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BAD IS TRIKI 

1-SYNTHESE 

1- Presentation 

La Confiserie Trild est nee en 1993 de la fusion de deux anciennes societes 
appartenant a la famille TRIKI de Sfax, et qui produisaient l'une la Halwa 
( confiserie Orientale a base de grains de sesame), et l'autre les bonbons a base 
de sucre cuit et les chewing-gum. 

Aujourd'hui, la nouvelle societe est une Sari au capital de 3.400.000D, 
entierement detenu par les freres Triki, fils du fondateur. L'usine est ultra 
modeme, les locaux tres fonctionnels, et la plupart des lignes de production 
ont ete automatisees. 

Grace a la mise en application d'une nouvelle strategie de developpement et de 
recentrage de la politique commerciale, les ventes de l'entreprise ont pu etre 
doubles au cours des trois demieres annees, et sont passees de 3 ,5 MD en 
1993 a 7 MD en 1995, dont pres de 10% a !'exportation. 

Le haut niveau de la qualite des produits fabriques et la maitrise actuelle des 
outils de production et de gestion permettent d'envisager un plus grand 
developpement, malgre la forte concurrence locale et intemationale. 

2- Les Ressources humaines, L'Organisation, l'Infonnatique: 

La Societe emploie actuellement 120 personnes, dont 13 administratifs et 107 
techniques. Elle est relativement bien encadree, puisqu'elle compte 3 
ingenieurs, et 4 cadres superieurs administratifs et commerciaux. 
La masse salariale est bien maitrisee: Elle n'a represente que 6% du chiffre 
d'affaires en 1995. 
L'organisation est claire, et les responsabilites bien reparties a tous les niveaux. 
L'outil informatique a ete introduit recemment: Actuellement ce sont les 
applications les plus simples qui ont ete mises en exploitation ( comptabilite 
generale, clients, stocks .. ). 
Le souhait de la Direction est de pouvoir rapidement disposer -grace a 
l'informatique- de certaines informations vitales: calcul des prix de revient, 
budget et controle budgetaire, tableau de bord. 
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3- Positionnement Strategique 

La societe TRIKI produit 3 gammes de confiserie qui se sont positionnees en 
1995 comme suit: 
- La Halwa Chamia qui represente 37o/o du CA 
- Le sucre cuit (bonbons) represente 22% du CA 
- Le Chewing-gum represente 41 % du CA. 

Grace a son outil moderne de production, la qualite de ses produits et leur 
notoriete sur le marche, grace aussi au dynamise de sa force de vente, la 
Direction s'est fixee 2 objectifs: etre leader sur le marche local, et exporter le 
tiers de la production. 

Pour cela, la strategie adoptee est la progression continue, et la diversification 
des produits. 
A !'horizon 2000, le chiffre d'affaires prevu est de 15MD, et les exportations 
de 5MD. 

4- Les equipements, la technologie 

Les principaux equipements de production ont ete acquis entre 1991 et 1993. 
Ils sont done tres recents, et disposent de technologies modemes. 

De nouveaux investissements en equipements ont ete realises en 1994 et 1995, 
pour un montant de 550.000D, et une nouvelle ligne de bonbons sucettes pour 
un montant de 760.000D, est programmee pour 1996. 

La societe dispose au sein de son laboratoire, d'un noyau de Recherche et 
Developpement, qui Jui permet de mettre au point ses nouveaux produits, et 
meme de concevoir et de realiser les equipements appropries. 

La qualite de la production est le grand secret, et la fierte de TRIKI. 

5- Les Approvisionnements 

Ils ne posent pas de problemes particuliers, sauf pour les graines de sesame et 
les gum bases, dont les prix peuvent varier, et done avoir de grandes 
incidences sur les couts de production. 

L'approvisionnement en emballages a ete resolu grace a l'installation d'une 
nouvelle unite, ultra moderne, et tres adaptee aux besoins de changements 
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frequents, d'un produits de grande consommation, ou le marketing joue un role 
de premiere importance. 

6- La situation financiere 

La structure financiere de la societe est solide, et bien equilibree. Les fonds 
propres sont suffisants, et !'exploitation degage regulierement des benefices, 
qui sont toujours reinvestis. 

7 - Le plan de mise a niveau 

La societe TRIKI a deja commence sa mise a niveau depuis 3 ans: des 
investissements importants ont ete realises dans tous les domaines de la 
gestion. 
Les resultats obtenus sont tres encourageants, et la societe presente aujourd'hui 
toutes les caracteristiques de la reussite. 

Le plan de mise a niveau propose vise particulierement des ameliorations 
specifiques, ayant pour objectifs: 

- Des gains de productivite, 
- L'Assurance Qualite en vue de la certification. 

TRIKI doit done etre consideree comme faisant partie des entreprises a fort 
pouvoir d'adaptation. 
Sa mise a niveau entraine une necessite de mise en place d'un systeme 
administratif plus performant, mais que ce systeme doit etre bati de maniere a 
ne pas en alourdir le fonctionnement. 

Les investissements necessaires a cette mise a niveau se situent plus en 
"Assistance Matiere Grise" qu'en acquisition equipements. 

Le budget prevu pour ces investissements, est resume comme suit: 

D Investissements immateriels: 

1 
2 
3 
4 
5 
5 

Designation 
Etude de marche 
Promotion marketing 
Assistance technique 
Formation 
Certification 
Informatique 
TOTAL 

6 

Budget 
30.000 
40.000 
20.000 
10.000 
60.000 

140.000 
300.000 
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0 Investissements materiels 

1 
2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

11 

Designation 
Machine de nettoyage de sesame 
Automatisation de l'alimentation en M.P. du petrin 
Halwa 
Envelopeuse sucre cuit 
Doseuse automatique pour Halwa 
Acquisition d'une ensacheuse verticale, 
Acquisition d'un nouveau cuiseur S.C. 
Laminoire de C. G 
Equipement de laboratoire 
acquisition d'un groupe electrogene de securite, 
La mise en place d'une correction de ''l'eau Matiere 
Premiere", 
La refection des sols sur un plan de l'hygiene 
TOTAL 

0 Le financement pourra etre assure comme suit: 

TRIKI 

Budget 
40.000 
40.000 

300.000 
80.000 

140.000 
70.000 

100.000 
30.000 
40.000 
40.000 

50.000 
930.000 

- Pour la partie immaterielle, evaluee a 300.0000, elle sera financee a raison 
de 50% fonds propres, 50% par la subvention. 

- Pour les investissements en equipements, evalues a 930.0000, ils seront 
finances a raison de 300.000D, fonds propres, et 630.000D, par un credit 
bancaire a moyen terme. 

Au total, l'entreprise aura a apporter 450.0000 en fonds propres. 

D La rentabilite de ces investissements ainsi que le remboursement des credits 
sont assures, par le cash flow degage. 

D La comparaison des produits et des charges de l'exploitation au cours des 
trois prochaines annees avec et sans le Plan de Mise a Niveau a permi de 
demontrer l'impact positif de toutes les actions prevues par le Plan de Mise a 
Niveau sur les resultats de la TRIKI. 
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I- DIAGNOSTIC 

La Confiserie Triki - Le Moulin est une Sari creee en 1993 par la fusion de deux 
societes familiales appartenant a la famille Triki et ayant pour activite la fabrication de 
Confiserie Orientale (Daiwa), de Confiserie a base de sucre cuit et de Chewing 
Gum. 

La premiere societe creee par la famille Triki a demarre ses activites en 1948 par la 
production de bonbon dur. 

En 1955 elle racheta une unite de fabrication de Daiwa Chamia (Confiserie 
orientale ), et produisit sous les marques : l'Olivier, le Chameau et le Moulin. 

Au cours de la meme annee, elle demarra la production de Duble Gum. 

Depuis, sa gamme de production a evolue comme suit : 

-1976 : Production de tablettes de Chewing Gum avec du materiel d'occasion 
-1978 : Arret de la production de tablettes. 
-1982 : Reprise de la production de tablettes avec de nouveaux equipements sous la 

marque actuelle : Florida 
-1992 : Nouvelle unite modeme et automatisee de production de Halwa, Sucre cuit 

et Chewing Gum. 

L'usine actuelle est implantee a Sfax dans de nouveaux locaux tres fonctionnels et 
modernes. 

A partir de 1993, son capital social a evolue comme suit : 

-1993 : 3 000 000 d 
-1995: 3 150 000 d 
-1996: 3 400 000 d 

L'entreprise est dirigee par les quatre freres Triki, fils du fondateur. 

Grace a la mise en application d'une nouvelle strategie de developpement et de 
recentrage de la politique commerciale, les ventes de l'entreprise ont pu etre doubles 
au cours des trois dernieres annees. 

Le haut niveau de la qualite des produits fabriques et la maitrise actuelle des outils de 
production et de gestion pennettent d'envisager un meilleur developpement, malgre la 
forte concurrence locale et intemationale. 

Outre une bonne implantation sur le marche local, l'entreprise exporte ses produits 
notamment en Afiique de l'Ouest. 
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I-1: MARCHE ET POSITIONNEMENT STRATEGIQUE 

+ Analyse des produits fabriques 

L'entreprise dispose d'une gamrne assez large de produits qui se presentent comrne 
suit: 

A- Halwa 
B - Confiserie a base de sucre cuit 
C - Chewing Gum 

Les produits de la Confiserie Triki se distinguent par leur niveau de qualite et sont de 
ce fait bien apprecies par le consomrnateur. 

+ Les Produits : 

Dans ce chapitre la signification des termes employes est la suivante: 

fl U.C. signifie Unite Consommateur c'est-a-dire qu'il s'agit de la presentation 
sous laquelle le produit sera offert au public afin d'etre consomme. 

Sur le conditionnement de l'U.C. sont imprimees les indications legales telles que: 
nom et adresse du fabricant, liste des ingredients, grammage ou nombre d'unites 
contenues dans l'U.C., date lirnite de vente (D.L.V.) etc ... 

fl U. V. signifie Unite de vente c'est-a-dire qu'il s'agit de la presentation sous 
laquelle les U. C. seront regroupees pour fare vendues aux magasins de detail. 
Sur l'emballage de l'U. V. sont rappeles tout ou partie des informations legales. 

fl U.L. signifie Unite de Livraison, c'est-a-dire qu'il s'agit du regroupement 
d'U. V. pour en assurer la livraison. 

Sur l'emballage de l'U.L. sont mentionnees les references de !'article contenu dans 
l'U.L., le poids de l'U.L. etc .... 

Exemple: La tablette de Chewing Gum: 
Elle comprend un premier enveloppage sous papier alu contrecolle qui permet au 
consomrnateur de detailler l'U. C. mais qui ne com po rte aucune indication ce qui la 
rend invendable telle quelle. 

Les tablettes enveloppees sont regroupees so it par 5 soit par 7 pour constituer l'U. C. 
Les paquets de 5 ou de 7 sont ensuite regroupes par 20 dans des barquettes 
presentoirs composant l'U. V. 

Les barquettes presentoirs sont regroupees dans des cartons du type caisse arnericaine 
par 20 ou par 30 formant l'U.L. 
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+ La Strategie de Triki face aux produits : 

La Societe TRIKI ne commercialise que des produits qu'elle-meme fabrique. 
Cela signifie que TRIKI ne fait pas appel a la sous-traitance. 

TRIKI 

De meme, TRIKI ne fabrique que pour la commercialisation de ses marques ( LE 
MOULIN ou L'OLIVIER). 
C'est dire, qu'actuellement, TRIKI n'envisage pas de fabriquer pour des marques de 
Distributeur. 

+ Les Branches de Produits : 

Triki exploite 3 branches de produits, a savoir: 
- Une branche Sucre-Cuit 
- Une branche Chewing Gum, 
- Une branche HALWA 

A l'interieur de chacune de ces branches d'activite, les produits se differencient par: 
- L'Aromatisation, 
- La couleur, 
- La nature de l'unite consommateur (UV.) 
- L'importance de regroupement des UC. pour former l'Unite de Vente 
(UV.) 
- La composition en UV. de !'Unite de Livraison (UL.). 

~ La Branche Sucre-Cuit : 

- Le bonbon Sucre-Cuit de TRIKI est un modele unique: 
* Sa forme est standard ( ovale, legerement bombee }, 

* II s'agit d'un bonbon de consistance <lure a !'exception de 4 articles fourres, 
legerement plus tendres. 

* L'unite de bonbon pese 4 grammes environ. 

- L'aromatisation des Bonbons comprend: 

* 8 aromes differents pour les S.C. Acidules traditionnels, 
* 3 aromes differents pour les S.C. non Fruits, 
* 3 aromes differents pour les S.C. non Acidules, 
* 4 interieurs differents pour les S.C. Fourres. 

- Les grammages de l'U. C ./ UV. -

Le Bonbon pourrait etre considere comme l'U.C. puisqu'il est enveloppe dans un 
papier ferme par une double papillotte mais les indications legales n'y figurent pas. 
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Le regroupement des bonbons enveloppes dans des sachets forment a la fois U. C. et 
UV. 

TRIKI a retenu les grammages suivants: 

* 450 g. et 1 kg pour les sachets de bonbons traditionnels, 
* 2,5 Kgs pour les sacs habituels, 
* 200 g. pour la nouvelle gamme de sachets. 

- La composition de l'U.L. -

A la sortie de l'ensacheuse, les sachets sont regroupes dans: 

* des grands sacs en plastiques, par: 
25 pour les sachets de 1 Kg, 
12 pour les sacs de 2,5 Kgs, 

* ou dans des cartons du type caisse americaine, par: 
48 pour les sachets de 200 g., 
24 pour Jes sachets de 450 g. 

- Tableaux Recapitulatifs -

En Annexe N° l et N°2, nous avons etabli 2 tableaux recapitulatifs regroupant les 
informations specifi.ques de chaque article. 

Cette branche d'activite comprend au total : 

32 + 40 = 72 references commerciales. 

Avec comme presentation d'U.L. soit des sacs plastiques soit des cartons. 

~La Branche Halwa : 

Cette branche est le fleuron de TRIKI. 

Le debut de sa fabrication remonte a l'origine d'une des Societes dont TRIKI est le 
resultat de leur fusion. 

Cette activite represente, en 1995, 43% des ventes de TRIKI, en tonnage. 

- Les compositions de Halwa -

La Halwa Chamia est commercialisee a travers 5 formulations differentes, a savoir: 
- Le Halwa Nature, 
- Le Halwa Special, 
- Le Halwa 2 couleurs, 
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- Le Halwa aux fruits secs : Amandes, Noisettes, Pistaches 
- Le Halwa Zitona ( derniere creation de TRIKI) vendu uniquement en boite 
metallique avec couvercle de 5 Kgs de poids unitaire. 

- Les grammages de commercialisation -

Halwa est vendu suivant 4 grammages: 
- 400 g. et 850 g. pour les ventes en l'etat~, 
- 2 Kgs et 5 kgs destines a etre detailles pour la vente a la coupe. 

- Les conditionnements de Halwa -

On peut acheter la Halwa dans 4 presentation ditferentes: 
- En boite metallique lithographiee a sertir ( 400 g. et 850 g. ), 
- En boite metallique lithographiee avec couvercle (400 g., 850 g., 2Kgs et 

SKgs), 
- En seau en plastique (5kgs) 
- En bac plastique (5 Kgs). 

- Les marques de TRIKI pour Halwa -

TRIKI exploite les 2 marques dont elle a herite. 
* La marque "LE MOULIN" pour toutes les presentations en boi'tes 

metalliques. 
Cette marque a, dans le public, une image de produits de"Haut de Gamme", 

* La marque "L'OLIVIER" pour les presentations en recipients en plastique 
et dont l'image est plus modeste. 

Cela permet a TRIKI de vendre ces derniers produits a un prix inferieur. 

- Tableau recapitulatif -

En Annexe N°3 nous avons rassemble les informations specifiques de chaque article. 

Cette branche d'activite comprend 41 references commerciales qui soot: 
* soit regroupees dans des cartons de 24 (Pour les 850 g.), 36 ou 48 (pour 

les 400 g.), 
* soit regroupees sur palettes par 100 pour les Skgs dans les recipients 

plastiques, par 200 pour les 5 Kgs en boites metalliques, par 400 pour les 2 kgs en 
boites metalliques. 

~La Branche Chewing-Gum : 

Les efforts de TRIKI au cours des 5 dernieres annees pour maitriser la fabrication de 
ce type d'article (assez delicat a realiser) ont porte leurs fruits car, en 1995, cette 
production est caracterisee par 2 aspects positifs: 
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Les ventes du Chewing Gum (C.G.) TRIKI represente 70% du marche Tunisien, 

Les ventes de C.G. TRIKI a l'Exportation, apres 2 mauvaises annees en 1993 et 1994, 
se sont bien redressees en 1995 atteignant 90 Tonnes au lieu de 5 7 en 93 et 21 en 94. 

- Les formes de C. G. TRIKI -

On trouve C. G. TRIKI sous 4 formes: 

* La forrne Tablette enveloppee sous pliage porte feuille dont l'U.C. est 
constituee soit de 5 soit de 7 tablettes, 

* La forme "Dragee Bille" qui est unique, 
*La forme "Dragee Rectangle", 
* La forrne "Bubble Gum" enveloppee en double papillotte. 

Bien entendu chacune de ces formes doit provoquer une reaction differente lors de la 
mastication par le consommateur 

Il a done fallu que TRIKI, en etroite collaboration avec son foumisseur, mette au 
point plusieurs " Gum Base " pour satisfaire la specificite de la demande. 

- Les aromatisations et Jes couleurs de C. G. TRI.KI -

Chaque forrne est offerte avec des aromatisations differentes: 
* La tablette comprend 6 ar6mes differents: 
- 3 communs aux paquets de 5 et de 7, a savoir: Fraise, Menthe et 

Chlorophylle, 
- 1 specifique du paquet de 5 : Tuttifrutti, 
- 2 specifiques du paquet de 7: Citron et Reglisse. 

* La Dragee Bille ne comprend qu'un seul arome: Tuttifrutti mais avec 6 
couleurs different es, 

* La Dragee rectangle se trouve avec: 
- Les aromes Fraise Citron Menthe sous une couleur blanche unique, 
- L'arome Chlorophylle sous une couleur verte, 
- Les articles Bubble Gum se presentent aromatises Tuttifrutti ou Reglisse 

- La composition des U. C. -

detail, 

- Pour les tablettes, il y a 3 regroupements differents: 
§Le paquet de 5 tablettes compose toujours du meme parfum, 
§ Le paquet de 7 compose toujours avec le meme parfum, 
§ Le Tripack qui regroupe 3 paquets de 5 tablettes sous un Blister. 

Les 3 paquets contenus dans un Blister peuvent etre de parfums differents. 

- Pour les Billes, la vente de cet article se fait a l'unite dans les magasins de 
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- Les rectangles sont regroupes par 20 dans un etui 

- Les Bubles Gumm sont en sachets de 400 g .. 

- La composition de l'U. V. -

- Les paquets de 5 ou de 7 tablettes sont regroupes dans les presentoirs qui 
contiennent 20 paquets. Les paquets composant un presentoir sont tous du meme 
arome. 

Les Tripacks sont regroupes dans des unites cartons comprenant 24 
Blisters. 

- Les bill es sont mises en vrac dans des Tubophanes ( etuis cylindriques) en 
plastique d'un poids unitaire de 2,5 Kgs. dans lequel les billes sont en melange des 6 
couleurs. 

- Les etuis de dragee rectangle sont regroupes par 20 dans des cartons. 

- Les Bubbles Gum, enveloppes dans des papiers de couleurs differentes( 
rose ou verte pour tuttifiutti et Brun pour reglisse) sont regroupes dans des sachets de 
400 g. de poids unitaire constituant U.C. et U. V. 

Les aromes de Bubble Gum ne sont pas melanges mais les couleurs de tuttifiutti le 
sont. 

- La composition de l'U.L. -

- Les presentoirs de 5 tablettes sont regroupes dans un carton de 30 
presentoirs, 

- Les presentoirs de 7 tablettes sont regroupes dans un carton contenant 20 
presentoirs, 

- Les cartons de blisters, les Tubophanes de Billes, les cartons d'etuis de 
dragees rectangle sont rassembles par 12 dans un carton, 

- Les sachets de 400 g. de Bubbles Gum sont rassembles par 25 dans un 
carton. 

- Tableau recapitulatif -

En annexe N°4, comme pour les 2 autres branches d'activite, nous avons rassemble les 
informations specifiques aux articles Chewing Gum, dans un tableau recapitulatif 

Cette branche d'activite comprend 20 references commerciales. 
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- Recapitulation generale : 

En etudiant les descriptifs ci-dessus, on constate que la totalite des produits 
commercialises par TRIKI est constituee, a l'heure actuelle, de : 

72 references Sucre cuits, 
41 references Halwa, 
20 references Chewing Gum 

So it un total de 13 3 reference commerciales 
Ce qui est relativement faible pour une entreprise de l'importance de TRIKI. 

0 COMMENT AIRES SUR LES PRODUITS -

Le nombre relativement reduit des references commerciales est un atout tres 
interessant face a l'evolution envisagee pour une mise a niveau, d'une part, et une 
certification Assurance Qualite ISO 9000, d'autre part. 

Face a cet objectif, on doit toujours avoir a l'esprit que la saine gestion d'aujourd'hui 
et, encore plus celle de demain, est et sera celle qui permet de maitriser, article par 
article: 

- La passe grace a des informations sur Jes ventes et Jes productions 
realisees, 

- Le present grace a des enregistrements instantanes des commandes et des 
productions, 

- Le futur grace a des previsions s'appuyant sur le passe, sur les tendances 
evolutives du marche et sur la strategie de l'entreprise. 

Mais cela n'est possible que si l'organisation de l'entreprise s'appuie, le plus longtemps 
possible, sur des quantites et non pas sur des sommes en Dinars. 

Une codification bien pensee des references commerciales facilitera considerablement 
les suivis indispensables de cette gestion. 

Nous suggerons done de repenser !'identification actuelle en affectant a chaque 
reference un code qui pourraitcomprendre: 
* I chiffie ou l lettre pour identifier la branche d'activite concernee par l'article, 
* I ou 2 chiffies pour identifierles grammages d'U.C., 
* I ou 2 chiffies pour caracteriser l'U. V., 
• 2 cbiftres. pour caracteriser l'U.L., 
• 2 chiffieS: pour l'aromatisation, 
* 2 chiffi-es pour la coloration, 
* 3 chiffies pour la formulation 
* 1 lettre pour identifier une OU plusieurs fois la reference dans le temps. 
Soit un code comprenant entre 13 et 15 chiffies ou lettres. 
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Un tel code permettra tous les triages informatiques possibles lors de recherche 
d'informations, de regroupement etc .... ainsi qu'une extension relativement facile pour 
le futur. 

Nous attirons !'attention sur le fait qu'une telle modification est encore possible 
puisque ne portant que sur 150 references environ et qu'elle deviendrait plus complexe 
s'il s'agissait d'un nombre beaucoup plus important. 

En matiere de conditionnement, les produits repondent essentiellement a une demande 
orientee vers la distribution en vrac. C'est pour cette raison que les produits emballes 
en boites de 5 kg (Halwa) et ceux en sachets de 3 et 2,5 kg (bonbon) representent 
plus de 70 % du volume des ventes. 

0-La concurrence et le positionnement des produits 

Bien que le marche de la confiserie compte un grand nombre d'operateurs, les vrais 
concurrents de la Confiserie Triki sont ceux qui fabriquent des produits de bonne 
qualite. 

Nous presentons ci-apres par type de produit les estimations de part du marche de 
l'entreprise par rapport a ses principaux concurrents (Production annuelle en tonnes) : 

-Halwa 

-GFCO (la Gazelle) 
-Conjiserie Triki 
-Sotualco (le Lion) 
Soboco (Papillon) 
-Confiserie du Centre 
-Ja1dane 
-Nabeul 
-Divers 

TOTAL 

-Sucre cuit 

-Soboco 
-Confiserie Triki 
-GFCO 
-Autres 

TOTAL 

16 

1 300 t 
13001 
1 000 t 

800 t 
700 t 
400 t 
300 t 

1 200 t 

7 000 t 

1 000 t 
950t 
700 t 

1850 t 

4500 t 
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-Chewing Gum 
-Confiserie Triki 
-Confiserie du Centre 
-GFCO (*) 
-Autres 

TOTAL 
(*) Demarrage en 1995 

820t 
150 t 
150 t 
80 t 

1200 t 

TRIKI 

Ainsi, le positionnement de la confiserie Triki sur le marche local se presente comme 
suit: 

Produits Part de Classement 
marche 

Halwa 20% ler 
Chewing Gum 70% ler 
Sucre cuit 20% 2em 

Au niveau des prix, ceux de la confiserie Triki sont en general un peu plus eleves que 
ceux de la concurrence et notamment en matiere de Halwa et sucre cuit. T outefois, la 
difference n'est que de quelques points 

Ainsi, le marche de la confiserie est fortement concurrentiel. Ainsi, et selon Jes 
enquetes realisees par la Direction Generale de l'Agro-alimentaire (DGAA) du 
Ministere de l'Industrie, les entreprises de confiseries seraient au nombre de 3 5 dont 5 
ne sont plus en activite. 

En plus de la concurrence locale, l'ouverture des frontieres s'est traduite par l'acces 
des produits etrangers au marche local. 

Au cours des 4 demieres annees, les importations ont evolue comme suit (en tonnes) : 

Produits 1992 1993 1994 1995 
(*) 

Chewing Gum 4,5 105,0 122,0 239,0 
Halwa 12,0 28,5 48,0 55,5 
Dragees 3,0 32,0 13,0 22,5 
Autres confiseries 21,5 237,0 176,0 235,5 
Total 41,0 443,5 359,0 552,5 
% de la production 0,32% 3,4% 2,76% 4,25% 
locale 

Source : DGAAA 
(*) 11 premiers mois 1995 

Quoique encore modestes en volumes, les importations ont connu une forte 
croissance au cours des demieres annees. 
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L'impact est plus significatif au niveau des importations de Chewing Gum qm 
representent plus de 15 % des quantites produites localement. 

Par ailleurs, ces volumes pourraient encore augmenter au fur et a mesure du 
demantelement des droits de douane dans le cadre de la zone de libre echange avec 
l'Union Europeenne. 

En matiere de positionnement des produits de la Confiserie Triki-Le Moulin, nous 
avons precede a une comparaison avec ceux de son principal concurrent la GFCO 
qui a ete pendant longtemps le leader en matiere de Halwa. 

Cette comparaison a touche le produit le plus vendu directement au public a savoir la 
bolte de Halwa de 400 gr : 

Type TRIKI GFCO Difference en o/o 
Nature 1 705 1 625 +4,9% 
Aux amandes 2 030 1 945 +4,4% 
Aux fruits secs 2 730 2 690 +l,5% 

0-Analyse Forces-Faiblesses 

Forces: 
-Outil de production recent 
-Maltrise de la technique 
-Taux d'encadrement eleve 
-Tres bonne qualite des produits fabriques 
-Bonne image de marque 

Faiblesses 
-Faible implantation dans la region de Tunis et le Nord 
-Insuffisance du marketing par rapport aux ambitions de la societe 
-Insuffisance le connaissance des produits par le public : un fort pourcentage de la 
production est anonyme pour le consommateur 
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I.1.2. Analyse du marche national et international 

0 Le marche national de la confiserie 

La capacite theorique de production de l'ensemble des unites serait de 40 000 tonnes 
par an. 

En realite et sur la base de differents recoupements, la quantite totale de confiserie 
produite par les unites industrielles ne depasserait pas 13 000 tonnes reparties comme 
suit: 

-Halwa 
-Sucre cuit 
-Chewing Gum 

7 000 tonnes 
4 500 tonnes 
I 200 tonnes 

II est a signaler par ailleurs, qu'au niveau du sucre cuit (bonbon), il existe une 
production importante par le secteur informel et qui porte du tort aussi bien au 
industriels qu'aux consommateurs (au niveau de l'hygiene). 
Cette production est estimee 20 % de la production de cette categorie de produit soit 
environ I 000 tonnes par an. 

D Le marche Europeen de la confiserie 

Selon les donnees publiees par l'European Statisitics comittee, la consommation de 
bonbons, chocolats et biscuits progresse regulierement dans le monde depuis 1980 
(+30% en 15 ans) avec une production de 7 516 000 ten 1994 pour les 17 pays 
concernes. 

La progression la plus forte est enregistree dans les pays suivants : 
-Italie : 42% 
-Autriche : 40,5% 

Pour !'ensemble des produits sus-indiques, le classement selon la production la plus 
forte par tete d'habitant est la suivante : 

-Pays-Bas 
-Grande Bretagne 
-Benelux 
-Irlande 
-Danemark 
-France 
-Italie 
-Japon 

: 29,5 kg 
: 27,5 kg 
: 26,8 kg 
: 24,8 kg 
: 23,5 kg 
: 20,5 kg 
: 15,6 kg 
: 5,5 kg 

En matiere de consommation de confiserie de sucre, elle a ete de 3 I 03 000 t dans 
Jes 1 7 pays soit une hausse de 9% pour les deux dernieres annees. 
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Pour cette categorie de produit, la consommation par tete en 1994 a ete la suivante : 

-Danemark 
-Allemagne 
-Pays-Bas 
-Benelux 
-Grande Bretagne 
-Etats-Unis 
-Espagne 
-France 
-ltalie 
-Japon 

: 6,4 kg 
: 5,9 kg 
: 5,7 kg 
: 5,2 kg 
: 5,1 kg 
: 5,1 kg 
: 5,1 kg 
: 4,2 kg 
: 2,2 kg 
: 1,8 kg 

0 Les caracteristiques du marche jran<;ais : 

Au cours de l'annee 1995, les produits de la chocolaterie, confiserie ont occupe une 
place importante parmi les produits alimentaires distribues sur le marche frarn;:ais. 

Les statistiques ci-apres montrent }'importance de ces produits par rapport aux 
principaux autres produits alimentaires commercialises : 

-Chocolaterie, confiserie 
-Patisserie fraiche 
-Biscuits, biscotte, patisserie ind. 
-Cafe, the, infusion 
-Tahina et apperitifs 

: 28 milliards de FF ( contre 36 pour le pain) 
: 16 milliards 
: 1 7 milliards 
: 11 milliards 
: 9 milliards 

Ence qui conceme la commercialisation, le marche de la confiserie est detenu a 52% 
par les produits pour enfants et a 48% par les produits pour adultes 

Le chewing gum et le bonbon en sachets constituent le coeur du marche. 

*Le sucre cuit : 

En 1994 le marche du bonbon a baisse de 4% pour se stabiliser a 40 600 t. 

Les bonbons de sucre cuit sans sucre connaissent une progression continue. 
Ces produits apportent des ventes additionnelles aux ventes traditionnelles. 

Les moyens de developpement utilise : les meubles de devant de caisse 
Le nouveau segment en progression est constitue par la petite confiserie de poche. 

Au cours des 11 mois de 1994, les importations de confiserie de sucre ont progresse 
de 7, 7% pour atteindre 836 millions de FF et les exportations de 15% pour atteindre 
873 millions de F 
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*Le Chewing-Gum: 

En 1994, le marche des chewing gum a progresse de 4% pour atteindre 20 750 t. 

La confiserie sans sucre est en forte progression en France. En effet et au cours de 
l'annee 1993, les chewing gum sans sucre ont represente 98,2% au Danemark, 84,6% 
aux Pays Bas, 76,0% en Suisse, 65,4% en Espagne, 47% en France et 23,6% au 
Portugual. 

Le fran~ais consomment en moyenne 6 tablettes chaque semaine. Chaque annee 70 
millions de paquets sont vendus soit un chiffre d'affaires de 1,9 milliards de FF. 

La France est le second pays au monde de consommation de chewing gum. Le 
marche croit de 2 a 3 % depuis 5 ans. 

En 1994, le chiffre d'affaires en GMS a atteint 1,45 million de Fen hausse de 3,6% 
alors que les ventes en volume (4,5 millions de maches) ont progresse de 1,9%. 

Kraft Jacobs Suchards domine le marche avec 75% de part de marche en volume et 
70% en valeur. Wrigley detient 19% en volume et 24% en valeur avec les marques 
Freedom et extra. 

En matiere de distribution, elle est effectuee a travers les circuits ci-apres : 

-Hypermarches de plus de 6500 m2 : 26% en volume et 23,5 en valeur 
-Hypermarches de moins de 6500 m2 : 20,5% en volume et 19% en valeur 
-Supermarches de plus de 1200 m2 : 28,3% en volume et 29,4% en valeur 
-Supermarches de moins de 1200 m2: 20,2% en volume et 21,7% en valeur 
-Magasins de proximite: 5 % en volume et 6,4% en valeur 

Kraft Jacobs Suchard (Hollywood) leader mondial avec 80% du marche, vient de 
lancer un produit destine aux 25-40 ans : c'est le produit Cristal avec des cristaux de 
menthe pure. 

*Les autres produits: 

Les ventes de buble gum stagnent, Jes bonbons en sachets sont en baisse, alors que 
les petites confiseries de poche (PCP) et chewing gum sont en hausse. 

Le marche d'avenir est constitue par la confiserie et chewing gum sans sucre et les 
petites confiseries de poche (PCP) 

En matiere de PCP le chiffre d'affaires de 1994 a ete de 546 millions de francs. 

Cette famille qui comprend des produits de texture differentes constitution en 
rouleaux, petits sachets, etuis, produits au poids inferieur a l 00 gr, represente un 
marche total de plus de 215 millions d'unites. 
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Les principales marques en competition sont : Tic-Tac, Ricolla, Mentos, Fresh, 
werther's, sue des vosges qui ont investi 70 millions de Fen publicite en 1994. 

En matiere de sucettes : Chupa chops est leader avec une part de 47% en volume et 
65% en valeur devant Pierrot Gourmant qui dispose de 36% de PDM en volume et 
33% en valeur. 

Pierrot Gourmand a fait sortir un assortiment de sucettes (lait et fiuits) enrichissant sa 
gamme traditionnelle. 

Situation de la confiserie en Francey compris les fiuits confits: 

Nombre CA en Production Export Export I Consom. 
d'entreprises Milliards de (1000 t) (1000 t) Production par tete 

FF en kg 

133 6,0 193 52 26,9 % 3,3 

• Production des fabricants fram;ais (en tonnes) 

Produits 1984 1989 1992 1993 1994 
Sucres Cuits 35 050 32 417 33 751 32 603 33 763 
Caramels, toffees et 
pates a macher 34 140 32 501 28 482 30 318 32 964 
Pastilles et comprimes 4 875 4 014 4 305 5 968 3 440 
Chewing-Gum 33 190 25 936 36 817 40 868 41 220 
Dragees,drageifiees et 
oeufs T ahina 9 750 10 492 10 447 11 276 11 536 
Gommes, Gelifies et 
pates de fiuits 26130 30 693 33 669 38 646 40 110 
Autres ( reglisse, 
nougats) 12 575 13 919 14 421 15 516 15 870 

TOTAL 155710 149971 161892 175195 178 903 

• Echanges Exterieurs Franr;ais en 1994 (principaux pays): 

EXPORT IMPORT 

Pays % Pays Ofo 

Allemagne 25% Belgique 26% 
Italie 10% Pays-Bas 17% 
Espagne 9% Espagne 16% 
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I.1.3. Positionnement strategique et marketing 

A/ L'ENTREPRISE DANS SON UNIVERS CONCURRENTIEL 

1/ Position sur le marche 

La confiserie Triki est presente dans trois marches dans lesquels. 
elle occupe une place dominante. 

TRIKI 

Dans le marche des Chewing Gum la societe a une position de leader, loin devant 
tous ses concurrents. La GFCO, qui est bien placee sur les autres marches, a lance sa 
marque de Chewing Gum en 1995, et a deja atteint pres de 12 % du marche. Dans les 
annees a venir, il faudra desormais tenir compte d'une concurrence accrue aussi bien 
des producteurs locaux que des produits d'importation. 

Sur ce marche }'importation represente 15 % des quantites produites localement, un 
taux relativement plus eleve que dans la plupart des marches alimentaires de grande 
consommation. 

De plus, ii a toujours ete verifie, qu 'un nouveau concurrent sur un marche prenait une 
part importante sur le leader. 

Pour la Halwa, la confiserie Triki partage la premiere place avec la marque La 
Gazelle de la GFCO. Le marche est tres concurrence, les 4 principal es societes 
representent 62 %, quant au reste ii est reparti entre un nombre important de 
fabricants. 

II existe sur ce marche des disparites regionales entre !es marques. 

Toutefois ii est a noter que la tendance est vers une strategie et une diffusion nationale 
des Quatre principales marques. 

La confiserie Triki occupe la deuxieme place apres la Soboco dans le marche du 
sucre cuit. L'ecart entre les deux marques est tres faible, de l'ordre de 1 % de part de 
marche. A vec les derniers lancements et une strategie marketing et commerciale plus 
agressive, la societe peut pretendre logiquement a la premiere place. 

A noter que 41 % du marche est divise entre un nombre important de petites societes. 

21 Le coot d'entree sur le marche 

La strategie marketing d'une societe doit toujours prendre en compte la possibilite a 
d'autres societes de rentrer sur la marche. 
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Si les barrieres ne sont pas elevees, il existe toujours un risque de voir entrer un 
nouveau concurrent qui peut occuper rapidement une place significative sur le 
marche. 

Les criteres d 'evaluation du niveau des barrieres a l 'entree sont !es suivants: 
Le niveau d'investissement en production, Le niveau de facilite de rentrer dans les 
differents reseaux de distribution, L'innovation et la Recherche et le developpement, 
et enfin I' existence de marques fortes et le niveau de communication des marques. 

C'est le marche du Chewing Gum qui presente les barrieres les plus elevees en terme 
d'investissement et d'innovation. C'est en partie pour cette raison qu'il n'existe pas 
beaucoup de concurrents sur ce marche. Par contre, dans des marches de ce type, les 
produits importes peuvent etre tres competitifs. Une communication forte et soutenue 
doit renforcer d'une maniere radicale ces barrieres. 

L'etat actuel du marche du sucre cuit ne presente pas des barrieres aussi forte. En 
effet, la quasi-inexistence d'innovation importante, dans le marche Tunisien, a permis 
a des petites unites de penetrer le marche en proposant des produits similaires aux 
produits deja presents. 

De plus, l'absence de communication, et inexistence d'une marque nationale forte 
rend le marche a la portee de n'importe quel produit. 

Pour la Halwa, la situation a l'entree reside dans le fait qu'il existe beaucoup trop de 
marques et notamment quatre principales qui communiquent et possedant un taux 
assez fort de notoriete. 

Sans concurrence de produits importes, et a qualite egale, la conquete du marche se 
situe au niveau de l'investissement publicitaire et au niveau de la diffusion des 
produits sur le marche. 

3/ L'importance de l'innovation. 

Sur les marches de la confiserie en Tunisie, le lancement de produits similaires a ceux 
deja existants dans les pays occidentaux, avec des adaptations aux gouts des 
consommateurs tunisiens, serait en lui meme une innovation. 

L' adaptation de produits existant a I' etranger sur le marche turus1en est surtout 
valable pour les bonbons oil ii existe une quantite de segments de marche encore non 
exploites. 

C'est egalement dans l'innovation packaging que se situerait Jes reelles possibilites de 
developpement dans les trois marches concemes. En effet, dans le secteur de la 
confiserie, le packaging va determiner le mode de consommation, ce qui accroit les 
occasions, la frequence et done le potentiel du marche. 
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4/ Le facteur gualite, 

Le facteur qualite reside essentiellement dans le gout des produits. 

Consommation de plaisir et de gourmandise, la qualite est tout de suite pen;:ue, ce qui 
rend ce facteur primordial pour le taux de reachat et le developpement du produit 
dans le temps. 

5/ Les consommateurs et la segmentation du marche 

Le marche de la confiserie, en general, repond essentiellement a des act es d' achats 
d'impulsion. C'est done dans la presentation des produits et dans la notoriete 
spontanee des marques que vase jouer l'avantage competitif d'un produit par rapport 
a un autre. 

La cible consommateur est a la fois les adultes et les enfants. 

En ce qui concerne les bonbons, ce sont les enfants qui representent le coeur de cible. 

Leurs gouts en la matiere sont en pleine mutation, en effet, la tendance serait plutot a 
des produits aux gouts specifiques et originaux par opposition aux bonbons 
traditionnels aux fruits. 

Le lancement de la gamme Cola-Cola, Fantana, Aple, s'inscrit dans cette nouvelle 
tendance. A noter que le suces de cette gamme est due egalement a la notoriete et a 
l'image de marque qu'elle vehicule. 

Par ailleurs, les enfants sont tres sensibles aux aspects visuels du packaging, ameliorer 
et moderniser les emballages est aujourd'hui une necessite sur ce marche. 

A noter aussi que les enfants reagissent tres bien aux actions promotionnelles. 

Comme sur le marche franyais, la petite confiserie de poche (PCP) semble etre 
egalement une tendance de consommation en Tunisie. 

Ce segment de marche elargirait la cible aux adultes. 

La confiserie entraine souvent des conflits entre les parents et les enfants, les adultes 
essayant d'interdire la consommation de leurs enfants car jugee nefaste pour la sante 
et particulierement pour les dents. 

Pour le Chewing Gum, le coeur de cible est a la fois les jeunes et les adultes. Les 
produits sans sucre representent une part importante en Europe. 

La tendance est bien sur la meme en Tunisie, mais n'a pas encore atteint le niveau des 
autres pays. 
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La communication en Europe s' oriente vers le concept de produit substitut de 
l'hygiene dentaire aux moments et aux endroits ou il est difficile de se brosser Jes 
dents. 

Des etudes de marche approfondies nous permettrons de determiner la pertinence de 
ces concepts sur le marche Tunisien. 

En tout etat de cause, le marche du Chewing Gum est avant tout un marche fortement 
domine, chez les jeunes, par la notion de mode vie (Way of live) au meme titre que 
Coca-Cola ou le jeans Levis. 

Les bubble Gum et les autres produits de ce type sont destines a une cible beaucoup 
plus jeune. L' attrait de ces produits par une cible enfant est du a la fois au gout 
intrinseque et aux differentes promotions quasi permanentes. 

La cible pour la Halwa est principalement les adultes. 

11 existe des grandes differences regionales en ce qui conceme le gout, Jes habitudes 
de consommation et la frequence de consommation. 

La consommation de Halwa est egalement liee a des occasions tel que !ors du mois de 
Ramadan ou !es volumes connaissent un pie important. 

61 Le facteur prix 

Generalement, dans les marche d'achat d'impulsion, le pnx n'est pas !'element 
determinant dans le choix du produit. 

Les produits de la confiserie Triki sont pour la plupart un peu plus chers que les 
concurrents. C'est un positionnement prix viable sur ce type de marche et 
particulierement avec des marques leaders a fort taux de notoriete et soutenues par 
de la communication. 

Nous rappelons que dans ce type de marche la qualite du produit et l'adequation du 
gout a celui des consommateurs est primordial par rapport au prix ( dans des 
proportions, bien sur, raisonnables) 

7 I Positionnement par rapport a la concurrence 

Les produits commercialises par la confiserie Triki sont competitifs a tous les niveaux 
par rapport a la concurrence. 

Neanmoins, la societe pourrait prendre une grande longueur d'avance en innovant et 
en lan~ant en premier des nouveaux produits sur le marche. 
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Bl SITUATION MARKETING & COMMERCIALE DE L'ENTREPRISE 

I/ Analyse du portefeuille produits et margues 

- Adequation des produits au marche. 

La gamme des produits tel quelle se compose aujourd'hui n'est pas en adequation 
avec les tendances qui vont s' operer dans les annees a venir. 

La societe a deja entame ce processus en laniyant une nouvelle gamme de bonbons, 
cette strategie devra etre poursuivie dans le futur. 

- Le Capital et l'image des Marques 

Sur les marches du Chewing Gum et de la Halwa, la confiserie Triki possede des 
marques a forte notoriete avec un capital image tres positif. 

La marque Florida est tres bien appropriee au marche, c'est surement l'une des 
raisons de son suces. 

Par contre, sur le marche du sucre cuit, c' est a dire des bonbons, la societe ne possede 
pas de marque specifique et forte, ce phenomene est general meme chez les 
concurrents. 

2/ Analyse de la communication et des actions marketing 

- lnvestissement et budget marketing 

La culture publicitaire de la societe est assez recente. En effet, Ia confiserie Triki a 
investi recemment dans de la communication pour ses deux marques, Florida et le 
Moulin. 

Florida a beneficie de deux campagnes TV, une fin 1995, et une autre en Mai 1996. 

La cible consommateurs est clairement les jeunes, et le message est centre a la fois sur 
la fraicheur et uncertain mode de vie. Cet axe de communication est classique mais a 
deja fait ses preuves et semble consolider !'image de la marque. 

La marque de Halwa le Moulin n'a connu qu'une seule campagne publicitaire. L'axe 
de communication choisi est base sur la qualite du produit en comparaison avec les 
concurrents. La comprehension du message et le taux de reconnaissance de la 
marque semble etre satisfaisant. Le spot repond tres bien aux objectifs fixes aussi bien 
pour la notion de qualite que pour I' argumentation de la raison pour laquelle la 
marque est meilleure que les autres. II faudra dans le futur capitaliser sur cette notion, 
c'est a dire sur le fait que ce produit est bon car ii est a base d'ingredients frais et 
naturels. 
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3/ Analyse de la fonction marketing dans I' entreprise 

- La culture marketing de l'entreprise 

II existe une culture marketing, mais elle reste empirique et n'est pas structuree. Le 
Jancement de la nouvelle gamme de bonbons prouve le sens marketing de la 
direction. L' entreprise possede tous les atouts pour se developper dans ce domaine a 
condition d' en faire une priorite et de donner au marketing Jes moyens pour mener a 
bien sa mission. 

- Methodes et analyse marketing 

L' analyse marketing a ete principalement basee sur des intuitions de la direction, qui a 
ete generalement bonne, mais nous ne constatons pas une culture marketing axee sur 
la recherche systematique et l' analyse approfondie du marche et surtout des besoins et 
des habitudes des consommateurs. 

41 Presence sur le marche 

- Relations avec le reseau de distribution 

A aujourd'hui, la confiserie Triki a beneficie d'une demande spontanee de la part des 
distributeurs et n' a pas par consequent developper suffisamment la force de vente et le 
demarchage systematique des clients. En effet, une grande partie de la clientele, 
composee essentiellement de grossistes, vient d'elle meme s'approvisionner chez la 
confiserie Triki. 

L' agressivite de la concurrence va inevitablement modifier cet etat de fait, la 
confiserie Triki devra s'adapter a cette nouvelle situation et faire encore mieux, c'est a 
dire etre pionnier et innover dans ce secteur pour conserver son avantage competitif 

- Diffusion des produits 

Le point faible de l' entreprise au niveau de sa distribution est le nord de la Tunisie. 
Historiquement basee dans le sud, la confiserie Triki n'a pas encore couvert 
entierement la partie nord du pays. 

C'est sur ce point que les efforts au niveau commercial devront etre axes dans le 
futur. 

- Les differents reseaux de distribution 

La clientele est essentiellement composee de grossistes, la confiserie Triki ne distribue 
pas directement aux detaillants. 

La presence dans les supermarches et les superettes est relativement faible, ce qui 
implique un potentiel pour le developpement des produits de l'entreprise. 
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Cl ORGANISATION ET STRUCTURE 

1/ Marketing 

Structure du departement marketing 
II n' existe pas de structure marketing, ce qui represente une lacune pour une 
entreprise evoluant dans un marche de grande consommation et ou l'innovation, la 
promotion en general, la promotion sur le lieu de vente, la communication et le 
packaging sont des elements fondamentaux pour la competitivite des marques et des 
produits. 

2/ Commercial 

II n'existe pas reellement de force de vente. Ce sont les dirigeants qui prospectent les 
clients. L'entreprise va done devoir s'adapter aux nouvelles exigences du marche 
particulierement axe sur la presence et la presentation des produits au point de vente. 

3/ Administration des ventes et logistigue 

La gestion des commandes est en cours d'informatisation. La region de Tunis a un 
reel besoin car les commandes sont plus nombreuses qu'a Sfax mais pour des 
montants beaucoup plus petits. 

D/ OBJECTIFS ET PERSPECTIVES ACTUELLES 

11 Objectifs generaux de l'entreprise 

Au niveau national I' objectif est de consolider sa position de leader dans les marches 
du Chewing Gum et de la Halwa, et de prendre le leadership dans le marche des 
bonbons en general. 

Developper I' exportation est egalement un objectif de la societe. 

A l'horizon 2000, le chiffre d'affaires prevu est de 1 SMD, et les exportations de SMD 

2/ Marketing 

L 'innovation pour conserver un avantage competitif est I' objectif primordial au niveau 
marketing. 

Avant tout developpement, pour la partie bonbons, l'objectif devra etre de developper 
une marque forte avec un positionnement strategique adequat. 
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Le tr01s1eme axe strategique devra concemer I' element type de packaging et 
conditionnement pour diversifier la diffusion et les types de consommation. 

3/ Commercial 
L'objectif commercial se situe dans le developpement des reseaux hors grossistes, 
c'est a dire les supermarches et les superettes. 

Le developpement de la region nord reste une priorite pour I' entreprise. 

E/ ANALYSE STRA TEGIQUE 

11 Forces 

Quels sont les avantages specifiques de la l'entreprise au ruveau marketing et 
commercial ? 

- Une position forte de leader sur le marche du Chewing Gum 
- Le lancement reussi de la nouvelle gamme de bonbons 
- Une tres bonne qualite des produits pouvant soutenir des marques leaders 

2/ Faiblesses 

Quels sont les lacunes et les points a ameliorer pour ameliorer la competitivite et la 
rentabilite. 

- Faible implantation dans la region de Tunis et le Nord 
- Insuffisance du marketing par rapport aux ambitions de la societe 
- L'absence de marque sur le marche des bonbons. 

3/ Opportunites 

- Le lancement de nouveaux produits: 
- Les sucettes, et particulierement les sucettes de la gamme Cola-Cola, Fantana et 

Aple. 
- Les bonbons a macher. 
- Le marche de la petite confiserie de poche (PCP) 

- Le developpement de nouveaux packaging et conditionnement: 
- Pour une extension des modes de consommation. 
- Pour rnieux repondre aux specificites de la distribution en libre service. 
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4/Risgues 

- Sans innovations, l'entreprise risque d'etre confrontee a une situation de 
concurrence accrue, sur le marche du Chewing Gum par les nouveaux venus, la 
societe GFCO et les produits d'importation, sur le marche des bonbons par la non 
differentiation entre les marques de la confiserie Triki et les petites marques, ceci est 
d'autant plus problematique etant donne l'absence de marque forte et de 
communication. 

F/ PERTINENCE DE LA MISE A NIVEAU 

Comme ii a ete signale tout au long de ce rapport, l' entreprise a surtout besoin 
"d'assistance en Matiere Grise" et particulierement dans le domaine marketing. 

Notre recommandation serait de creer un departement marketing qui se composerait 
de la maniere suivante: 

- Dans un premier temps: 

- Ne pas engager de directeur marketing, cette fonction sera assuree par la 
direction actuelle. 

- Creer deux postes de chef de produit: 
11 Chef de produit Chewing Gorn 
2/ Chef de produit Bonbons et Halwa 

- Le coilt annuel pour 2 chefs de produit est estime a 50 000 dinars. 

- Pour justifier ces post es ii est necessaire d 'elaborer un business plan annuel 
par marque et de degager un budget qui se repartirait en 4 grandes fonctions: 

11 Etudes et statistiques 
2/ Promotion des ventes 
31 Communication 
41 Recherche et developpement. 

- Dans un deuxieme temps: 

II pourra etre envisage de creer un poste de chef de produit Halwa specifique, en 
fonction des besoins et de la strategie marketing des marques. 

Le poste de directeur marketing n'est pas necessaire a court terme. 
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GI PROGRAMME D'INVESTISSEMENTS 

Les investissements marketing necessaires se repartissent de la maniere suivante: 

PO STE OBJECTIFS COUTS annuel 
Chefs de produits Developper une culture marketing dans 50 000 Dt 

l' entreprise 
Etudes Identifier les besoins des consommateurs, 30 000 Dt 

determiner les innovations a developper et 
prevoir Jes tendances futures du marche. 

Promotions des Aussi bien les promotions "On pack" Geux, 30 000 Dt 
vent es cadeaux ... ) que la promotion sur le lieu de 

vente (presentoirs, merchandising .... ) 

Communication Soutien des marques Florida et Le Moulin 40 000 a 60 000 Dt 
Lancement de nouveaux produits (bonbons, 40 000 Dt 
sucettes, sous une marque specifique) 

Recherche et Recherche de nouveaux produits et 20 000 a 30 000 Dt 
developpement elaboration des produits et des packaging. 

Le budget total s' eleverait a environ 210 000 Dinars. C' est le emit de la mise a niveau 
dans le domaine du marketing, indispensable pour maintenir la position actuelle de 
l'entreprise sur le marche et de rester competitif dans le futur. 
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II-2: RESSOURCES HUMAINES, ORGANISATION, INFORMATIQUE 

~ - ORGANIGRAMME -

TRIKI est dirigee par 4 freres dont chacun a une responsabilite bien definie dans le 
fonctionnement de l'entreprise. 

Monsieur Nabil TRIKI a en charge la Gerance et toute la partie Administrative (y 
compris le service achat). 

Monsieur Ridha TRIKI anime toute la partie technique, a savoir, la mise au point et 
le fonctionnement des equipements ainsi que la recherche technique (c'est-a-dire ce 
qu'on peut identifier cornme etant des investissements de productivite). 

Monsieur Mohamed TRIKI est le responsable de la production au sens large, c'est-a­
dire qu'il doit prevoir les investissements de capacite necessaire a la demande 
commerciale 

Monsieur Ahmed TRIKI est le responsable commercial et, a ce titre, a son bureau a 
Tunis. 

Cette equipe de Direction est assiste par 3 ingenieurs dont 2 font partie de l'activite 
technique de TRIKI. 

Les Services Techniques et de Production ont la repartition humaine ci-apres. 

D - ORGANISATION HUMAINE DE L'ACTIVITE TECHNIQUE DE TRIKI -

-+ L'encadrement de la branche Sucre cuit/Halwa -

- Responsabilites du contremaitre -

Cette branche d'activite est supervisee par un contremaitre dont les responsabilites 
sont: 
* L'approvisionnement en M.P.: c'est lui qui etabli les hons de commande pour le 

magasin de stockage qui sortira les quantites necessaires a la production. 

En ce moment il participe a la mise a jour des fiches de stock, 
* II assure la surveillance des horaires de fonctionnement de la production. 
* 11 reparti les taches entre les ouvriers, 
* Il assume la prevention des incidents avec le Service Entretien. 
* 11 decide du refus des produits finis mal fabriques lorsqu'il s'agit de defauts de 

fabrication mineurs et en refere au chef de fabrication. 
* Dans le cas de defauts majeurs il appelle le chef de fabrication qui decide. 
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* Il surveille: 
- La production de sirop de sucre, 
- La ligne T er Braak, 
- La roules formeuse, 
- Le presse a bonbons, 
- Le tunnel de refroidissement; 
- Les enveloppeuses a bonbons, 
- Les ensacheuses, 
- La mise en carton , 
- La mise sur palette. 

Dans toutes ces taches il est seconde par des chefs d'equipe qui sont, pour la plupart, 
des conducteurs de machines ou de ligne. 

- Responsabilites des chefs d'equipe. 

La repartition des taches entre les differents chefs d'equipe au nombre de 5 plus un 
faisant fonction est la suivante: 

- Preparation sirops et cuisson du sucre 

-Fabrication bonbons: table de refroidissement, rouleuse presse a bonbons et 
fourrage le cas echeant 

- Enveloppage des bonbons: tunnel de refroidissement, conditionnement d'air de la 
salle, les enveloppeuses, le controle dimensionnel des bonbons 

- La salle d'ensachage des bonbons: commune aux bonbons et aux C.G., mise en 
etuis, mise en tubophane, impression de la DLV, encartonnage 

- Traitement graines de sesame: reception M.P., surveillance installation, pesage de 
la semoule, nettoyage de la ligne a l'arret 

- Fabrication du Halwa: ligne Ter Braak, cuisson et battage, dosage nougat/Tabina 
de sesame, ajout d'arome, conduite totale du melange, emboitage avec aide d'un sous­
chef d'equipe 

o+L'encadrement de la branche C.G. 

- Contremaitre 

Cette branche n'est pas supervisee par un contremaitre en ce moment. 

- Responsabilites des Chefs d'equipe 

Chaque phase de transformation est sous la responsabilite d'un chef d'equipe qm 
assure en meme temps la conduite d'une machine. 
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Ces ouvriers/chef d'equipe soot au nombre de 7 avec les repartitions ci-apres: 

- Le malaxage: Approvisionnement en M.P., conduite des petrins, broyeur a sucre, 
coupage de la pate, prelaminage des patons, mise des patons sur chariot, entree des 
chariots dans la chambre de refroidissement. 

- L'extrusion laminage des tablettes: alimentation de la ligne d'extrusion laminage a 
partir des chariots, surveillance du train de laminage, mise des feuilles sur clayettes, 
introduction des chariots dans l'etuve. 

- La production des noyaux billes: conduite de l'extrudeur et du pillulier, mise des 
cageots de noyaux billes en etuve. 

- La production des Bubble gum: conduite de la ligne, supervision des 
enveloppeuses, mise en carton, surveillance de la cellophaneuse et de !'impression de 
la DL V, surveillance de l'etuieuse et de la mise en carton. 

- La drageification: sortie des noyaux de l'etuve, repartition dans les turbines, 
grossissage, remise en etuve, nouvelle sortie de l'etuve, polissage lissage coloration, 
mise en cageots, entree dans la chambre froide. 

- Le conditionnement des tablettes ( ce secteur travaillant souvent en 2 equipes il y a 
2 C.E. ): Reprise des feuilles en etuve, alimentation des plieuses, regroupement par 5 
ou 7, mise en presentoir, mise des presentoirs sur palettes. 

~ Repartition des ouvriers-

Nous mentionnons la repartition du nombre des ouvriers. 
Les chifiles precedes d'un "*" signifient que le nombre indique correspond a 2 ou 3 
equipes 

Halwa 
- Production semoule de sesame * 3 
- production Tahina de sesame 2 
- Cuisson battage 1 
- Dosage nougat/ Tahina de sesame 1 
- Arome:melange I 
- Emboitage Aide 2 
- Ouvrieres 16 
Sucres cuits: 
- Manutention sucre * 2 
- Cuisson sucre * 2 
- Melange arome masse cuite * 2 
- Refroidissement masse cuite * 6 
- Conditionnement triage * 2 
- enveloppeuses * 4 

Chewing gum 
- Malaxage 4 
- Extrusion laminage 2 
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- Conditionnement emballage 
- Fabrication noyaux billes 
- Fabrication Bubble gum 
- Drageification 
Divers: 
- Nettoyage general 
- Magasins 
- Triage des dechets 
- Ligne cellophanage/impression DL V 
- Absenteisme 

Total des ouvriers 

*12 
2 
1 
2 

2 
2 
3 
7 
7 

88 

TR1KI 

Le taux d'absenteisme se situe au niveau de quelques pour cent chez les ouvriers mais 
depasse les 10% dans le personnel feminin (d'ou les 8% constates). 

m -LES RELATIONS A VEC LE PERSONNEL -

11 n'y a pas de representation syndicale au sein de TRIKI. 

11 s'est instaure, entre la direction de TRI.KI ou ses cadres et le personnel, une 
habitude de dialogue permanent qui permet de resoudre tous Ies petits problemes de la 
vie quotidienne de l'entreprise. 

Cette politique d'attention aux problemes du personnel est une nouvelle preuve du 
dynamisme et de l'ouverture d'esprit dans la strategie generale de l'entreprise. 
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II-3: DIAGNOSTIC INFORMATIQUE 

L'informatisation a debute en 1993 et s'est limitee a certaines fonctions 
administratives et de gestion. 

+ Etude du materiel: 

a-Description du reseau injormatique: 

Le pare informatique est compose des «equipements suivants: 
- 1 serveur de type P.C. Compaq Prosignea (CPU 80486 DX/2, RAM 16MB, HD 
340MB, moniteur couleur SVGA) operant sous Novell v.3.11. 
- 5 stations de travail de type P.C. operant sous Windows 3.1 repartis comme suit: 
. 2 Compaq Prolinea 80486 DX, RAM 8MB, HD l 70MB, ecran couleur SVGA 
. 1 Compaq Prolinea 80486 SX, RAM 4MB, HD 170MB, ecran couleur SVGA 
. 1 Compaq Prolinea 80486 SX, RAM 8MB, unite Streamer, ecran couleur SVGA 
. 1 IBM PS 80386, RAM 4MB, HD 120MB, ecran couleur SVGA 
auxquels sont raccordees des imprimantes de type matricielle (Epson) et Laser. 
- 1 reseau de type Ethernet a base de bus coaxial fin vehiculant a 10 MB/s desservant 
le batiment administratif passant au travers d'un chemin de cable encastre. 
Six prises de type BNC doubles ont ete installees. 
- Toutes les P.C. sont secourus par des petits onduleurs de marque APC 400/800 va. 
- Des logiciels integres Word et Excel sont utilises pour les besoins de traitements de 
texte, l' elaboration de tableaux et quelques etats analytiques. 

CONFIGURATION DU JVIATERIEL INFORMATIQUE 

Site central a Sf ax 

Senreur Directlon Secretariat Vente 

Depot a. Tunis 

r~""'':>'".""~ 
: . :: 

~ 
Vente Venie 
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b- Personnel informatique: 
Un operateur est charge: 
-la gestion du pare informatique 
-l'exploitation du reseau: mise en service, affectation des mots de passe, ... 
-l'assistance des utilisateurs des applications informatique 
-la tenue des sauvegardes periodiques des donnees 

c- Critiques et suggestions: 
-Le pare informatique existant est tres insuffisant. 11 est appele a evoluer compte tenu 
des besoins des applications informatiques existantes et projetees. 
-Tout besoin d'extension du reseau informatique aux batiments techniques doit etre 
etudie et structure selon les regles de l'art. L'utilisation d'un systeme de cablage 
structure multimedia est fortement recommande. Toutefois l'integration au reseau 
existant est evidente. 

+ Etude des applications informatiques: 

L'action d'informatisation, engagee depuis trois annees, s'est limitee aux applications 
classiques. 
Trois logiciels standards ont ete acquis aupres d 'une societe de services 
informatiques, dans le cadre d'une solution cle en mams, pour les besoins des 
applications suivantes: 
-la comptabilite generale, 
-la gestion commerciale, 
-la paie du personnel. 

Un logiciel standard de gestion des approvisionnements est en cours demise en place 

+ Etude de I' application Comptabilite generale 

a- Description du poste de travail: 
-Effectif 1 cadre de niveau maitrise en gestion ayant 14 annees d'experience dont 2 
annees passees dans I' entreprise. 
-Fonctions: 
. T enue de la comptabilite generale sur ordinateur: 
-tenue des livres comptables: manuels (journal centralisateur et pieces comptables) et 
informatises (plan comptable, journaux, grand livre et balance) 
-formulation des imputations comptables et leur saisie sur ordinateur 
-am:\t des situations comptables semestrielles et annuelles 
-calcul des amortissements annuels 
.Elaboration des declarations fiscales 
. T enue de la tresorerie: 
-Suivi des caisses (dependant du service commercial) 
-Rapprochement des etats de banques 
.Etude des operations de financement 
.Elaboration du rapport de fin d'annee pour les besoins de l'assemblee 
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.Associe au programme d'assurance qualite en cours d'initiation 

b- Description du materiel informatique ajfecte a la comptabilite generale: 1 Station 
de travail de type PC (comme decrit ci-avant) 

c- Description des volumes de donnees comptables: 
-900 comptes comptables dont 800 tiers 
-9 joumaux comptables 
-5000 pieces comptables par an (reference: exercice 1995) 

d- Descriptionjonctionnelle du logiciel de comptabilite generale: 
Le logiciel de comptabilite generale integre toutes les fonctions de traitements 
operatoires de la comptabilite. Son utilisation ne pose pas de difficultes. 
Ce logiciel est exploitable en reseau, mais son usage est limite au Comptable. 

e- Critique de l 'existant: 
-Actions operationnelles preponderantes malgre la bonne organisation 
-Fonctionnalites du logiciel informatique assez elementaires 
-Absence d'analyse financiere 

+ Etude de la gestion commerciale 

a- Description du paste de travail: 
-Effectif I cadre de niveau superieur assiste par un agent de saisie et 2 ouvriers­
magasiniers. 
-Fonctions: 
. Tenue du magasin de produits finis 
. Gestion commerciale sur ordinateur: 
-prise en charge des entrees de produits finis 
-facturation 
-prise en charge des encaissements 
-edition des joumaux de vente en quantite et en valeur 
. Gestion des encaissements: 
-recouvrement 
-prise en charge des encaissements 
-versements des encaisses. 

b- Description du materiel informatique ajfecte a la gestion commerciale: 1 Station 
de travail de type PC a Sfax et deux PC distants a Tunis (comme decrit ci-avant). Les 
PC de Tunis sont dedies a la facturation. Leurs donnees sont rapatriees 
periodiquement par envoi de disquettes. 

c- Description des volumes de donnees commerciales: 
- .... clients 
- .... produits finis 
- .... factures I an 
- .... retours I an 
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d-Descriptionfonctionnelle du logiciel de gestion commerciale: 
Le logiciel de gestion commerciale integre les fonctions de tenue de stock et de 
facturation. Son utilisation ne pose pas de difficultes. 
Ce logiciel est exploitable en reseau. 
Les mouvements de stocks et les operations de vente effectues a Tunis sont integrees 
en batch periodiquement. 
Les journaux de vente et des encaissements sont generes automatiquement dans les 
livres comptables. 

e- Critique de l 'existant: 
-Actions operationnelles preponderantes 
-Insuffisance des etats statistiques et des tableaux de bord 

+ Etude de la paie 

a- Description du poste de travail: 
-Effectif: 1 cadre de niveau maitrise en gestion ayant 7 annees d'experience a mi­
temps 
-Fonctions: 
. Gestion des dossiers du personnel 
. Saisie des pointages mensuels et traitement de la paie mensuelle 
.Elaboration des declarations sociales 
. Suivi des conges 
.Associe au programme d'assurance qualite en cours d'initiation 
.Gestion des approvisionnement (a voir ci-apres) 

b- Description du materiel informatique affecte a la paie: 1 Station de travail de type 
PC (comme decrit ci-avant) 

c- Description des volumes de donnees: 
-120 employes dont 15 administratifs et d 'encadrement 
-13 paies I an 

d-Descriptionfonctionnelle du logiciel de traitement de la paie: 
Le logiciel de traitement de la paie semble etre satisfaisant. 
Son usage est strictement administratif. 

e- Critique de l 'existant: 
-Absence de pointage technique 
-Absence d'analyse des donnees de la paie 
-Fonctionnalites du logiciel informatique assez elementaires 

... Etude de la gestion des approvisionnements 

a- Description du poste de travail: 
-Effectif: 1 cadre de niveau maitrise en gestion ayant 7 annees d'experience a mi­
temps 
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-Fonctions: 
.Prise en charge des besoins d'achat 
. Consultation des foumisseurs 
.Preparation et suivi des commandes 
.Suivi des dossiers d'importation 
.Prise en charge des livraison en association avec les services demandeurs 
. Suivi des reclamations 
. Suivi des prix de matieres premieres 

TRIKl 

b- Description du materiel informatique affecte partiel/ement a la gestion des 
appros: 1 Station de travail de type PC (comme decrit ci-avant) 

c- Description des volumes de donnees: 
-50 fournisseurs 
-30 matieres premieres sans compter les ar6mes 
- ..... operations d' achat par an 

d- Description fonctionnelle du logiciel de gestion des approvisionnements: 
(En cours de mise en place) 

e- Critique de l 'existant: 
-Manque de formalisme dans les procedures d'approvisionnement 
-Absence de vis a vis permanent au niveau du magasin 
-Logiciel informatique non utilise 
-Fonctionnalite du logiciel inadaptees a l'environnement industriel. 

+Calcul des prix 

Les prix de revient sont elabores par le Gerant, de formation financiere, a partir des 
donnees communiquees par l'usine et le service comptable et ce sur PC au moyen 
d'un tableur. 

Recommandation: II y'a matiere a modetisation et a automatisation des traitements 
afin de repondre pour optimiser Jes calculs et permettre la simulation. 

• PROPOSITION D'UN PLAN DE MISE A NIVEAU DU SYSTEME 
D'INFORMA TION 

Pour repondre aux imperatifs de gestion et de qualite, la mise a niveau du systeme 
d 'information est indispensable. 

L 'experience informatique a ete tres benefique pour I' entreprise. Elle a permis 
l' automatisation de certaines fonctions de gestion et a contribue a la bonne mare he 
des affaires de l' entreprise. 
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Comrne l'informatisation n'a pas encore touche les fonctions techniques de: 
-gestion de la production 
-gestion de la qualite 
-comptabilite analytique de production 
et certaines autres fonctions de gestion de: 
-prospect 
-statistiques 
-tresorerie 
-personnel, 

TRIKl 

ii ya lieu de repenser le systeme d'information de /'entreprise dans sa globalite afin 
de repondre a trots exigences majeures: 
-qualite totale 
-optimisation des couts 
-integration du ~ysteme d'information. 

+Specifications du programme d'investissement 

+Programme« Reseau »: Etendre le reseau informatique a l'usine 

Frais d'architecture et de certification du reseau: 
Frais de cablage multimedia (12 prises supplementaires): 
Engager l'investissement au 2eme semestre 1996 

1000,- D 
5000,- D 

+Programme « Logiciel »: Acquerir un logiciel de gestion industrielle integree 

Specifications fonctionnelles du logiciel: 

-Gestion de production: gestion des matieres et emballage, gestion des lots et des date 
d' expiration, gestion des depots, gestion des nomenclatures (compositions des 
produits finis et semi-finis), gestion des gamrnes (operations de production), gestion 
de la qualite (tra9abilite), gestion des encours, calcul des besoins en matieres, 
planification de la production, suivi de la production ( comptabilisation systematique 
des consommations matieres, machines et main d'oeuvre), analyse des donnees et 
ecarts, ... 

-Gestion des approvisionnements: gestion des foumisseurs, gestion multi-devises et 
multi-lingues, gestion des commandes, suivi des livraisons, ordonnancement et suivi 
integre dans la gestion de la production, ... 

-Gestion commerciale: gestion des prospects et des clients, gestion des comrnande, 
gestion des livraisons, gestion des ventes, gestion des encaissements, analyse de 
donnees multi-criteres, alimentation du programme de production, integration 
financiere, gestion des devis (avec simulation), ... 

-Gestion financiere: comptabilite generale et auxiliaire, controle budgetaire et 
comptabilite analytique 
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Le logiciel doit etre exploitable en reseau pour 8 utilisateurs simultanees au plus. 

Associer une societe specialisee dans l'ingenierie des systemes d'information 
industrielle pour la formation et l' assistance a la mise en place des procedures comme 
specifiees dans Jes normes ISO. 

Estimation de l'investissement: 
-Acquisition de logiciel: 60.000,- D 
-Formation (2 mois en intra-entreprise): 15.000,- D 
-Assistance (2 mois repartis sur un an): 15.000,- D 
-Engager l'investissement au 2eme semestre 1996 et l'etendre sur une annee 

+Programme « Materiel informatique »: acquerir des equipements 
supplementaires 

Acquerir 5 postes de travail supplementaires pour Jes besoins des logiciels pourvues 
d'imprimantes et d'onduleurs: 10.000,-D 

Acquerir un nouveau serveur plus puissant et utiliser l' ancien serveur en tant que 
poste de travail: 4.000,-D 

Mettre a niveau le pare existant en augmentant les capacites memoires:2.000,- D 

Engager l' investissement au 2eme semestre 1996. 

+Programme « Automatisme »: 

Pour permettre l 'acquisition automatique des donnees a partir des chaines de 
production, trois actions devraient etre envisagees: 

Installation et programmation d 'un capteur ( cellule optique) controle par une interface 
analogique pour le comptage des produits finis (Florida ou autres): 10.000,- D 

Interfa~age avec }'automate de conditionnement des bonbons: 5.000,- D 

Acquisition d'un systeme code a bar pour pointage technique: 8.000,- D 

Acquisition et programmation d'un systeme code a bar pour produits finis: 5.000,- D 

+ Recapitulation des investissements 

.Reseau informatique: 

.Logiciel de gestion industrielle: 

.Formation & assistance: 

.Materiel informatique: 

. Automatisme: 

6.000-D 
60.000 -D 
30.000-D 
16.000 -D 
28.000 -D 

Total: 140.000-D 
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II-4: DIAGNOSTIC TECHNIQUE 

Ce diagnostic comprend une partie descriptive du fonctionnement de l'entreprise et 
une partie de suggestions concernant les possibilites d'optimiser les moyens mis en 
oeuvre afin de permettre a la Societe TRIKI d'aborder avec une certaine serenite la 
concurrence etrangere qui va exister en Tunisie d'ici quelques annees. 

Comme les dirigeants de la societe ont formule le desir de faire certifier a terme, leur 
entreprise aux Normes ISO 9000, toutes nos suggestions sont faites de maniere a: 

- Simplifier les procedures a mettre en place, 
- Favoriser les controles a tousles stades, 
- Identifier les anomalies, 
- Mettre en evidence les facteurs et, eventuellement, les couts de la Non 

Qualite, 

Et, ainsi, tout naturellement, garantir I' ASSURANCE QUALITE. 

A aucun moment, nos suggestions ne doivent etre prises comme une critique indirecte 
de la situation observee car nous considerons que la gestion actuelle est deja d'un tres 
hon niveau. 

En effet, cadres et dirigeants ont un souci permanent de recherche de l'efficacite et 
nous tenions a le souligner des le debut. 

* Nous passerons done, systematiquement, en revue les diverses facettes de 
TRIKI, a savoir: 

- Les matieres premieres et leurs contraintes, 
- Les equipements et leurs capacites productives, 
- Les technologies employees, 
- L'organisation humaine, 
- L'environnement au sens large, de la production 

Sans toutefois, expliciter les elements que nous considerons comme faisant partie du 
"Patrimoine" et du "Secret" de TRIKI. 
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II-4-1: LES MATIERES PREMIERES 

D GENERALITES -

Les matieres premieres sont en petit nombre compte-tenu de la faible variete des 
branches d'activite et, par consequent, sont faciles a gerer 

Ces matieres premieres doivent etre separees en 2 grandes familles: 
a) - Les matieres premieres strategiques, d'une part, 
b) - Les matieres premieres normales, d'autre part. 

Nous passons en revue chacune de ces matieres en respectant le classement ci-dessus. 

Cette analyse porte sur la situation actuelle, d'une part, puis sur celle envisageable, 
d'autre part. 

0 LES MATIERES PREMIERES STRATEGIQUES -

Les matieres premieres strategiques sont celles qui ont une influence directe sur les 
produits dans la formule desquels elles entrent. 

Cette influence se repercute sur les produits soit : 
* par une modification du prix de revient, 
* soit en agissant sur le niveau qualitatif 

Elles sont au nombre de 4, a savoir: 
- Les graincs de sesame, 
- Le sucre cristal, 
- Le glucose 
- Les Gum Bases. 

Que nous etudions individuellement. 

~Les grain es de sesame . 

II s'agit du principal composant de la branche Halwa. 

TRIKI s'approvisionne au Soudan pour cette matiere pour les raisons suivantes: 

- La qualite de cette provenance convient parfaitement pour la Fabrication du 
Halwa TRIKI, 

- II existe un accord commercial entre le Soudan et la Tunisie avec 
exoneration des droits de douane dans une enveloppe globale d'echanges 
commerciaux entre les deux pays. 

TRIKI achete, au moment de la rccoltc, a un importateur Suisse, par l'intermediaire de 
son representant en France, les quantites qui lui sont necessaires pour une annee. 
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La marchandise est achetee apres acceptation d'un echantillon d'agreage. 

Cet agrement se fait uniquement par analyse visuelle. 

La marchandise est livTee en sacs jute, premier voyage, de 45 Kgs. 

C'est la seule filiere commerciale existant a l'heurc actuelle pour s'approvisionner en 
graines de sesame en provenance du Soudan. 

Pour obtenir l'exoneration des droits de douane ( soit une economic de 31 % ) il faut 
demander et obtenir une licence d'importation aupres des Services Economiques 
d'Importation tunisiens. 

En fonction du volume d'echanges commerciaux entre la Tunisie et le Soudan cette 
licence sera accordee pour tout ou partic. 

Dans le cas ou la licence accordee ne correspond pas a la dcmande il faut reconstitucr 
un dossier justifiant les besoins afin d'obtenir le complement indispensable, ce qui 
represente un nombre important de demarches et de discussions. 

Le dernier rccours pour satisfaire les bcsoins est d'acheter cctte maticrc en Hors 
Quota mais cela represente une aggravation du prix de revient. 

II est done imperatif de connaitre de fa9on precise les besoins a couvTir lors de le 
demandc initiale. 

- L 'entree de la marchandise en Tunisie. 

Lors de l'arrivce de cette matiere premiere en Tunisie Jes Services du Ministcre de 
l'Eeonomie prelevent un eehantillon. 

Cet echantillon est envoye au Laboratoire Central d'Analyse en vue de mesurer la 
radioactivitc du lot rcccptionnc. 

Pendant cc temps, le lot est dCdouanc au port ct, lorsquc l'autorisation de misc en 
consommation est accordee (le result at analytique etant correct) le lot est entrepose 
dans un local spccifiquc de l'usine TRIKI. 

Cctte matierc premiere est cnsuite utilisce suivant les programmes de production en 
respectant l'organisation de la production qui est analysee dans le cadre de ce rapport. 

+Le sucre cristal. -

La Tunisie ne produit que tres peu de sucre et, par consequent, des quantites 
importantes sont importces. 

L'Office du Commerce de la Tunisie a le monopole d'importation du sucrc dans le 
pays. 
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Le prix d'achat du sucre est done fixe par decret gouvememental et les industriels 
s'approvisionnent tous aux mcmes conditions (par lot de 20 tonnes a travcrs un 
grossiste agree, prix depart le transport etant a la charge de l'utilisateur, paiement 
comptant). 

La livTaison de cette marchandisc est faite en sacs de 50 Kgs (en jute avec un film 
plastique a l'interieur du sac) qui sont des sacs de premier voyage et qui seront 
revcndus. 

'+Le Glucose -

II s'agit de maticrc importcc mais qui ne neccssite pas de licence d'importation. 

Les services conccmcs sc contentcnt d'un controle technique a l'arrivcc de la 
marchandise sur le territoire tunisien. 

11 est procede a une analyse chimique et biologique pour verifier la conformite du 
produit avec lcs specifications commcrcialcs. 

Le Laboratoire de eontrole est surtout vigilant sur l'aspect bactcriologiquc du produit. 

Le prix d'achat est librement discutc avec le rcpresentant local du fournisscur pour des 
lots de 200 ou 300 Tonnes. 

La marchandise est liwee en filts de 300 Kgs en acier 
rceouverts de film plastique). 

( par palette de 4 filts 

Le produit achete est un glucose obtenu par hydrolyse acide dont la concentration est 
de 45° ou de 46°Beaume. 

TRIKI s'approvisionne aupres de 2 fournisseurs: Cerestar ou Meelunie. 

~Gum Base-

C'est la matiere premiere la plus importante pour la branche d'activite Chewing Gum. 

C'est un produit importe avec une licence d'importation mais l'obtention de cette 
licence nc prcsente aucunc difficulte. 

En fonction des differcntes fabrications, TRIKI a mis au point 4 formulcs de Gum 
Base avec son fournisseur. 

L'approvisionnement de cette marchandise se fait done toujours aupres du meme 
fournisseur et nccessite une tres grandc collaboration cntre lcs dcux partenaires 
(Vendeur et Acheteur) ce qui est le cas a l'heure actuelle. 

Les contrats d'achat portent sur des lots de 20 Tonnes livTes en cartons de 20 Kgs 
palcttiscs. 
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0 LES l\fATIERES PREMIERES NOR.i\-fALES -

Nous trouvons sous cette rubrique toutes les autres matieres premieres utilisees dans 
!es fabrications de TRIKI, a savoir: 

- Les Aromes (environ une vingtaine ), 
- Les Colorants (environ unc dizaine ), 
- Les fruits secs 
- Le Talc, 
- La F ecule de pomme de terre, 
- La Lccithinc de soja, 
- La Glycerine 
- Agents conservateur 

~Les Aromes -

TRIKI s'approvisionnc directement aupres des grands fournisscurs intemationaux en 
respectant la legislation europeenne pour les appellations et les emplois. 

Chaque type d'arome est achete par lot de I 00 ou 200 Kgs sauf la menthe et le 
rcglisse qui le sont par lot de 500 Kgs. 

II n'y a aueun problcme d'approvisionnement pour ces marchandiscs et la librc 
concurrence intervient lors de la conclusion des contrats d'achat. 

Compte-tenu du prix eleve de ces marchandises et des faibles doses mises en oeuvre, 
!cur stockagc est spccifique dans un local special, gcneralcment fcrmc a clef, dont 
l'acces n'est autorise qu'a quelques employes. 

~Les Colorants -

Ils sont conformes a la legislation Europeenne. Leur importation est libre. 
Mais lcur cmploi est rendu un pcu dclicat quant a leur repartition dans les produits, 
car TRIKI ne peut utiliser de colorant en solution alcoolique. 

Ils sont stockes dans le meme local que les aromes. 

~Les Fruits Secs -

II s'agit des Noisettes, Amandes et Pistaches entrant dans la fabrication du Halwa. 
Ccs marchandiscs sont soit achetees localcment soit importees. 
Les prix en sont discutes librement et !'importation eventuelle ne pose pas de 
problcmc particulicr. 

~Le Talc-

11 est gencralcmcnt de provenance fran~aise. L'importation est libre. 
11 est aehete suivant les normes du Codex Alimentarius ( norme pharmaeeutique) par 
lot de 20 Tonnes, en sacs papier multiplis dont un film plastique. 
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.+La Fecule de Pomme de terre -

Elle est Achetee chez Amylum sans aucune contrainte d'importation, par lot de 20 
Tonnes 

-+La lecithine -

Son importation est libre. Elle est achetee suivant la presentation traditionncllc soit 
des filts de 250 Kgs. 

+La glycerine -

D'importation libre, ce produit provient en general de France. 

+Agent conservateur -

Produit libre a l'importation, les livraisons sont effectuees par lot de 500 Kgs. 

D - CONCLUSION SUR LA SITUATION ACTUELLE -

On constate que l'ensemble des matieres premieres represente environ 50 produits 
differents sc repartissant en 1 O produits strategiqucs ct 40 produits normaux. 

Le problcmc fondamcntal de l'activitc de TRJKI est quc la presquc totalitc des 
matieres premieres doit etre importee. 

Parmi ces marchandises importees, la taxation de la graine de sesame est liee a la 
politiquc des cchanges commcrciaux de l'Etat tunisicn avcc le soudan. 

La maitrise des achats des maticre premieres, pour TRIKI, est done unc composante 
importante de la politique actuelle de la Direction de TRJKI. 

En effet un achat ne peut etre conclu qu'apres discussion entre le gerant de TRJKI et 
le fournisscur. 

En cc moment, le Service Achat de TRJKI prepare tous lcs documents administratifs, 
fait une premiere approche de prix puis communique le dossier a la direction qui le lui 
restitue pour execution aprcs avoir negocie le prix dcfinitif. 

Mais ccttc gcstion au cas par cas aura bcsoin, dans le futur, d'etre completee par unc 
information plus complete sur l'evolution des cours en dehors de la Tunisie et sur la 
consequence de lcur evolution sur les prix de rcvicnt des produits TRIK.I. 
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0 SUGGESTIONS SUR LA GESTION DES M. P. STRATEGIQUES -

,.Sur l'evolution des cours des M.P. -

- Des Af.P. strategiques -

11 est tres souhaitable d'etaler le plus possible les fluctuations des cours des matieres 
strategiques de maniere a pouvoir conserver inchanges le plus longtcmps possible lcs 
prix des produits contenant la dite M.P. strategique. 

Pour cela la regle comptable du First In I Fisrt Out (premier entre premier sorti) doit 
Ctre scrupulcusement respcctce, ct en mcmc temps, il est souhaitablc d'introduirc lcs 
depenses previsionnelles de l'approvisionnement en cours de contrat et de celui a venir 
pour satisfaire lcs previsions de vcntcs futures . 

11 est bon de determiner en quantite ct en cout la valcur du stock present, du stock dit 
flottant et du stock futur car on peut alors facilement calculer le prix unitaire d'achat 
de la maticre strategiquc pour une periode asscz tongue. 

Cc prix moyen ct ponderc d'achat scra alors introduit dans lcs formules de prix de 
revient des formules. 

Ainsi, a tout instant et a chaque signature d'un nouveau contrat d'achat, on peut 
modifier la valorisation des produits utilisant la ditc maticrc strategique. 

En Annexe N°5 nous joignons un excmplc d'une tcllc fiche de determination de cc 
coiit moyen pondere. 

Dans une premiere etape TRIKI pourrait etablir ce type de suivi pour la graine de 
sesame, lcs sirops de glucose ct lcs 4 Gum Bases. 

Cc suivi, pourrait dans un premier temps se faire en manuel, puis aprcs unc pcriodc 
d'essai etre informatise. 

Le sucre ne serait mis sous un tel controle que lorsque la commercialisation ne 
passera plus du ressort de l'organisme public. 

- Des autres Af.P. 

Quant aux autres maticres premieres, cc n'est quc dans un deuxicme stade qu'clles 
pourraient etre incorporees a ce type de gestion a la fois actuelle et previsionnelle. 

Cependant, des maintenant i1 serait tres utile d'adopter a leur egard Jes attitudes 
suivantes: 

* Profiter de toutes les occasions pour consulter de nouveaux fournisscurs et 
surtout pour affiner les cahiers de charges de ces M.P. (identifier le critere le plus 
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preponderant dans la bonne reussite des fabrications afin de le specifier dans les 
contrats d'achat). 

* Ne pas changer de fournisscur sans avoir, au prcalable, fait des cssais de 
fabrication en grandeur nature afin de garantir la continuite qualitative et economique 
des produits commercialises. 

* Rcchcrchcr l'emploi de nouvcllcs maticres premieres pour rcmplaccr cellcs 
existantes. 

Exemple: En ce moment le glucose employe est du glucose obtenu par hydrolyse 
acide. 
11 existe des glucoses obtenus par hydrolyse enzymatique. 
Pcut-on employer cc nouveau type de glucose dans la fabrication des S.C. ct du C.G. 
sans modifier Ia qualite des produits de TRIKI ? 
Si oui, qucllc est !'incidence sur le cout des produits? 
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II-4-2: LES MATERIAUX D'EMBALLAGE 

D GE1'.1ERALITES -

Les produits, unc fois fabriqucs, doivent ctrc: 
* Proteges des contaminations potentielles, 
* Prcscntcs de fa9on attrayantc aux consommatcurs, 
* Regroupes pour en favoriser la vente aux circuits de distribution, 
* Conditionnes pour en faciliter la livraison 

TRIKI 

T ous lcs materiaux cmploycs pour satisfairc ccs contraintcs sont lcs matcriaux 
d'emballage dont nous allons examiner la liste. 

D LES :MATERIAUX DE PROTECTION -

Ils sont au nombre de 4 : 
- L'Aluminium contrccollc papicr de soic qui est utilise pour la protection des 

tablettes de C.G. 
- Les papicrs paraffincs qui scrvcnt pour la double papillottc des Bubble 

Gum, 
- Les films PVC aluminiscs qui sont cmploycs pour lcs S. C. 
- Les films PVC avec ajout d'une bande de papier sulfurise servant a la 

protection des S.C. de la gammc Cola. 

Ces matcriaux, a l'cxception de l'aluminium contrccollc ct des bandcs de papicr 
paraffine, r~oivent une impression de plusieurs couleurs. 

L'approvisionnement de ces materiaux se fait localement. 

Une entreprise d'impression de ces materiaux s'est implantee depuis quelques temps 
auprcs de TRIKI ce qui facilite considcrablcmcnt lcs li\-Taisons. 

En cffct, une partic du contrat de fourniturc pcut ctrc en stock chez le fournisscur ct 
TRIKI peut y puiser, selon ses besoins, les quantites voulues. 

D - LES .MATERIAUX DE PRESENTATION -

Ce sont les materiaux sur lesquels sont imprimes les informations legales et les motifs 
attractifs pour scnsibiliscr le consommatcur. 

Les films complexes PP/PE sont dans ccttc categoric ct scrvcnt a confcctionncr lcs 
sachets de 400 ou 850 g. de bonbons et ils sont utilises sur la machine associative. 

De meme pour les complexes de regroupement des tablettes de C.G. 

Pour les paquets de tablettes de C.G., on utilise des presentoirs en carton de couleur 
qui sont cnsuitc cntourcs d'un film en PVC sur lcquel scra imprimcc la DL V. 
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Les etuis en carton de regroupement de dragees rectangle de C.G., les boites 
mctalliques imprimccs, lcs seaux et lcs bacs plastiqucs utilises pour le Halwa sont des 
materiaux qui assurent en meme temps la protection du produit et sa presentation. 

II en est de meme pour les tubophanes des C.G. billes 

D - LES ~fATERIAUX DE REGROUPEMENT -

Ils sont de deux sortes: 
- Des sacs plastiqucs en PVC qui scrvent pour rcgroupcr lcs sachets de 1 Kg 

et de 2,5 Kgs de S.C. 

- Des caisses cartons du type caisse americaine qui sont banderolees apres 
rcmplissagc . 

Sur les cartons de rcgroupemcnt sont imprimees: la definition de l'articlc contenu ct le 
nombre, le poids total du carton plein et la date limite de vente. 

D - CONCLUSION SUR LES ;\.fATERIAUX D'EMBALLAGE -

La totalite des materiaux d'emballage represente entre 250 et 300 references. 

La totalite de ces materiaux provient de la production tunisienne ce qui permet de 
mcttrc en concurrence des cntreprises soit locales soit regionalcs. sans Ctrc oblige de 
faire appel a des entreprise intemationales. 
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II-4-3: LES EQUIPEMENTS 

0 GENERALITES -

* L'usinc de TRIKI prcscntc unc implantation rationnclle quant aux 
equipements installes. 

Ccux-ci ont etc bien choisis ct correspondent parfaitcmcnt aux productions 
souhaitees. 

La strategie d'investissement des 5 dernieres annees a ete efficace et faite en suivant 
de trcs pres l'cvolution des vcntcs de l'entrcprisc. 

Ccpendant avcc l'augmentation spectaculairc des volumes a produire de l'annec 1995 
ct qui sc poursuit en 1996 il appara1t un certain nombre de goulots d'etranglement 
dont il est important d'analyser les consequences. 

L'etude des differentes lignes de production va permettre d'identifier des suggestions. 

* Pour notre etude, nous divisons ces equipements en deux grandes families: 
- Les cycles de production ,d'unc part, 
- Les cycles de conditionnement, d'autre part. 

Dont nous detaillons les caracteristiques. 

0 LES CYCLES DE PRODUCTION -

Ils sont au nombre de 3 : 

- La ligne de production de la Tabina de sesame, 
- La lignes de production de sucrc cuit ct de Halwa avcc 2 lignes de production 

secondaires: 
* La production des bonbons, 
* La production du Halwa. 

- La ligne de production des Chewing Gum avec 3 lignes de production secondaires: 
* La production des tablettcs, 
* La production des Bubble Gum, 
* La production des dragees. 

0 - La production de la Tahina de sesame -

Nous avons schematise cette fabrication par un graphique en Annexe N°6, intitule: 
"Cycle de production - Tabina de sesame" 
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Ce schema est con~u de la fa~on suivante: 
* une transformation de matiere est representee par un rectangle dont les 

parties horizontales sont en double traits. 
* un stockage est represente par un rectangle dont !es parties verticales sont 

en double traits. 
* lorsqu'il y a, a la fois, transformation et stockage, le rectangle est en totalite 

represente avec des double traits. 
* les grandes fonctions du cycle de production sont indiquees clans la 

colonne de gauche. 
* les M.P. sont mentionnees de preference en tete du schema. 
* les produits intermediaires sont indiques en bas du schema. 

La production de la Tahina de sesame peut done se decomposer de la fa~on suivante: 
a) - la fabrication de la semoule de sesame torrefiee, qui comprend: 

Le nettoyage des graines ( depoussierage et epierrage) 
La mouture et la torrefaction de la semoule de sesame . 

b) - la fabrication de la Tahina de sesame. 

D - La fabrication de la semoule de sesame -

Elle se realise dans un ensemble ou toutes !es phases de la production de Ia semoule 
sont regroupees, a savoir: 

Le depoussierage qui s'obtient en faisant tomber les graines dans un courant d'air a 
contre courant qui elimine les particules les plus legeres, 

L'epierrage par passage des graines sur un double tamis dont les mailles permettent le 
passage des graines avec les petites particules de pierres et retiennent les plus grosses 
pierres, d'une part, puis qui retiennent les graines et laissent passer Jes fines particules 
de terre. 

Puis !es graines sont chauffees (du moins lo rs de la mise en route de le ligne) a la 
vapeur pour les amener a un taux d'humidite facilitant la separation des enveloppes et 
de la graine. 

Les graines sont alors moulues pour en faire de la semoule qui sera alors legerement 
torrefiee. 

Entin comme cette torrefaction a fini de detacher les quelques particules d'enveloppes 
adherant a la semoule, un dernier depoussierage-tamisage permet de les eliminer. 

La semoule de sesame torrefiee est alors stockee en attendant de subir la mouture fine 
qui la transformera en Tahina de sesame. 

Cette ligne de production qui marche en 3 equipes (24h. sur 24) est soumise a un 
bilan d'exploitation a l'issue de chaque serie de production. 
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Ces series de production sont, en general, d'une semaine d'exploitation. 

Cette ligne de traitement a ete vendue pour une capacite de production horaire de 500 
Kgs de graines de sesame. 

Actuellement elle est reglee pour un debit de 400 Kgs par Heure ce qui donne Jes 
quantites de production suivantes: 

Par joumee de 24 h. 400 x 24 = 9.600 Kgs 
Par semaine de 7 jours 9.600 x 7 = 67.200 Kgs 

Alors que d'apres le contrat de vente elle devrait produire 
Par 24 Heures 500 x 24 = 12.000 Kgs 
Par semaine de 7 jours 12.000 x 7 = 84.000 Kgs 

D'ou un rendement pratique de 80% uniquement par suite d'un reglage inferieur a la 
cadence prevue par le contrat. 

Au cours de l'annee 1995, cette ligne a travaille 115 jours et si on rajoute les 40 jours 
de nettoyage necessaires au bon fonctionnement de la ligne, on obtient une 
immobilisation de 155 jours alors qu'on dispose de 283 jours ouvrables. 

Ce probleme d'optirnisation de rendement n'est done pas crucial en ce moment mais ii 
va tres vite le devenir si le developpement prevu se realise. 

TI nous semble souhaitable de porter progressivement la production horaire de cette 
ligne a la capacite annoncee par la constructeur et profiter de la prochaine venue de 
celui-ci pour la mise en service d'un separateur/secheur pour le faire. 

0 - La fabrication de la T ahina de sesame -

Comme pour toutes les graines oleagineuses, si l'on veut optimiser la texture des 
produits dans lesquels elles entrent, ii faut reduire en particules tres fines les grains 
d'arnidons contenues dans la phase huileuse et ii est souhaitable d'obtenir une finesse 
de l'ordre de quelques microns. 

TRIKI realise cette operation grace au broyage de la semoule de sesame par passage 
dans une ligne constituee: 

* D'un broyeur colloidal Fryma, 
* D'un moulin a billes Frima 
* D'un moulin a billes finisseur Nagema. 

Cet ensemble a une production horaire de 480 Kgs soit: 
par 24 heures 480 x 24 = 11.520 Kgs 
par semaine 11.520 x 7 = 80.640 Kgs 

Si nous tenons compte du fait que la perte des enveloppes de sesame avoisine les 
16%, cela veut dire que cette ligne de broyage peut traiter 96.800 Kgs de graines de 
sesame par semaine ce qui signifie qu'elJe est tres largement suffisante pour suivre la 
ligne de production de semoule de sesame (meme apres l'augmentation de debit 
preconise). 
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0 - La Production Bonbons et Halwa 

-+La Production de sucre cuit -

Le sirop de sucre surconcentre par une cuisson du sucre entre dans la fabrication des 
bonbons, d'une part, et dans la fabrication de la sorte de nougat a melanger a la 
Tahina de sesame pour le Halwa, d'autre part. 

TRIKI part done logiquement d'un tronc commun de production de cet article 
intermediaire aboutissant a un stockage de sirop de sucre. 

Nous avons schematise ce cycle de production sur le document en Annexe N°7 
intitule : 

"Cycle de production - Bonbons Sucres Cuits et Halwa" 

La representation des differentes phases est faite suivant Jes memes conventions que 
pour l'Annexe N°6. 

La preparation Trone commun est celle du sirop de sucre constitue par un melange 
dissolution de sucre cristal (il est employe du sucre cristal type N°2) de glucose (42 
DE environ et 45° Beaume) et d'eau. 

Cette dissolution est faite a chaud dans un Coolrnix de la marque Hamac Hansella 
(devenu Bosch). 

La capacite de dissolution de cette installation est d'une charge de 300 Kgs toutes Jes 
7 minutes soit un debit horaire de 2.500 Kgs 

Les besoins horaires actuels pour la fabrication : 
* des bonbons est de 1100 Kgs 
*du Halwa est de 450 Kgs 

soit un total de I 550 Kgs 

Ce qui laisse une capacite disponible de pres de 1.000 Kgs par heure .. 

-+La Production des bonbons -

TRIKl possede un cuiseur Hamac Hansella d'un modele assez ancien mais qui est en 
tres hon etat. 

En ce moment il travaille a la cadence de 1. 100 Kgs Heure alors que ce cuiseur 
pourrait produire 1.300 Kgs/heure soit avec un rendement de 84%. 

La production actuelle est limitee par Ia capacite de traitement de la ligne 
d'enveloppage des bonbons . 
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Le melange refroidissement de la pate cuite ( avec incorporation du colorant et du 
parfum) se fait manuellement sur des tables de refroidissement. 

La rouleuse formeuse alimente regulierement la presse a bonbons. Cet equipement 
assez rudimentaire fonctionne dans de tres bonnes conditions. 

Le refroidisseur a bonbons qui succede a la presse rempli son office et, a sa sortie, les 
bonbons sont enveloppes sans difficultes. 

Cette phase d'enveloppage des bonbons est effectuee par 2 enveloppeuses 
fonctionnant a la cadence de 1.300 coups/minutes ce qui donne une capacite de 
production de : 
1.300 x 2 x 60 x 5 = 780 Kgs/h. 

Toutefois, la capacite annoncee par le constructeur est de 1.500 c/min. ce qm, 
theoriquement, permet une capacite de : 
l.500 x 2 x 60 x 5 = 900 Kgs/h. 

Soit un rendement de 86% par suite de reglage inferieur a la cadence annoncee par le 
constructeur. 

Si, au sujet des rendements mentionnes pour les autres cycles de production, nous 
mentionnons que le reglage a la cadence du constructeur permet de resoudre la 
difficulte, il n'en est pas de meme pour cette capacite de traitement des bonbons. 

Nous pensons qu'iJ est plus judicieux d'equiper cette ligne d'une nouve11e machine 
mais il n'est pas necessaire, a notre avis, qu'elle travaille a la cadence de 1.300 c/min. 

On pourrait installer en extremite de la ligne une machine plus lente ( une des Rose 
Forgrove de la ligne Bubble Gum, par exemple) avec mise en route asservie en 
fonction de la presence OU non de bonbons et equiper le ligne Bubble Gum d'une 
machine a cadence elevee. 

Ainsi on favoriserait l'augmentation de capacite de deux secteurs d'activite en 
augmentant les possibilites de conditionnement des produits. 

+La Production du pseudo nougat pour le Halwa. 

A partir du sirop de sucre "tronc commun" la production du pseudo nougat pour la 
halwa est effectuee par une ligne de Cuisson Battage TER BRAAK qui comprend 

* Un precuiseur, 
* Un cuiseur, 
* Une batteuse sous pression pour foisonner le sucre cuit. 

La cadence de cet equipement est donnee par le precuiseur qui a une capacite de 
traitement par charge de 110 Kgs en 15 minutes soit une production horaire de 440 
Kgs. 
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Cet ensemble fonctionne en automatisme complet avec un automate dans lequel sont 
enregistrees les formules possibles. 

La decharge du sucre cuit battu et aere se fait automatiquement dans la cuve d'un 
petrin type petrin de boulanger. 

-+La Production du Halwa -

La cuve de petrin qui a re~u la charge de sucre cuit aere est installee sur le tablier 
d'une balance pour y recevoir la quantite de Tabina de sesame necessaire. 

La pesee de cette Tabina se fait en ouvrant manuellement la vanne de distribution de 
Tabina. 

Les autres ingredients de la formule (arome etc .. ) sont ajoutes et on realise le melange 
avec le bras incline du petrin. 

Le malaxage est suivi par le petrisseur qui juge visuellement de la bonne fin de celui­
ci. 

La pate de Halwa est alors prete a etre mise manuellement dans les boites metalliques 
de conditionnement. 

Le melange final de la pate de halwa est une operation tres importante quant a la 
texture definitive du produit et, par consequent quant a sa qualite gustative. 

Le conditionnement manuel est un gros handicap et les techniciens de TRIKI sont en 
train de mettre au point une machine doseuse dont les premiers essais sont assez 
favorables. 

Cette finition de fabrication est et doit rester le secret de production de TRIKI. 

-+-La Production du C. G. -

- Le cycle de production -

Celui-ci est schematise en Annexe N°8 . 
II comprend les phases suivantes: 

* Le petrissage, 
* La formation de patons, 
* Un stockage repos. 

Les patons apres cet equilibrage en temperature et en humidite seront utilises sur les 4 
lignes de production des articles. 
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- Le petrissage, Capacite actuelles et futures -

Ce secteur est compose de 3 petrins a bras en Z dont les capacites de chargement 
sont: 

* 2 petrins avec une capacite de 300 Kgs 
* I petrin avec une capacite de 120 Kgs 

Soit une capacite par charge de: 300 x 2 + 120 = 720 Kgs 

La duree d'un cycle actuel de petrissage est de 3 5 min. se divisant en: 
Chargements divers 18 min. 
Petrissage proprement dit 1 7 min. 

Le chargement des differentes M.P. s'effectue manuellement ce qui represente une 
perte de temps non negligeable lors de !'introduction du Sucre Glace et du Glucose. 

Lorsqu'il sera necessaire d'augmenter la capacite de petrissage ii faudra rechercher des 
solutions pour reduire ces 18 minutes de chargement d'ou : 

*I ere Solution : Abandonner l'alimentation manuelle du glucose pour une 
alimentation automatique par pompe doseuse d'ou un gain potentiel de 5 a 7 minutes. 

*2eme solution : Abandonner l'alimentation manuelle du sucre pour une 
alimentation par tremie mobile, par exemple, d'ou un gain potentiel de 3 a 5 minutes. 

Les capacites productives de ce secteur sont done: 

A) - Actuellement -

Capacite maximale pour une equipe de 8 heures: 
(720 x 60 x 8): 35 = 9.874 Kgs 

Si on deduit 0,5 h. pour la mise en route et l'arret, la capacite objectif devient: 
(9.874 x 7,5) I 8 = 9257 soit: 
9.200 Kgs pour 1 equipe 
19. 000 Kgs pour 2 equipes 

et annuellement (Base 260 jours de travail): 
19 x 260 = 4.940 Tonnes 

ce qui est largement suffisant pour les besoins jusqu'a l'an 2000. 

B) - Apres le leger investissement d'automatisation. 

Cet investissement permettrait un gain de capacite d'environ 20% d'ou la capacite 
objectif deviendrait: 

9.200 x 1,20 = 11.040 Kgs pour I equipe 
19.000 x 1,20 = 22.800 Kgs pour 2 equipes. 
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- Le petrissage : Affectation actuelle -

* Le 1 er Petrin est affecte a la production de la ligne tablettes et dragees 
rectangle, ce qui represente 13 Charges pour une equipe. 

Ce petrin est done sature puisqu'il produit: 
13 x 300 = 3.900 Kgs pour 1 equipe 

* Le 2eme Petrin est affecte a la ligne Bubble Gum mais la capacite de cette 
ligne est limitee par la production des enveloppeuses a 5 venues par jour soit un 
tonnage de: 

5 x 300 = 1.500 Kgs pour 1 equipe 

*Le 3eme Petrin est affecte a la production des noyaux de dragees bille mais 
sa production est limitee par la capacite de production du pillulier qui ne permet que 8 
charges par equipe soit un tonnage de : 

8 x 120 = 960 Kgs pour 1 equipe. 

* En conclusion, !'utilisation actuelle des petrins abouti a un tonnage total 
de: 

3.900 + l.500 + 960 = 6.360 Kg pour 1 equipe 

Alors qu'il existe un potentiel de 9.200 Kgs 

Ce secteur n'est done exploite qu'avec un rendement de 
(6.360 x 100) I 9.200 = 69% 

Ce secteur represente un gain potentiel gratuit au niveau du cout main d'oeuvre de 
30% maximum. 

Remarque - normalement les 3 petrins pourraient etre conduits par un seul ouvrier 
mais pour cela il est necessaire de realiser les deux petits investissements mentionnes 
ci-dessus d'ou une reduction potentielle du coih de la main d'oeuvre. 

- La Preparation des patons de C.G. -

La pate en provenance des petrins est fractionnee en patons qui sont mis en forme 
grace a une machine qui effectue un prelaminage et un decoupage volumetrique. 

* Les patons ainsi mis en forme sont disposes sur les etageres d'un chariot 
aux fins: 

A) - d'un equilibrage de l'humidite de la pate entre phase glucidique et Gum Base, 
B) - d'un refroidissement de la masse pour eviter le collage au cylindre de la 

machine formeuse doseuse. 

* La machine formeuse des patons, bien que vieille, remplie parfaitement sa 
fonction et sa capacite productive est tres largement suffisante pour alimenter les 
lignes de production. 
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Cependant ii faut mentionner que son couteau circulaire s'encrasse rapidement 
necessitant des nettoyages assez frequents ce qui provoque des retards de production. 

Une observation du fonctionnement de cette machine suivi d'une legere modification 
du profil du couteau en question permettrait certainement de reduire cet inconvenient. 

- La Fabrication des tablettes de C.G. -

Elles sont realisees sur une ligne comprenant : 
* un extrudeur alimente par les patons, 
* un train de laminage pour amener progressivement ce paton a la dimension 

souhaitee en epaisseur et en largeur, 
* un couteau circulaire coupant des bandes a la longueur voulue. 

Ces bandes sont alors mises sur des feuilles de papier et rangees dans des casiers. 

Ces casiers seront alors stockes dans une etuve ayant pour but de les amener a la 
temperature et au degre d'humidite final. 

Ces bandes alimenteront la ligne de conditionnement Loesch des tablettes. 

La capacite de production de la ligne de laminage est de 500 Kgs/heure et est utilisee 
a cette capacite soit une production de : 

500 x 8 - 500 x 0,3 = 3 .850 Kgs pour 1 equipe 
500 x 16 - 500 x 0,3 = 7.850 Kgs pour 2 equipes 

Et annuellement (base 260 jours) de: 
3,85 x 260 = 1.000 Tonnes I an pour I equipe 
7,85 x 260 = 2.040 Tonnes I an pour 2 equipes 

La capacite de cette ligne de production est suffisante face aux productions prevues 
jusqu'a l'an 2000. 

+La Fabrication des Bubbles Gum -

Sont produits sur une ligne comprenant : 

* Un extrudeur formant 2 cordons continus 
Cet extrudeur fonctionne a une cadence egale a 5% de sa capacite par suite de la 
limitation imposee par les enveloppeuses Rose Forgrave. 

*Un tunnel de refroidissement de ces cordons 

* 2 enveloppeuses Rose Forgrove, avec couteau decoupeur a leur entree, 
fonctionnant a la cadence de 5000 c/min. 
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La capacite productive est done de : 
5000 x 2 x 60 x 0,004 = 240 Kgs/heure 

Soit une production de : 
240 x 8 = 1. 920 Kgs pour 1 equipe 
240 x 16 = 3. 840 Kgs pour 2 equipes 

Et, annuellement (base 260 jours ), de: 
1,92 x 260 = 500 Tonnes pour 1 equipe 
3,84 x 260 = 1.000 Tonnes pour 2 equipes 

Mais la production reelle n'est que de : 1. 500 Kgs 

Ce qui represente un rendement de: 

(1.500 x 100): 1.920 = 78% 

* En conclusion -

TRIKI 

II est souhaitable d'analyser Ies raisons de ce rendement de 78% qui est peu acceptable 
compte-tenu, de la faible cadence des machines. 

Pour augmenter la capacite de cette ligne, iJ est necessaire de J'equiper d'une 
3eme enveloppeuse d'ou notre suggestion faite lors de !'analyse de la capacite 
d'enveloppage des bonbons. 

+La Fabrication des Noyaux Billes de C.G. -

Comme pour les autres production cette ligne comprend : 
* un extrudeur qui produit un cordon cylindrique continu, 
* un pillulier qui sectionne le cordon et transforme ces segments en spheres. 

La capacite de ce pillulier est de 120 Kgs/heure d'ou la limitation de production du 
3eme petrin mentionnee plus haut. 

* les noyaux billes sont mis dans des caisses pour etre entreposes dans une 
chambre froide en attendant d'etre drageifies. 

* la drageification ( enrobage du noyau dans des couches successives de sucre 
et coloration de la demiere couche suivie d'un polissage) est realisee dans une serie de 
turbines. 
Cette drageification est faite manuellement et sa capacite ne pose, actuellement, aucun 
probleme de limitation de production. 

* Les dragees, une fois terminees, sont stockees dans des caisses en 
attendant d'etre conditionnees dans Ies tubophanes. 
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.+ - La Fabrication des dragees rectangle -

* Cette fabrication est faite par un extrudeur suivi d'un laminage et d'une 
mise en forme a travers un rouleau presseur d'ou ii sort des plaques composees de 
coussinets ( comparables a des plaques de raviolis). 

La cadence de l'extrudeur lamineur est de 300 Kgs en 15 min. soit 1.200 Kgs/heure ce 
qui est tres suffisant. 

Ces plaques sont mises en conteneurs et stockees dans une etuve. 
* ces coussinets seront separes manuellement au moment de leur 

drageification. 
* la drageification est faite dans les memes turbines que les billes. 
* une fois terminees, les dragees sont stockees en attendant d'etre 

conditionnees dans les etuis de cartons. 

0- LES CYCLES DE CONDITIONNEMENT -

Les differents articles sont, dans leur ensemble, proteges par une premiere protection 
ou sont stockes dans des lieux ou ils sont preserves d'une alteration possible. 

Nous distinguons 2 cycles de conditionnement differents : 

~ - Le cycle de conditionnement des bonbons sucres cuits -

Ce cycle est schematise par l'Annexe N°9 

* Les bonbons recouverts du film de double papillotte, a la sortie de la ligne 
d'enveloppage, sont entreposes dans des recipients et stockes en chambre froide. 

* Les tonnages produits a ce stade sont identifies et un bilan de production 
est fait a ce niveau en fonction des charges mises en oeuvre. 

* A leur sortie de la chambre de stockage, les bonbons soot verses dans la 
tremie d'alimentation d'une peseuse ensacheuse du type Associative de marque 
americaine. 

Sur cette ensacheuse on conditionne les sachets de 200 g., de 400 g. et de 850 g. 

* les cadences actuelles retenues sont: 
- 90 c/min. pour les 200 g. 

Soit une production maxi. de: 
90 x 60 x 0,2 = I .080 Kgs/heure 
1.080 x 8 = 8.640 Kgs pour I equipe, 
1.080 x 16 = 17.280 Kgs pour 2 equipes 

Et, annuellement (base 260 jours), de: 
8,64 x 260 = 2.200 Tonnes pour 1 equipe 
17,2 x 260 = 4.420 Tonnes pour 2 equipes 
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- 55 c/min. pour les sachets de 450 g. 
Soit une production maxi de: 

55 x 60 x 0,45 = 1485 Kgs/heure 
1.485 x 8 = 11.880 Kgs pour 1 equipe 
l.485 x 16 = 23760 Kgs pour 2 equipes 

Et, annuellement (base 260 jours), de : 
11,88 x 260 = 3.088 Tonnes pour 1 equipe 
23,76 x 260 = 6.178 Tonnes pour 2 equipes 

Mais, en realite on ne depasse pas la production de: 
700 Kgs jour pour I equipe. 

Soit un rendement de l'ordre de 50% seulement. 

TRIKl 

* Une observation du fonctionnement de cette machine a permis de mettre en 
evidence les perturbations suivantes: 

Lors de la pesee des sachets de 450 g., la peseuse a rechercher trop frequemment les 
tetes a associer pour obtenir le poids. 

Tres souvent la machine utilise 8 ou 10 tetes sur 12 pour une pesee ce qui ralenti 
considerablement la cadence de la machine. 

La mise en carton de regroupement se faisant a la main ii y a, assez souvent, 
engorgement du tapis de reception des sachets ce qui oblige a arreter la machine. 

Le changement de bobine demande aussi pas mal de temps. 

* II parait difficile de pouvoir ameliorer de far;on spectaculaire ce rendement 
avec les sachets de 450 g. et au-dela. 

Le plus judicieux est d'augmenter le pare d'une autre peseuse associative adaptee pour 
les grammages importants. 

* Cela est d'autant plus valable qu'il existe une autre machine tubulaire par 
pesee unitaire dont le fonctionnement laisse a desirer et dont la dispersion de poids est 
grande . 

.+Le Cycle de conditionnement des C.G. 

Ce cycle est schematise sur l'Annexe N°10 

Nous avons a conditionner 5 types d'articles differents. 

-+Le conditionnement des TRIP ACKS. 

Les paquets de 5 ou 7 tablettes sont repris et mis sous blister sur une machine qui ne 
toume qu'occasionnellement en fonction des demandes commerciales. 
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Nous n'analyserons done pas cet equipement secondaire. 

+Le conditionnement des Billes de C.G. 

Ce conditionnement est fait manuellement a partir d'un tapis sur lequel on verse les 
produits. 

On est en cadence Jibre et on affecte le nombre de personnes necessaires pour realiser 
Jes besoins. 

Ce type de conditionnement est indispensable a avoir car il permet de produire ce type 
d'article lorsqu'on a du personnel disponible. 

Nous intitulons ce genre d'activite "Activite bouche trou" 

+Le conditionnement des Dragees rectangle de C.G. 

Ces articles sont conditionnes sur une etuieuse specifique puis sont mis manuellement 
dans un presentoir en carton. 

Les series produites sont faibles et peuvent etre considerees comme une seconde 
activite bouche trou. 

+Le conditionnement des tablettes 

Est realise sur une ligne de conditionnement Loesch qui comprend; 
* La division des bandes sortant de l'etuve en tablettes, 

Cette division se fait a l'entree de la plieuse. 

* II y a 7 plieuses toumant a la cadence de 830 c/min. (la cadence du 
constructeur est de 850 c/min.) pour assurer l'enveloppage sous alu contrecolle. 

* a la sortie de la plieuse les tablettes sont regroupees par une banderoleuse 
en paquet de 5 ou 7. 
Les paquets sont mis manuellement en presentoir et stockes ainsi. 

* Les presentoirs sont repris pour alimenter une cellophaneuse qui entoure 
les presentoirs et imprime la DL V sur le film. 

* Les cadences de cette ligne sont, avec le reglage actuel: 
A vec 7 machines en fonctionnement 
830 x 7 x 60 x 0,004 = 1.400 Kgs/heure 

Ainsi, cette ligne est tres largement surdimensionnee par rapport a la ligne de 
production des tablettes. 
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Pour cette raison elle ne travaille qu'avec 4 machines, d'ou une production reelle de : 
830 x 4 x 60 x 0,004 = 800 Kgs/heure ce qui est plus equilibre avec la production 

(bien qu'il y ait un stockage entre les 2 lignes). 

Les productions a retenir sont de: 
800 x 8 = 6.400 Kgs pour 1 equipe 
800 x 16 = 12.800 Kgs pour 2 equipes 

Et, annuellement (base 260 jours), de: 
6,4 x 260 = 1.660 Tonnes I an 
12,8 x 260 = 3.300 Tonnes I an 

0 LES GOULOTS D'ETRANGLEMENT DES EQUIPEMENTS -

De cette analyse descriptive et detaillee ii ressort que les goulots d'etranglement a 
venir se situent: 

a) - Pour la fabrication de Halwa; 
Au niveau du conditionnement en boite metallique. 

b) - Pour les bonbons: 

Au niveau du Cuiseur hamac hansella dont ii est souhaitable de porter sa capacite a 
celle indiquee par le constructeur. 

Dans la cas ou la nouvelle production de sucette demanderait plus de 500 a 600 
Kgs/heure, ii faudra envisager l'investissement d'un nouveau cuiseur. 

Au niveau du refroidissement ii serait souhaitable que TRIKI s'equipe d'une table 
refroidisseuse-malaxeuse type Ruffinati, surtout si on envisage la fabrication de 
bonbons du type bonbons feuilletes. 

Au niveau des enveloppeuses a la sortie du tunnel de refroidissement, ii manque une 
capacite d'enveloppage d'au moins 500 bonbons par min. 

c) - Pour Les C.G. -

La ligne de production des tablettes est celle qui posera le plus rapidement un 
probleme mais on peut, pour le moment, prevoir une augmentation de la production 
car il y a la capacite d'une deuxieme equipe en reserve. 

La ligne de Bubble gum est saturee au niveau des enveloppeuses et il est necessaire 
d'augmenter la capacite instantanee de ce secteur. 

Une etude precise est a realiser pour optimiser l'investissement de machines de 
Conditionnement. 
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d) - Pour l'ensachage -

L'investissement d'une 2eme peseuse associative semble indispensable. 

0 - EQUIPEMENTS ANNEXES -

.+Production de vapeur 

L'usine TRIKI est equipee d'une chajdiere Standard Fasel avec bn1leur mixte fuel/gaz 
naturel. 

Cet equipement est de tres bonne qualite et permet d'opter pour des conditions 
economiques favorables sans gros frais d'investissement. 

Aussi nous conseillons de profiter de l'arrivee dans la region de SF AX de la 
distribution de gaz naturel pour negocier immediatement avec la STEG afin d'obtenir 
des conditions favorables de raccordement au reseau. 

Une exploitation de cette chaudiere avec le gaz apporte une souplesse de 
fonctionnement et une reduction des frais d'entretien non negligeable. 

~Installation electrique 

Pour etre optimisee dans sa capacite productive et dans sa perennite qualitative, la 
confiserie de sucre, doit imperativement se proteger de toute perturbation dans la 
foumiture de la vapeur qui est l'agent thermique indispensable a la bonne fabrication 
des produits. 

Cela signifie que les coupures de courant electrique doivent etre supprimees afin de ne 
pas reduire la fourniture de vapeur. 

Or, dans la region de Sfax, les coupures de courant sont frequentes et TRIKI voit ses 
productions tres perturbees, quelques fois plusieurs fois par jour. 

Ameliorer cet etat de fait est totalement independant de TRIKI. 

Par contre il est souhaitable d'equiper l'usine d'un groupe electrogene a demarrage 
automatique en cas de coupure. 

Afin de limiter le montant de cet investissement ce groupe electrogene n'a pas besoin 
d'un demarrage immediat. 

Un certain temps de latence peut etre accepte entre le debut de la coupure et la mise 
en route du groupe. 

11 serait utile de faire une etude sur la puissance electrique a produire pour un tel 
groupe. 
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-+Qualite de l'eau 

La confiserie, utilise de l'eau comme matiere premiere pour la dissolution du sucre. 

Cela signifie que cette eau M.P. ne doit pas etre trop chargee en sels mineraux si on 
ne veut pas perturber et la dissolution et la cuisson du sucre. 

Nous avons conseille a TRIKl d'investir dans les plus brefs delais dans une station de 
correction de l'eau. 

En effet Jes responsables de la production nous ont signale la presence de bulles dans 
les bonbons acidules ce qui est la preuve d'une reaction de neutralisation entre l'acide 
ajoute et les sels contenus dans l'eau de dissolution. 
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II-4-4: PROBLEMES DE L'EAU 

0 Evaluation Comparative Decarbonatation I Demineralisation 

Suite au probleme pose par la decarbonatation des eaux, et son incidence sur la 
qualite des produits, nous nous proposons ci-apres de faire une breve comparaison 
technico-financiere sur les differents procedes possibles. 

Cette preevaluation est basee sur une qualite d'eau distribuee par la SONEDE se 
situant dans une plage de salinite variant de 800 a 1200 ppm. (soit 1,2 mg/I au 
maximum), avec un durete carbonique se situant aux alentours de 600 gr. I M3 
( exprimee en CaC03). 

Les trois procedes choisis sont : 
- la decarbonatation classique sur resine cationique faible. 
- la demineralisation sur resines ( cationique & anionique). 
- la demineralisation par osmose inverse. 

Les besoins de TRIKI sont de 16 M3 I Jour pouvant etre doubles a 32 M3/Jour, avec 
un debit instantane au moment de l'appel d'eau de 4 M3/H : soit 70 litres en une 
minute. 

Descriotion des procedes 

Decarbonisation classique sur resine 

11 s'agit d'une simple technique d'adoucissement qui eliminera la durete calco­
carbonique. Le passage de l'eau au travers d'une colonne resine cationique faible 
abaissera le pH, ii sera releve par degazage sur une tour qui eliminera le C02 . Une 
fois saturee la colonne de resine sera regeneree a l'aide d'une solution concentree 
d'acide chlorhydrique de qualite pharmaceutique. 

Demineralisation 

Meme technique que precedemment, mais au lieu de n'eliminer que la durete calco­
carbonique, on eliminera tous les ions, ce qui donnera une qualite d'eau nettement plus 
performante. On passera pour ce faire sur deux colonnes de resine, l'une cationique 
forte et l'autre anionique forte. L'eau en sortie aura une conductivite maximum de 50 
Siemens ( soit environ 30 mg/I.). En fin de cycle les deux colonnes necessiteront une 
regeneration a l'acide chlorhydrique et la soude caustique egalement de qualite 
pharmaceutique. 

Osmose inverse 

II s'agit la d'une technologie naissante qui aujourd'hui a tendance a remplacer la 
demineralisation sur resine. Apres un pretraitement antitartre ( qualite alimentaire ), 
l'eau est prefiltree a hauteur de 1 µ, puis passe a haute pression au travers d'une 
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membrane semi-permeable qui a pour caracteristique d'inverser la migration des sels 
de l'eau de la partie la moins concentree vers la partie la plus concentree. Cette 
membrane peut fonctionner 24/24 sans necessite de regeneration. 

Dimentionnement des unites 

Decarbonatation 

L'unite comprend deux colonnes de resine echangeuses d'ions de 120 litres de resine 
par colonne, suivie d'une tour de degazage de dimension appropriee. 
Une colonne sera en service pendant que la deuxieme sera en regeneration. La 
capacite d'une colonne etant de 16 M3/cycle, la capacite de l'installation passera de 16 
a 32 uniquement en augmentant le rythme des regenerations ( Passage d'une 
regeneration par colonne par deux jours, a une par jour ) 
Le tout sera commande par une armoire de commande qui pilotera les differentes 
ouvertures et fermetures des electrovannes. 
Le debit instantane sera lirnite a 4 M3/H maximum (soit 30 vvh), la regeneration 
necessitera une consommation d'environ 60 Litres de HCl & 8 M3 d'eau de 
contrelavage & rin~age par cycle de 16 M3. 
Les rejets de regenerations ne sont pas reutilisable a moins de prevoir une unite de 
neutralisation complementaire. 

Demineralisation 

Dans ce type de procede le volume de resine va passer de 120 litres a 400 litres pour 
la cationique et 600 Litres pour l'anionique. Ce qui s'explique par la forte salinite 
globale de l'eau ( 100°F de salinite cationique & anionique ) 
Les deux bouteilles travaillant simultanement, l'unite ne sera pas disponible pendant la 
regeneration (cycle de 3 a 4 heures ), et necessitera eventuellement de prevoir en SUS 

un stockage d'eau demineralise. La commande de !'ensemble du cycle de regeneration 
se fera obligatoirement par un automatisme de controle. 
Compte tenu du volume de resine, le debit instantane est nettement superieur au 
besoin, soit 12 M3/H maximum . La regeneration necessitera une consommation 
d'environ 120 Litre de HCl, 200 litres de NaOH & 16 M3 d'eau de contrelavage et 
rin~age par cycle de 16 M3. 
Les rejets de regenerations ne sont pas reutilisable a moins de prevoir une unite de 
neutralisation complementaire. 

Osmose 

La necessite de dimensionner l'osmose de maniere a avoir un fonctionnement de 
l'appareil de preference en continu nous oriente vers une unite de 1 M3 /H. Soit 16 
M3 par joumee de 16 H. Le doooublement de la capacite ne peut se faire que par 
l'adjonction dans une deuxieme phase d'une deuxieme unite en parallele et identique. 
L'eau concentree cote rejet pourrait etre eventuellement reutilisee soit dans un circuit 
de refroidissement, soit pour des lavages de sol, soit pour de l'arrosage (attention 
salinite environ 4 a 5 gr/I.). 
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Comparaisons technico financieres 

Type de procede A vantages lnconvenients Budget 
Decarbonatation sur 2x 120 Disponibilite de pas de 30.000 Dt. 
litres de resine cationique production 24/24 demineralisation 
faible + Tour de degazage 

Demineralisation par 400 Qualite d'eau 30 mg/Litre Une nuit de 30.000 Dt 
litres de resine cationique et regeneration en 
600 Litres de resine cas de passage a 
Anionique 32M3 

d'utilisation 
Forte 
consommation de 
regenerants 

IOsmose 1 M3/H. + groupe Disponibilite de iverifier 20.000 Dt 
dosage Antitartre + production 24/24 et compatibilite +16.000 Dt 
prefiltration sur Charbon qualite d'eau debit instantane 
actif + deuxieme osmose bacteriologiquement avec phases de 
dans une deuxieme phase irreprochable remplis-sages des 

batchs 

Les prix budgetaires sus indiques sont calcules sur une base rendue Sfax, non montes, 
mise en service, sans consommables. 

Conclusion 

Compte tenu de ce qui precede, si le probleme du debit instantane peut etre 
outrepasse par modification des modes de remplissage de batch, l'investissement 
osmose sera de loin le plus competitif, et particulierement au niveau de la maintenance 
electromecanique. (Comparaison qui ne peut pas apparaitre dans ce rapport 
d'evaluation). 
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II-4-5 - LA QUALITE ET LE CONTROLE DE LA PRODUCTION 

0 FACE AUX MATIERES PREMIERES -

Le suivi des M.P. est realise au moyen de fiches de stock mises a jour en permanence 
a chaque mouvement entree ou sortie par le responsable du magasin. 

-+Fiche technique 

* II existe des fiches techniques pour chacune des M.P. employees. 
Mais cette fiche technique a pour origine le fournisseur ce qui veut dire qu'elles 
correspondent aux coutumes commerciales traditionnelles. 

* Il serait souhaitable que, dans les criteres retenus pour garantir la qualite, TRIKI 
attire !'attention de foumisseur sur le critere specifique a la bonne fabrication des 
produits de TRIKI et que ce critere soit mentionne pour les M.P. dont !'incidence est 
directe sur le resultat. 

* A titre d'exemple: 
TRIKI a rencontre, demierement, un probleme d'electricite statique au niveau des 
complexes imprimes. 
Le foumisseur actuel s'est penche sur cet incident et l'a resolu. 
Lors d'une consultation ulterieure dans le cadre de la recherche d'un autre foumisseur 
(peut-etre un deuxieme afin de garantir l'approvisionnement) la fiche de demande 
devra bien specifier la presence de ce traitement anti electricite statique . 

.+Controle a l'arrivee -

Gl21 - Controle ponderal -

Chaque lot de M.P. est controle sur le plan ponderal lors de l'entree en magasin. 

Cette verification ponderale est: 
Soit statistique pour les marchandises telles que: les graines de sesame, le sucre cristal 
et le glucose. 
Soit totale pour toutes les autres car les lots sont de petites quantites 

Les fiches de stocks sont creditees des quantites inscrites au contrat. 

Lors de l'emploi en production les sacs de sesame sont les seuls a etre peses 
individuellement et enregistres au poids reel car a la fin de chaque serie de production 
de Tabina de sesame il est fait un bilan d'exploitation qui abouti a une freinte de l'ordre 
de 16 a 18%. 

73 



BAD IS TRIKI 

-+Controle analytique -

Comme mentionne dans ce rapport, les graines de sesame ont ete controlees, au 
moment du dedouanement, face a leur radioactivite. 
II n'y a pas d'autre controle analytique sur cette M.P. 

De meme, le sirop de glucose est analyse sous l'aspect bacteriologique et teneur en 
eau. 

-+ Essai de production -

Lors de l'arrivee d'un lot de Gum Base ii est immediatement realise un essru. de 
fabrication afin de connaitre la bonne tenue de cette M.P. 

Gl3 - Controle d'emploi des M.P. 

Ce controle est realise par l'intermediaire de fiches de fabrication remplies par les 
chefs d'equipe. 

0 FACE AUX MATERIAUX D'EMBALLAGE -

Lors de la reception des materiaux d'emballage on effectue une verification ponderale 
et visuelle de la concordance entre la commande et la livraison. 

OFACEAUXEQUIPEMENTS-

-+Verification de l'installation Coolmix: 

A la frequence d' 1 fois par mois ii est verifie par tarage, si les quantites reellement 
distribuees correspondent a la formule enregistree pour: 

* l'eau, 
* le sucre, 
* le glucose. 

Pour eviter tout risque de deviation lie a des reliquats de M.P. dans l'installation, celle­
ci est lavee 1 fois par jour. 

+verification des balances -

a) - Les Services Publiques verifient les balances 1 fois par an, 
b) - TRIKI fait verifier, a titre prive, ses balances une deuxieme fois par an 

par un balancier. 
c) - I fois par trimestre et ceci de fa~on aleatoire, la production verifie, a son 

tour, les balances. 

-+Duree des cycles -

Il est de la responsabilite du Contremaitre et des chefs d'equipe de verifier 
periodiquement et de fa~on aleatoire, les durees des cycles qui sont programmees. 
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-+FACE AUX PRODUITS INTERMEDIAIRES-

- Les produits intermediaires de C. G. 

* On verifie le respect du temps de repos des patons (minimum de ce temps 
de repos: 12 heures). 

* On verifie periodiquement, mais de fayon aleatoire, l'epaisseur et la 
longueur des feuilles de tablettes de C.G. 

Ce controle est effectue avant la mise en etuve et a la sortie de l'etuve. 

- Les produits intermediaires de S. C. 

*La fabrication de la cuisson du sucre est suivie au moyen d'une fiche de fabrication 
signalant: 

- La consommation de M.P., 
- Les caracteristiques reelles des cycles 
- Et, eventuellement, Ies difficultes rencontrees et/ou les anomalies constatees. 

* Chaque masse cuite est verifiee quant a: 
- La bonne dispersion des dechets recycles, 
- L'homogeneite de repartition du colorant et de l'arome. 

* A la sortie de la presse les bonbons sont verifies sur le plan dimensionnel 
( epaisseur, longueur, largeur) de fa~on aleatoire 4 OU 5 fois par jour et )ors de chaque 
changement d'arome et de colorant . 

.+FACE AUX PRODUITS FINIS -

- Controle sur tousles P.F. -

* Mensuellement on preleve 1 OU plusieurs echantillon d'Unite 
Consommateur aux fins d'analyse. 

- Physiques: poids, dimensions, presentation etc ... 
- Chimiques: par envoi au Laboratoire Central afin d'en verifier la purete 

bacteriologique et la composition chimique. 

* Periodiquement l'usine verifie les comportement des echantillons au cours 
du stockage. 

- Controle specifique -

* C.G. et Bonbons subissent un controle ponderal sur 10 unites a la 
frequence d' I fois par semaine. 
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II-4-6: LA PROGRAMMATION DE LA PRODUCTION 

0 ORIGINE DE LA PROGRAMMA TION -

C'est le Service Commercial de TRIKI qui decide des quantites a produire. 
Pour cela il adresse a la production des bons de commande inteme qui serviront aux 
responsables de la production pour etablir les ordres de fabrication. 

D NATURE DES BONS DE COMMANDE -

Il y a 2 sortes de hons de commande internes: 
* Le bon sans delai precis, 
* Le bon avec delai imperatif. 

- Le bon sans delai precis -

C'est le bon qui sert a alimenter le stock de M.P .. 

La production a une certaine }attitude pour en programmer la fabrication. 

- Le bon avec de/ai imperatif -

Dans ce cas, ii faut a tout prix, respecter le delai inscrit sur le bon de commande. 
On modifie alors le programme, avec l'accord du chef de fabrication, de maniere a 
intercaler la quantite demandee dans les productions en cours. 
De tels imperatifs se produisent a la frequence de plusieurs fois par semaine. 

La programmation est done une programmation qui se fait au coup par coup et, non 
pas, a partir de previsions commerciales indiquant la tendance de la demande. 

En general la programmation de la production est faite pour une periode de 48 heures 
(delai traditionnel de foumiture des quantites demandees). 

- Commentaires-

Cette pratique ne pose pas de problemes serieux dans les conditions actuelles mais on 
commence a parler de goulots d'etranglement alors que les calculs de charge 
precedents indiquent, qu'a part I ou 2 cas, il reste des capacites disponibles non 
negligeables. 

Pour les exploiter, il devient indispensable de mettre les ventes sous un controle precis 
de realisation aboutissant a un ensemble de previsions avec revisions periodiques afin 
de reduire au strict minimum Jes demandes imperatives comme nous l'explicitons dans 
le dernier chapitre de ce rapport. 
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II-4-7: CONCLUSION ET RECOMMANDATIONS 

0 NOS CONSTATATIONS-

- Comme mentionne precedemment, la gestion de TRIKI qui presente de tres gros 
atouts quant a son serieux et le souci de bien faire, a cependant une certaine faiblesse 
sur les points suivants: 

* Un manque de rigueur quanta l'etablissement des documents administratifs 
du suivi de la production. 

* L'absence de previsions detaillees servant de base a une exploitation de la 
production minutieuse. 

* Une connaissance trop empirique des standards de fabrication a calculer et 
a atteindre. 

- Dans le cadre de la perspective de mise a niveau, objet de ce rapport, nous pensons 
preferable de definir les objectifs a atteindre afin de sensibiliser les dirigeants de 
TRIKI aux differentes etudes qu'ils auront a entreprendre avant de prendre des 
decisions concretes. 

0 LES OBJECTIFS A RESPECTER -

Les entreprises performantes sont celles qui ont mis en place des objectifs bien precis 
dont nous indiquons les principaux ci-apres. 

- Les Objectifs de Previsions-

* II est indispensable d'enregistrer de fa9on precise tous les evenements de la vie de 
l'entreprise et, en particulier, le mode de realisation des ventes. 

* 11 est indispensable de prevoir ce qui va arriver en fonction de ce passe enregistre 
et de la strategie envisagee. 

* II est indispensable de connattre de fa~on precise l'evolution des besoins en 
fonction des previsions approuvees. 

* II est indispensable d'etablir des prix de revient "objectif', article par article, et 
d'identifier Jes ecarts entre le P.R. reel et le P.R. objectif 

* II est indispensable, a partir de ces prix de revient, de batir un budget . 

- Les Objectifs de Realisations -

* 11 est imperatif de faire travailler Jes equipements aux cadences pour lesquelles ils 
ont ete achetes car on n'obtient une rentabilite optimale des installations que si elles 
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produisent avec un rendement tres proche de 1 ( comparaison entre le theorique 
constructeur et la realite). 
* 11 est plus economique de faire tourner moins longtemps une machine plutot que 

moins vite. 

* 11 est imperatif d'etablir des programmes de fabrication d'orientation pour des 
periodes relativement longues (de l'ordre d'un mois pour !es produits de grande 
consommation) devenant definitives pour une periode plus courte (de l'ordre de la 
semaine) afin d'optimiser les stocks de P.F. et de reduire ceux de M.P .. 

* Il est imperatif de determiner pour chaque article OU famille d'articles, la Serie 
minimale de fabrication en-dessous de laquelle le prix de revient est perturbe. 

* II est imperatif de respecter les programmes de fabrication et de ne les modifier 
que pour des series minimales. 

* 11 est imperatif d'affecter avec precision, en nombre et en horaire, le personnel 
necessaire a la production programmee afin d'eliminer le plus possible les heures 
supplementaires. 

* Il est imperatif de faire, en permanence, la chasse au temps perdu. 

- Les objectifs de Controle -

* II est vital de verifier et d'enregistrer, suivant un plan precis, Jes caracteristiques 
et/ou les cadences: 

Des M.P. et des M.E. mis en oeuvre, 
Des produits mi-fabriques, 
Des P.F. 
Des equipements en service 

Afin d'eliminer toute deviation. 

* Il est vital de constater et d'inscrire toutes les consommations de M.P., M.E., 
M.O., et d'Energie. 

* Il est vital d'etablir un inventaire permanent des stocks par un controle tournant. 

* Il est vital de comparer les prix de revient reels et les prix de revient objectifs afin 
d'identifier les derives et d'en rechercher les causes. 

* 11 est vital de comparer, a periode fixe, la concordance entre le budget et la realite. 

0 RECOMMANDATIONS 

Nous formulons ces suggestions pour favoriser l'evolution de TRIKI dans 2 domaines 
precis: 

Celui de la mise a niveau, d'une part, 
Celui de la certification ISO 9000, d'autre part. 
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+Face a la mise a niveau -

Pour affronter avec serenite une concurrence etrangere lors de l'ouverture du marche 
Tunisien a la concurrence etrangere, TRIKI doit, a notre avis : 

A) - Chercher a atteindre une image d'Excellence" dans les domaines ou elle a deja 
acquis une notoriete nationale. 

Les 2 branches d'activite avec lesquelles ii nous semble possible que TRIKI obtienne 
cette image sont: 

La branche Halwa, 
La branche Chewing Gum. 

Et la strategie commerciale doit tout mettre en oeuvre a ce sujet. 

B) - Diversifier ses productions afin de satisfaire de nouvelles demand es des 
consommateurs: 
* La fabrication de sucettes dont TRIKI vient d'acheter une ligne de production 

correspond a ce besoin. 
* La fabrication de bonbons du type Pate a macher peut aussi etre envisagee car la 

ligne de production de Bubble gum pourrait fare utilisee pour cette fabrication. 

Il sera bon, toutefois, de verifier la charge de la ligne T er Braalc qui pourrait assurer la 
fabrication de la pate. 

C) - Optimiser les coiits de transformation grace a: 

* une programmation plus stable. 
* une meilleure utilisation des equipements 
* une augmentation des series de production 
* une programmation plus rigoureuse de la production 
* une generalisation du travail en 2 equipes 
* la mise au point du dosage du Halwa. 

Pour favoriser cette optimisation par une meilleure approche du couple: 
" Besoins Ventes I Series optimal es de Production" 

nous proposons l'emploi d'un document du type de celui illustre par !'Annexe N°1 l. 

Ce document est etabli, reference par reference (so it environ 150 Fiches), et 
comprend les rubriques suivantes: 

* En en-tete, les reference et les caracteristiques principales de l'article concerne. 

* Dans la partie superieure les ventes reelles, mois par mois, des 3 exercices 
precedents. 

* Dans la deuxieme partie superieure, les 3 revisions des previsions de vente de 
l'exercice en cours (revision tousles 4 mois dans le cas particulier du document) 
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* Dans la partie centrale les revisions definitives des previsions de ventes au 1 0 de 
chaque mois. 

Ce sont ces dernieres previsions qm servent de base a l'approche mensuelle du 
programme de fabrication. 

* En-dessous de cette partie centrale on enregistre chaque mois les ventes reelles du 
mois pour l'exercice en cours. 

* Dans la derniere partie sont mentionnees les premieres previsions de l'exercice 
ulterieur (etabli a la frequence de chaque semestre dans le cas present). 

Un tel document a deja ete utilise avec succes par des entreprises de produits de 
grande consommation. 

Ce document presente l'avantage qu'apres un certain temps d'utilisation manuelle il 
peut facilement etre transpose dans une gestion informatique. 

ll est un outil de gestion tres apprecie des responsables de production qui peuvent 
alors faire des plans d'approvisionnement en meme temps que les programmes de 
fabrication. 

D) - Surveiller les volumes de stocks pour les reduire au minimum (n'est possible 
qu'avec des previsions fiables). 

E) - Garantir le suivi de la qualite des produits. 

-+Face a la certification ISO 9000 -

Les Normes ISO 9000 s'appuient sur une logistique impliquant un ensemble de 
procedures definissant tout ce qui se passe et tout ce qui risque de se passer au sein de 
l'entreprise. 

11 faut aussi prevoir comment va "vivre" ( c'est-a-dire comment va evoluer) cette 
logistique. 
On doit done, des le debut, elaborer un systeme qui soit a la fois simple et evolutif 

Nous pensons que la clef de voiite d'un tel concept est la realisation, pour chaque 
reference, d'un prix de revient "Objectif' c'est-a-dire un prix de revient qui ne prend 
en compte que les elements les plus optimistes de la realisation de l'article. 

* Cette formule ne tient compte que: 
- les quantites de M.P. a mettre en oeuvre et oubliant les pertes possibles 
- les cadences des machines du contrat d'achat, oubliant les differents arrets, 
- la duree de production programmee oubliant les temps de demarrage et d'arret 
- la Main d'Oeuvre necessaire au fonctionnement des equipements oubliant 

l'eventuelle Main d'Oeuvre satellite. 
- les besoins en energie en regime equilibre. 
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Ce qui signifie qu'on determine un prix de revient qu'on ne peut pratiquement pas 
atteindre mais qui reste inchange tant que, ni la formule de base, ni Jes equipements, ni 
energie utilisee, ne seront modifiees . 

II va servir de reference pour la compara1son avec la realite en appliquant des 
coefficients correcteurs qui seront: 

efficience machines, 
rendement M.P. 
rendement M. 0. 
rendement energie 

afin d'absorber la totalite des depenses enregistrees . 
Ces coefficients permettent de correler P.R. Objectif et P.R. Reel. 
En effet la sommation de toutes les consommations theoriques d'une matiere premiere 
permet une comparaison irrefutable avec la consommation reelle constatee d'ou le 
calcul du coefficient d'efficience. 
II en est de meme pour la M.O., l'energie, la cadence machine etc .... 

En Annexe N°12 une fiche d'un tel prix de revient sert d'exemple ace propos. 

La mise en evidence des coefficients d'efficience permet d'attirer !'attention sur les 
ecarts les plus graves. 

Cette identification servira de base a: 
* l'analyse detaille d'un ou de plusieurs secteurs afin de se rapprocher de l'ideal, 
* d'adopter des solutions correctrices, 
* de publier des procedures afin d'ameliorer les resultats, 
* de controler les resultats obtenus. 

Et ainsi de parfaire le fonctionnement de l'entreprise. 

Nous sommes en pleine application des normes ISO 9000. 
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II-5: DIAGNOSTIC FINANCIER 

11-5-1: Bilans resumes 

L'evolution des bilan au cours des 4 dernieres annees se presente comme suit : 

ACTIF 
Immobilisations nettes 
V aleurs d 'exploitation 
Valeurs realisab. et dispon. 

TOTAL 

PASSIF 
Capital appele 
Reserves 
Report a nouveau 
Prime de fusion 
Benefice non affecte 
Dettes L.M.T 
Dettes C.T 
Benefice 

TOTAL 

1992 
2 172 

995 
515 

3 682 

1992 
1 312 

140 
438 

77 
0 

588 
1 050 

77 

3 682 

1993 1994 1995 
3 993 3 930 4 259 
2 269 2 387 2 860 
1 006 1 416 1 607 

7 268 7 733 8 726 

1993 1994 1995 
3 000 3 000 3 400 

236 397 259 
438 501 577 
205 204 204 

77 0 0 
I 338 938 795 
I 972 2 557 3 172 

2 136 319 

7 268 7 733 8 726 

- La situation bilancielle est bien equilibree du fait que les capitaux permanents 
couvrent largement les immobilisations nettes. 
- Le fonds de roulement degage est positif, mais il ne couvre que 44 % des besoins 
d' exploitation. 
- Le taux d' endettement de la societe est bas. 

11-5-2: L'exploitation (en 1.000D) 

E l . xp01tat1on 1992 1993 1994 1995 
Chiffre d'affaires (H. T) 1 842 3 474 5 073 6 815 
V aleur Ajoutee Brute 558 1 025 1 391 I 855 
Resultat Brut d'exploitation 450 774 1 055 1 402 
Resultat net de l' exercice 77 2 281 521 
Cash flow net 305 505 776 1 080 

Ces chiffres demontrent la progression remarquable realisee par TRIKI au cours des 4 
demieres annees: 
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- Le chiffre d'affaire est passe de 1.840 en 1992 a 6.800 en 1995, soit une progression 
de pres de 400%. 

- II en a ete presque de meme pour la valeur ajoutee, ainsi que pour le resultat net de 
l'exercice. 

Ces performances sont le resultat de la politique d'investissement soutenus, engages 
tout au long de ces 4 dernieres annees, aussi bien dans la modernisation de l'outil de 
production, que dans la recherche et la strategic marketing. 

· Structure Financiere 
1992 1993 1994 1995 

Fonds de roulement 460 1 303 1 246 1 295 
Actif circulant/D. C. T 1,44 1,66 1,49 1,41 
Val. real. et dispon./ D.C.T 0,49 0,51 0,55 0,51 
Cap. propres/ cap. perm. 0,57 0,61 0,67 0,70 
Cap. prop. I actif immob. 0,67 0,81 0,86 0,86 
Total dettes I total bilan 0,44 0,46 0,45 0,45 

La structure financiere de la societe a connue une amelioration importante au cours de 
ces quatre dernieres annees. 

En effet l' augmentation de capital realisee en 1993 et la reintegration des benefices 
ont renforce le fonds de roulement de trois fois par rapport a 1992. 

· Caracteristiques de gestion 

1992 1993 1994 1995 
Stock initial matieres 2 300 2 180 2 269 2 387 
Stock final matieres 2 180 2 269 2 387 2 860 
Achats 931 2 166 3 320 4 876 
Achats consommes 1 051 2 077 3 202 4 403 
Stocks moyens 2 240 2 225 2 328 2 624 
(Achats consom./C.A) xlOO 57,06 59,79 63,12 64,61 
Stock moyen I C.A x 365j 444 234 167 141 
Stock moyen I Achats consom. 2, 13 1,07 0,73 0,60 
Fournisseurs et effets a payer 176 407 1 332 1 300 
Clients et effets a recevoir 387 717 1 266 1 452 
Besoins en fonds de roulement 1 289 2 727 2 359 2 959 
(Foum+eff.a payer/Achats)x365j 152 69 146 97 
(Clients et eff a rec./CA) x 365j 77 75 91 78 

Grace a une politique de gestion rationnelle des stocks, ceux-ci ont pu etre equilibre 
en fonction des achats consommes, et ont ainsi ete ramene de 2, 13% a 0,60%. 
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L'augmentation des besoins en fonds de roulement a entraine un deficit du fonds de 
roulement, qui bien que toujours positif, a du etre equilibre par le recours aux credits 
foumisseurs, et provisoirement au credit bancaire, d'ou !'augmentation des frais 
financiers qui sont passes de 74 mD en 1992 a 211mDen1995. 

- Caracteristiques economiques 

1992 1993 1994 1995 

(V.A.B/C.A)xlOO 30 30 27 27 
(RBE/CA)xlOO 24 22 21 21 
(RBEN AB )x 100 81 76 76 76 
(R. Exerc./Capital)x 100 6 0 9 15 

Les indicateurs economiques qui refletent le degre d' efficacite de l' entreprise ont 
connu une certaine stabilite ces 4 demieres annees, et devraient normalement etre 
ameliores au cours des prochaines annees, grace aux gains de productivite. 

11-5-3: Analyse des Bilans 

A) Actifs immobilises et capitaux permanents 

Emplois 1992 1993 1994 1995 
Immobilisations brutes 2 610 5 684 6 087 6 799 
Autres valeurs immobilisees 236 172 172 232 

TOTAL 2 846 5 856 6259 7 031 

Ressources 1992 1993 1994 1995 
Capital social 1 312 3 000 3 000 3 400 
Reserves 140 236 397 259 
Report a nouveau 438 438 501 577 
Prime de fusion 77 205 204 204 
Benefice non affecte 0 77 0 0 
Dettes MLT 58 I 338 938 795 
Amortissements cumules 673 I 863 2 329 2 771 
Resultat de l' exercice 77 2 136 319 

TOTAL 3 305 7 159 7 505 8 325 

IF onds de Roulement 459 I 303 1 246 1 294 
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L' analyse des bilans des 4 dernieres annees, fait apparaitre une amelioration 
progressive de la situation, due a une consolidation des fonds propres, et a une 
importante progression du chiffre d'affaires, qui a engendre une augmentation du cash 
flow. 

Le fonds de roulement est constamment positif 

a/ Actif immobilise: 

La valeur brute de l' actif immobilise a augmente de 96 % au cours de la periode 
1992-1995, passant de 2.172 mD en 1992,a 4.259 mD en 1995. 

*Les immobilisations 

Les immobilisations brutes sont passees de 2.610 mD en 1992, a 6. 799 mD en 1995. 
Les investissements effectues par la societe en 1995 se detaillent comme suit 

Terrain 
Constructions 
Mat. et outillage 
Mat.de transport 
MMB 
Mat.inform 
AAI 
Immob.en cour 

Total 

Invest. 

769 
13 
7 

62 

851 

Cessions 

19 

121 

140 

Total 

750 
13 
7 

(59) 

711 

Au 31/12/95 les immobilisations de la societe se detaillent comme suit (1.000D) 

Terrain 
Constructions 
Mat. et outillage 
Mat. de transport 
MMB 
Materiel informatique 
AAI 
Immob.en cours 

Total 

V.Brutes 

133 
762 

5 252 
249 

61 
38 

304 

6 799 

Amortissements 

171 
2 332 

118 
24 
24 

102 

2 771 

V.Nettes 

133 
591 

2 920 
131 
37 
14 

202 

4 028 

Les amortissements a fin 1995 se sont eleves a 2.771 mD representant 41 % des 
immobilisations brutes. 
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" Autres valeurs immobilisees : 

Les autres valeurs immobilisees sont restees stables au cours de la periode 1992-1995, 
a fin 95 elles representent 5 % de l'actif immobilise. 

b/ Capitaux permanents: 

Leur montant global a augmente d'une maniere importante entre 1993-1995 , il 
represente a fin 1995, 64 % du passif 
L' evolution detaillee des capitaux permanents se presente comme suit : 

1992 1993 1994 1995 

Capital social 1 312 3 000 3 000 3 400 
Reserves 140 236 397 259 
Report a nouveau 438 438 501 577 
Prime de fusion 77 205 204 204 
benefice non affecte 0 77 0 0 
Amortissement differe 0 0 0 0 
Resultat de l 'exercice 77 2 136 319 
Capitaux propres 2 044 3 958 4238 4 759 
Dettes MLT 588 1 338 938 795 
Capitaux permanents 2 632 5 296 5176 5554 

B) Actif circulant et dettes a court terme : 

La structure de I' actif circulant a evolue comme suit : 

1992 1993 1994 1995 
Valeurs d' exploitation 995 2 269 2 387 2 860 
Valeurs realis. et disponibles 515 I 006 I 416 1 607 

Total 1 510 3 275 3 803 4 467 

Quant aux valeurs realisables et disponibles leurs detail en 1995 se presente comme 
suit: 

Clients 
Etat irnpots et taxes 
Debiteurs divers 
Compte de regul 
Titres de placement 
Banque 
Caisse 

Total 

1 452 
2 

21 
8 

111 
3 

10 

I 607 
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A fin 1995 le detail des dettes a court terme se presente comme suit : 

F ournisseurs 
Etats impots & taxes 
Crediteurs divers 
Compte de regul. 
Compte d'attente 
Echeances 
Effets a payer 

Total 

11-5-4: Analyse de I' exploitation : 

1 300 
144 
28 
19 
4 

570 
1 107 

3 172 

TRIKl 

Le tableau suivant retrace !'evolution du chiffre d'affaires au cours des 4 dernieres 
annees ainsi que les principaux indicateurs de la rentabilite de I' entreprise : 

1992 1993 1994 1995 

Chiffies d' affaires 1 842 3 474 5 073 6 815 
R.B.E 450 774 I 055 I 402 
Resultat exercice 77 2 136 319 
R.B.E IC.A 24% 22% 21% 21% 

Les resultats de l'exploitation au cours de ces 4 dernieres annees sont en amelioration 
continue. La stagnation du RBE par rapport au chiffie d'affaires, indique la necessite 
d'amelioration de la productivite. 

En conclusion, TRIKI a deploye au cours de ces 4 dernieres annees des efforts 
considerables pour se repositionner, gagner des parts de marche, et preparer son 
avenir. 

L'action entreprise a ete couronnee de suces: tant sur le plan progression du chiffre 
d'affaires, que sur le plan resultats, la societe a pu atteindre les objectifs qu'elle s'est 
fixes. 
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II-6: ELIGIBILITE A LA MISE A NIVEAU 

Sans attendre le programme national de mise a niveau, la societe TRIKI a entrepris de 
realiser cette operation depuis deja 4 ans: Elle a pu ainsi moderniser ses equipements, 
construire une nouvelle usine, ameliorer la qualite de ses produits, se doter d'une 
structure humaine competente et motivee, equilibrer ses structures financieres, et 
conquerir de nouvelles parts de marche, tant a l'echelle nationale, qu'a l'echelle 
intemationale. 

Certes, ii y a toujours a faire, a ameliorer, a conquerir: TRIKI, sur ce plan, est bien 
preparee. 
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III - PROGRAMME DE MISE A NIVEAU 

Le diagnostic de l'entreprise a fait apparaitre Jes points forts et Jes points faibles, que 
nous resumons brievement: 

Les points forts: 

- Le potentiel de production a ete modernise, et ses performances ont deja donne de 
bons resultats. 
- L'encadrement humain est en nombre suffisant, et tres motive. 
- Les produits ont ete adaptes aux besoins du marche. 
- Des parts importantes de marche ont ete gagnees. 
- Une strategie d'exportation a ete mise en place, et ses resultats sont prometteurs. 
- La situation financiere est saine, et les resultats positifs. 

Les points f aibles: 

- L'organisation administrative peut dans son ensemble etre mieux structuree, 
- Le taux de penetration du marche, malgre Jes progres realises, peut encore se 
developper, 
- Le manque d'un Budget annuel, qui soit le guide de l'exploitant, 
- Le developpement de la gestion informatique. 
- La necessite de certains complements d'equipements, qui amelioreraient la qualite. 

Ceci etant, il ya lieu d'envisager le programme demise a niveau dans une strategie de 
progression, conquete de marche, et d'amelioration continue de la qualite. 

Le souhait des dirigeants de TRIKI, est de faire certifier a terme, leur entreprise aux 
normes ISO 9000. 11 est done necessaire que le plan demise a niveau tienne compte 
de ce souhait de maniere a: 

- simplifier les procedures a mettre en place, 
- favoriser les controles a tous les stades, 
- identifier Jes anomalies, 
- mettre en evidence les facteurs, et eventuellement Jes cm1ts de la non qualite, 

Et, ajnsi, tout naturellement garantir l'Assurance Qualite. 

D OBJECTIFS ET STRA TEGIE 

La societe peut aisement doubler son chiffre d'affaires d'ici l'an 2000, et consacrer 
30% de ses ventes a l'exportation. 
Elle a l'ambition, et les competences pour realiser ce double objectif. 

TRIKI doit etre consideree comme faisant partie des entreprises a fort pouv01r 
d'adaptation. 
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Sa mise a niveau entraine une necessite de mise en place d'un systeme administratif 
plus performant, mais ce systeme devra etre bati de maniere a ne pas en alourdir le 
fonctionnement. 

Les investissements necessaires a cette mise a niveau se situent plus en II Assistance 
Matiere Grise" qu'en acquisition equipements. 

0 Programme d'Investissements: 

Les investissements necessaires se situent comme suit 

A- Investissements immateriels: 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

Designation 
Etude de marche 
Promotion marketing 
Assistance technique 
Formation 
Certification 
lnformatique 
TOTAL 

B- Les Investissements materiels 

1 
2 

3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

11 

Designation 
Machine de nettoyage de sesame 
Automatisation de J'alimentation en M.P. du petrin 
Halwa 
Envelopeuse de sucre cuit 
Doseuse automatique pour Halwa 
Acquisition d'une ensacheuse verticale, 
Acquisition d'un nouveau cuiseur S.C. 
Laminoire de C. G 
Equipement de laboratoire 
Acquisition d'un groupe electrogene de securite, 
La mise en place d'une correction de "l'eau Matiere 
Premiere", 
La refection des sols sur un plan de l'hygiene 
TOTAL 

D Le financement 

Budget 
30.000 
40.000 
20.000 
10.000 
60.000 

140.000 
300.000 

Budget 
40.000 
40.000 

300.000 
80.000 

140.000 
70.000 

100.000 
30.000 
40.000 
40.000 

50.000 
930.000 

Le budget estimatif des investissements necessaires a ]a llllSe a ruveau dans une 
premiere phase, a ete estime a 1.230.000D. 
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Le financement pourra etre assure comme suit: 

- Pour la partie immaterielle, evaluee a 300.000D, elle sera financee a raison de 50% 
fonds propres, 50% par la subvention. 

- Pour les investissements en equipements, evalues a 930.000D, ils seront finances a 
raison de 300.000D, fonds propres, et 630.000D, par un credit bancaire a moyen 
terme. 

Au total, l'entreprise aura a apporter 450. OOOD en fonds propres. 
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IV- ETUDE DE RENT ABILITE DES INVESTISSEMENTS 

Evaluation des investissements : 

Les investissements prevus sont evalues a l.230MD (chiffi-e arrondi), ils 
comprennent: 

Investissements materiels: 930 

Investissement Immateriel: 300 

Schema de financement 

a- Les investissements materiels de seront finance comme suit : 

- Fonds propres 300 

- C.M.T 630 

b- investissements immateriels seront finance comme suit : 

- Fonds propres 150 

-FODEC 150 

Tableau d'amortissement: 

Une fois Jes investissements realises, le detail des immobilisations sera le suivant : 

UNITE: l.OOOD 
1996 1997 1998 1999 2000 

Frais d'etablissement 300 300 300 300 300 
Terrain 133 133 133 133 133 
Constructions 761 761 761 761 761 
Materiel & outillage 6 182 6 182 6 182 6 182 6 182 
Materiel de transport 249 249 249 249 249 
M.M.B 99 99 99 99 99 
A.A.I 303 303 303 303 303 
Total 8027 8 027 8027 8 027 8027 
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Les amortissements annuels seront les suivants : 

UNITE: 1.000D 
1996 1997 1998 1999 2000 

Frais d'etablissement 60 60 60 60 60 
Terrain 0 0 0 0 0 
Constrictions 38 38 38 38 38 
Materiel & outillage 618 6I8 618 6I8 6I8 
Materiel de transport 50 50 50 50 50 
M.M.B 10 IO 10 10 IO 
A.A.I 30 30 30 30 30 
Total 806 806 806 806 806 

Compte d'exploitation previsionnel : 

Recettes d' exploitation : 

L'evolution du chiffre d'affaires au cours des cinq prochaines annees est la suivante: 

UNITE: 1.000D 
1996 1997 1998 1999 2000 

Chamia 2 500 3 000 3 500 3 800 4 000 
Chewing-gum 3 500 4 000 4 700 5 200 5 500 
Bonbons 2 000 2 000 2 500 2 800 3 000 
Nouveau 0 500 800 1 000 1 500 
ChitTre d' atTaires 8000 9500 11500 12 800 14 000 

Charges d' exploitation : 

L' evolution des charges d' exploitation au cours des cinq prochaines annees seront 
comme suit: 

UNITE: 1.000D 
1996 1997 1998 1999 2000 

Achats consommes 5 145 6 140 7 446 8 290 9 090 
T.F.S.E 185 220 267 297 325 
T&D 83 99 120 133 146 
F.D.P I40 166 201 224 244 
F.F.F 200 238 288 320 350 
Frais de personnel 433 454 477 501 526 
lmpots & taxes 32 38 46 51 55 
F.D.E 15 18 22 24 27 
Total 6 233 7 373 8865 9840 10 763 
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Resultat brut d'exploitation : 

Le resultat brut degage par l 'exploitation pour les cinq prochaines annees sera comme 
suit: 

UNITE: 1.000D 
1996 1997 1998 1999 2000 

Ventes 8 000 9 500 11 500 12 800 14 000 
Charges 6 230 7 370 8 860 9 830 IO 760 

R.B.E 1 770 2 130 2 640 2 970 3 240 

Tableau de rentabilite : 

Le tableau suivant retrace I' evolution du cash flow que degage I' exploitation au cours 
des cinq prochaines annees : 

UNITE: 1.000D 
1996 1997 1998 1999 2000 

R.B.E 1 770 2 130 2 640 2 970 J 240 
Amortissement 806 806 806 806 806 
Frais financiers 76 65 54 43 32 
Benefice brut 888 I 259 I 780 2 121 2 401 
Im pot 280 388 529 594 588 
Benefice net 608 871 1 250 1 527 1 813 
Cash flow 1415 1677 2 057 2 333 2 619 

Tresorerie previsionnelle : 

Le tableau suivant retrace le mouvement de tresorerie au cours des cinq prochaines 
annees: 

UNITE: 1.000D 
1996 1997 1998 1999 2000 

Tresorerie initiale (1 094) 
Ressources 
Apport en capital 450 
C.M.T 630 
Subventions 150 
Cash flow l 415 I 677 2 057 2 333 2 619 
Total ressources 2 645 1677 2 057 2 333 2 619 
Emplois 
Investissement 1 230 
Remb.C.M.T 570 665 441 327 258 
Total emolois 1800 665 441 327 258 
Solde annuel 845 1 012 1 616 2 006 2 361 
Solde cumule (249) 763 2 379 4 385 6 746 
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7- Taux de rentabilite: 

T.R.I (rentabilite de l'investissement au cours des cinq prochaines annees) 
T.R.I = 23,46 
Sensibilite : 

T.R.I (I -10%) = 28,10 

T.RI ( 1+10%) = 23,04 

8- Rentabilite des capitaux propres : 

Rentabilite ( tresorerie degagee au cours des cinq prochaines annees) 

Rentabilite = 29,36 

Evolution CA & R.B.E 

14. OOO-r::·c.:C'.::::·c:cc•s::·:~~.·:-:c"'.'.'.'::c::::·-:-•:c::c:•:·:•c:'.'C·:::o:;~:•c:·':"T.''.'''.'.'.''~'.:·--····•c: 

12.000 

10.000 

8.000 

6.000 

4.000 

2.000 

1:3 Chiffre d'affai res 

BResultat Brut D'expfoit. 

0 
an96 an97 an98 an99 an2000 

Evolution Cash flow & Tresorerie 

7.000 -r:·.·--·~~·::c:::•c:c•:··::::·::•.·:··,,·.::-:o:·•::"".'.'.".'=··'ccc"''"'"'"'''.c'.'."'.7"'.·7''.'.'."''.'.''.'.'.''"''''.''"'."•'•'ll.. 

6.000 

5.000 

4.000 

3.000 

2.ooo±.Q.E.2~~~~~~0~000J 
1.000 

o~~+--'-'~"'-'+-~~~~i+R~c.+:~~.--F'~~~,~ 

-1.QO@l1J<:<V.c~.: ••. c.c.: .. c.0M:,.o:.tu1;;;'.1:.c .... ::.~:vcc; ... ce"-cco<a1=C;;c,ce;;-:;:;:;"·'':.:.c. .. <•U"'1<a ..• ec.: .•. : ... ...:c: .... :;J::uu.•.ivv 
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V-Evolution comparative de l'exploitation de la confiserie TRIKI, avec et sans P.M.N. 

La societe TRIK1 a deja commence sa mise a niveau depuis trois ans : des 
investissements importants ont ete realises dans tous les domaines de la gestion. 

C'est pour cette raison que le plan de mise a niveau propose ici a fortement mis 
l'accent sur l'aspect immateriel de l'investissement. 

L'aspect materiel n'a pas ete neglige, mais force est de constater que la societe 
TRIKI a atteint aujourd'hui un rythme de croisiere de son activite de hon niveau. Il s'agit 
desormais pour Ia societe TRIKI de gagner des parts de marche, surtout a l'etranger, et 
done pour cela de mieux connaitre son marche par le biais d'etude marketing. 11 s'agit done 
egalement d'ameliorer la qualite, le packaging, ... , parametres qui permettront conjugues a 
d'autres efforts d'aller vers la certification ISO des produits TRIK.l. 

Cette meme certification facilitera par la suite la conquete de marches extemes, aussi 
bien que le renforcement sur le marche local. 

Pour rnieux juger de l'impact des investissements tant materiels qu'immateriels 
prevus par le Plan de Mise a Niveau, il s'agit d'etudier les projections etablies pour les trois 
annees a venir, ce qui permettra de comparer l'evolution de !'exploitation de TRIKI dans le 
cas ou elle adopterait le programme d'investissement preconise et dans le cas ou TRIKI ne 
ferait pas les investissements ni toutes les actions prevues par le P.M.N. 

La projection dans ce dernier cas des charges au cours des 3 prochaines annees sera 
basee sur les memes taux que ceux de 1995. 

Les deux tableaux ci-apres retracent ces evolutions comparatives: 
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Ddnmination du Rcsultat '.\rt <it' l'Exercice 

DESIG'.\.\TIO'.\ 

Chi ffi\~S d'affaircs 

1\diat consomm0 

M:ugc brntc 

1TSF 

T&D 

Fl W 

FIT 

l'rais de Pcrs,mnd 

lmp6ts et Taxes Indirects 

Frais Di\'crs ,rExploitation 

Dutatiun aux Arnortisscments 

Chm gcs de fin:mcement 

J )utalions aux Provisions 

lmp6t sur Jes Benefices 

Re\ enus&Pertes&Profits 

RESl'L L\T l'\ET DF. L'EXERCICE 

1993 1994 1995 1996 1997 1998 

\'aleurs ~lo \'akurs 010 \'aleurs ~lo \'aleurs % Valeurs 010 Va!eurs % 

:U83 .125j to11.uu".,I 5.075. 87.tj 100.00"ol 6.818 .. 918j lllll,00°ol 7.500 .. 000j \00.0o";,I 8.500 .. 000j l00,00°ol 9.500 .. 000j l00.00°ol 
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J 80 .. 2581 5.18°0 166 .. 641 I 3.28°0 158 .. 204 I 2.32°0 J 74 .. 0001 2.32°c. 197 .. 2001 2,32°0 220 . .-too I 2, 32° o 

-19 .. 6-18 I 1.43° 0 63 .. 0331 \.24°0 71..2281 1.01°0 78 .. ooo I i.0.1° ;, 88 .. -100 I 1,04°0 98 .. 8001 1,04°;) 

27 .. 2311 0.78"<• l l·L·\071 2.25% 119 .. 6931 1,76°0 132 .. ooo I 1,76°., 1-19 .. 600 I 1,76°0 167 .. 200 I 1,76% 

122 .. 921 J.53° o 137 .. ·lH 2.71% 210 .. 817 3.09"o 231..750 3 .. 09% 262 .. 650 3,09°o 293 .. 550 3,09% 

23·1..3531 6.7.>0
(. 310 .. 0301 6,Jl 0 o 412 .. 5891 6,05°o 453 .7501 6.05% 514 .. 2501 6,050.0 574 .7501 6,05% 

l·l .. 6671 0,42°0 22 .. 0721 0,43% 27..505 I o,.10o0 30 .. 0001 0,40% 34 .. 0001 0,40% 38 .. 000 I 0,40°<> 

.596 I 0.05° (, 3 .. 8781 0.08% 12 .. 8461 LU9°o 14 .. 2501 0.19°0 16 .. 1501 0.19% 18 .. 0501 0,19°0 

50.L489I 11.46°0 494 .. 636 I 9. 74° ,) 558 .. 7391 8,19°<> 614 .. 2501 8.19% 696 .. 1501 8,19% 778. 0501 8,19°0 

259.9-181 7,46°., 197 .. 35~1 3,89°0 195 .. 9001 2.sr;, 215 .. 250 I 2.87% 243 .. 9501 2,87°;, 272. 6501 2,87°;, 

0 .. 0001 0.00°;, 0 .. 0001 0.00°0 0 .. 0001 ll,00°(, 0 .. 0001 0.00% 0 .. 000 I 0,00°;, o .. ooo I o,oo•';, 
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.. 756 I 0,05°0 281..-1601 5.55% s21..0211 7,64°0 573 .. 000I 7,64% 649 .. 4001 7,64% 725 .. &oo I 7,64° o 

00 
0\ 



12 000 000,000 

10 000 000,000 

~ 
8 000 000,000 

(IJ 
c 6 000 000,000 
'6 
c: 4 000 000,000 ID 

2 000 000,000 

0,000 

m ..... 

Evolution compa.ree du chiffre d'affaires 

'<!' I.ti 

* 8l 8l .... .... m .... m 

--Chiffre d'affaires (avec 
investissements) 

--Chiffre d'affaires (sans 
investissements) 

Evolution comparee du benefice net 

1 400 000,000 ~'~~~'-.·-·-77.'~'.'>"7c7.'.7.'7='7'7===~=-·•"•"-."~'' 

1 200 000,000 

1 000 000,000 

f£ BOO 000,000 m 
c 
'6 600 000,000 
c 
ID 400 000,000 

200000,000 

0,000 ¥--~=f-'.==""'4==~==~=~ 
1993 1994 1995 1996 1997 1998 

--Resultat net (avec 
investlssements) 

--Resultat net (sans 
investissements) 

L'examen des tableaux montre tout l'interet du Plan de Mise a Niveau. Le differentiel 
de chirue d'affaires est de 2 millions de dinars des 1998, et le resultat net est, dans le cas ou 
le P.M.N. est applique, de 72% superieur. 

Ces chirues traduisent la diminution en proportion de l'ensemble des postes de 
charges de la societe TRIKJ. 

Mais au-dela de l'impact sur le chirue d'affaires et sur la rentabilite, le Plan de Mise a 
Niveau a un role tres important a jouer, comme decrit plus haut, dans l'amelioration de la 
qualite des produits TRIKI, dans !'amelioration de la connaissance des marches, sachant que 
ces domaines sont les enjeux qui a l'avenir garantiront la perennite de la societe. 
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CONFISERIE TRIKI 
ACTIF 

FRAIS D'ETABLISSEMENT 
IMMOBILISATIONS 
ACTIF IMMOBILISE 
VALEURS D'EXPLOITATION 
CREANCES 
AUTRES VALEURS REALISABLES 
VALEURS DISPONIBLES 
REALISABLE & DISPONIBLE 
ACTIF CIRCULANT 
PERTES DE L'EXERCICE 
PERTES ANTERIEURES 

TOTALACTIF 

PASS IF 

CAPITAL SOCIAL 
RESERVES 
REPORT A NOUVEAU 
PRIME DE FUSION 
BENEFICES NON AyFFECTE 
BENEFICES 
RESS .PROPRES 
DETTES A LIM TERME 
RESS .STABLES 
DETTES FOURNISSEURS 
AUTRES DETTES A C. TERME 
ECHEANCE SUR CREDIT 
AUTRES DETTES FINANCIERE A C.T 
PASSIF CIRCULANT 

TOTAL PASSIF 

IMMOBILISATIONS BRUTES 
AMORTISSEMENTS CUMULES 
NOMBRE D' ACTIONS 
EFFECTIF 

BILANS CONDENSES 

1992 
MONT.NET 

2 172 
2 172 

995 
387 
124 

4 
515 

1 510 

3 682 

MONT ANT 

1 312 
140 
438 

77 

77 
2 044 

588 
2 632 

176 
41 

200 
633 

1 050 

3 682 

2 610 
673 

1993 
MONT.NET 

3 993 
3 993 
2 269 

717 
231 

58 
1 006 
3 275 

7 268 

MONT ANT 

3 000 
236 
438 
205 

77 
2 

3 958 
1 338 
5 296 

407 
83 

468 
1 014 
1 972 

7 268 

5 684 
1 863 

1994 
MONT.NET 

3 930 
3 930 
2 387 
1 266 

142 
8 

1 416 
3 803 

7 733 

MONT ANT 

3 000 
397 
501 
204 

136 
4 238 

938 
5 176 
1 332 

104 
493 
628 

2 557 

7 733 

6 087 
2 329 

1995 
MONT.NET 

4 259 
4 259 
2 860 
1 452 

142 
13 

1 607 
4 467 

8 726 

MONT ANT 

3 400 
259 
577 
204 

319 
4 759 

795 
5 554 
1 300 

195 
570 

1 107 
3 172 

8 726 

6 799 
2 771 



ANALYSE DES POSTES DE BILAN 

CONFISERIE TRIKI 1992 1993 1994 1995 

FONDS DE ROULEMENT 460 1 303 1 246 1 295 
(Actif Circulant-Passif Circulant) 

BESOIN EN FOND DE ROULEMENT 1 289 2 727 2 359 2 959 
( Besoins d' exploit-Ressources d 'exploit I 

MARGE DE TRESORERIE -535 -966 -1 141 -1 565 
(Real & Disp.-Passif Circulant) 

MARGE DE STRUCTURE -128 -35 308 500 
(Res. Propre-Actif Fixe) 

EFFET DE LEVIER 1,80 1,84 1,82 1,83 
(Total Actif/Res.Propres) 

R1 :Couverture des immob.en % [de 145 a 1201 121,18 132,63 131, 70 130,41 
(Res. Stable/Val. lmmobilisees) 

R2:Couverture des capitaux investis en % 100,00 100,00 100,00 100,00 
(Res. Stables/Cap. lnvestis) 

3:Taux d'endettement en % [auteur de 2001 28,77 33,80 22, 13 16,71 
(Dettes LIM terme/Res.Propre) 

4:Valeur intrinsEl!que action (>a V.Nominalel 0,00 0,00 0,00 0,00 
(Res.Propres/Nbre Actions) 

5:Concours bancaires de tresorerie en % 34,31 29, 11 12,37 16,23 
(Cone. Bancaires/production) 

R6:Couverture service dette en % c>a 1001 153 108 157 189 
(Cash Flow/EcMance) 

7:Solvabilite generale en % [ auteur de 1201 143,81 166,08 148,73 140,83 
(Actif Circulant/Dettes a C.T) 

8:Liquidite generale en % C> a 1001 49,05 51,01 55,38 50,66 
(Real & Disp/Dettes a C.T) 

R9:Liquidite immediate en % 0,38 2,94 0,31 0,41 
(Dis onible/Dettes a C. Tl 



COMPTE D'EXPLOITATION 

CONFISERIE TRIKI 1992 1993 1994 1995 
NO 06signation Valeur Valeur Valeur Valeur 
1-Ventes Totale 1 842 3 474 5 073 6 815 

Ventes locales 1 432 3 157 4 659 6 322 
Ventes ~ l'export 410 344 483 534 
R~duction sur ventes 27 69 41 

2-Variation Stock de oroduits finis 0 0 0 0 
Stock Initial de produits finis 
Stock Final de produits finis 

~-Produits accessoires de production 2 2 4 
14-Travaux faits par l'entreprise pour elle-meme 
5-Autres produits de production 3 7 

6-Valeur de la production 1 845 3 483 5 075 6 819 
(1 +2+3+4+5) 

rl-Achats mati~res et fournitures incoroor6es 931 2 166 3 320 4 876 
8-Variation de Stock Mati~res 120 -89 -118 -473 

Stock Initial mati~res 2 300 2 180 2 269 2 387 
Stock Final mati~res 2 180 2 269 2 387 2 860 

9-Sous-traitance et services ext6rieurs 162 258 344 350 
10-Frais financiers 74 123 138 211 

11-Charges de production 1 287 2 458 3 684 4 964 
(7+8+9+10) 

12-Valeur ajout6e 558 1 025 1 391 1 855 
(6-11) 

13-Frais divers d'exploitation 1 2 4 13 
14-Subvention d'exploitation 
15-Frais de personnel 101 234 310 413 
1 6-lmoots et taxes 6 15 22 27 

17-R6sultat brut d' exploitation 450 774 1 055 1 402 
( 12 + 13 + 14-15-16) 

18-lnt6rets & dividendes rec;us 39 16 
1 9-Charges de financement 110 260 197 196 
20-Dotations aux amortissements 228 503 495 559 
21-Provisions d' exploitation 

22-R6sultat d'exploitation 112 11 402 663 
(17+ 18-19-20-211 

23-Produits et profits hors exploitation 5 3 28 20 
24-Charges et pertes hors exoloitation 10 8 69 87 

l25-R6sultat hors exploitation -5 -5 -41 -67 
(23-24) 

26-lmpots sur les b6n6fices 30 4 80 75 

27-R6sultat net de l'exercice 77 2 281 521 
(22 +25-26) 

28-Cash Flow net 305 505 776 1 080 
(27 +20) 



ANALYSE DES COMPTES DE GESTION 

CONFISERIE TRIKI 1992 1993 1994 1995 

1 0: Delai de rotation des stocks en jours 866 370 252 194 
(Stock/Achatl •360 

R 11 : Delai de cr6dit clients en jours 76 74 90 77 
(cr6ances/Production) •350 

68 68 144 96 

14:Rentabilit6 financi~re 3,77 0,05 6,63 10,95 
(R6sultat net/Ressources Propres) 

Rl 5:Part F.Financier dans la Val.de production 4,01 3,53 2,72 3,09 
(Frais Financier/Production) 

Rl 6:Ratio de Production 21,20 19,35 26,87 33,40 
(Valeur Ajout6e/capitaux investisl 

17:Ratio de Veillissement des Immobilisation 0,00 0,00 0,00 0,00 
(Amortissement cumul6s/lmmob. brutes) 

18:Ratio des Frais de personnel 5,47 6,72 6, 11 6,06 
(Frais de personnel/Production) 

Rl 9:Ratio du Salaire moyen 0,00 0,00 0,00 0,00 

(Frais personnel/Effectifl 

20:Ratio de Productivit6 0,00 0,00 0,00 0,00 
( Production/Effectif) 

21 :Achats Consomm6s en % 57,06 59,79 63, 12 64,61 
(Achats consommMProduction Produits finis) 

R22:Marge Nette 4, 18 0,06 5,54 7,64 
(86n6fice net/Chiffre d' Affairel 



ANNfX f 1. 

REFERENCKSCOMMERCIALES DE LA BRANCHE SOCRES COITS 

I 

Produit Ar611e ~olorantl P0ids Unite Ccnsommateur I 1nite de Wente Unite de ~ivraison I 
I Gni taire1-----~----''----~---+--------' 
I i Hombre l! l Po ids i No11bre ue hids Noribre av I Po ids 

SOCRES COITS Bonbons Acidules 

Acidules Abricot I Sau11on 
Banane ' Jaune 
Cerise I Rose 
Fraise I Rouge 
Framboisej Rouge 
Grenadine Rouge 
Peche 1 

Pone i Vert 
! Abricot 
! Banane 

I Cerise 
. Fraise 

I
, Framboise 

I 
Grenadine 
Peche 

I 
Pone 
Abricot 
Banane 
Cerise 
Fraise 
Fra1boise 

Sau111on 
.Jaune 
Rose 
Rouge 
Rouge 
Rouge 

Vert 
Saumon 
Jaune 
Rose 
Rouge 
Rouge 
R0uge 

I 
Grenadine 
Peche 

I 
J Pone 
I Nouvelle Abricot 

Vert 
Saumon 
Jaune 
Rose 
Rouge 
Rouge 
Rouge 

Presentation Banane 
Cerise 
Fraise 
Framboise 

l Grenadine 

I 
Peche 
Pone Vert 

5 
r, 
v 

5 

5 
5 
5 
5 
5 

I 
HOMBRE DK REFERENCES 

j Sachet 
' Sachet 
! 
l 
I 
I 

! 
i 
I 
j 

Sachet 
Sachet 
Sachet 
2achet 
Sachet 
3achet 

4f:O g 
450 g 
4f10 g 
450 g 
450 g 
450 g 
450 g 
450 g 

l Kg 
I 

I 

Sact1et 
Sachet 
Sachet 
'2acbet 
Sachet 
Sachet 

1 Kg , 

Sachet 
Sacbet 
Sacs 
Sacs 
Sacs 
Sacs 
Sacs 
Sacs 
Sacs 
Sacs 

Sachet 
Sachet 
Sachet 

1 Sachet 

1 Kg 
1 Kg 
1 Kg 
l Kg 
1 Kg 
l Kg 

I 
2,500 Kgs 

: 2,500 Kgs 
2,500 Kgs 
2,500 Kgs 

I 2,500 Kgs 
', 2 ,500 Kgs 
2.~GO Kgs 
2,500 Kgs 

200 g 
200 g 
200 g 
200 g 
200 g 

I 

! Sachet ! 
' Sachet 

Sachet 

1 

Sachet 

200 g i 

~~~ : l 
COKHRCIALES 

24 
24 
24 
24 
24 
24 
24 
Z4 
25 
25 
25 
25 
~5 
25 
25 
25 
12 
i2 
12 
12 
"' ll 

.. ; 
1 ~ 

48 
48 
48 
48 
48 
48 
48 
48 

10,6 Kgsl 
10,6 Kgsl 
10,6 Kgsl 
10,6 Kgsl 
10,6 Kgsl 
10.6 Kgs 
q~r. , t, u ~gs i 
1 n ,:: 'g" I ... v 1 v ri 1..• 

25 Kgs j 
?:, Kgs I 
~5 Kgs 1 

~~ Kgs j 
"' Kg• I /.,\.1 l u 

25 Kgs j 
Z5 Kgs I 
~~ Kgs i 
JU Kgs i 
30 Kgs j 
30 Kgs j 
30 Kgs 

1

1 

30 !gs 
30 f.gs j 
30 Kgs ! 
30 !gs ! 
9,6 Kgs 
9,6 Kgs 
9,6 Kgs 
3,6 Kgsl 
9,6 Kgs 
~.6 Kgs 
9,6 Kgs 
9,6 Kgs 

32 



RKFKRKHCKSCOMMKRCIALKS DK LA BRANCHE SOCRKS COITS 

i ,, ) . ~ ' . ., ! I "'olorant Po1ds < Orn te l,onsonateur 1 J:ii te de Vente 

I Onitairej ; I 
Produit broze 

! ! No11bre n Po ids I No1bre l1C1 Poids 

SUCRKS COITS Bonbons Hon Fruits, Hon Acidules et Fourres 

Non Fruit Aple 
Cola 
Fan tan a 
Aple 
Cola 
Fantana 
,~p le 
Cola 
Fant.ana 
Aple 
Cola 
Fantana 

Non Reglisse 
Acidules Henthe Bleue 

Henthe \lerte 
Reglisse 
Kenthe Bleue 
Kenthe \lerte 
Reglisse 
Kenthe Bleue l 

I 
Kentbe Verte I 
Reglisse 
Menthe Bleue ! 

Menthe Verte 
Fourres Foret Noisette 

Foret Halwa 1 
Cafe au Lait 
Caramel 

I Foret Noisette 
Foret Halwa I 
Cafe au Lai t 
Cara1el 

I 
Foret Noisette 
Foret Haha 
Cafe au Lai t 
Cara1el 
Foret Noisette 

I Foret Hallla 
l Cafe au Lait 
i Cara1el 

Brun 

Brun 

Brun 

Brun 

! 
I 

5 
5 
5 
5 
5 
5 
r. 
" 
5 
r, 
v 

5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 

HOMBRE DK REFERENCES 

Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sac 
Sac 
3ac 

Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sac 
Sac 
Sac 

Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachei 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 
Sachet 

j Sachet 
!. Sachet 

Sac 
Sac 
Sac 
Sac 

Sachet 
Sachet 

I Sachet , 
i Sachet j 

COMURCIALKS 

450 g 
450 g 
450 g 

1 Kg 
1 Kg 
1 Kg 

,500 Kg£ 
I 50(! [gs 
,500 Kgs 
200 g 
200 g 
200 g 

450 g 
450 g 
450 g 

1 Kg 
1 Kg 
1 Kg 

2,500 Kgs 
2,500 Kgs 
2,500 Kgs 

zno g 
200 g 
20(1 g 

450 g 
4f:O g 
450 g 
450 g 

1 Kg 
1 Kg 
! Kg 
i Kg 

2,500 Kgs 
2,500 Kgs 
2,500 Kgs 
2,500 Kgs 

200 g 
200 g 
200 g 
zoo g 

Unite de Livraison I 
I i 

Hombre ovj Poids I 

24 
24 
24 
'1[ 
"J 

25 
.-,r. 
'"' 
. ;, 
·" .,, 
,{, 

~8 
~8 

43 
24 
24 
24 
25 
25 
25 
12 
12 
\ ~ 
'" 
48 
4 :3 

43 
H 
24 
24 
24 
25 
25 
25 
~5 
12 
12 
12 
i2 
48 
48 
43 
43 

25 Kgs 
25 Kgs 
25 KgE 
25 Kgs 
30 Kgs 
30 Kgs 
30 Kgs 
30 Kgs 
9,6 Kgs 
9.6 Kgs 
9,6 Kgs 
9.6 Kgs 

40 



JlNNl-X C 3 

REfERENC&SCOMMERCIALES DE LA BRANCHE HALNA 

Produit 

Special 

i 

I Noisettes 
\ Pietaches 
! A11andes 

I 

Nature 

2 Couleurs 

Zitona 

Arome 

HAL NA 

Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specifique 
$pecif ique 
Specif ique 
Speeif ique 
Speeifique 
Specif ique 
Speeif ique 
Speeif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Speeif ique 
Specif ique 
Speeifique 
Specifique 
Speeif ique 
Speeif ique 
Specif ique 
"pecif ique I J 

i Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specifique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specifique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specif ique 
Specifique 
Specif ique 
Specifique 
Specif ique 

i 
I 

I 
l 

I 

Colorant! Poids 
I Onita ire 

400 g 
400 g 
400 g 
400 g 
850 g 
850 g 

2 Kgs 

! 
5 Kgs 
5 Kgs 

I 
5 Kgs 

400 g 

! 

400 g 
400 g 
400 g 
850 g 
850 g 

2 Kgs 
5 Kgs 
5 !gs 
5 !gs 

400 g 
400 g 
400 g I 400 g 

! 850 g 
I 350 g 
i 2 Kgs 
I 5 Kgs 

5 Kgs 
5 Kgs 

400 g 
400 g 
400 g 
400 g 
850 g 
850 g 

2 Kgs 
5 !gs 
5 !gs 
5 Kgs 
5 lgs 

Onite de Vente 

Presentation\ Po ids 

B. Sertie 
B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
E. Couver. 
Seau Plas. 
Bae Plas. 
B. Sertie 
B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
B. Couver. 
Seau Plas. 
Bae Plas. 
B. Sertie 
B. Sertie 

j · . 'vOuver. 
B. Couver. 
B " 

B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
B. Couver. 
Seau Plas. 
Bae Plas. 
B. Sertie 
B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
B. Sertie 
B. Couver. 
B. Couver. 
B. Couver. 
Seau Plas. 
Bae Plas. 
B. Couver. 

i 400 g 
I 400 g 

400 g 
400 g 
550 g 
350 g 

2 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 

I 400 g 

I 
400 g 
400 g 
400 g 

I
I 850 g 

850 g 
2 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 

400 g 
400 g 
400 g 

! 400 g 

I sso g 
850 g 

I 2 Kgs l 

I 5 Kgs 
' 5 Kgs 

l 5 Kgs 
400 g 
400 g 
400 g 
400 g 
850 g 
850 g 

2 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 
5 Kgs 

NOMBRE DE REFERENCES 

I Dn ite de Vente 
I 

INombre ocl 

36 
43 
36 
48 
24 
24 

36 
48 
36 
48 
24 
24 

36 
48 
"6 J 

48 
24 
24 

36 
48 
36 
48 
24 
24 

COMHRCIALES 

I 
I 
I 

! 
I 
I 
I 

I 
I 

Nature 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 
Carton 
Carton 

Carton 
Ce;rton 
Carton 
Ca rt on 
Carton 
Carton 

Carton 
Sarton 
c t ,ar (!fl 

Carton 
Carton 
c~rtoo 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 
Carton 
Garton 

i 
I 

I 
I 

l 
I 

I 
I 
I 

Unite de Li1ra1son I 
i 

Ho1bre liV ! 

m 
2GO 
1JO 
1:)0 

400 
200 
100 
1GO 

4il0 
200 
100 
100 

400 
200 
100 
100 
200 

F~ 
~-' ~ ' 

?~lt:ttE' 
hlettc: 
Palette 
Palette 

Palette 
Pr.lttte 
Palette 
Palette 

Palette 
Palette 
Palette 
Palette 

Palette 
Palette 
Palette 
Palette 
Palette 

I 

i 



RKFKRENCKSCOKKKRCIALES DE LA BRANCHE CHEWING GOK 

Produit 

iablette 

Tablette 

Tri pad 

CHEWIKG GOK 

Fraise 
Chlorophyle 
Men the 
TuttiFrutti 

Fraise 
Citron 
P.eglisse 
Chlorophyle 
Hen the 

Fraise 
Chlorophyle 
Hen the 
Tut tiFrut ti 

!Colorant! Poids ! 
I /Unitairej 

I J I 

Rouge I 
Vert 1· 

Bleu 
Sau11on I 
Rouge i 
Jaune 
Brun 
Vert 
Bleu 

Rouge 
Vert 
Bleu 
Sau1on 

Billes TuttiFrutti Rouge 

Dragees Fraise 
Citron 
Chlorophyle 
Men the 

Bubble Gui TuttiFrutti 
I I 
; i 

I Reglisse 

Vert 
Jaune en 
Brun Melange 
Orange 
Sauaon 

Blanc 
Blanc 
Vert 
Blanc 

Rose 
Ye rt 
Brun 

en I 
Helange ! 

ilnite Consonateur i ~nitf de iente . . I 

I 1 I 
Ko11bre 0 i Nature 1IH011bre DC! Nature 

I . I 

5 

7 

5 x 3 
5 x 3 
5 x 3 
5 x 3 

20 
20 
20 
20 

Barquette 
Barquette 
Barquette 
Barquette! 

Barquette! 
Barquette! 
Earquettel 
Barquette 
Barquette 

Blister 
Blister 
Blister 
Blister 

20 
20 
20 
20 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 

Carton 
Carton 
'2arton 
Carton 
Carton 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 

Etui 1,500 Kgs 
Plastique 

20 
20 
20 
20 

I 

I 
I 

4 g 
4 g 
4 g 

Sachet 400 g. I 

Sachet 400 g. I 

NOKBRE DE REFERENCES COHKKRCIALES 

Cnit~ de Livraison j 

No11bre G'i I Nature I 
I I 

30 
30 
30 
30 

:-,ti 
~ 'J 

20 

.-,;) 

.:. ·~1 

12 
i2 

12 
i2 
12 
12 

Carton 
Carton 
Cartor1 
Carton 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 
C Jrton 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 

Carton 

Carton 
Carton 
Carton 
Carton 

Carton 

Carton 

20 



ANN(XG5 

~ati~re Strategique: Code Reference 

Periode de a 

I Ref ere nee I Date I Quan ti te 
j Contrat I Livraisonj Livree II Con~om. mat ion Quan ti te I ?rix 

P, d . . I fl . t ' ' eno e Br1 :c.toc:K i •n1 aire 

I 

'1aleur par I 'i'1leur 
Cot1trat l Totille 

I I 

C 0 N T R A T S E N S T 0 C K 

1 
Report de la Periode Precedente 1----------1 j 

I 

VALEOR TOTALE DO STOCK i----------; 
I : 
i------------; 

1 
COHTRATS KN COORS 

VALEOR TOTALE DES "EN COORS" 

C 0 N T R A T S A V E N I R 

---------- ----------1 
----------1----------! 

----------1-------------------- ----------

VALEOR TOTALE DES "A VENIR" 

i ' I 

. , I . , I ' 
l----------1---------- ------------1 

I~~~~~~:~~~ ~~~~:~~~~~·~~:~:~~~~~~:! 
!---------- ---------- ------------! 
I I 
!---------- ---------- ------------1 
I 

I , 
1----------! 
I I 

! l ' 
----------!----------1------------1 
----------!---------- ------------1 
---------- ---------- ------------! 
---------- ----------1------------i 

I >---------- ---------- ------------1 

1---------- ---------- ------------1 
·---------- ---------- ------------
---------- ----------!------------' 

I I 

------------\ 

!------------

PRII KOYEN PREVISIONHEL 1::::::::::::1 

I V!LOR!S!TION DIS .QUAHTITES A METTRE EH OEUVRE ----------! 
I I 
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CYCLE DE PRODUCTION 

II - LIQUEUR de SESAME - 11 

Matieres Vapeur Graine:::; de Sesame 
Premieres 

Ventilation 

Net toy age I Depoussierage 
Tami sage 

Graines Epierrage ! 

Humidific:ation ! 
J 

Mouture I ! 
Mou tu re en Semoulej I et 

Torref action 
Torre faction 

') ' L.eme Depous:::;ierage 

I 
II 

Stock Semoule Torref iee !I II Dechets II 

Fabrication Semoule torref iee 

I 

l Liqueur 1ere Mouture (FRYMAl 

de 2eme Mou tu re (NAGEMA) 

Sesame Liqueur de '~3esame 

I 
Stock age Citerne Vrac 



-
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CYCLE DE PRODUCTION 

·' I' - BONBONS :3UCRES CUIT2. ET HALWA - .j 

Mati~res Colorant 
Premi~res Ar6mes Eau 

Sucre Glucoe.:e 
Cric.:t.al. 42 DE 

Liqueur 
de :3eeame 

Secteur 
Melange 

et 
Dissolution 
Sirop Sucre 

COOLMIX 

Secteur 
Cuie.:eon 

du ,.., .:iucre 

TER BRAAK 

Aromatisa­
tion Sucree 

Cui ts 

Miee en 
Forme des 

Bonbons 
I et 
Fabrication 

Halwa 

Mise en 
Papillotte 

OU 
en Boite 

Stock age 

Melange 

Stock Bonbon~: 

Cuisson 

Refroidissement. 

Roulage Faconnage 

Forrnage Bonbons 

Ref roidissernent 

Papier 

Enveloppage 

Bonbons Papillottes 

Stock Halwa 

Pre cu i :::.: ::.: c1n 

Cuis:::.:onn 

Batt.age sou:::.: Pression 1 

Arome~ 

Melange en Petrin 

Cartons Boites 

~--1Dosage PesageLJ 
Manuel 

Boites Produits Finis 

J 
I 
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Mati~res Colorant 
Premi~res Ar6mes Eau 

Melange 
Malaxage 

Division 
en 

Pa tons 

Production 

Unitaires 

Produits 
Semi Finis 

Extrusion 
Bubble Gum 

Tunnel Froid 

Enveloppage 

Stock age 

II 

CYCLE DE PRODUCTION 

- CHEWING GUM -

Sucre Glucose 
Cric.:tal 42 DE 

Melange en Petrin 

II 

Gum 
Base 

!
IDecoupe et Laminage 

Pa tons 

IRepos et refroidissmentj 

Extrusion 
Tablettes 

Lam in age 

Etuvage 

Stock age 

Extrusion 
Noy aux 

Dragees 

Lam in age 

Etuvage 

Stock age 

Extrusion 
Noy aux 
Billes 

Pillulier 

I Repos Froid' 

Stock age 
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CYCLE DE CONDITIONNEMENT 

ll - SUCRES CUITS - II 

Produits Sucres Cui ts 
Mi-Finis Enveloppes 

Unite Film Complexe 

Cons om- I Ensachage 
mateur 

Unite Sac Plastique 
OU Carton 

de 

I Vent.e Regroupement 

Unite Imprimante 
a jet d'encre 

de 

Livrai- I Emballage I son 

I 
Mag as in II Stock age II 



Produits 
Mi-F iniE~ 

D 
R 
A 
G 
E 
I 
F 
I 
c 
A 
T 
I 
(J 

N 

Unite 

.-i . 

t_,onsom-
mateur 

Unite 

de 

Vente 

Unite 
de 

Livrai-
son 

CYCLE DE CONDITIONNEMENT 

II - CHEWING GUM - !l 
Chewing Gum 
Tablettes 

Regroupage 
f, Tripack 

Chewing Gum 
Bubble Gum 

Enveloppage 

Regroupage 
par 5 ou 7 

Chewing Gum 
Billes 

Triage 

Etuvage 

Grossissage 

LisE~age 

Mise en 
Boite 

Chewing Gum 
Dragees 

Cass age 

Etuvage 

Grossissage 

W Lissage 

Mise en 
Boite 

Blisterage Ensachage Cellophanage 

Cellophanage 

Etiquetage 

Emballage Stock age 
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ANNEXE12 

LE CONCEPT DE LA QUALITE TOT ALE 

DEFINITION 
C'est un ensemble de principes et de methodes visant a: 
• satisfaire le client, 
• mobiliser tousles partenaires dans cet effort, 
• instaurer une demarche d'amelioration continue et 

systematique. 

LES CINQ ABSOLUS 

CONFORMITE 
0 aux besoins de l'utilisateur interne et externe 

RESPONSABILITE 
0 engagement induviduel et collectif 

PREVENTION 
0 elimnation des causes de defaillance 

EXCELLENCE 
0 bien faire du premier coup, a temps et a tous les coups 

ME SURE 
0 controle operatinnel de la qualite 



Annexe 13 

LES SYSTEMES QUALITE 

L'objectif d'un systeme qualite est d'integrer taus les elements qui ont une 
influence sur la qualite du produit ou service fourni par une entreprise. Les 
definitions ci-apres sont celles reconnues a l'echelle internationale des 
termes relatifs a la gestion de la qualite. 

Ces definitions sont basees sur la norme ISO 8402 etablie en 1986. 

Qualite: 

Ensemble des proprietes et caracteristiques d'un produit ou service qui lui 
conferent !'aptitude a satisfaire des besoins exprimes ou implicites. 

Maitrise de la qualite : 

Techniques et activites a caractere operationnel utilisees en vue de 
repondre aux exigences relatives a la qualite 

Assurance de la qualite : 

Ensemble des actions preetablies et systematiques necessaires pour donner 
la confiance appropriee en ce qu'un produit ou service satisfera aux 
exigences donnees relatives a la qualite 

Politique qualite : 

Politique generale et directives d'une entreprise en matiere de qualite, telles 
qu'elles sont exprimees formellement par la direction generale. 

Gestion de la qualite : 

Fonction generale de gestion qui determine la qualite et la met en oeuvre. 

Systeme qualite : 

Ensemble de la structure organisationnelle, des responsabilites, des 
procedures, des precedes, et des ressources charges de la mise en oeuvre 
de la gestion de la qualite. 



Concept de systemes qualite 

La plupart des fabricants OU des fournisseurs cherchent a realiser la 
qualite, et beaucoup consacrent d'importants efforts en vue d'atteindre cet 
objectif. Une bonne partie de ces efforts est depensee en cours de 
fabrication sous forme d'activites d'inspection, de rectification de defauts, ou 
de reparation de pannes. 

Le recours a !'inspection ne peut pas, a lui seul, incorporer la qualite 
dans un produit. La qualite doit etre incorporee lors de la conception et de la 
fabrication. Elle doit etre prise en consideration des le moment de la 
conception de l'idee d'un produit, lorsque les exigences du client sont 
identifies. 

Cet effort conscient d'incorporation de la qualite doit se poursuivre 
tout au long des diverses etapes de developpement et de fabrication, et 
meme apres la livraison du produit au client et ce, afin d'obtenir aupres de 
celui-ci des donnees de retour d'information fiables. 

La figure 1 donne la structure des normes de la serie ISO 9000 

L'utilisation des systemes qualite permet de donner confiance aux 
clients lors de l'etablissement de contrats. 

Elle peut etre aussi d'une grande valeur pour les fournisseurs eux­
memes, du fait qu'elle transforme des systemes ad hoc de controle de la 
qualite en systemes de gestion de la qualite structures et economiques qui 
allient la meilleure qualite aux meilleurs couts et qui donnent ainsi aux 
entreprises d'immenses avantages competitifs. 

De plus en plus d'entreprises, non seulement utilisent les systemes 
qualite dans leurs propres operations, mais exigent que leurs fournisseurs 
de matieres premieres et de composants les utilisent aussi. 

Conception et Production Installation Controles et essais Soutien apres 
developpement la vente 

lso 9001 
lso 9002 



11 est clair que les entreprises des pays en developpement seront de plus en 
plus appelees a adopter des systemes qualite bases sur les normes ISO 
9000 ce qui leur permettra de consolider leur part sur les marches locaux et 
d'acceder aux marches internationaux au la concurrence est tres vive. 

L'ASSURANCE QUALITE ET LA CERTIFICATION ISO 9000 

L'assurance-qualite est la methode qui contribue aussi bien a 
!'amelioration de !'organisation interne de l'entreprise qu'a l'amenagement 
des relations clients-fournisseurs. 

La definition de l'assurance-qualite est consignee dans la norme 
internationale : ISO 8402. 

Elle est definie comme !'ensemble des actions preetablies et 
systematiques visant a donner a des acheteurs la confiance appropriee 
(assurance) en ce qu'une entreprise fournisseur de produits ou de services 
a la capacite de satisfaire de fac;on reguliere aux exigences relatives a la 
qualite. Ces exigences doivent permettre de repondre aux besoins exprimes 
et implicites des consommateurs. 

La certification d'assurance-qualite permet d'attester que le systeme 
d'assurance-qualite de l'entreprise repond aux exigences telles qu'elles ont 
ete formulees dans des normes internationales (ISO 9000). 

II existe trois certificats qui precisent le domaine d'activite, le site 
geographique et le modele sur la base duquel le systeme de l'entreprise a 
ete evalue. 



, , 
Gestion de la qualite 
Elements d'un systemE 
qualite- Lignes 
directrices 

ISO 9004 

Definition des concepts 

ISO 8402 

Choix et utilisation des 
normes 

ISO 9000 , , 
Trois modeles ISO 9001 
d'assurance de ISO 9002 
la qualite ISO 9003 

II est toutefois a preciser que la certification d'assurance-qualite, si elle 
repose sur /'application, par une entreprise, d'une norme definissant un 
certain nombre de reg/es et de procedures a respecter, ne vise en aucun cas 
a attester que /es produits de ces entreprises sont conformes a une norme 
definissant des specifications. 

LE CONTENU DE LA NORME ISO 9001 

C'est le systeme qualite qui porte sur un modeles pour !'assurance de 
la qualite en conception/developpement, production, installation et soutien 
apres la vente. 

La norme comprend vingt elements ou exigences se rapportant a 
!'ensemble des composantes de la gestion de la qualite dans l'entreprise. 

1- Responsabilite de la direction 

1. 1-Politique qualite : 

La direction de l'entreprise definit par ecrit sa politique, ses objectifs 
et son engagement 

La politique qualite est comprise, mise en oeuvre et entretenue a taus 
les niveaux 



1. 2-0rganisation : 

1. 2. 1-Responsabilite et autorite : 

Definir les responsabilites, l'autorite et les relations de toutes les 
personnes dont les taches ont une incidence sur la qualite : 

*Prevenir !'apparition de non-conformites 
*Identifier les problemes de qualite relatifs au produit 
*Susciter, recommander ou fournir des solutions par des circuits 

preetablis 
*Verifier la mise en oeuvre des solutions 
*Maitriser le traitement des produits non-conformes 

1. 2. 2-Moyens et personnel pour /es verification : 

*Identifier les besoins 
*Prevoir les moyens 
*Former le personnel de verification 

1. 2. 3-Representation de la direction : 

Un representant de la direction doit avoir une autorite et des 
responsabilites pour que les exigences de la norme ISO 9001 soient mises 
en ouvre de maniere permanente. 

1. 3-Revues de direction : 

Verification periodique et enregistree du systeme qualite par la 
direction ou pour le compte de la direction. 

2- Systeme qualite : 

Ce systeme doit comprendre : 
*La preparation de procedures et instructions documentaires 
*La mise en oeuvre des procedures 

3-Revue de contrat : 

Chaque contrat doit etre examine par l'entreprise afin de s'assurer que: 
*Les exigences sont definies et documentees de fayon adequate 
*Les differences entre les exigences et l'offre ont fait l'objet de 

solutions 
*L'entreprise a !'aptitude de satisfaire aux exigences du contrat 



4-Maitrise de conception : (cet element n'intervient pas dans la norme 
9002) 
4. 1-Generalites : 

Procedures pour maitriser et verifier la conception du produit 

4.2-Preparation de la conception et du developpement: 

Plan pour identifier les responsabilites pour chaque activite de conception et 
de developpement 

4.2. 1-Affectation des activites: 

Preparation et attribution a du personnel qualifie dote de moyens 
adequat 

4.2.2-lnterfaces organisationnelles et techniques entre les differents groupes 
doivent etre identifiees, documentees transmises et revisees 

4.2.3-Les donnees d'entree de la conception doivent etre identifiees et 
documentees 

4.2.4-Les donnees de sortie de la conception doivent etre documentees et 
exprimees en terme d'exigences, de calculs et d'analyse. 

4.2.5 Verification de la conception afin de s'assurer que les donnees de 
sortie de la conception satisfont aux exigences des donnees d'entree de la 
conception 

4.2.6-La modification de la conception fera l'objet d'une procedure 
d'identification, de documentation et d'approbation 

5-Maitrise des documents: 

5. 1-Approbation des documents : 

*Examen et approbation avant diffusion 
*Disponibilite des editions pertinentes partout 
*Retrait des editions perimees 

5.2-Changements et modifications des documents : 

*Examen et approbation avant diffusion par les memes fonctions qui 
les ont examinees et approuvees a l'origine 

*Identification de la nature du changement 
*Etablissement d'une liste des revisions 
*Reedition apres plusieurs modifications 



6-Approvisionnement : 

6. 1-Evaluation des sous-traitants 
*Selection 
*Liste des sous-traitants qualifies 
*Evaluation 

6.2-Donnees d'achat 

Les documents d'achat doivent contenir : 
*Des descriptions precises 
*Identification des specifications techniques applicables 
*Norme de systeme qualite requise 

Les documents d'achat doivent faire l'objet d'examen et approbation avant 
diffusion 

6.3- Verification du produit achete: 

L'acheteur ou son representant doivent avoir le droit de verifier a la source 
OU a la reception la COnformite du produit. 

7-Produit foumi par l'acheteur : 

II doit faire l'objet d'une procedure de verification, de stockage et de 
maintenance. 

8-ldentification et tra~abilite du produit : 

L'identification doit pouvoir se faire a partir des dessins, en passant par la 
production, la livraison et !'installation du produit 

En ce qui concerne la tra98bilite, le produit isole ou le lot doivent avoir une 
identification unique. 

9-Maitrise des procedes : 

Identification et preparation des precedes de production et eventuellement 
des installations. 
En ce qui concerne les precedes speciaux, un pilotage continu des 
operations eUou le respect permanent des procedures documentees sent 
exiges. 



10-Controle et essais : 

10. 1-Controle et essais a la reception : 

II faut s'assurer que le produit re9u n'est ni utilise, ni mis en oeuvre tant qu'il 
n'a pas ete controle ou que sa conformite n'a pas ete verifiee. 

10.2-Controle et essais en cours de fabrication: 

*Controles, essais et identification conformement a la procedure 
*Mise en oeuvre de methodes de controle et de pilotage 
*Garder le produit jusqu'a ce que les controles et les essais soient termines 

10.3-Controle et essais finals: 

*Verifier que toutes les inspections et les essais prevus au plan ont ete 
effectues 
*N'expedier que les produits totalement conformes. 

10. 4-Enregistrement des contr61es et des essais : 

Les rapports d'inspection et d'essais doivent etre rediges et conserves. 

11-Maitrise des equipements de controle, de mesure et d'essai : 

L'entreprise doit maitriser, etalonner et maintenir en condition les 
equipements de contr61e, de mesure et d'essai. Pour ce faire ii y a lieu de : 

*Identifier les mesurages a effectuer, la precision requise et les 
equipements de contr61e necessaires. 

*Etalonner et regler les equipements de contr61e a intervalles 
determines 

*Etablir une procedure d'etalonnage documentee 
*S'assurer que les equipements de controle sont de la precision 

voulue 
*Verification de l'etat de l'etalonnage 
*s'assurer que les conditions d'environnement sont convenables pour 

les etalonnages. 

12-Etat des controles et des essais : 

11 permet de : 
*lndiquer la conformite ou la non-conformite du produit tout au long de 

la production et de !'installation 
*Toujours pouvoir identifier si un produit a ete inspecte ou non 

13-Maitrise du produit non conforme : 



Etablissement de procedures pour la non utilisation de ces produits 
cu leur installation par inadvertance. 

13. 1-Examen et traitement des non-conformites : 

-Definir les responsabilites et autorites 
-Le produit non-conforme sera examine selon une procedure 

documentee permettant : 
*La retouche 
*Acceptation tel quel ( avec derogation approuvee) 
*declassement pour d'autres applications 
*Rejet cu mise au rebut 

14-Actions correctives et preventives: 

Etablissement de procedures pour: 

procedures 

*Recherche de la cause du produit non-conforme 
*Analyse des enregistrements 
*Declenchement des actions preventives 
*Controle de la mise en oeuvre et de l'efficacite 
*Mise en oeuvre et enregistrement des modifications des 

15-Manutention, stockage, conditionnement et livraison : 

15. 1-Manutention : 

Empecher l'endommagement cu la deterioration 

15. 2-Stockage : 

Disposer d'aires ou lieux de stockage surs. L'etat du produit en stock doit 
etre evalue a intervalles appropries 

15.3-Conditionnement: 

Maitrise des precedes d'emballage, de conservation et de marquage 

15. 4-Uvraison : 

Protection du produit fini apres les controles et essais et si specifie au 
contrat, jusqu'a destination. 



16-Enregistrements relatifs a la qualite : 

Etablissement et mise a jour de procedures : 
*D' identification 
*De collecte 
*D'indexage 
*D'archivage 
*De destruction 

des enregistrements relatifs a la qualite. 

La dun~e de conservation des enregistrements doivent etre etablies et 
enregistrees. 

17-Audit qualite inteme: 

*Activites regulieres 
*Procedures documentees 
*Resultats documentes et revus 
*Actions correctives 

18-Formation : 

*Etablir des procedures d'identification des besoins 
*Pourvoir a la formation de tout le personnel en relation avec la 

qua lite 
*T enir des enregistrements de la formation 

19-Soutien apres vente : 

Si specifie dans le contrat, etablir des procedures pour que ce 
soutien soit conforme aux exigences specifiees. 

20-Techniques statistiques: 

Identifier les techniques statistiques adequates pour verifier si 
!'aptitude du precede et les caracteristiques du produit sont acceptables. 

Conclusion : 

Chaque element presents ci-dessus peut etre considere sous !'aspect 
"interet" ou "contrainte" selon le contexte de l'entreprise et le niveau 
d'implication dans la demarche. 



Se mettre sous assurance qualite, c'est se fixer ses propres objectifs et 
mettre en place une organisation en consequence pour valider le systeme. 

Pour certaines entreprises, !'assurance qualite est tres proche, ii suffira de 
formaliser certaines pratiques existantes (contr61es a la reception, en cours 
de process ... ). 

Pour d'autres, et avant d'entreprendre une demarche irreversible, ii faudra 
resoudre des problemes techniques, mettre en place des contr61es, etc. 

La strategie doit etre propre a chaque entreprise et dependre surtout du 
point de depart. 



ANNEXE"IJ+, JJ.Q.~BERG QE LA NON-OUALITE 

Heu res 
Reprise supplementaires 

lndemnisation des clients 

Griefs 

Rendez-vous manques 

Bataille interunites 
Reunion improductive 

Rpports inutiles 

Absenteisme 
Dedoublement de tAches 

Litiges Lutte de pouvoir 

Travaux inutiles 

Conflits de travail 
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