
Les evaluations courantes du prix du marche donnent pour les peaux de provenance Nord africaine un
cO\Itmoyen 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 a dire une valeur de 4,2 par peau. Dans une evaluation assez
optimiste la valeur ajoutee que l'on peut envisager, y compris des peaux d'une bonne qualite, c'eleve a
peu pres a 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 l'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 a peu pres
Euro 0,90 par pied carre, reparti selon les valeurs et les pourcentages illustres dans la figure suivante:

Figure 15Col'it de production

Procede Cout de procede Euro Valeur%
Pour PC

prod1.iits 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 a 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, c;aveut dire une production annuelle de 924.000 peaux environ, c'est a dire a peu pres
7.392.000 pc de peaux finies.
11 est important d'observer que les caracteristiques specifiques des installations qui concement la
premiere phase, c'est a 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 a l'investissement a
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, a peu pres,
de 1 a 4.
Gest tres important aussi dans ce type d'installations la possibilite de recuperer les eaux necessaires
aux travaux.
Pour l'installation prevue on doit cakuler 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 »
11 faut avoir a disposition a peu pres 1500 m2 de superficie couverte pour mettre a l'abri les peaux
brutes et pour les travaux et pour les eventuels traitements preliminaires. A l'interieur de ce locall'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 clgoulotte et une autre
selVie 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 clterrain

Atelier « Riviere »
Batirrmt
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 cOlIt du batiment on devra calculer qU'clson interieur il faut installer
une batterie et 6/8 foulons ou coudreuses avec ses propres fondations et piliers de soutien.
Equiperrmt
n. 6/8 foulons de m 3 x 3
n. 3 machines clecharner de 1500 mm
n. 1 eau mixte
n. 6 chariots clbenne pour Ie dechargement des foulons
n. 1 mesureuse clterre pour 20 q
L'eau mixte prevue clla fonction de melangeur et doseur d'eau.

Atelier « tannage »
Batirrmt
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 rotatives hydrauliques
n. 3 machines clraser
n. 10 chariots
n. 10 paroirs de corroyeurs
n. 1 mesureuse clterre pour 10 q

Atelier« pre-finissage »
Batirrmt
II faut avoir environ 1500 m2 de superficie couverte pour l'installation des differents foulons, machines
clcouler, 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
E quiperrrnt
n. 8 foulons de m 2 x3 avec un reducteur
n. 5 chariots clbenne
n. 10 paroirs de corroyeurs
n. 2 secheurs vacuum
n. 4 machines clfiltrer mm 1500 mm
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Atelier« finissage »
BJtirrent
II est necessaire d'avoir une superficie couverte de 5000m2 pour l'installation des machines et Ie
stationnement des cWrs en croute.
Equiperrmt
N 6 palissons verticaux ou 2 continus
n. 2 machines a caches
n. 3 machines pour rogner
n. 8 ciseaux pour rogner
n. 3 pistoletteuses
n.1 tampon
n. 2 presses
n. 2 machines a imprimer
n. 2 machines ponceuses
n. 5 petites machines ponceuses
n. 1 depoudreuse
n. 2 foulons secs stainless steel
n. 20 paroirs + 10 bltis
n. 1 compresseur.

Atelier pour Ie mesurage et magasin pour les produits finis
II est necessaire une aire couverte de 500 m2, 1 mesureur eIectronique de surface a cylindres
Cest une machine compacte, facile a 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
C1Jaudiere
n. 1local apte a 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. 1local pour l'usine
n. 1 tour
n. 2 chignoles
n. 1 fraise
tous les outils necessaires pour une usine

Cabine eIectrique
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 (rnain-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 donc 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 precedemment (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 directeur general et seront suivies par trois
dirigeants, une secretaire et un comptable dans l'office, douze operateurs specialises et quatre assistants
juniors non specialises
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Figure 16 Cadres d'emploi
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Supervision generale, de la production et des boureaux

Ventes et achats

Marketing
Comptabilite
Projet des procedes de travail, programmation de la production,
supervision de la production
Contro qu 'te

Services de secretariat

Magasin achats et ventes

Gestion foulons

Refendre et rogner, poids et selection

Finissage

Travaux e bureau sur 0 inateur

Mesure, selection, emballage, Ilvraison

Gardienage, chauffeurs, coursier, nettoyage
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Sechage final, finissage et operations mecaniques de finissage
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4.3 Les LocalLY{

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 cl 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 pennet une exposition optimale au soleil.
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Productivite

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 cl 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% cl 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.

Le niveau de production par employe, en Europe des quinze, est cl peu pres de 24,25 m2 par jour (260
pieds cam~s), tandis que, en Italie il est egal cl 31,12 m2 (335 pieds cams).
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Materiaux de construction
Pour Ie sol souvent l'on utilise Ie behon, meme s'il n'est pas la meilleure chose sous l'aspect hygiene. II a
en effet la tendance a se fissurer, il est 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
a 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'humidite

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 batir 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 l'on considere l'humidite comme humidite relative, qui exprime Ie rapport entre
l'humidite absolue et l'humidite necessaire a saturer la piece a ces conditions de temperature et
pression; les conditions les plus favorables sont comprises entre 40 et 70% d'humidite 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 thennique 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.

Eclairage
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 a 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 a 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 l'on se sert de la lurniere directe, pour eviter l'eblouissement il faut mettre des lampes a une hauteur
tel que l'angle 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 a 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 compU~tees par des formes geometriques
comme Ie cercle, Ie triangle et Ie rectangle.
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4.4 Le milieu de travail

Ape~u de prevention des accidents du travail :

Age
Pour ce qui regarde les maladies prafessionnelles, pour les pathologies pneumologiques l'on peut
obsetver une plus haute incidence dans les classes plus agees, tandis que pour les intoxications et les
pathologies derivees d'agents physiques on n'obsetve pas de differences panni 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 cl dire la capacite de tolerer un travaillourd, qui est de 25% moins que
celle de l'homme. L'incidence des accidents est correlee cl la capacite de chargement, et en generalies
femmes sont exposees aux accidents plus facilement que les hommes.

Adaptabilite
Gest un autre facteur tres important pour la genese des accidents, il est strictement correIe 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. Meme 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 meme discours peut etre repete pour les facteurs du milieu qui peuvent determiner un malaise ou
bien representer eux-memes un veritable risque de maladie professionnelle (rassemblement de
machines ou de personnes, rumeurs, fumees, luminosite, presence d'elements 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 trap pralonge ou trop intense il peut etre cl 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 intetvient 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 etre 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 10 minutes
c. repos longs avec une duree de plus de 10 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 contmle et la lutte contre la
deshydratation et l'eventuelle perte de sels, et dans les contmles cliniques.

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

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

b. Lesions typiques d'une hypoacousie professionnelle qui se manifestent avec une reduction
progressive de l'ome, qui a debute dans un moment imprecis.

Les 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. Les 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)

II y a aussi la possibilite de fournir des moyens de protection individuels, dans Ie cas de bruits
intolerabies dans Ie milieu de travail.

4.5 L 'epUl:ltiol1 des eaw:: residuai.res du umlage

L'eau est un element indispensable pour la transformation de la peau brute en coo. Sa consommation
est eIevee, et m.eme la plus petite tannerie, comparee a d'autres industries de la m.eme 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
Les substances plus nuisibles contenues dans les deversements du tannage sont :

a. Les oreillons, c'est a dire les restes des peaux des animaux emportes pendant l' echamage, qui
sont un materiau putre£iable ;

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. Les 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. Les tannins vegetaux que certains auteurs considerent tres toxiques, tandis que d'autres auteurs

(par exemple M. E.Leclerc) 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. Le type de travail et la
situation geographique ont en effet une importance decisive pour les choix de la methode a suivre. II
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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, ilsuffira
de faire un traitement mecanique, et d'eliminer apres Ie chrome, Ie sulfure et l'alcalinire qui pourraient
detruire les microorganismes aerobioses.

4.6 La Qualiti

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 composants utilises dans Ie secteur des cuirs et des chaussures, et
l'experimentation pratique de la verification des cuirs et de tous les problemes relatifs ala chaussure
finie repondants a des normes standards.
les arguments traites se referent aux caracteristiques des cuirs, des composants 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'activite productive, a partir du projet jusqu'a la
commercialisation du produit.

Liste des outillages necessaires pour les essais techniques sur les cuirs:
* 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 elementaires (Ph-metre, essais

temperature de gelatinisation, indicateur pour Ie contrale de la section,
plaque chauffante pour Ie contrale 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 normes existantes, Ie jumelage des organismes normatifs qui convergent dans
1'150. 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 seeurite 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 cuirs:

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

* DYNAMOMElRE
* APPAREIL VESLIC (frottement humide et a sec)
* LAMPE DE VIEILLISSEMENTETSOLIDITE' ALALUMIERE
* FLEXIMElRE
* PENE1ROMElRE (impermeabilire)
* LASTOMElRE (resistance a la rupture de la £leur)
* PEELING (adhesion du finissage)
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1 N01E SUR LE SECfEUR DES INDUSTRIES DU CUIR
ENTUNISIE
(rapport du CNü::1

Le travail du cuir est une tradition ancestrale en Tunisie. Les souks des differentes villes de Tunisie regroupent de petits
artisans bottiers 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 yfabriquer des chaussures.

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

Le vrai decollage de l'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
l'expansion au secteur.

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

Ainsi Ie secteur des Industries du G.tir en Tunisie a toil enregistre durant ces demieres 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.

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

L'adhesion massive des plus grandes emreprises 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'oeuvre qualifiee.
L'ameIioration du role des institutions d'encadrement des differents ministeres.
La relative amelioration du niveau de l'organisation et du management des entreprises de production.

1/ LE SECIEUR IDC EN Q-lIFFRES

Entreprises / Emplois

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

21 tanneries dom 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 anisanale mobilise quant a elle 16.000 employes.

Production

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

Gllrs 79 83 112
Cl1aussures et partie de Cl1aussures 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

1£ Cl1iffre 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
Cl1aussures 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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Talbau2: Evolution du commerce exterieur du secteur IDC durant les trois dernieres armees (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'armee 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/ INVESllSSEMENfS

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.

1£s 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'acceleration des
realisations des programmes de mise a niveau.
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31 MISE A NIVEAU

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 investissements immateriels

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

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

Tannerie 19 172 24800 3454
Chaussures 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 QuAIlTE

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 sont en cours de certification.

51 ENCADREMENTET APPUIS DE SECTEURDES INDUS1RIES DUCUIR

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 industriels eux meme.

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 positionnement des differentes branches d'activite du secteur

Branche de la chaussure
Branche de la maroquinerie.

61 PRESENTATION DE LARANa-IE DE LAMAROQUINERIE

Ces dernieres annees la branche maroquinerie du secteur IDe n' a pas evolue au meme rythme que les autres activites du
secteur.
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Entre 1995 et l'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 m&meproportion qui est enregistre (17% du nombre total IDq avec 6800 emplois.

La production est quant a elle evalue a 152 millions de dinars pour l'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 fac;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 notarnment 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 dynarnisme 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 notarnment Ie Centre Nationale du Cltir et de la Chaussure est
primordial pour impregner a cette branche d'activite une dynamique de developpement continue.

7/ ROLE DuCENIRE NATIONAL DuCUIRETDE LA OiAUSSURE

Le Centre National du Cltir et de la Chaussure (CNcq est un etablissement d'inter&t econornique public cree par la loi 69/9
du 24 janvier 1969, et place sous la tutelle du Ministere de 11ndustrie.

Le statut du Centre a ete modifie a plusieurs reprises afin qu'il puisse accompagner Ie developpement de la conjoncture
econornique et &treadapte 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 mlitrise de
la qualite de leurs produits et l'accroissement de leur productivite.
L'aide aux entreprises pour leur permettre d'ameliorer 1'exploitation de leur potentiel technique et hurnain 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 l'assistance technique du secteur artisanal
Dans Ie domaine des analyses et essais, il contribue et incite a l'amelioration continue des produits du secteur des industries
du cuir a travers notarnment:

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 garnme 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 econorniques, 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, econornique et statistiques,
Ie pilotage d'etudes techniques et econorniques et etudes de marche,
la gestion d'une banque de donnees sectorielles,
la contribution a l'elaboration et la revision des normes.

La recherche et developpement demeure une activite fondamentale du CNcc, l'objectif etant:
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Ie developpement de techniques ecologiques permettant la presenration 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. Iidispose d'un staff technique d'une cinquantaine de personnes
entre ingenieurs et techniciens qualifies:

une station pilote de tannerie
une cha1nepilote 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 chirniques, et physico-mecaniques.

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

la norme ISO 9001 version 1994 pour ses prestations de senrices,
la norme EN 45001 pour ses laboratoires d'analyses et essais.
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1.1. Donnees de base

1.1.1. Informations generales

Donnees d'entreprise

51, Rue De la Gare - 4070 M'Saken

1979, annee de production janvier 1982

E.mail257399

70%

294

4.000 m2

75

5

364.800,000 DT

Europe 30% Asie

1.421.254,169 DT

+216 (7)3 259847 Fax

Moussa Ezzedine

Moussa Abderrahrnan

Societe Sahelienne Du Ollr (So.Sa.Ollr) - SOSACUIR

Export sur le chiffre d'affaires

Directeur

Adresse

Chiffre d'affaires

Personnel

Repartition de l'export

Presidant

Annee de creation

Tel

Donnees economiques

Raison sociale

Surface couverte

Joumees annuelles de travail
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1.1.2. Entrevue preliminaire avec la direction

La tannerie-megisserie est situee dans un village (Msaken) pres de la ville de Sousse et elle se sert de
deux vieux hatiments separes par une route communale. Un des deux batiments est une vieille huilerie
readaptee, rnais qui presente encore les traces de la precedente activite de pressurage des olives, et ici on
a place Ie depot pour les peaux brutes et Ie secteur riviere. De l'autre partie de la rue il ya la tannerie-
megisserie proprement dite, qui occupe 1.584 m2

, et, en plus, une cour de 396 m2
• Les communications

entre les deux batiments, a cause de la traversee de la rue, ne sont pas aisees, en outre les batiments
sont vieux et les locaux etroits. Gest pour ces raisons que Ie proprietaire a decide un changement
d'emplacement, dans un local pas tres loin, ou elle est en train de hatir un nouvel etablissement de plus
de 6.000 m2

, a l'interieur d'une aire de plus de 20.000 m2
, dans la quelle situer la riviere, Ie secteur

tannage et re-tannage, Ie secteur corroyage et Ie finissage.

La societe naquit en 1976 de l'evolution d'un projet de commerce des peaux brutes qui derive de la
tradition familiale des Moussa. Le president est en effet Ie pere de l'actuel directeur general, et la
tannerie-megisserie a commence son activite en 1982, en utilisant des installations nouvelles et
d'occasion. La tradition familiale des entrepreneurs qui ont commence et qui sont encore a la tete de
l'activite est celle des cultivateurs des olives et, dans Ie secteur de reference, des comme~ants de peaux
brutes. L'activite productive se developpe donc sous Ie contr8le d'un tanneur expert, M. Bchir
Mohamed Salah, qui a la fonction de directeur technique, tandis que les personnes de la famille
s'occupent de l'administration.

Le point de force, Ie vrai element fondamental dans Ie developpement de l'activite productive de la
tangere-megisserie SOSACUIR est sa capacite a recueillir des peaux brutes, qui sont achetees a travers
un reseau de petits et tres petits collecteurs et abattoirs, tant publique que prives et informels La
caracteristique de ce systeme de recolte est l'obligation d'acheter tout Ie materiel qui est offert, de bonne
ou mauvaise qualite, de chevres, ovines ou bovins, et de faire apres la selection dans Ie magasin pour
envoyer les peaux brutes vers les differents types de production. A la base de tous futurs
developpements de cette entreprise il faudra mettre au centre cette particuliere capacite de recolte et
donc la caracteristique hybride de cette tannerie-megisserie devra etre conservee si on ne veut pas faire
abstraction de la recolte des peaux brutes.

La capacite technique de la tannerie-megisserie, meme si elle dispose d'un directeur technique tres
expert, n'est pas trop elevee et ne la met pas en condition de produire des articles avec un standard
qualitatif suffisant pour l'export, qui en effet reste limite et s'adresse surtout aux regions de l'Extreme
Orient ou la qualite ne represente pas un point de force prioritaire. La direction meme, pendant
l'entrevue, a reconnu, en outre a certaines points de force, nombreux points de faiblesse.

Entre les principaux points de force on trouve la connaissance du marche des peaux brutes, la
satisfaction de la clientele pour les bonnes relations, Ie developpement permanent avec des produits
chimiques de qualite, les bonnes relations humaines et l'important stock sur stain.

Les principaux elements de faiblesse reconnus par la direction sont: la methode de travail et les
installations, surtout en riviere, l'etranglement represente par la situation de la fabrique, Ie circuit avec
des va et vient, Ie controle de qualite et d'analyse insuffisante, rnais Ie probleme plus grand est qu'il n'ya
pas un traitement des eaux et des dechets polluants.

La motivation principale de la participation a l'initiative de mise a niveau est determinee par l'intention
de faire face a la mondialisation, de s'ouvrir sur les marches exterieurs, rnais aussi de faire face a la
concurrence mterne.
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Les objectifs principaux de la mise a niveau selon la direction sont : ameliorer la qualite avec des prix
competitifs; atteindre une production superieure. Cest avec ce but SOSACUIR projette de se
reimplanter a l'exterieur de la ville sur une surface de 20.000 m2

•

1.2. Sommaire

1.2.1. Besoins de la mise a niveau

La tannerie- megisserie est installee dans un batiment inadequat, separe en deux parties par une route
publique, mais on a deja prevu de demenager, dans un nouveau batirnent qui est en train d'etre bati,
l'atelier tannage en priorite et les autres secteurs par la suite.

Porter assistance au demenagement du secteur du tannage, en priorite et a celui des secteurs par la suite.

Ameliorer Ie procede productif a travers l'elimination des etranglements, des passages inutiles, et
rendre la methode de conservation appropriee aux standards internationaux.

Ameliorer Ie niveau de la qualite des produits finis.

1.2.2. Explications des elements centraux du diagnostic

On a examine l'organisation de l'entreprise, la technologie, les installations, Ie degre de fonnation 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'environnement.

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 defini autour les 200 pieds cams par
employe, Ie taux d'encadrement a rejoindre est a peu pres Ie 10%, les technologies productives
permettant soit la vente soit l'export sont considerees dans une vision d'integration verticale avec
l'industrie de la chaussure et des produits en cuir dans un domaine regional (mediterraneen) tant
africain qu'europeen.

1.2.3. Elements detailles de diagnostic

A- Forces
* L'achat des peaux brutes.

* L'installation complete meme pour Ie fini.

* Bon taux d'encadrement: 12%.

B- Faiblesses
* Le secteur de tannage insuffisant.

* La methode de conservation des peaux avec pentachlorophenol

7
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* Une productivite faible par employe.

* Qualite mediocre des produits finis et absence d'un systeme de contrale de la qualite.

* Absence d'un systeme de contmle des couts de production.

* La carence d'un departement commercial approprie a l'export et a la mise a jour continue des

articles pour Ie marche local.

* Faible productivite: environ 40 pc par employe et taux d'utilisation de la capacite productive du

50%.

c- Besoins
* Agrandir Ie layout du batiment

* Ameliorer la qualite a travers une plus haute specialisation.

* Assurer un niveau de productivite de 500.000 pieds carres par mois avec l'installation du nouveau

secteur de riviere.

* Mettre en marche une campagne promotionnelle pour introduire la production de SOSACUIR

dans les marches etrangers.

1.3. Le positionnement de I'entreprise dans Ie marche

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 ui:s basse qualite des leurs peaux. II y a des dMauts natureIs
provoques par les maladies parasitaires qui affectent l'animal vivant, mais, en plus, on peut rencontrer
des graves dMauts causes par Ie systeme d'ecorchement de la bete. Le type de couteaux qui sont
employes, l'absence d'outillages adaptes a l'ecorchement par secousses, endommagent rrreparablement
la peau, nuisant d'une maniere sensible a sa valeur commerciale. Pour Ie moment la peau utilisee dans
les tanneries- megisseries, arrive soit des abattoirs soit de la recolte effectuee maison par maison, mais
entre les deux systemes iln'y a pas de difference, la qualite est tres mauvaise parce que dans les deux cas
l'ecorchement est fait manuellement (toutes les peaux presentent differents coups de couteau) et ce
dMaut est plus evident pour les peaux de chevre-mouton.

Le systeme de contmle sanitaire tunisien, prepose a la verification de la viande abattue, presente de
graves dMauts. Plus de 50% des betes sont "de contrebande" abattues en dehors de tout contmle
sanitaire pour etre vendues Ie long des rues. II serait souhaitable une application effective des lois
existantes sur l'interdiction de l' abattage spontane par les autorites competentes Q'on by-passe Ie cout
du veterinaire).
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Si les Municipalites, qui sont les proprietaires des abattoirs leurs donnaient les outils adaptes a faire
l'ecorchement par secousses ils rempliraient en meme temps a 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 outils achetes) car les proprietaires des betes auraient un profit plus interessant. Ces demiers
pourraient ajouter au montant de la vente de la viande Ie montant derive de la vente de la peau, adaptee
pour Ie travail de la tannerie-megisserie. La recette plus haute permettrait aussi Ie payement des couts
de la visite sanitaire par les proprietaires des betes.

La mentalite

Pour ce qui nous est permis de voir, et a travers les mots des tanneurs (et rn.eme de certains
techniciens), dans ce marche on ne considere pas beaucoup Ie contr8le de la qualire du produit fini. La
justification donnee est que Ie marche ne s'interesse pas a la bonne qualite, done la seule chose verifiee
est Ie prix d'achat.

Dans ce pays, les tanneries-megisseries travaillent au rn.eme temps des peaux bovines et chevre-
moutons, peaux destinees aux chaussures etlou au vetement sans se soueier beaucoup de la qualite.
Jusqu'a hier Ie marche 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 chercher a l'ameliorer. Le parc des
machines des tannerie-megisseries est tres vieux ~e marche 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 elevee 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<;onon destine au marche localla production de mauvaise
qualite, du fait qu'une qualite plus haute ne serait pas retribuee d'une maniere proportionnee. Par
consequent, du moment que ces limites n'existent pas pour la marchandise destinee a l'export, on
prefere chercher des nouveaux marches Oll exporter

Avec la naissance d'un marche global, les tannerie-megisseries se trouve dans de serieux problemes, en
raison de les hauts couts de production, de la mauvaise qualite de la peau brute, et de la carence d'un
reseau commercial convenable et ils ne sont pas en situation 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 d'une maniere empirique a creer un reseau commercial dans
les pays europeens et en Coree du Sud. Toutefois, a cause de leur insuffisance technique-structurale et
commerciale, elles souffrent la concurrence des tanneries-megisseries indiennes, pakistanais et
chinoises, qui sont capables de mettre sur Ie marche de grandes quantites de cuirs, d'une qualite
superieure a celIe produite ici, et avec un prix plus competitif.

II resulte qu'en Tunisie travaillent en ce 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 cuir produites sur place. On a verifie cette solution, qui pour Ie moment n'est pas
realisable pour deux motifs: chaque tannerie-megisserie n'est pas capable de garantir un standard
qualitatif constant et la quantite de cuir produit (en reference au n.c 5 tannerie-megisseries qui faisaient
partie du programma de visites) est insuffisante a satisfaire la demande d'une fabrique moyenne de
chaussures.
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Le goOt

Les cuirs tunisiens exportes en Italie sont surtout places dans la region d'Avellino (Solofra), qui n'est
pas loin du port de Naples, dans l'etat de semi-fini humide ou sec. Les peaux qui correspondent Ie plus
au gout des clients italiens, qui exportent dans Ie monde entier les cuirs finis et les articles en peau, sont
les peaux ovines traites pour nappa, tant pour la chaussure que pour Ie vetement. Le finissage tipe
nappa est Ie meilleur finissage par rapport aux caracteristiques naturelles de la peau tunisienne. En ltalie
les peaux finies sont exportees apres avoir ete seIectionne selon quatre categories differentes i/ii/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 concerne les prix et la
qualite. Le role des finissages italien 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 ltalie, 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.

1.3.2. Entrevue avec la direction au sujet des donnees et des strategies de marche

Entrevue et visite a la tannerie-megisserie

Nous avons ete accueillis par M. BCHIR Mohammed SALAH (Chef de fabrication), M MOUSSA
Med. Ezzedine (Directeur), M. MOUSSA MOUl'ad (Service commercial).

Production declaree: 1.000 peaux chevres-moutons (salees fraiches) par jour, 100 peaux bovines par
JOur.

Type de production des peaux chevres-moutons: travail execute jusqu'au crust et au fini, 60% destine
a l'export, 40% destine au marche interne.

Type de production peaux bovines: travail execute jusqu'au fini, 100% destine au marche local.

Etat de conservation des peaux: salees fralches/salees seches.

Achat: 80% chez les collecteurs, salees fralches. 20% fralches chez les abattoirs, qui sont apres salees
directement dans la tannerie-megisserie. Tout l'ecorchement est manuel.

Ventes: les produits finis principaux, obtenus de chevres, moutons et bovins, sont stain pour l'export,
nappa pour vetement, vachette nubuck, vachette fleur corrigee et veaux nappa. Les prix indicatifs des
produits finis sont DT 1,750 par pieds cams pour les peaux ovines finies, destinees soit a l'export, soit
au marche local, DT 1,800 par pieds carres les peaux chevreau et DT 2,500 les peaux bovines, toutes
seulement pour Ie marche local. Les clients sont surtout des fabricants de chaussures, vetement,
maroquinerie et commers;ants distributeurs de peaux pour l'export et pour Ie marche local. Le marche
est divise equitablement entre les differents clients et pour ce qui concerne les payements les delais de
reglement vont de 90 a 180 jours. La direction estime que Ie marche sera, dans ce secteur specifique,
dans une phase d'expansion, tant en ce qui concerne les producteurs locaux que les producteurs
etrangers, et que la concurrence avec les autres realites locales du secteur, petites moyennes et grandes,
sera vive. Toutefois la direction a bien present a l'esprit que dans les prochaines annees la strategie de
l'entreprise devra changer pour etre prete a l'evolution des marches. Devront etre surtout consideres les
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facteurs relatifs a la qualite des produits et des services, l'image, Ie rapport avec les foumisseurs, la
capacite des ouvriers, la mise a niveau des installations, la confiance des clients, la publicire, l'innovation
technologique, la mise a niveau de l'organisation commerciale : tous ces facteurs sont bien presents
dans les changements que l'on veut realiser dans les prochains cinq annees.

Les secteurs dans lesquels on veut introduire des innovations et des ameliorations sont, selon l'ordre
suivant de priorite: qualite, temps de reponse, reduction des couts du travail, reduction des couts des
produits chimiques, mise a niveau des normes hygieniques et sanitaires, contrale de la qualite des
produits et du travail, mise a niveau des installations.

Entre les elements signales ci-dessous il yen a certains qui sont particulierement evidents: la tannerie-
megisserie, par exemple, est vieille, et elle s'est, au cours du temps, agrandie sans suivre une ligne
d'expansion logique. Les machines et les installations dans les ateliers de riviere et tannage sont
obsoletes; d'autre part Ie secteur du finissage est bien equipe et on produit des cWrs finis.

A premiere vue l'organisation du travail peut paraltre, au motif de la tres mauvaise disposition des
installations, chaotique et on a l'impression que les operations du processus productif sont executees
d'une maniere peu rationnelle, avec des consequences negatives sur la qualite des produits.

Le secteur du finissage, meme s'il a ete cree recemment (a peu pres une annee) et est equipe avec des
installations excellentes, ne possede pas Ie foulon sec, qui est indispensable pour faire des articles
moelleux.

On ne nous a pas mis parfaitement au courant de l'organisation commerciale. Nous avons ete accueillis
par les Mss. MOUSSA, fils du president, et par M. Ba-IIR Mohammed SALAH, technicien de
tannerie qui a ete notre guide et notre interlocuteur principal, tandis que Ie responsable commercial
malheureusement a du s'absenter, et pour ce motif on n'a pas pu connattre en detaill'activite de l'office
commercial qu'il dirige.

Le directeur technique, notre interlocuteur privilegie, est tres fier de pouvoir organiser Ie travail meme
en presence d'un layout peu avantageux, et son action a pour but de mettre au second plan toutes les
carences qui sont provoquees par la structure complexe et informelle de la fabrique. En substance, les
responsables de la tannerie-megisserie savent tres bien, meme s'ils ne veulent pas Ie reconnaltre, les gros
problemes du secteur de la riviere.

Considerations

Le produit fini n'est pas exportable, soit du fait de la qualite de la peau soit en raison de la methode de
travail Qapeau souffle).

Pour ce qui conceme la repartition des marches, il existe une contradiction entre les donnees exposees
pendant l'entrevue et les donnees relatifs au chiffre d'affaires reel. La direction declare un pourcentage
d'export du 60%, mais Ie chiffre d'export par rapport au chiffre d'affaires total represente 26%.

11



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

1.4. Diagnostic technique et technologique

1.4.1. Les types de cuirs fabriques

Les principaux produits finis sont stain pour l'export, nappa pour vetement, vachette nubuck, vachette
£leur corrigee et veaux nappa, selon l'ordre d'importance. Toute fois pendant la visite nous avons pu
voir seulement des peaux ovines finies noir. Le cuir fini est produit surtout pour Ie marche interne, qui
est Ie marche principal, tandis que Ie stain sert au marche de l'export.

1.4.2. Condition d'approvisionnement des matieres premieres et des produits chimiques

Les matieres premieres sont achetees cl travers un reseau de petits collecteurs organises directement par
les proprietaires de la tannerie-megisserie, suivant une tradition fami1ialeconsolidee, et sont dechargees
presque toutes les matins dans Ie magasin des peaux brutes de la tannerie-megisserie dans l'etat de
fraiches. lei on les prepare en suite pour la conservation cl travers Ie procede de salaison au saumure et
elles sont selectionnees selon Ie type et la qualite. Les peaux sont achetees suivant un programme de
prevision trimestriel et elles sont payees cl l'avance ou cash.

Les produits chimiques necessaires sont importes par l'intermediaire d'une dizaine de fournisseurs
europeens. Trois foumissent la tannerie-megisserie au travers de distributeurs locaux, tandis que les
autres organisent des expeditions directes. Le rapport avec ces fournisseurs s'est consolide au cours des
annees, et les ordres, qui ont une cadence trimestrielle, sont regles par des traites cl echeance de 90
lOurs.

1.4.3. Equipements et installations productives

La tannerie-megisserie separee en deux parties par la rue communale, est composee, pour ce qui
concerne les entrepots, d'un magasin pour la matiere premiere de 850 m2

, un magasin pour les produits
chimiques de 350 m2 et un magasin de 200 m2 pour les produits finis. Un secteur de procede complet
des ateliers de tannage (700 m2l, pre-finissage (850 m2) et finissage (600 m2). Les bureaux et les services
occupent 450 m2 (250+200).

La capacite productive actuelle est cl peu pres de 1.000 peaux ovines et caprines et 100 peaux bovines
par jour, cl front d'une production souhaitee double. Les machines installees ( voir au chapitre 1.7
Fig;m;s du diagnatic les figures: Liste du 111:ltbiel existant et Les equipenrnts de l'entreprise) couvrent l'entier
cycle de travail et permettent aussi une certaine diversification dans les finissages. Sur un total de nO48
machines analysees, n06 sont tres modemes et presentent des solutions techniques cl l'avant-garde, nO
17 sont dans un bon etat, nOlOdoivent etre soumise cl un entretien extraordinaire et n021 doivent etre
substituees car sont trop obsoletes. Surtout Ie secteur de riviere n'est pas efficient, mais ce n'est pas Ie
fait seulement des machines trop vieilles, mais est du aussi au layout. La capacite productive est tres
1imiteepar Ie layout de la fabrique, qui a ete pratiquement batie cl travers des couches successifs et avec
beaucoup d'etranglements pendant Ie procede de travail. Le projet de demenagement de la tannerie-
megisserie prevo it, avec l'installation de beaucoup de machines nouvelles, une capacite productive de
500.000 pieds cams par mois entre moutons, chevres et bovins (voir au chapitre 1.7 Fig;m;s du diagnatic
la figure : Praluctim souhai1f£).
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1.4.4. Solutions technologiques appliquees

Pour Ie moment la qualite finale des produits n'est pas anoblie lors du passage a travers les differentes
operations, meme si Ie procede de travail est fondamentalement correct en ce qui concerne l'utilisation
des recettes, des produits chimiques et des cycles de travail. Les problemes de tannage sont surtout
relies a la vieillesse des machines, tandis que les limites du finissage sont causees aussi par Ie parcours
tortueux de la distribution interne des materiaux et des matieres premieres, et par la basse
specialisation des ouvriers ..

Pour ce qui concerne Ie systeme operationnel, il y a deux problemes identifies qui ne permettent pas un
developpement ulterieur de la tannerie-megisserie examinee sans une intervention radicale sur la
restructuration materielle et sur Ie know how pour ce qui concerne la seeurite et la protection de
l'environnement. La conservation des peaux est preparee avec l'emploi de pentacWorophenol, tres
efficace, mais aussi tres toxique. Son utilisation est interdite selon les reglements du commerce
international. L'importation de peaux avec traces de pentacWorophenol de plus de 0,05 parties par
million est interdite dans les pays de la UE et en outre la distribution de ce conservateur est tres toxique
pour les preposes. Les deversements de la tannerie-megisserie qui utilise en moyenne 12.000 litres d'eau
par jour manquent d'un systeme de protection contre la pollution des dechets solides et liquides. II faut
toute fois signaler que dans Ie projet de demenagement de la tannerie-megisserie est prevue l'installation
d'une station d'epuration des eaux residuelles, capable de traiter 250 m3 d'eau par jour. Dans la
nouvelle installation est prevue aussi une station pour la recuperation de la laine.

Le systeme de conservation avec pentacWorophenol devra etre substituer au plus tot avec une autre
methode. Pour Ie moment il n'est pas possible d'exporter la production de la tannerie-megisserie.

1.4.5. Organisation de la production

Les consommations electriques de 400 KVH avec une puissance installee de 1.400 KW et une
consommation de gasoil egal a environ 1,6 tonnes par mois sont en ligne avec la production reelle, et
de ces donnees on peut deduire que les machines sont soumises a un entretien constant. En effet 6
ouvriers sont des mecaniciens preposes a l'entretien et, en plus, toutes les installations ont ete mises aux
normes de seeurite en 1997. Le secteur du finissage, meme avec les limites representees par un local
etroit, pourrait continuer a etre utilise encore pendant quelques annees.

Au contraire, Ie secteur du tannage et corroyage doit etre sUrement equipe avec un systeme d'epuration
des eaux, mais, si possible, il devrait aussi etre transfere pour raisons d'espace et d'organisation du cycle
de production.

Comme en reponse aux doutes exposes avant, intervient Ie plan de rehabilitation de la tannerie-
megisserie qui prevoit son demenagement. Nous citons textuellement : "dans Ie but d'aniliorer fa qualiJi,
d'aug;rmrer fa capaciti et surtout fa prkntWn de fa pdlution, fa SOS'A CUIR a dkidi de transf&er l'Us~ a
l'ev:tbieur de fa Wle de M'Saleen a 3 km du site aauel, tait ala dans Ie cadre de fa mise a mU'dU pan- faire ftKE a
l'aflEYtUre de l'fronomie tunisierrne sur l'ev:tirieur. Il estpnhu de transf&er Ie mltiriel de rette uniti dans fa nomelle et re
en deux temps: ire phase de transfert du tra'lllil humide jusqu'au ernst (sta~, 2m! phase de transfert de CXJrrO)tl~ et
finissalJ!. Pair ada, on prWit de tra'llliller de brut afini 2.000 mins et caprins par jalr et 4 tonn:s de bmins par ja«.
Pour ces installations sont prevus des machines nouvelles pour Ie lavage de la laine, l'atelier humide des
ovins et caprins, des bovins, Ie corroyage et Ie finissage des bovins, caprins et ovins. Certaines
machines seraient deja installees, par exemple une echarneuse mm. 2.200, une refendeuse wet blue mm.
3.000, un sechoir sous vide mm. 5.000 x 2.500, une machine 1.000 points avec Ie tunnel de sechage. (1.7
F il¥YfS du diagnatü:, Liste du mltiriel a acqubir)
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1.5. Diagnostic de !'organisation

1.5.1. Organisation et administration

SOSAClJIR est une entreprise familiale qui provient d'une activite commerciale dans Ie secteur des
peaux brutes. Le president est Ie chef de famille, qui n'est pas present dans l'activite quotidienne de la
societe. Le directeur general est Ie premier-ne M. Moussa Med. Ezzedine, tandis que Ie frere plus jeune,
MMoussa Mourad est Ie directeur commercial. Responsable unique de la production est Ie directeur
de fabrique et expert technicien de tannerie M. Bchir Mohammed Salah, qui n'a pas de part de., ,
propnete.

Le directeur general s'occupe de l'administration et il travaille en contact etroit et quotidien avec Ie
directeur de la fabrique et avec Ie directeur commercial. Le background professionnel des membres de
la famille n'est pas specifique au secteur, ni aux etudes economiques ou commerciales, mais il a ete
acquis au cours de l'activite d'entrepreneurs, c'est a dire avec beaucoup d'attention et de soin pour les
affaires, mais aussi avec certaines lacunes dans la comprehension des methodes de developpement des
activites commerciales et industrielles specifiques. Pour ce motif les membres du conseil
d'administration ~a famille Moussa) se servent de la contribution et de la constante application du
directeur de la fabrique pour toutes les decisions strategiques importantes, y compris Ie programme de
rehabilitation de la tannerie- megisserie a travers son demenagement.

i'organigramme de la direction comprend un responsable administratif, au meme niveau des directeurs
techniques et commerciaux et a un niveau managerial inferieur des directeurs de secteur pour Ie
magasin des peaux brutes, pour la riviere, Ie corroyage, Ie finissage, en plus d'un responsable
d'entretien. Au total, compris Ie directeur general, il y a 9 dirigeants au niveau Ie plus haut et
inte~diaire pour 75 employes, avec un taux d'encadrement de 12%, ce qui n'est pas mal rapporte aux
standards europeens et compare aux standards locaux, mais qui s'expliqu notamment par Ie tortueux
layout du batiment qui impose des va-et-vient contious.

i'organisation des differents locaux est vraiment dereglee, et meme en presence du programme de
demenagement, on est en train de hatir d'autres offices a l'interieur de la fabrique. Toutes les
constructions a l'interieur du perimetre de la tannerie-megisserie ont ete baties d'une maniere
informelle, et ne s'adaptent pas bien au positionnement des installations. Par consequent, Ie resultat est
un milieu de travail etroit et incertain.

Le procede de travail est controle chaque jour par Ie directeur de la fabrique qui est toujours present
dans les ateliers, aide par les directeurs adjoints. Toutes les semaines a lieu une reunion des dirigeants,
mais l'organisation du travail est programmee exclusivement par Ie directeur de la fabrique et
developpe chaque jour a travers des brefs et frequents entretiens avec les responsables des ateliers.

II n'existe pas un systeme de controle sur les couts effectifs. On n'a pas vu des tableaux de bord
distribues dans les ateliers. Le calcul des couts se base probablement sur les temps indiques dans les
recettes, mais on n'a pas eu la possibilite de Ie verifier car, pour des motifs de discretion, nous n'avons
pas pu consulter les recettes. Pendant l'entrevue ils nous ont presente la repartition suivante en
pourcentage des couts: 50% matiere premiere, 20% produits chimiques, 20% main d'reuvre, depenses
generales 10%. Enlevant la matiere premiere et eIevant a 100% Ie cout total du procede, on obtient
40% de cout attribue aux produits chimiques, ce qui est trop haut compare a un objectif moyen de 31%
selon notre modele de reference illustree dans l'introduction.

Le personnel, encadre selon Ie contrat national du secteur, est compose a 60% de personnes entre les
30 et les 50 ans, avec 10% de personnes agees et 30% de jeunes de moins de 30 ans. SOSAClJIR
travaille 294 jours par an et pennet d'utiliser 21 jours de vacances. La semaine de travail est de 7 jours,
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mais l'horaire de travail adopte est de 40 heures par semaine, de maniere a ce qu'il y ait des
compensations. On travaille dans un seul relais diume, a part certains ouvriers qui sont preposes au
controle des foulons pendant la nuit. L'absenteisme est presque nul, mais Ie turnover des employes est
haut, du moment qu'environ 40/45 personnes sont remplacees chaque annee. La methode
d'engagement peut etre une methode directe, a travers Ie passe-parole, de cette fas;on la specialisation
des ouvriers n'est pas evaluee au moment de l'engagement, ou bien on peut faire une demande au
centre de fonnation professionnelle avec une selection des cvs.

1.5.2. Ressources humaines

Sur 75 employes, seulement 30 sont specialises et leur degre de specialisation a ere obtenu a l'inteme de
SOSAaJIR, apres des annees de travail. Le personnel est compose de nO4 dirigeants, nO5 dirigeants
interrnediaires, nO 9 employes de bureau, nO 15 operateurs aux ateliers de riviere et tannage, nO 31
operateurs aux ateliers de corroyage et finissage, nO 5 mecaniciens, nO 2 gardes e n04 personnes
, , \ d' .reservees a autres servIces.

II n'ya aucun degre de responsabilisation du personnel, excepte les techniciens et Ie peu d'ouvriers
specialises qui ont ete choisis pour des operations delicates et de qualite. Par consequent Ie seul niveau
possible de carriere et Ie niveau rapporte a l'anciennete de travail, qui ne semble etre jamais
remarquable. Beaucoup de femmes sont employees ici, mais avec des fonctions de basse specialisation.
On a realise des cours de mise a niveau technique organises par CNCC dans Ie cadre d'un precedent
plan de mise a niveau, mais que nous n'avons pas pu analyser pour des motifs de discretion. A ces
cours brefs (environ 7 jours) ont participe nO 5 personnes, tandis que tous les directeurs d'atelier (3
personnes) ont participe a un cours de mise a niveau de 30 jours chez Ie CNCC II semble que panni les
arguments il y avait aussi celui de la gerance GPAO, mais pour Ie moment il ne semble pas que ces
procedures soient appliquees.

Les controles de qualite sont bien effectues au niveau du magasin des peaux brutes, avec l'introduction
des peaux dans Ie procede de travail selon la taille et la qualite assignee a chaque stock de recolte, et
d'une fas;on plus sommaire, selon Ie schema d'une inspection visuelle, au niveau du magasin du fini.

Au niveau de know how, par contre, la participation a des stages de mise a jour a l'etranger, organises
par les societes renommees qui fournissent les produits chimiques, sont plus frequentes et Ie directeur
technique se rend souvent en Allemagne et en Espagne pour des semaines de mise a niveau techniques.
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1.6. Conclusions

En conclusion de la visite on peut resumer certains points importants de force et de faiblesse, meme s'il
faut tenir compte que la direction n'a pas revele completement les contenus des strategies internes et
tous les details des procedes de travail.

Points de force: certainement la recolte des peaux brutes, des installations passables pour Ie finissage
qui pennettent une bonne diversification des articles.

Les plus grands points de faiblesse sont: Ie systeme de conservation avec pentachlorophenol, l'absence
d'un systeme d'epuration des eaux residuelles, mais aussi Ie secteur de la riviere avec la trempe en
bassin et les vieux foulons surcharges, l'insuffisante batterie de foulons pour la teinture, Ie systeme de
sechage tres lent et dispersif, la mise au vent obsolete et dans de mauvaises conditions, et surtout
l'organisation du travail.

L'organisation du travail, soit entendue comme layout de production, soit comme utilisation des
ressources humaines, est Ie plus grand point faible, apres les problemes techniques importants
provoques par Ie moyen de conservation et l'absence de mesures de protection de l'environnement en
ce qui concerne les deversements.

On affirme comme certain Ie fait que Ie probleme des deversements sera regIe avec l'installation de
l'atelier de tannage dans un nouveau batiment, et de la meme maniere seront regles les problemes
relatifs a l'utilisation des installations et au layout avec l'introduction de nouvelles machines dans des
nouveaux espaces.

Le present plan de mise a niveau peut, par contre, se focaliser sur les objectifs suivants: eliminer Ie
systeme de conservation avec pentachlorophenol, ameliorer la qualite du travail des employes a fin
d'ameliorer la qualite des produits finis pour les rendre ainsi exportables, ameliorer la capacire de
penetration commerciale, introduire un systeme GPAG pour la gerance et Ie contrale constant des
couts de production. La realisation des objectifs pourra etre verifier a travers l'evaluation de
l'augmentation du niveau de l'export vers l'Europe.

Un autre objectif important de la mise a niveau sera celui d'accompagner Ie demenagement de la
tannerie- megisserie dans les temps prevus en deux etapes, pour premier Ie tannage et apres Ie finissage,
et d'induire la direction et Ie personnel a adopter les modeles de reference exposee dans l'introduction
qui representent la moyenne des systemes productifs europeens dans Ie secteur de la tannerie.
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Figure 1La surface couverte de la tannene
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Figure 3 Etat de l'equipement existant
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Figure 4 Equipement de tannage
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Figure 5 Equipement de cOl1'Oyageet finissage
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22

Dwril:s <lf~ t~.,,,U : 1. \Jqlil1pe< - '!Ht j lllJlr - ß jWr.!i pIlllL" WlIi1lDMlo.

A llJC\Pt:o~ ~U:OiMl;: (;111flrt;i.tlol1l nTI Pmln:tl p:i'ri\1lllif: 2' S:qi.ll1Pe:€l.

!l. "1)f'!1t,41lul'bi UJtO proll\J~;i,~f1 .~:!. IvlI'lf%'ll do ~ 000 p2,rjdllJr at. ~ l'C«\d~o olle:

~(lI fl:'l)l!1 ft2JlLlli8~ ca qui lIiI cll.olSsepij~d 16:0 \lnlttsW~GJ1ti!!IL

BIW]tjS

Polos S.;.Iil<l frlllg

" öcltt<lr~HU'l3r~

t'ilJUTtIJf$

~ gl'ol1o : jJ ,5

tHE.'fIRfS

Ptni'li13 5etl : @.~ Ä ~OO '" ;;WO l\~.. \'4cull:n.tl :n.,2 :: l3IW
!l j)'li'if;lo IlL,6 '" 4li9
II 1:l8 <!h!ril.Jf~ : Ill,S '" 3tro

10U1-o a,S p2 :: 2 :zHtP tP~

lIre~t.iilll!:JU';lJl : Iim;m.r:; de ~tiUSSUlNl - l1ler~L'I1fteri.<Jt - I!'J1 !fiNl,Uiflfl j;llcailile f1~1I:lt'
~ f.;J.bltf if:w.rtrl~e, n f!!;Yt PJrO'rnl,;r rrl£l: Il'fllJi,iflu>trB(!J(JUler 198 CYbB: eftt:i1lfll

1!Imn' ill IollQ1'g :rtt1:l!;9~ €35 rni'OYtIaQ t!1a. ti"lltItlDC; tl;lU.l.o9 ~31i.a aU9a1 €.2tt cuixn
~ftti~l'$ PO~ QfJ~bilL~t ouasl:D.6ril9-vll1iWi'.g.
I!.cs acm.05 t;~e;;; plttlnalllt illJt:re vonrfuDo C11III. I O~(';. filII te1iftt:ae:Ql ren wJl.'II~ 001

iMll.9~ illl'll f.ol,.1O::>O f1e:.ur,

I
I
I II
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



~(}:crr.t~ :-;(11

~DI'IY.

I i'!':I\LI:7i ~E
'!Ill;

~:,,II ~....-.-- ..... - ...

I ~1~1~11l:.
I~LIr.n"~ll r. G'0

'--~1=
III:,Ii ~:~
IIQHly.Ulr

1141 PI ".I.IP I~~:

23

l',==. '.', ""n, eft , ... -1...................... ,. o.H ''ji~
III,' I: JI Pt 0ll./\U: 10',

e~~~.I.I~~~:___ '_~~~t.~:'\t !;~~~~~:. _11_1~~AI:~._ __ . ~
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Figure 8 Organigramme de la transformation des peaux bovines
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Figure 9 Layout de processus pour la transformation des peaux caprines
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Figure 10Machines cl acquerir
SO.SA.CUIR: machines EIacquerir pour la nouvelle tannerie
Lavage de la laine Euro 302.350

n.1 Bac a laver la laine € 38.500
n.1 Essoreuse continue € 74.500
n.1 Chargeuse € 15.500
n.1 Sechoir € 135.315
n.1 Presse a emballer € 38.635

Atelier humide ovins/caprins Euro 605.835

n.5 Coudreuses 12.000 Lts € 35.500 x 5
n.1 Sabreuse 1.500 € 48.500
n.1 Enchausonneuse € 45.500
n.2 Oelaineuses + n.2 Tapis
transporteur € 48.040 x 2
n.4 Coudreuses 9.000 Lts € 31.500 x 4
n.1 Echarneuse € 45.500
n.3 Foulons retan.ltint. (2,0 x 1,5) € 20.700 x 3
n.2 Bascule 1.000 Kg. € 1.850 x 2
n.1 Bascule 500 Kg. € 965

Atelier humide bovins Euro 760.641

n.2 Foulons de riviere. (3,25 x 3,25) € 43.500 x 2
n.3 Foulons de tannage (3,0 x 2,85) € 40.700 x 3
n.1 Essoreuse W.B. € 103.291
n.1 Re fendeuse € 166.815
n.1 Orayeuse € 56.820
n.3 Foulons retan.ltint. (3.0 x 2,85) € 40.700 x 3
n.1 M. Metlre au vent € 99.700
n.1 Bascule 1.000 Kg. € 1.850
n.1 Bascule 500 Kg. € 965

Atelier de croyage ovins/caprins/bovlns Euro 290.220

n.1 Palisson € 72.820
n.1 Cadrage € 65.820
n.2 Foulons a sec € 46.350 x 2
n.1 Oerayeuse a sec € 58.880
Atelier de finissage ovins/caprins/bovins Euro 369.300

n.1 Pigmenteuse 8 pistolets rotatifs € 141.500
n.1 Presse hidraulique € 85.500
n.1 Rotopress € 95.820
n.1 Machine EIpolir € 20.660
n.1 Lisseuse € 25.820
TOTAL Euro 2.328.446
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2.1 Solutions alternatives envisagees pour la mise a niveau

Pour assister la mise en marche du nouvel atelier de tannage on prevoit des plans de formation sur Ie
marketing, pour identifier, projeter et manager la gamme des article a produire.

La formation d'un technicien responsable du systeme d'epuration est prevue en fonction de la
realisation de I'installation d'epuration dans l'atelier de tannage.

La mise a niveau d'un technicien responsable du secteur tannage

Avec la formation d'un manager de fabrique il faudra acquerir les elements necessaires pour intervenir
sur Ie cycle de travail, au moins en partie, de fa<;on de reduire I'incidence du cont des produits
chimiques sur Ie cont total de production de l'actuel40% au 30-35% selon les parametres adoptes pour
la diagnostique en question.

La gamme des produits finis et les methodes de travail seront definies a nouveau avec I'assistance d'un
technicien expatrie, avant de commencer a reconstruire les ateliers de pre-finissage et finissage.

2.2 Criteres de choix

II existe un plan pour Ie demenagement de la tannerie- megisserie complet avec la faisabilite technique
dont nous avons vu Ie layout et la liste des machines. Nous n'avons pas eu Ie plan a disposition pour
I'analyser et a defaut d'une connaissance critique plus approfondie on peut seulement affirmer qu'il a
ete developpe d'une fa<;onprofessionnelle et qu'il contient tous les aspects fondamentaux pour mettre
en marche une nouvelle tannerie-megisserie, que les conts des installations sont appropries, comme
egalement la technologie appliquee et Ie systeme pour l'epuration des eaux residuelles. Pour Ie moment
on peut affirmer que produire wet blue dans un nouvel atelier situe, dans un espace plus grand, dans
une autre localite voisine, et avec des nouvelles installations pourrait signifier une meilleure methode de
production et un meilleur respect de l'environnement. Pour ce qu'on a pu voir, ecouter et lire, Ie
developpement de la nouvelle tannerie-megisserie, prevu dans des phases successives pour tannage,
pre- finissage et finissage, est oriente vers la production des peaux, soit ovin et caprin que bovines, pour
un grand nombre de differents articles, ainsi que pour l'ameublement et I'automobile. Nous pensons, au
contraire, que I'amelioration de la qualite peut etre obtenue seulement avec un plus haut degre de
specialisation. En consequence, rneme en retenant Ie travail hybride de peaux bovines et chevres-
moutons, il faut limiter la gamme des articles produits, en evitant d'inserer des productions
(ameublement, automobile par exemple) si elles ne sont pas supportees par une etude de marche
approfondi. II vaut mieux rester sur les articles deja connus et experimentes, tel que nappa pour
vetement, nubuck et crust pour chaussures.

La condition premiere pour pouvoir envisager un developpement de la production approprie a l'export
est celIe d'adapter Ie systeme de conservation des peaux, en evitant Ie pentachlorophenol, qui est nocif
pour I'environnement et pour les ouvriers qui l'appliquent.

Le cont des nouvelles installations pour Ie nouvel atelier de pre-finissage et finissage, qui fait partie d'un
programme de renouvellement prevu et deja en cours, n'a pas ete considere dans ce document de
diagnostic. Le cont des installations pour Ie tannage, decrites dans la Liste du rmt6iel a allJUfbir devra etre
liberer par Ie proprietaire de la tannerie-megisserie au moment de l'evaluation financiere.
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Cout envisage Euro 302.450 pour Ie lavage de la laine, Euro 605.835 l'atelier humide pour les ovins et
caprins, Euro 760.641 pour l'ateleier humide bovins, Euro 290.220 pour l'atelier de corroyage, Euro
369.300 Ie finissage. Cout envisage du bS-timentEuro 2.400.000

2.3 Orientation strategique

Pendant une demier visite, SOSACUIR, qui est en train de se deplacer et qui est caracterisee par ne
technique de finissage limitee, on a specifie plus en detailies activires pour Ie deplacement par gres de
l'activite dans Ie nouveau bS-timent.Les conseillers avaient remarque l'utilisation du pentachlorophenol,
rnais au moment l'on utilise Ie preventol WB, qui n'est pas tres veneneux. Dans tous cas, la litterature
specifique que Ie produit devrait etre utilise, meme dans ce cas, dans un bain pour plongement et non a
travers eclaboussure, pour eviter exhalations. La situation est toutefois meilleure que celle qu'on avait
examinee dans la visite preliminaire, car dans ce cas il n'y a plus de problemes pour ce qui conceme la
presence de traces de pentachlorophenol dans les peaux traitees.

Augmentation de la capacite de marketing, de technologie de la riviere-tannage, de technologie de la
depuration et du management.

Mise en rnarche de la nouvelle installation pour Ie tannage

A la suite des ameliorations de la riviere et du tannage on devra obtenir des ameliorations sur la qualite
des produits finis et les couts de production devront baisser, avec une incidence mineure du cout des
produits chimiques sur Ie total du procede de travail au moins du 5%.

Apres la mise en marche du nouvel atelier de tannage il faut faire une etude pour redefinir les articles,
les installations et les procedes productifs pour Ie crust et Ie fini.

Eventuelle augmentation du programme de construction des nouveaux ateliers de pre-finissage et
finissage.
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Quantite ' . DT Euroeqwpm.ent
1 d'epuration DT 530.000,000
5 coudreuse 12000 It DT 230.750,000
4 coudreuse 9000 It DT 163.800,000
3 foulon tannage 2xl,5 mt DT 80.730,000
2 bascule 1000 kg DT 4.810,000
1 bascule 500 ~ DT 1.255,000
3 foulon tannage 3x2,5 mt DT 158.730,000
1 essoureuse DT 134.278,300
1 derayeuse DT 73.866,000
3 foulon retannage DT 158.730,000
1 palisson DT 94.666,000
2 foulon sec DT 120.510,000
1 machine a polis DT 52.000,000
1 renovation materiel DT 150.000,000
1 chaudiere eau chaude DT 60.000,000
1 chaudiere vapeur DT 150.000,000
2 forklift DT 109.000,000
1 transform. 400 kwa DT 50.000,000
1 cadreuse DT 56.565,700

total DT 2.379.691,000 ECV 1.830.531,00

Les investissemnets en Dinar (DT or D1) et Euro (ECV):

Quantite ' . DT Euroeqwpment
1 enchaussereuse DT 59.150,000
1 sechoir aerienne DT 100.000,000
2 metteuse au vent DT 259.220,000
1 sousvide a 2 tables DT 120.000,000
Ilpigmenteuse 8 pistolets DT 183.950,000
Ilabo d'esseais DT 78.000,000
1 renovation materiel DT 100.000,000
1 elevateur DT 40.000,000

total DT 940.320,000 ECV 723.323,00
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2.4 Operations prevues

2.4.1 Investissement materiels

• An 1

510rdinateur

• An2

29

DT 10.000,000 I ECV7.692,31 I



An 1 Equipment DT 2.379.691,000 ECV 1.830.531,00
informatique DT 10.000,000 ECV7.692,31

An2 DT 940.320,000 ECV 723.323,00
An3 DT 1.113.889,000 ECV 856.837,69

DT 4.443.900 3.418.383,90

IQuantite ' . DT Euroeqwpment
1 bac a laver la laine DT 50.050,000
1 esssoureuse pour la laine DT 96.850,000
1 chaIj?;euse DT 20.150,000
1 sechoir DT 162.909,000
1 presse a emballer DT 50.255,000
2 delaineuse DT 124.904,000
1 echarneuse DT 59.150,000
1 bascule 1000 kg DT 2.405,000
1 bascule 500 kg DT 1.254,500
1 derayeuse a sec DT 76.544,000
1 presse hydraulique 750 t DT 111.150,000
5 plaques DT 40.000,000
3lisseuse DT 100.692,000
1 roller coater DT 60.000,000
1 tunnel sechage DT 40.000,000
1labo DT 67.600,000
1 transform 400 kwa DT 49.975,500

total DT 1.113.889,000 ECV 856.837,69

I
I
I
I
I
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I
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I

• An3

• Investissement total

2.4.2 Investissement immateriel : logiciel

Logiciel:

11logicielGrAO DT 29.000,000
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2.4.3 Investissements immateriels: formations

Cours pour un responsable de I'aire marketing-commerciale de tanneries

Cours de formation marketing pour 1 dirigeant.

Module total12 jours, Euro 360 par jour, logistique (hotel et transfen), Euro 100 par jour. Cout du
cours complet Euro 5.520

Programme de formation pour un responsable d'atelier tannage

Responsable d'atelier humide (du brut a la teinture)

Les cours auront une dnree de 30 jours en Italie. II y aura des le~ons theoriques et pratiques pres des
instituts de formation, tanneries, industries productrices d'installations et de produits chimiques.

Module total 30 jours, Euro 280 par jour, logistique (hotel et transfen), Euro 100 par jour. Cout du
cours complet Euro 11.400

Programme de formation pour un technicien pour Ie traitement des eaux

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

II y aura des le~ons theoriques et pratiques pres des instituts de formation, des installations pour
l'epuration des deversern.ents des tanneries, industries projeteurs d'installations pour Ie traitern.ent des
deversern.ents des tanneries.

Module totallS jours, E 360 par jour, logistique (hotel et transfen), E 100 par jour. Cout du cours
complet E 6.900
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Figure 11Cours marketing

COlUllrs lPolUJr reslPoll1lsalro~e de ~'alüre malr~e~üll1lg-commercüal~e de aaJll1Ill1Ierüe
Module total12 jours, E 360 par jour, logistique (hotel et transfert), E 100 par jour. Collt du cours
complet E 5.520

La peau
o Caracteristiques et proprietes
o Typologie des peaux et leur utilisation principale

Le procede du tannage
o Notions de base

Le marche de reference
o Analyse du marche de reference pour comprendre ses exigences et Ie trend de la mode:

Secteur de 1£1chaussure
Secteur maroquinerie
Secteur du vetement en cuir
Secteur ameublement

Le secteur mondial du cuir
• Production mondiale du cuir
• Marclle de 1£1production du cuir
• Principaux producteurs
• Les departements italiens du cuir

Politiques de marketing
• Qu'est que c'est Ie marketing
• Ll10gique d'approche au marche
• Oients et concurrents COllUllereference pour les decisions de l'entreprise
• Qients effectifs et potentiels
• ConCUlTents
• Definition du target et nation du produit
• Definition de la notion de produit/ service a notre client
• Instruments competitifs et marketing mix

Produit
Prix
Distribution
Promotion

• Image et conm1Unication d'entreprise
• Faires
• Publicite
• Intemet et Ie commerce eIectronique

Visite a faires de 1£1filiere peaux-chaussures pour verifier les tendances mode

Visite a des tanneries
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Figure 12 Formation de techniciens

Figures professionnelles:

Responsable d'atelier humide (du brut a la teinture)

Technicien du traitement des eaux

IPl1'ogl1'Blmmes die ~ol1'mBl~ioll1l

~espoll1lsBlb~e d1'Bl~e~iel1'ihlu.nmidle(dlu.nbm~ B1 ~Bl~eill1l~u.nl1'e)

Les cours auront une duree de 30 jours et ils seront effectues en Italie. lis seront divises

en deux parties, I'une de formation commune et I'autre de formation specifique.

II y aura des levons theoriques et pratiques pres des instituts de formation, tanneries,

industries productrices d'installations et de produits chimiques.

Arguments de la partie en commune
• Production et commerce des peaux

• Structure et constitution chimique de la peau

• Technologie de la tannerie

• L'automation dans la tannerie

• Tannerie et habitat

Arguments de la partie speci1ique

Pour Ie responsable d'atelier humide

• Preparation de la peau brute

• Description du foulon et principes dei fonctionnement de la machine

• Chimique du trempe

• Chimique du pelanage

• Description de I'echarnage et principes de fonctionnement de la machine

• Chimique du dechaulage et confitage

• Chimique du piklage
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• Chimique du tannage traditionnel et alternatif

• Description du sechage en continu et principes de fonctionnement de la machine

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

• Description du debris et principes de fonctionnement de la machine

• Chimique du re tannage

• Chimique de la nourriture-teinture

lrtechlll'1lucuell'1l [pOlUlfi" ~te ftfi"aluftemell'1lft d1teS eallUl}{

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

II y aura des le<;ons theoriques et pratiques pres des instituts de formation, des

installations pour I'epuration des deversements des tanneries, industries projeteurs

d'installations pour Ie traitement des deversements des tanneries.

Arguments

• Tannerie et habitat

• Caracterisation des agents polluants qui sont presents dans un deversement de

tannerie

• Limites de loi pour Ie deversement hydrique et standards de qualita internationaux

• 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

Figure 13CoUI'S

Marketing Euro 5.~20

Tannage Euro 11.400

Traitement eaux Euro 6.900

Total Euro 23.820
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2.4.4 Investissements immateriels: assistance technique

Etude de faisabilite technique, commerciale et financiere pour la rehabilitation des
secteurs de pre-finissage et finissage

Etude de faisabilite

Faisabilite technique de 60 jours, a 500 Euro par jour plus hotel and voyage Qumpsum) Eur 2.267
(hotel et transfere) en 20 jours sur place, total Euro 33.600 plus les voyages (nO2 initiaux et nO 2 finals)
Italie- Tunisie et retour pour 2 experts techniciens (economiste et tanneur) .

Total 36.800 Euro, implementation sur 3 ans.

Figure 14 Etudes de faisabilite technique

Ewdles de f~is~brrllRtetechnique
DetaiUes:
o Evaluation de la valeur actuelle de la tannerie et liste complete des installations
o Capacite productive actuelle
o Donnees de marc he relatif en Tunisie, Europe et contexte africain.
o Reglements relatifs aux investissements
o Coltts de production de tannage et finissage
o Reglements et lois relatives a l'export import
o Liste des restructurations dans les secteurs tannage et finissage

o Organisation societaire
o Capitaux d'investissement prevus
o Infol111ations relatives au marche intemational des peaux et produits en crur

o Analyse des aspects techniques de la rehabilitation de la tannerie
o Description des aspects legaux et financiers du projet
o Layout de principe des departements pre-finissage et finissage
o E valuation des couts de la restructuration
o Faisabilite financiere avec un horizon de 10 ans: budget de l'investissement, cash flow, COltts de

production, simulation des variations des prix de vente et des couts d'achat, COltts de gerance,
analvse de la sittL:1tiondu debit et du credit, analvse du taux de reddition de l'investissement.

./ ./
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2.5 Planning et colit

Figure 15Plan (en Euro)
Investissement 2002 2003 2004 Total
Materiel
EQuipement de production 1.830.531 723.323 856.83/ 3.410.692
Materiel informatiQue 7.692 0 0 7.692
Total investissement materiel 1.838.223 723.323 856.837 3.418.384
Immateriel
Logiciel 22.308 0 0 22.308
Formation 23.820 0 0 23.820
Assistance technique 12.266 12.26/ 12.267 36.800
Total investissement
immateriel 58.394 12.267 12.267 82.928
TOTAL 1.896.617 735.590 869.104 3.501.312

36



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\IDEX

I-Analyse de la situation financiere: 4
1-Analyse bilancie11e: 4
2-Analyse de l'equilibre financier: 7

2.1.Le fonds de roulement: 8
2.2.Le besoin en fonds de roulement: 8
2.3.La tresorerie: 9

3-Analyse de l'exploitation: 10
3.1.Structure des charges: 11
3.2.Analyse des resultats: 12

4-Structure et cont du financement: 13
4.1.Ratios de structure: 13
4.2.Les ratios d'eXploitation: 14
4.3.Analyse de la solvabilite: 14
4.4.Analyse de la rentabilite: 15
4.5.Analyse de la liquidite de I'entreprise: 16

5-Bilan des points forts et des points faibles : 17
II-Etude financiere previsionne11e: 18

D'f' .. d 1" .1- e 1ll1tion e mvesttssement 18
2-Mode de financement: 18

E 1.. , . . 113- xp oitation prev1Slonne e 19
3.1. Evolution du chiffre d 'affaires 19
3.2. Evolution des charges 19
3.3. Le besoin en fonds de roulement 20

4-C:Omptesde resultats previsionnels 21
5-Plan de financement 22
6-tableau de flux financiers: 22
I 'd 1 f"" . . 117- nCI ences sur a structure manClere prev1Slonne e: 23

8-Resultat de l'etude de rentabilite 24
9-C:Onclusionet recommandations generales: 24

L'unite 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 cl niveau (batiment, machines,
equipment, formation et assistance technique) ne sont pas des offres, mais sont les
resumes d'experiences historiques, que devrais etre mis cl point au niveay de
proposition de la previsione definitive des programmes et qui peuvent avoir des
variations au niveau de mise cl point des programmes specifiques.
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INTRODUCTION:
L'instabilitE~economique de ces demieres annees a instaure un clirnat de rnffiance 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 ou 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 infonnations preparees par les
services de la societe SOSA CUIR dans Ie but d'apprecier l'opportunite de sa Mise a
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 de la solvabilite de l'entreprise.
L'etude presente egalement une analyse et une interpretation des ratios financiers les plus
significatifs afin de mieux juger de la sante financiere de l'entreprise.
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DESIGNATION 199~ 1999 Varen % 200C Var. En %
Aetifs 146007<] 2048588 40,3% 2848684 39,1%
Aetifs non courants 7986C 290254 263,5% 390303 34,5%
Immobilisations
incorporelles
Aetifs immobilises 7986C 290254 263,5% 390303 34,5%
Immobilisations corporelles 7986C 290254 263,5% 390303 34,5%
Immobilisations financieres
Autresactifs non courants
Aetifs courants 138021<] 1758334 27,4% 245838 39,8%
Stocks 808756 118680C 46,7% 169950e 43,2%
Oients et comptes
rattaches 386256 483795 25,3% 69138e 42,9%
Autres actifs courants 2121C 41481 95,6% 57013 37,4%
Liquidites et equivalents de
liquidites 163997 46258 -71,8% 10488 -77,3%
Capitaux propres et
passifs 1460079 2048588 40,3% 2848684 39,1%
Capitaux propres 683582 727833 6,5% 764265 5,0%
Capital social 30000e 30000e 0,0% 300000 0,0%
Reserves 20104 20104 0,0% 20104 0,0%
Resultats reportes 303995 363478 19,6% 407729 12,2%
Autres capitaux propres
Resultat de l'exercice 59483 44251 -25,6% 36432 -17,7%
Passifs 776497 1320755 70,1% 208441<1 57,8%
Passifs non courants 10000C 55500C 455,0% 69823CJ 25,8%
Engagement lMT 10000e 55500C 455,0% 698239 25,8%
Passifs courants 676497 765755 13,2% 138618C 81,0%
Fournisseurs et
comptes rattaches 428 178 482957 12,8% 848687 75,7%
Autres passifs
courants 159 149 187059 17,5% 1898% 1,5%
Concours bancaires
autres passifs
financiers 8917C 95739 7,4% 347597 263,1%
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I-ANALYSE DE LA SITUATION FINANCIERE:

l-ANAL YSE BILANOELLE

Le tableau suivant montre les fluctuations des differents postes du bilan.
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Stn«ture de l'aaif irrtnWilise en 2000
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E uJ.ution des actifs de SOSA CUIR

L'entreprise a un niveau d'investissement tres eleve et en croissance continue.
Cette croissance a ete suivie d'une augmentation du taux d'immobilisation qui est passe de
5% en 98 a 14% en 99.

* Les immobilisations:
l..es valeurs immobilisees nettes ont connu une progression de 388.73% de 1998 a 2000.
Cette evolution est due essentiellement a l'acquisition de materiel industriel.

l..e graphique montre que les actifs de SOSA CUIR ont suivi Ie meme rythme d'evolution
durant la periode de reference tandis que les actifs courants ont suivi une croissance plus
mtenslve.

* Les valeurs d'exploif3tion:
l..es valeurs d'exploitation de SOSA CUIR ont connu une croissance de 110.13% au
cours de la periode 1998-2000 .Ces valeurs s'elevent a
1 699 500 DT en 2000.

l..e total bilan de Ja societe SOSA CUIR a enregistre une croissance lineaire de 95 %
durant la periode de reference .

Co construaion
AAL' a~ aninawrmt et installations
M & Q rrutiriel et outillalF
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Armee 1998 1999 2000
Rotation des stocks de 2.52 1.1 1.75., .,
matieres premIeres
Rotation des stocks de 4 5 3.84
produits finis

Le ratio de rotation des stocks de matieres premieres s'eleve a 1.75 en 2000.
Le ratio de rotation des stocks de produits finis s'eleve a 3.84 en 2000.

* Les valeurs realisables:

Constituees en majeure partie par des creances commerciales, l'evolution des valeurs
realisables au cours de la periode 1998-2000 a ete largernent amplifiee par la hausse du
chiffre d'affaires.
La part du portefeuille clients dans Ie patrimoine economique de SOSA CUIR est passee,
au cours de la merne periode, de 26% a 24%.
Nous remarquons que 24% des creances comrnerciales n'ont pas ete honorees en 2000
Cette situation peut presenter un danger si les creances de l'entreprise ne seront pas payees,
elles auront une incidence negative sur la solvabilite de l'entreprise.

* Les valeurs disponibles:

Durant la periode de reference, les liquidites et equivalents de liquidite ont subi une
diminution continue de 93.6% en 2000 pour atteindre 10488 DT.

* Les capif3ux pennanents:

Les capitaux pennanents ont enregistre une hausse sensible de 86.64% durant la periode de
reference pour atteindre 1 462 504 DT en 2000.
Cette hausse est due principalernent a l'augrnentation des dettes a long et moyen tenne qui
est de 598.24% durant la meme periode. Les capitaux propres ont egalernent enregistre une
hausse moins importante de 11.8% pour atteindre 764 265 DT en 2000.

Le calcul du ratio suivant permet de mesurer Ie poids des capitaux pennanents dans Ie
patrimoine de l'entreprise.

Armee 1998 1999 2000
Capitaux permanents/
Total passif 53,67% 62,62% 51,34%

Malgre la diminution de ce ratio au cours de la periode de reference, il reste largement
superieur a la limite maximale de l'intervalle de confiance admis dans Ie secteur qui est de
40%.
Ce niveau traduit egalement la bonne sante financiere de SOSA CUIR ainsi que les
capacites propres dont elle dispose pour financer son propre developpent.
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2-ANALYSE DE L'EQUILIBRE FINANCIER

La decomposition par postes et l'evolution des emplois et ressources durant les annees
98,99 et 2000, permettent d'etudier l'equilibre financier de la societe d'apres Ie tableau
swvant:

Uniti:DT
Designation 1998 1999 Varen % 2000 Var. En %
Fonds propres nets 683582 727833 6% 764265 5%
Dettes a moyen et
long terme 10000e 55500e 455% 698239 26%
Glpitaux permanents 783582 1282833 64% 1462504 14%
Valeurs immobilisees 7986e 290254 263% 390303 34%
Fonds de roulement 703722 99257CJ 41% 107220 8%
Ratio de FR 981,2% 442,0% 374,7%
Valeurs d'exploitation 80875E 1 186 80e 47% 169950C 43%
V.RE a court terme 38625E 483795 25% 691 38C 43%
D.C T liees au cycle
d 'exploitation 428 178 482957 13% 848687 76%
BFRE 766834 1187 63~ 55% 1542 193 30%
V.RHE a court terme 2121C 41481 96% 57013 37%
D.C T non liees au
cycle d'exploitation 159149 187059 18% 189896 2%
BFRHE -137939 -145 57~ 6% -132883 -9%
BFRGLOBAL 628895 104206C 66% 140931C 35%
Disponibilites 163997 46258 -72% 10488 -77%
Dettes a court terme
financieres 8917C 95739 7% 347597 263%
Solde de tresorerie 74827 -4948 -166% -337109 581%

L'equilibre de SOSA CUIR est un equilibre classique, il s'apparente a la majorite des
entreprises industrielles, il presente un fonds de roulement et un besoin en fonds de
roulement positifs, et une tresorerie negative.
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2.1.Le fonds de roulement:
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La ressource en fonds de roulement de SOSA CUIR a connu une hausse de 52.36% au
cours de la periode de reference. Elle est passee de
703 722 DT en 98 a 1 072 201 DT en 2000.
Donc les ressources permanentes couvrent la totalite des immobilisations rnais elles ne
permettent de financer que 76 % des besoins en fonds de roulement .

2.2.Le besoin en fonds de roulement:

On note que, seule l'activite d'exploitation a enregistre un besoin de financement qui s'est
accru d'une maniere significative et continue au cours de la periode de reference .
Cette croissance du BFR est due au fait que l'augmentation des valeurs d'exploitation et des
creances commerciales a ete plus importante que l'accroissement des dettes d'exploitation,
a court terme.
L'activite hors eXploitation a degage une ressource en fonds de roulement qui a connu une
baisse de 3.7% au cours de la periode de reference.
Finalement, noUSconstatons que Ie besoin de financement global est degage par l'activite
d'eXploitation.

Le BFR global a connu une croissance lineaire de 124% pour atteindre
1409310 DT en 2000.
Le graphique suivant montre la decomposition du besoin en fonds de roulement en besoin
d'exploitation et hors exploitation afin de detecter les origines de ce deficit de financement.
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Dans ce cas l'entreprise est appelee a financer ce besoin sans diminuer Ie niveau d'activite
par l'une des actions suivantes ou les deux a la fois:

- l'augmentation de la rotation des stocks, ce qui a pour effet de diminuer leur delai
d'ecoulement et de reduire Ie montant des investissements en stocks sans pour autant
entramer une rupture des stocks.

- la reduction du montant du poste clients par la diminution des delais de reglement et en
encourageant Ie paiement au comptant par l'octroi d'escomptes de reglement pour les. . . ,
paIements antlclpes.

2.3.La tresorerie:

La tresorerie de SOSA CUIR a connu une decroissance de 550.5% durant la periode de
reference. Cette chute est due a la degradation des disponibilites et a l'accroissement des
concoW'Sbancaires.
Dans cette situation, les concoW'S bancaires financent la partie fluctuante du besoin en
fonds de roulement c'est a dire la partie qui n'est pas financee par Ie fonds de roulement
(soit 24% en 2000)
La tresorerie negative ne semble pas mettre en cause la solvabilite de SOSA CUIR car Ie
deroulement nonnal du cycle d'exploitation pennet de justifier la reconduction des
ressources de tresorerie ,et les concoW'Sbancaires.
Pourtant l'entreprise doit proceder a l'amelioration de la gestion de sa tresorerie et
satisfaire son besoin en liquidite a court terme pour ne pas se trouver en situation de
dependance a l'egard des banques qui foumissent la majeure partie des ressources de, .
tresorene.
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3-ANALYSE DE L'EXPLOITATION:

Le tableau suivant decrit les variations de l'exploitation de SOSA CUIR pendant toute la
periode de reference:

(Unite D1)
DESIGNATION 1998 1999 Varen % 2000 Var. En %
Production totale 1459978 1104084 -24% 1825054 65%
Revenus 1459978 1104084 -24% 1825054 65%
Production stockee
Production immobilisee
Achats consommes 1103601 601305 -46% 1220728 103%
Ma~e sur cout matieres 356377 502779 41% 604326 20%
Autres charges externes
Valeur ajoutee 356377 502779 41% 604326 20%
Charges de personnel 220295 225516 2% 270093 20%
Impots et taxes
Excedent brot
d' exploitation 136082 277263 104% 334233 21%
Dotations aux
amortJSsements 87301 120379 38% 128933 7%
Autres produits
d'exploitation
Autres charges
d 'exploitation 48418 41337 -15% 83401 102%
Resultat d'exploitation 363 115547 31731% U189Cl 5%
Produits financiers 102311 17012 18585 9%
Charges financieres 23468 72 64C 210% 91623 26%
Pettes ordinaires
Profits ordinaires
Resultat courant avant
impot 79 20~ 59919 -24% 4886 -18%
Gains extraordinaires
Pettes extraordinaires
Resultatexceptionnel C C C
Impot sur les benefices 19723 15668 -21% 12429 -21%
Resultat net de l'exercice 59483 4425 -26% 36432 -18%

Le chiffre d'affaires de SOSA CUIR a connu une hausse de 25 % durant la periode de
reference, mais cette hausse n'a pas ete lineaire (une baisse de 24% en 99 et une hausse de
65% en 2000)

La valeur ajoutee degagee par l'entreprise a connu une progression continue de 69.57% de
1998 a 2000. Cette evolution positive de la valeur ajoutee est un signe de croissance et de
developpement de l'entreprise.
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3.1.Structure des charges:

Armee 1998 1999 2000
Achats consommes 75,6% 54,5% 66,9%
Charges de personnel 15,1% 20,4% 14,8%
Dotation aux
amortissements 6,0% 10,9% 7,1%
Autres charges
d' exploitation 3,3% 3,7% 4,6%
Charges financih"es 1,6% 6,6% 5,0%

.:. Les achats consommes:

L'evolution des achats consorn.m.esest causee par I'evolution du chiffres d'affaires; en fait
elle a suivi la rn.emevariation: une baisse de 46% en 99 et une hausse de 103% en 2000.
La part des achats consommes dans Ie chiffre d'affaires est passee de 75.6% en 98 a 66.9%
en 2000,ce niveau de charges est raisonnable vu la hausse du niveau d'activite de
l'entreprise.

.:. Les charges du personnel:

La part des charges du personnel a tendance a diminuer par rapport au chiffre d'affaires.
Elle est passee de 15.1% en 98 a 14.8% en 2000, ce niveau est juge fort bon en Ie
comparant a la norme du secteur qui est de 60%.

.:. Les charges financieres:

Le montant des charges financieres tend a augmenter durant la periode de reference.
Celles-ci sont passees de 23 468 DT en 1998 a 91623 DT en 2000.
Leur part dans Ie chiffre d'affaires est passe de 1.6% en 99 a 5% en 2000, I'entreprise
dispose ainsi d'un cOlIt de la dette moyennement bas ce qui est favorable .

•:. Les dotations aux amortissements:

Leur part dans Ie chiffre d'affaires est marquee par une legere hausse elle est passee de 6%
en 1998 a 7.1 % en 2000. Ce niveau s'explique par I'importance du rendement apparent de
I'outil de travail (154.84% en 2000).

•:. Les autres charges d'exploitation:

Les autres charges d'exploitation representent une part raisonnable dans la structure du prix
de revient soit (4.6% en 2000). Le maintient d'un tel niveau va assurer des gains de
productivite a I'entreprise.

Globalement, la part des charges totales dans Ie chiffre d'affaires a enregistre une baisse
durant la periode de reference, en effet elle est passee de 101.6% en 99 a 98.4% en 2000.
Comme la majorite des charges supportees par l'entreprise sont compressibles, elle peut
mieux les maitriser.
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.:. Le result3t net de Pexercice: RN
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•:. Le result3t coutant avant impot: RCA/

Le RCAI a ete superieur au resultat d'exploitation durant la periode de reference, ce qui
prouve que l'activite d'exploitation assure une partie du financement de l'entreprise et
diminue les benefices d'exploitation dans des proportions acceptables etant donne qu'il a
ete positif .

Le resultat net de l'exercice a ete influence par la diminution du RCAI. II a evolue a la
baisse et est passe de 59 483 DT en 98 a 36 432 DT en 2000.

3.2.Analyse des resultats:

Le RCAI a connu une regression lineaire de 38.31 % durant la periode de reference (24%
en 98 et 18% en 2000). Cette regression est due a I'accroissement des charges financieres et
a la diminution simultanee des produits financiers .

Tous les resultats de SOSA CUIR ont ete positifs durant la periode de reference done
l'activite de l'entreprise est rentable .

Le resultat d'exploitation a connu une hausse tres rernarquable de
31.731% au cours de l'exercice 99.
En 2000 il a subi une legere hausse de 5% qui est due a la diminution des achats,
consommes.
SOSA CUIR a une activite rentable .
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4-STRUCfURE ET COUT DU FINANCEMENT

4.1.Ratios de structure:

Annee 1998 1999 2000
Rotation de l'aetif 1 0.54 0.64
Rotation des eapitaux propres 0.21 0.15 0.24

.:. Romtion de Pactif:

Ce ratio compare Ie flux global d'activite au patrimoine de l'entreprise et renseigne sur la
valorisation de l'outil de travail.
La rotation de l'actif de SOSA CUIR a ete parfaite en 1998 puis elle a chute les annees
suivantes a cause de l'accroissement de l'actif .
Cependant ce ratio garde une bonne valeur (0.64 en 2000).

.:. Romtion des capimux propres:

Le ratio de rotation des capitaux propres a evolue en dents de scie durant la periode de
reference. II a d'abord diminue en passant de 0.21 en 98 a 0.15 en 99 puis i1 a repris en
2000 pour atteindre 0.24.
Ces fluctuations sont dues au fait que l'accroissement du volume des ventes a ete plus
important que l'accroissement des capitaux propres.
De ce fait, l'entreprise est appelee a accro~tre l'intensite de valorisation des capitaux
propres.

Taux d'endettement

73,17%
-2000

64,47%
1999l~I~~1

Le taux d'endettement global de la societe a varie a la hausse durant la periode de reference
pour passer de 53.18% en 98 a 73.17% en 2000. II a legerement depasse 60% , valeur
maximale admise dans Ie secteur. La majorite de ces dettes sont des dettes fournisseurs soit
30% du total passif en 2000 , et des concours bancaires evalues a 12% en 2000. lis ont ete
octroyes pour soutenir la hausse de l'activite de l'entreprise.
De ce fait la specificite des dettes de l'entreprise et leur caractere renouvelable permet de
juger ce niveau d'endettement comme tres favorable a SOSA CUIR .
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4.2.Les ratios d'exploitation:

Annee 1998 1999 2000
Delai de reglement clients 95 158 136
Delai de credit foumisseur 140 289 250

l..e delai de reglement clients s'est situee a un bon niveau en 1998 ensuite il a augmenre en
1999 et 2000.L'entreprise doit diminuer ce delai d'environ 66 jours pour atteindre la norme
du secteur qui est de 70 jours.
l..e delai de credit fournisseurs est eleve, il a encore augmente considerablement en 1999 et
2000. En fait il adepasse la norme de 100 jours admise dans Ie secteur. Ainsi l'entreprise
doit diminuer ce delai tout en veillant a ce qu'il soit toujours superieur au delai de
reglement client.

4.3.Analyse de la solvabilite:

ANNEE 1998 1999 2000
Independance financiere =DLMf/ capitaux
permanents 12.76% 43.26% 47.74%
Ratio de solvabilite = Fonds propres / total passif 46.82% 35.53% 26.83%

.:. Le ratio d'independance Gnanciere:

Ce ratio a connu une croissance lineaire au caurs de la periode de reference pour atteindre
47.74% en 2000. Cette tendance la hausse est due a la forte augmentation des dettes long et
moyen terme de l'entreprise suite a l'octroi d'un nouveau credit pour Ie financement des
stocks.
La valeur de ce ratio ne doit pas depasser 50% pour ne pas mettre l'entreprise en situation
de dependance financiere et lui assurer une bonne capacite de financement a long terme.

.:. Le ratio de solvabilite:

Ce ratio a connu une decroissance durant la periode de reference, il est passe de 46.42% en
1998 a 26.83% en 2000. La norme minimale communement admise est de 20%. II en
decoule que l'entreprise dispose d'une solvabilite acceptable puisque les capitaux propres
couvrent 26.83% du total passif en 2000.

14
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2000
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20.11%
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Taux de marge
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ANNEE
Rentabilite brote lobale

.:. Rent3biliti brote globale:

ANNEE 1998 1999 2000
T aux de marge brote
d' exploitation 9.32% 25.11% 18.31%

I ANNEE 1998 1999 2000 J
IRentabilite financiere 23.52% 24.08% 22.72% I

E7liution de fa mlrg! rl?tte de l'entreprise

Quand a la marge brute d'exploitation, elle a subi une evolution en dents de scie durant la
, . d d '£'peno e e re erence.

Elle a atteint 18.31% en 2000, valeur assez proche de 25% ,la moyenne du secteur.

.:. La rent3biliti Gnanciere:

::-Tauxde la marge nette:

4.4.Analyse de la rentabilite:

Le taux de rentabilite brute globale a egalement evolue en dents de scie durant la periode
de reference pour atteindre 18.46% en 2000. II adepasse 12.5% norme du secteur; done
SOSA CUIR est dotee d'une bonne rentabilite globale.

Le taux de la marge nette a subi une croissance qui n'a pas ete lineaire. II a connu d'abord
une hausse en 99 puis une baisse en 2000 due a l'augmentation des achats conso~s.
La valeur atteinte en 2000 (33.11%) prouve que les couts operationnels ont ete largement
domines, indice d'un grand potentiel de rentabilite pour SOSA CUIR .

La rentabilite financiere de l'entreprise, malgre sa legere baisse enregistree entre 1999 et
2000, est jugee bonne en la comparant a la moyenne du secteur qui est de 13%. Elle
montre ainsi la forte attractivite de l'activite de SOSA CUIR.
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.:. La couveJture des capimux investis:

I ANNEE 1998 1999 2000
I couverture des capitaux investis 17.34% 11.14% 8.56%

Les cash flows nets degages par I'activite de SOSA CUIR durant la periode de reference
sont positifs, rnais leur couverture des capitaux investis s'est deterioree quant elle est passee
de 17.34 % en 98 a 8.56 % en 2000.
Cette decroissance est normale, elle est due au nouveau investissement de SOSA CUIR et
ne met pas en cause ie grand potentie1 de croissance de l'entreprise.

4.5.Analyse de la liquidite de I'entreprise:

Ce tableau synoptique indique les differentes liquidites et leur niveau d'evolution:

DESIGNATION 1998 1999 2000

Liquidite immediate 24.24% 6.04% 0.76%

Liquidite reduite 87.47% 74.64% 54.75%

Liquidite generale 204.02% 229.62% 177.35%

.:. La liquiditi immediate:

Ce ratio est tres faible en 2000 du fait de la dererioration de la tresorerie, donc I'argent
disponible ne suffit plus pour financer la totalite des dettes de l'entreprise a court terme .

•:. La liquidite reduite:

Le niveau de liquidite reduite de l'entreprise a subi une decroissance continue de 1998 a
2000 vu l'accroissement des dettes a court terme qui adepasse la hausse des valeurs
realisables .Pourtant I'argent que l'entreprise attend de ses debiteurs, deduction faite des
besoins de tresorerie, pennet de couvrir 54.75 % des dettes a court terme.
Ainsi la liquidite reduite de l'entreprise est moyenne.

.:. La liquidit6 genenlJe:

Puisque les deux ratios precedents se situent a un niveau inferieur a 100%, nous sommes
passes au calcul de ce troisieme ratio pour mieux apprecier la liquidire globale de
l'entreprise.
Le ratio de liquidite generale se revele nettement superieur a 100% durant toutes les annees
de I'etude a cause de la contribution tres importante des valeurs d'exploitation.
SOSA CUIR est dotee d'un excellent niveau de solvabilite cl court tenne.
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5-BILAN DES POINTS FORTS ET DES POINTS FAIBLES:

L'analyse de la situation actuelle de SOSA CUIR pennet de mettre en evidence l'ensemble
des points forts et faibles suivants:

Points forts Points faibles
-Bon taux -Tresorerie negative.

Struawe financi£re d'immobilisation
-Bon niveau
d'investissement
-Bonne asslSe financiere
propre.
-Fonds de roulement
positif.

E xploitatian -Structure des charges -Delais de reglement
favorable. clients et credit
-Haut niveau d'activite. fournisseurs eleves.

Endettenwt -Independance soutenue vis a
vis des organismes preteurs .

" /" ,
-Excellent niveau de liquidite.

L"

Sdwhiliti -Bon niveau de
solvabilite.

Rentabiliti -Excellent niveau de
rentabilite .

L'analyse financiere dans son ensemble indique une bonne sante financiere de
l'entreprise.

L'exploitation, pour sa part, est assez bien maitrisee, et assez rentable. Le niveau des
cash £lows generes est appreciable et demontre Ie grand potentiel de croissance et
de developpement de l'entreprise.

A ce stade d'analyse, nous pouvons dire que l'entreprise est eligible a la Mise a Niveau.
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II-ETUDE FINANCIERE PREVISIONNELLE:

I-DEFINITION DE L'INVESTISSEMENT

20042003

75.9
2.465.60

2002

Les hypotheses de financement pourront etre les suivantes:

2-MODE DE FINANCEMENT:

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

Duree: 3 ans

Taux: 5%

Reb ., 'd /I.m oursement par armU1tesconstantes avec une armee e grace.

Ce modele tient compte du plan de Mise A Niveau et des hypotheses suivantes:

Le montant et la structure des investissements necessaires a la Mise a Niveau de la
societe SOSA CUIR se presentent comme suit:

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

INVESTISSEMENT COUT FINANCE ME NT COUT

Fonds Propres 3851706 DT

Credits Moven et 1on2"Terme 700000 DT

TOTAL 4551706 DT TOTAL FINANCEMENT 455170DT
INVESTISSEMENT

Investissement
Mathiel
E ui ement de roduction
Materiel informati ue
Total investissement materiel
1111mlthiel
10 iciel
Formation
Assistance techni ue
Total investissement
immateriel
TOTAL
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11est a remarquer, que l'entreprise compte sur deux sources de financement pour financer
les investissements decrits ci-dessus. En effet, SOSA CUIR pourrait:
• Proceder a un autofinancement de l'ordre de 3 851 706 DT (par utilisation des cash

flows degages de l'exploitation)
• Contracter un credit complementaire a moyen et long terme de
700 000 DT avec un taux d'interet de 5% sur la ligne de credit italienne

3-EXPLOITATION PREVISIONNELLE

3.1. Evolution du chiffre d'affaires

Dans un contexte economique globalement favorable, SOSA CUIR renforcera ses
positions sur Ie marche, fruit d'une politique d'innovation soutenue au cours des dernieres
annees et de la poursuite de son expansion a l'intemational.

En 2002, l'entreprise devrait beneficier de la poursuite de la bonne tenue de la demande sur
ses marches qui se traduira par une progression de 9%, comparable au chiffre d'affaires
realise en 2001.

Les perspectives d'evolution pour les annees avenir tablent sur une forte progression de
l'activite et un accroissement sensible du niveau de rentabilire, entramant une augmentation
du chiffre d'affaires actuel de 40% a l'horizon de l'annee 2004.
En tenant compte de cet aspect, l'evolution du chiffre d'affaires previsionnel sur les quatre
prochaines annees sera etablie comme suit:

E uiution du dJijfre d'affaires

CA
Armee Evolution en % I previsionnel

2001 2.568.586 DT
2002 9% 2.800.000 DT
2003 14% 3.200.000 DT
2004 13% 3.600.000 DT
2.005 0% 3.600.000 DT

3.2. Evolution des charges

Compte tenu des investissements a realiser, du projet de mise a niveau envisage et de
l'evolution attendue du chiffre d'affaires, les charges d'exploitation evolueront de la fac;on
swvante:
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3.3. Le besoin en fonds de roulement
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BFRenjours

BFR en valeur

Besoins
Delai de re lement client
Ressoun:es
Delai de credit Frs
Delai de credit Frs d'immobilisation
Delai de re lement cha es de ersonnel

~ Les achats consommes evolueront a la hausse durant les quatre prochaines annees.
Neanmoins, leur poids dans la structure des charges diminue a cause des nouvelles
technologies qui permettent de compresser les charges qui se situeront a 50% puis a
45% au cours des deux demieres annees, un niveau assez correct pour ce type
d'activite.

~ La masse salariale connaltra une evolution de 5% au cours des 4 prochaines annees
sous l'effet conjugue des recrutements a realiser.

~ Les autres charges d'exploitation evolueront dans une limite raisonnable, soit 3% en
moyenne du chiffre d'affaires.

IDotations aux amortissements

Besoins
DeIai de re lement client
Ressoun:es
Delai de credit Frs
DeIai de credit Frs d'immobilisation
Delai de re lement cha es de ersonnel
BFR
Var. BFR
Unite: DT

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

4-COMPTES DE RESULTATS PREVISIONNELS

ANNEE 2002 2003 2004 2005
Chiffre d'affaires 280000e 320000e 360000e 360000e
Achats consorrun.es 1400 ooe 960 ooe 1080 ooe 1080 ooe
Charges externes e e e e
Valeur aiout:ee 140000e 224000e 252000e 252000e
% 50% 70% 70% 70%
Frais de personnel 297778 312666 32830e 344715
Autres charges d'exploitation 84 ooe 96 ooe 108 ooe 108 ooe
Excedent brot d' exploitation 1018222 1831334 208370e 2067285
% 36,4% 57,2% 57,9% 57,4%
DAM 393673 493 021 609725 584421
Resultat d'exploitation 624549 1338313 1473975 1482864
% 22,3% 41,8% 40,9% 41,2%
Charges financieres 5833 35 000 23333 11667
Resultat avant impot 618716 1303313 1450642 1471198
Impot sur les benefices * 64965 136848 152317 154476
Resultat net 553751 1166465 1298325 1316722
% 19,8% 36,5% 36,1% 36,6%
CFN2 947424 1659486 1908050 1901143
% 33,8% 51,9% 53,0% 52,8%

(Unite: D1)

Les resultats previsionnels presentes ci-dessus sont bons. lis refletent la forte croissance de
l'activite pour les quatre prochaines annees avec une acceleration au cours de l'annee 2004.
Les resultats refletent aussi l'amelioration sensible du taux de la marge brute qui passe de
36% en 2002 a 57.4 % en 2005.
Le poids decroissant des charges et l'importance des economies d'echelle que va pouvoir
realiser SOSA CUIR grace aux investissements prevus dans Ie cadre du plan de Mise a
Niveau, vont certainement assurer une marge brute moyenne de 52.2%.

En consequence, Ie resultat net progresse plus encore, ce qui est un bon signe quant a la
consolidation des capitaux propres et Ie renforcement de la structure financiere.

2 L'impöt sur les benefices est calcule sur la base du resultat comptable
CFN: cash flows nets
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Le tableau de financement previsionnel jusqu'a l'annee 2005 est presente comrn.e suit:

Solde
Solde eumule

Flux d'investissement
Investissements
Vente d'immobilisation
Variation

2002 2003 2004 2005
Ressources 1888679 1 893 68C 1908050 1 901143

CFN 947424 1659486 1908050 1 901143
Report 241255 234194
CC.Associe
Augmentation de capital
DMLT 70000C

Emplois 1654485 1740 038 1519479 616 14C
Investissement 2465604 956266 1129 83~
BFR supplementaire -816952 515439 132977 37114C
Remboursement credits 5833 268333 256667 24500e

ux eXpJOl on
Benefices nets 553751 1166465 1298325 1316722
Amortissement des immobilisations 393673 493021 609725 584421
Var. Fonds de roulement d'exploitation -816952 515439 132977 37114C
Gains sur vente d'immobilisation a e C a
Variation 1764376 1144047 1775 07~ 1530003

6-TABLEAUDE FLUX FINANCIERS:

5-PLAN DE FINANCEMENT
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7-INCIDENCES SUR LA STRUCfURE FINANCIERE PREVISIONNELLE:

Armee 2002 2003 2004 2005

Variation de la tresorerie nette (1) -1228 -45552 411 904 1296 669

Variation du besoin en fonds de
roulement (2) -816952 515439 132977 371140
Variation du fonds de roulement

1ft) + (2) -818 180 469887 544881 1667809

Fonds de roulement 757102 1226989 1771 870 3439678
(Unite: Dl)

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

Compte tenu de l'imponance 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 de SOSA CUIR au cours des annees avenir.

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 a SOSA CUIR d'envisager l'investissement en
valeurs mobilieres (placements, participations ... ).
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8-RESULTAT DE L'ETUDE DE RENTABILlTE:

La duree de l'analyse du projet a ete faite sur une periode de 4 ans, les Cash flows
generes par Ie plan de Mise a Niveau de l'entreprise ont ete detennines pour cette periode.
L'analyse de la rentabilite de l'investissement est appreciee par les quatre indicateurs
financiers suivants:

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

Le taux de rentabilite interne (TRI): detennination du taux de rentabilite interne sur la
base des CFN de l'entreprise ; plus ilest 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 pennet la recuperation de l'investissement.

L'indice de rentabilite (l.R).
Le tableau ci-apres presente les resultats de l'analyse:

VAN 1396661

lRIen% 35,17%

IR 1,741

Duree actualisee 3 ans et 9 mois

L'amelioration des Cash flows pendant ces quatre annees d'etude pennettra a l'entreprise
de recuperer la totalite de ses investissements en 2005 et de degager un taux de rentabilite
interne largement au-dessus du cout du capital. Le rendement de l'unite monetaire investie
sera de 1,741 sur une periode de 4 ans.

Le projet est, a ce niveau de l'analyse, d'une rentabilite tres encourageante. Sa realisation
prevue dans Ie cadre d'une Mise A Niveau de l'entreprise, contribuera a une amelioration
sensible de sa rentabilite globale.

9-CONCLUSION ET RECOMMANDATIONS GENERALES:

L'analyse financiere des bilans et comptes de l'entreprise montre une sante financih-e
moyenne. L'assise financiere de l'entreprise est bonne. L'exploitation, pour sa part, degage
un niveau de Cash flows satisfaisant qui demontre la forte rentabilite de l'aetivite.

La mise a niveau de l'entreprise pourrait done se faire dans de bonnes conditions. Les
investissements prevus dans ce cadre qui sont de
4551 706 DT pourraient ainsi etre finances a raison de 85% sur fonds propres (utilisation
des cash flows de l'entreprise) et pour 15% par credit a moyen et long terme.

Compte tenu des criteres de rentabilite que Pentreprise a degages, 1asociete SOSA
CUlR est eligible a 1amise a niveau.
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