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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

I. SYNTHESE 

Le resume ci-dessous constitue la synthese du diagnostic de la societe l 'APPETJSSANTE, et 
comporte /es actions a entreprendre pour la mise a niveau. 
Les actions necessitant un investissement sont chiffrees sur la base de devis demandes aux 
fournisseurs (joints au rapport de diagnostic) ainsi que compte tenu d'estimations 
personnel/es. 
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TECHNIQUE 

FORCES 

© Outils de production de biscuits en bon etat general 

© Capacite des fours importante 

FAIBLESSES 
@Materiel de conditionnement insuffisant (non adapte a la capacite des fours) 

® Manque de proprete et de rigueur (pas de gants au conditionnement des produits enrobes) 

®Sol et batiment en mauvais etat, chaleur elevee 

® Sureff ectif flagrant 

@ Pastes de travail non etudies 

® Dechets importants et non suivis 

@ Gestion et equipement de la gaufretterie inadapte 

RECOMMANDATIONS 

0 La reserve de capacite disponible (environ 40%) n'est pas utilisee actuellement en raison 
des problemes suivants: 

• un manque de rigueur dans la planification de la production, 
• une inedequation des capacites des fours avec les equipements de conditionnement, ce qui 

oblige de stocker dans des caisses les produits en sortie du four pour les emballer au cours 
de la troisieme equipe. Ceci est une cause de non-qualite et de perte de productivite. 

• une mauvaise implantation des equipements qui engendre des circulations de produits 
intermediaires 

• pannes frequentes notamment au niveau de la gaufretterie 

Pour cela, nous recommandons ce qui suit: 

JlJJ Mettre en place un systeme de gestion de production afin d' optimiser les disponibilites 
des equipements. Ceci serait realise avec }'assistance d'experts du domaine 

> Cout de la mission d'assistance: 35 kDT entre 1996 et 1998. 

JlJJ Faire une etude des pastes de travail, des flux de production et reorganiser l'implantation 
des equipements pour assurer une meilleure productivite des pastes et optimiser les 
transports de produits intermediaires, et les reprises manuelles de biscuits mis en caisse. 
Dares et deja, nous avons identifie la necessite de prevoir un dispositif de transfert pour 
le biscuit « Croquette » a confectionner sur mesure pour ameliorer la manutention entre 
la sortie du four et le conditionnement 

>- Cout de la mission d'assistance: 32,5 kDT entre 1996 et 1998. 
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>- Coilt d'un dispositif d'alimentation et de transfert pour le produit «Croquette» 
(tapis a deux etages): 40 kDT en 1996-97. 

t1:JJ Acquerir des machines de conditionnement supplementaires pour equilibrer la capacite 
des fours et celle du conditionnement, et assurer ainsi une production en continu (qui 
eviterait la mise en caisse des produits et leur reprise manuelle) 

>- Equipements necessaires: Tartineuse : 326 kDT et 2 Machines de conditionnement : 
274 kDT (dont une a acquerir en 1997 et une seconde en 1998). 

D L'environnement general de la production n'est pas conforme aux normes exigees dans 
l'industrie alimentaire. 
Ceci conceme a la fois le batiment lui-meme (sol de l'usine comportant des trous et degageant 
de la poussiere), !'hygiene des operateurs qui ne portent pas de gants, les conditions ambiantes 
( chaleur importante degagee des fours et en provenance du tolt de l'usine qui n' est pas isole), 
et le transport interne des produits qui se fait par chariot elevateur Diesel et non electrique. 

Pour cela, ii faudrait conduire Jes actions suivantes: 

t1:JJ Refaire le sol de l'usine, en appliquant une couche de mortier grillage sur le sol actuel et 
en applicant un durciseur de surface pour eviter l'effritement du sol et Jes degagements 
de poussiere. 

> Le coilt est estime par les professionnels du batiment a environ 20 DT lm2 pour une 
surface de 4000 m2, soit 80 kDT. 

tl:JJ !soler le toit de l'usine soit par la technique de la mousse polyurethane injecte, soit par 
l 'application de la laine de roche avec une couche de SP4 (Derbigum) 

> Le coilt est estime a 20 DT/m2 pour une superficie de 7000 m2,soit 140.kDT. 

tl:JJ Isolation des fours de gaufrette et confection de hottes d'aspiration (fours de biscuits) 
pour I' extraction des fumees vers l'exterieur par des cheminees. 

>- Coilt estime environ 5 kDT pour les fours de gaufrettes et 2* 10 kDT pour les fours 
de biscuit. 

il:JJ Acquisition d 'un chariot elevateur electrique pour remplacer le chariot Diesel 

>- CoOt du chariot electrique de 2 tonnes: 33 kDT 

0 Amelioration du fonctionnement de la ligne gaufrette: L'alimentation en creme de la 
gaufretterie se fait actuellement en melangeant la creme dans un reservoir de 250 1 qui alimente 
ensuite une tremie placee sur la ligne gaufrette. Le reservoir de melange assure une aeration de 
la creme qui doit etre conservee au moment de I' alimentation de la ligne de gaufrette. 
Le fait d'avoir un seul dispositif de melange fait que l'on est oblige de stocker une certaine 
quantite dans le reservoir tampon lorsque le reservoir de melange est vide, en attendant de le 
realimenter de nouveau. 
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~ C'est pourquoi, il est recommande de prevoir un second dispositif de preparation de 
creme et d'alimentation de la ligne gaufrette en continu pour ne pas arreter cette ligne 
pendant la preparation de la creme, et pour assurer la continuite de l'alimentation de la 
ligne en creme « aeree )) . 

> Cofit estime environ 89 kDT par ligne de gaufrette, soit 178 kDT. 

O Par ailleurs, le melange et l'alimentation de la pate vers Jes lignes de gaufrette est realise au 
sein meme de !'atelier de production, par des operation manuelles consistant a deverser les sacs 
de farine clans les melangeurs. Ceci fait que cette partie de l'atelier est constamment impropre 
et engendre la presence d'impuretes diverses dans la pate. 
Pour eviter cela, il convient d'installer un dispositif d'alimentation et de melange automatiques 
OU la manipulation de la farine se ferait directement a partir de silos de stockage. 
Ceci presente aussi I' a vantage de permettre un approvisionnement en vrac de la farine au lieu 
des sacs actuels. 
De plus le broyage du sucre est realise actuellement par un 'broyeur manuel qui, Jui aussi est 
source d'impuretes et qui devra fare remplace par un broyeur automatique. 

~ II est recommande de mettre en place des silos d'alimentation de farine et d'un moulin a 
sucre automatique dedie a la gaufretterie. 
Toutefois, compte tenu de !'importance de cet investissement, nous recommandons de ne 
pas le realiser dans l'immediat afin de se concentrer plutot sur les actions liees a 
l' organisation de la production et du marketing. La date de 1998 pourrait etre retenue 
pour la realisation de cet investissement, apres avoir resolu les actions d'organisation en 
question. 

> Cout de ces equipements: 526 kDT. 

~ Concernant le melange et le dosage de la pate, il est actuellement realise selon 
I' experience de l' operateur, et se trouve sujet a des variations qui influencent la qualite 
de la gaufrette. Ainsi, les matieres premieres sont ajoutees sans etre pesees, au simple 
juge du petrisseur, qui, apres battage, et en fonction de l'aspect de la pate, rajoute de 
I' eau ou de la farine si necessaire. 
Afin d'eviter ces variations, ii est recommande d'automatiser cette operation de melange, 
et d'acquerir un equipement de preparation de pate. 

> Cofit de l'equipement: 250 kDT 

0 Au niveau de la maintenance, le fait d'avoir utilise le four de biscuit au cours de certaines 
periodes dans des conditions extremes, a provoque une deterioration du fonctionnement de la 
zone de chauffe N°4 et une ondulation du tapis ( convoyeur). Ceci engendre une deformation 
dans la forme des biscuits nuisible a la qualite et a la presentation. 

~ 11 faudrait done proceder a un changement de la partie N°4 du four et du tapis 

> Cofit de I' operation a executer par le fournisseur du four: 230 kDT. 
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COMMERCIAL & MARKETING 

FORCES 

© Bonne implantation geographique 

© Historique sur le marche 

© A vantage comparatif « prix » interessant, a valoriser 

FAIBLESSES 

® Pas de connaissance precise des parts de marche et de leur evolution 

® Pas de strategie de segmentation de marche 

® Pas de politique marketing precise 

® Image de marque floue sur les produits 

@ Concurrent serieux dans le futur avec Danone 

RECOMMANDATIONS 

Les resultats de 1' etude du marche franyais par exemple, montrent que le marketing constitue le 
facteur cle de succes dans ce type d'industrie. 
Les actions a lancer necessitent, au prealable la connaissance parfaite du marche et les 
comportements des consommateurs. 

d:JJ C'est pourquoi, la societe doit se doter d'un service Marketing forme aux techniques 
propres a ce secteur. Cette formation doit etre assuree par des experts du domaine ainsi 
que par des stages du personnel de l' APPETISSANTE a l'etranger aupres de societes 
realisant ce type de travail. Ce service aurait ensuite a conduire une etude de marche 
avec I' assistance d'un bureau specialise. 
Ces actions devront aboutir a !'elaboration d'une strategie marketing qui determinerait 
les objectifs a atteindre par l' APPETISSANTE en matiere de type de produits, de 
clientele, de C.A., etc ... 

> Nous estimons ces actions a: 50 kDT repartis comme suit: 

• 35 kDT pour la conduite de l'etude de marche 

• 15 kDT pour l' elaboration de la strategie marketing 

• pour la formation, le cout a ete rassemble dans le chapitre ressources humaines 

0 Pour accompagner Ia strategie marketing, il est imperatif de pouvoir se doter des moyens 
permettant la mise au point de nouveaux produits afin de les adapter aux desirs des 
consommateurs (formulation, packaging, ... ) 

d:JJ D'ou la necessite de prevoir une mission d'assistance par des experts en formulation de 
produits de biscuits et gaufrettes 

> Le cout de cette mission est estime a 15 kDT. 

ACC: Ali CHELBI Consulting Page: 5 



Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

ORGANISATION 

FAIBLESSES 

® Pas de respect de la hierarchie 

® Pas/peu de contr6le qualite sur les matieres premieres ou sur les produits finis. 

® Pas de traces ecrites sur la production, done aucun lien avec la qualite. 

® II n' existe aucun savoir faire theorique formalise 

Jl:JJ Les recommandations ace niveau sont essentiellement liees: 

• A la formation du personnel 

• A !'existence d'un poste de Directeur General Adjoint ayant l'entiere responsabilite 
pour la prise de decision qui aurait pour mission de mettre en place les outils de base 
de gestion de la production et de la qualite 

• L'adhesion au «plan national de !'assurance qualite » initie par le Ministere de 
l'industrie pourrait etre propose, non pas dans l'immediat, mais apres avoir mis en 
place les structures de gestion et de pilotage recommandees dans le present 
diagnostic. 

Les actions de formation sont estimees dans le chapitre ressources humaines 

FINANCIER 

FORCES 

© Structure financiere tres solide 

FAIBLESSES 

® Peu d'investissements physiques au cours de ces dernieres annees 

® Prix de revient calcule avec un amortissement comptable quasi-nul 

RECOMMANDATIONS 

Jl:JJ II est plus judicieux de limiter les investissements en participation financiere, et de 
reserver une partie des ressources disponibles au renouvellement de l' outil de production 
De plus, ii est recommande de mettre en place un systeme de comptabilite analytique 
pour permettre une connaissance du prix de revient reel par produit. 
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RESSOURCES HUMAINES 

Les actions a entreprendre ont ete repartis sous 4 rubriques, a savoir: 

0 Implantation d'une direction R.H. 

h Ceci sera realise avec !'assistance d'un bureau specialise en R.H., qui se chargerait du 
recrutement du futur responsable de la direction RH et qui aurait egalement egalement a 
mettre en place une etude des profils de paste, a I' evaluation du personnel actuel par 
rapport aux profits definis. 

)>- Le cout de cette mission est estime a 47,5 kDT 

0 Formation 

II s'agit d'une action primordiale pour la mise a niveau du personnel et qui consiste a Ieur 
inculquer les principes de travail dans les industries de ce type (ex: manipulation des biscuits .. ) 

h Nous proposons de prevoir dans l'immediat une salle de formation equipee des moyens 
modernes tels que video, malettes pedagogiques, photos, documentation, ... 
Une seconde salle pourrait etre rajoutee en 1999 si le besoin s'en fait sentir. 
De plus, des actions d'ingenierie de formation sont necessaires afin d'identifier les 
besoins en formation et de mettre en place Jes programmes correspondants 

> Le cout de ces investissements sont de 50 kDT entre 1997 et 1999. 

0 Organisation et Gestion des RH 

Nous avons note dans le diagnostic, le manque de maitrise de la gestion du personnel, le peu 
d'informations contenues dans Ies dossiers, les Iacunes dans le systeme de pointage et la 
meconnaissance des affectations du personnel par paste. 

~ Pour cela, nous proposons !'acquisition d'un systeme de pointage electronique et de 
mettre en place un dispositif de controle de gestion pour les R.H. 
Par ailleurs, un objectif de mettre en place un systeme d'assurance qualite ISO 9002 doit 
etre prevu d 'i9i 1998, apres avoir procede a l' organisation de Ia production. 

> Ces actions sont estimees a 51 kDT entre 1997 et 1998. 

0 Conditions de travail et Institutions du personnel 

llJJ Nous proposons d'ameliorer I' ambiance de travail au sein des ateliers par la mise en 
place d 'es paces hygieniques et de signalisations diverses 
Une cafeteria geree en sous-traitance et des aires de repos sont egalement interessants a 
prevoir. 

> Ceci representerait un cout de 12 kDT 
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SYNTHESE: FORCES ET FAIBLESSES DE LA SOCIETE 

Les principales forces et faiblesses de la societe sont resumees comme suit: 

© Outils de production de biscuits 
etat general. 

© Capacite des fours importante 

TECHNIQUE 

en hon ® Materiel de conditionnement insuffisant 
(non adapte a la capacite des fours) 

® Manque de proprete et de rigueur (pas de 
gants au conditionnement des produits 
enrobes) 

® Sol et batiment en mauvais etat, chaleur. .. 

® Sureffectif flagrant 

@ Postes de travail non etudies 

® Dechets importants et non suivis 

® Gestion et equipt gaufretterie inadaptes 

ORGANISATION 

®Pas de respect de la hierarchie 

® Pas/peu de contr6le qualite sur les matieres 
premieres ou sur les produits finis. 

@ Pas de traces ecrites sur la production, 
done aucun lien avec la qualite. 

®II n'existe aucun savoir faire theorique 
formalise 

COMMERCIAL & MARKETING 

© Bonne implantation geographique 

© Historique sur le marche 

© Structure financiere tres solide 

ACC: Ali CHELBI Consulting 

® Pas de connaissance precise des parts de 
marche et de leur evolution 

® Pas de strategie de segmentation de 
mare he 

® Pas de politique marketing precise 

® Image de marque floue sur les produits 

@ Concurrent serieux dans le futur avec 
Danone 

FINANCIER 

® Peu d'investissements physiques au cours 
de ces dernieres annees 

® Prix de revient calcule avec un 
amortissement com table uasi-nul 
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INVESTISSEMENTS A REALISER ET RENTABILITE 

Les actions proposees dans les chapitres precedents necessitent des investissements materiels 
et immateriels recapitules ci-dessous: 

INVESTISSEMENTS PREVISIONNELS L'APPETISSANTE (en kDT) 

IN" I RUBRIQUE I MONTANT I 1996-1997 I me j 1999 I CONTENU et reference des off res res:ues 

1-1 Organisation de la gestion de produc 35 20 15 100 Wi TN '350 DT 
1-2 R6organlsation des ateliers 32 5 15 17 5 50H'i TN + 15 H'i Et,.1000 D 
1-3 Mn au polntformulation 15 10 5 15 H'i Etr 
1-4 Etude de march' 35 20 15 60 H'i TN + 1 O H*i Etr + Enou~teurs+ divers 
1-5 Strategle marketing 15 10 5 15 H'iEtr 
I-ti Ressources humalnes (lnv.lmmab\rle 93,5 66 5 21 6 Voirtableau Diaanostic RH 

M-1 Machines de conditionnement 274 137 137 Offre ste Aucouturier du 10/7196: 1276 8FF + 10% frais annexes 

M-2 Tartineuse 326 326 0 Offre ste Waffelmaschinen du 16/7/96: 3236,9 ATS+ 10% frais 
annexes ( 100 ATS =9 16 DD 

M-3 Dlspositlf allm et transfert 40 40 0 Estimation personnelle 
M-4 Isolation tolt 140 140 0 Offre ste lsomousse du 917/96 
M-5 Refection sol 80 80 0 Ratio obtenu auor~s d'eXPerts en batiment 20 DT/m2 '4000 m2 
M-6 Charlot ei.vateur '1ectrlque 32,8 328 0 Offre ste Le Moteur fOMl du 2716196 

M-7 Melangeur crime gaufrette 178 178 0 Offre ste Waffelmaschinen du 1617/96 1765,4 ATS+ 10'% frais 
annexes 

M-8 Hotte d'asplration pour fours 25 25 0 Estimation personnelle: 2'10 kDT pour biscurts et 5 kDT pour 
aaufrettes 

M-9 
Silos et dlsposltif de preparation de 526 0 526 0 Offre ste Guerin du 13/2196 : 2456 FF+ 10% frais annexes 
p;!lte aaufrette et broveur sue re 

M-10 
Pr6paration de pate gaufrette 

250 250 0 0 OffresteWaffelmaschinen du 16/7/96: 2501,1ATS+10% frais 
automatique annexes 

M-11 Remlse en 6tat du four biscuit+ tap ls 230 230 0 Offre ste ComBake du 27/6/96: 321 8 OM+ 10% frais annexes 
Ressources humalnes (Inv.Materiel) 67 21 36 10 Vair tableau Diagnostic R.H. 

•TOT AL CkDTI 2395 . 1601 ·. 778 16 
dom Inv lmmat~r/el flt.DTJ 226 ·1415 78,5 6 

dont Inv Mat~r/el {llDTJ 2168,B 1459,8 619 10 

La rentabilite de ces investissements a ete calculee et le TRI a ete estime sur la base du surplus 
de cash flow degage par ces actions. Sa valeur est de 57%. 
L'hypothese du financement consideree est basee sur 50% de fonds propres et 50% de credits 
a LT. 

Le schema de financement est le suivant: 

Financement des investissements 

Total 1996-1997 1998 1999 
Investissement 2395 1601 778 16 
Fonds propres 1198 801 389 8 

Credits 1197 800 389 8 
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RENTABILITE PREVISIONNELLE L'APPETISSANTE 

1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 200:> 2006 
C.A. 13 350 14 685 16 154 17 769 19 546 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 
~chats consom mes 7 783 8 561 9 417 10 182 11 200 12 105 12 105 12 105 12 105 12 105 12 105 12 105 
Frais de Personnel 2 027 2 088 2150 2 215 2 281 2 350 2 350 2 350 2 350 2 350 2 350 2 350 
TFSE +Pub. 1 215 1 322 1 615 1 955 2 736 3 225 3 225 3 225 3 225 3 225 3 225 3 225 
Transport & deplacement 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Frais div. production 347 367 404 444 489 538 538 538 538 538 538 538 
Frais fin. fonctiont 334 367 404 444 489 538 538 538 538 538 538 538 
~utres frais 174 176 178 178 195 215 215 215 215 215 215 215 
Slrotal Charoes 11 879 12 881 14 168 15 417 17 390 18 969 18 969 18 969 18 969 18 969 18 969 18 969 
Cash Flow 1 471 1 804 1 985 2 352 2156 2 531 2 531 2 531 2 531 2 531 2 531 2 531 
Amortissements (prix 96) 484 350 630 562 495 328 313 298 10 6 3 0 
FFFinancement (llrt< 96) 95 80 152 169 129 99 80 58 43 28 15 4 

Resultat Net av lmp6t 892 1 374 1 203 1 620 1 532 2104 2138 2175 2 478 2 497 2 512 2 527 
R6sul W lmpO!: CUTIUIM 892 1374 2577 4198 5 730 7 834 9972 12147 14 625 17122 19534 22151 
lmpOts gi 275 301 405 383 526 535 544 620 624 628 832 

Resultat Aor~s lmoot 800 1 099 903 1 215 1149 1 578 1 604 1 631 1 859 1 872 1 884 1 895 

Cash flow prolongation situation actuelle 

Cash flow additionnel 

1 700 1 443 

908 

1 065 1 065 1 065 1 065 1 079 1 079 1 079 1 079 

285 1 090 1 466 1 466 1 466 1 452 1 452 1 452 1 452 

I TRI 57% I -320 -996 131 

~--·············-···············-....................... ··························-·····································-················ 
~!Q.~!'!~~(~~!?.~!.'!.'!.'!!!~!~ ........................................ ~ ............ !.?!!! ............. !!.~----·······-·-·'·L . .i 

fii;ti;;;~&.;'fF"fi,;;,;;d··--·-·····························-r······1900······T"··;997--T······19iJ8·-····-r··;99;i··T"··:2000··-r··2i01··T"·200.2··-r···2003···T"··m-·T"··2005··T"·:me···1 

ia-MtLT 1191 r···;;;;;;~---~·-····;j·····r·········a·········r····;oo···-r-···;:i9···-r····;5.;···-r···;·5a···1·····15-0···-r····;50···T"···;5a···-r···;·50··-1 

!T"'-"' 12% i Reliquat i 801 i 1189 i 1097 i 949 i 799 i 649 i 500 1 :160 i 200 1 51 i 
i!~.~~.'.!~·-····-···········-··········:!~ .................. l... .... ~i:!' ...... .L. ... ~ .... .L. ...... !.~~ ........ L. .. ~~-~---.L ... ~!.~ .... L. ... ~ ..... l... .. ?8- •••• l... .. ~ .... .L ... ~~---··L. ... ~~--···l... ... ~ .... ..i 
Fonds de roulement 4 804 5 272 5 787 6 324 6 943 7 588 7 588 7 588 7 588 7 588 7 588 7 588 
2mois MP+Emb 1 297 1 427 1 570 1 697 1 867 2 017 2 017 2 017 2 017 2 017 2 017 2 017 
3mois PF 3 338 3 671 4 038 4 442 4 886 5 375 5 375 5 375 5 375 5 375 5 375 5 375 
1 mois salaires 169 174 179 185 190 196 196 196 196 196 196 196 
Besoins en FdR 469 515 537 619 645 0 0 0 0 0 0 

TRESORERIE PREVISIONNELLE L'APPETISSANTE J 
1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 

Res sources 
Augmentation de capital 160 641 389 8 
Credits 160 641 389 8 
Amortissement 350 630 562 495 328 313 298 10 6 3 0 
Resultat net 1 099 903 1 215 1149 1 578 1 604 1 631 1 859 1 872 1 884 1 895 
Total Ressources 1 769 2 814 2 555 1 660 1 906 1 916 1 929 1 869 1 878 1 887 1 895 
Emplois 
lnvesbssement 320 1281 778 16 0 
Besoins en FdR 469 515 537 619 645 0 0 0 0 0 0 
Remboursement credit 0 0 0 86 122 117 112 106 101 96 92 
Remuneration du capital 
Total Emplois 789 1 796 1 314 722 767 117 112 106 101 96 92 

Excedent de tresorerie . 981 1 018 1 241 938 1 139 1 799 1 817 1 762 1 777 1 791 1 804 
Excedents cumules 981 1 998 3 239 4 177 5 316 7 115 8 932 10 695 12 472 14 263 16 066 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

II. Identification de l'entreprise 

Societe: L' APPETISSANTE S.a.r.I. 
G.P. 7 - Route de Mateur - Km 12 Adresse siege 

Code Postal : 2021 Ville :Oued Ellil Gouvernorat : Ariana 
Telephone: 535215 Fax:535189 

Adresse Usine : Idem 

Forrne juridique : S.a.r.l. 

Annee de creation : 1949 (ancienne usine) - 1973 (usine actuelle) 

Capital Social : 1.200.000 DT 

Nombre de personnes: 450 

Principaux responsables : Mme Naur el houda BELLAGHA 
M. Mokhtar BELLAGHA: 
M. Khaled BELLAGHA: 
M. Mahmoud SAMMOUD: 
M. Adel SMAOUI: 
M. Sarni TLILI: 
M. Raouf SAIDI: 

ACC: Ali CHELBI Consulting 

Ger ante 
Gerant 
DGA 
Conseille D.G. 
D. Technique 
D. Commercial 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

III. Connaissance de l'entreprise et de ses dirigeants 

0 Fondateurs 

La societe a ete fondee par M. Mokhtar BELLAGHA 

0 Actionnaires 

Le capital est detenu exclusivement par les membres de la famille BELLAGHA 
Diverses augmentations de capital ont ete realisees successivement comme suit: 

Annee 
1981 
1982 
1984 
1991 

D Relations avec d' autres group es 

325 000 
385 750 
585 750 

1 200 000 

L' APPETISSANTE detient des participations dans les trois societes suivantes: 

• NOURINVEST Sicaf (90%) 
• MEDI- Immobiliere (68%) 
• General Negoce (33%) : Import - Export de produits de confiserie, patisserie 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

IV. Les Produits fabriques 

A. Evolution de l'activite 

La societe fabrique environ 40 produits differents que nous avons regroupes selon les 
familles suivantes: 

• Biscuits secs 
• Biscuits enrobes 
• Gaufrettes 
• Gaufrettes enrobees 
• Cornets a glace 
• Divers 

Le C.A., le nombre de produits et le tonnage realise en 1995 se presente comme suit: 

45,CY>/o 

40,CJ>/o 

35,CJ>/o 

30,CJl/o 

25,CJl/o 

20,CJl/o 

15,CJ>/o 

10,0l/o 

5,CJl/o 

O,CJl/o 
cn cn 

:t::: •Q) 
::J ._ 
u ._ 
en ::::i 
·- 0 ID'+-

cn 
Q) 

:s::: 
Q) 

.::: 
::J 
ro 
Cl 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

Le chifile d' affaire au cours des trois dernieres annees a stagne a un niveau de 13 200 
mille dinars en moyenne. 

Evolution du Chiffre d'Affaires 

1992 1993 1994 1995 

La production en tonnes s'est elevee a: 

8563 Tonnes en 1993 
8383 Tonnes en 1994 
8480 Tonnes en 1995 

14000 

12000 

10000 

8000 

6000 

4000 

2000 

0 

c=:::J C.A. Local 

Blll!l!lllll C.A. Export 

__.,CA Total 

II ya done une regression de l'activite en 1994, avec un leger redressement en 1995. 

~ Cette stagnation de I' activite signifie que la societe a perdu des parts de 
marche au cours des trois demieres annees. 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

L'evolution de ce chifile d'affaire par type de produit se presente comme suit: 

6 (XXJ 000 000 

4 (XXJ 000 000 

3 (XXJ 000 000 

2 (XXJ 000 000 

1 (XXJ 000 000 

0 
VJ VJ 

:t:: ~Q) 
:l t:: 
~ :l 
·- 0 co ..... 

Evolution du CA par produit 

~ 
Ill 
VJ 
VJ 

"" :l 
0 
VJ 

i:O 

VJ VJ 
""'«> 
:l .D 

~ e ·- c co Qj 

VJ VJ 
Qj Qj 

:t:: -Q) 
[!! .D 

'S e 
CV C 

(!) Qj 

B. Analyse du portefeuil/e produits 

~ 
Qj 

.?: 
0 

~ 
E 
0 

(.) 

WCA 93 

BCA94 

OCA.95 

0 L'analyse des taux de croissance du C.A. par produit (voir graphique ci-dessous) nous 
montre que: 

• l'activite chocolaterie est en baisse continue 
• les biscuits enrobes progressent regulierement, quoique moins fortement en 1995 qu'en 

1994 
• les biscuits fourres et gaufrettes sont plus ou moins stables. 
• les biscuits secs fluctuent d 'une annee a 1 'autre 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

I Taux de croissance du C.A. par produi~ 

Ill 

~ ~ 
Ill Ill m 

Ill Ill = '41 
::J ..c 
u 0 
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0 
u 
0 
r. 
(.) 
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La conclusion que nous pouvons tirer a ce stade est que: 

El Croissance 94/93 

• Croissance 95/94 

~ II n'y a pas vraiment de politique de promotion par type de produit 
et de ciblage des segments de marche 

0 Evolution des produits 

La plupart des produits ont une dizaine d'annees d'age 

Les produits introduits recemment sont: 

Ringo: 1987 
Mini: 1992 
RIO: 1994 
Croquette: 1995 
Mini extra: 1995 

En moyenne la societe lance un nouveau produit par an. 
De plus, des ameliorations dans la formulation des anciens produits sont egalement 
apportees. 
C'est le cas du traditionnel biscuit« choco Tom» dont le gout a sensiblement evolue. 
Une assistance d'experts (italien et anglais) a raison d'une mission d'une semaine par an 
est utilisee pour la mise au point de ces nouvelles formulations. 
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Diagnostic « L' APPETISSANTE » 

0 Si nous considerons l'importance des produits clans le C.A., nous constatons que les 
biscuits fourres et Jes gaufrettes representent pres de 70% du C.A.. 
Le tonnage correspondant suit a peu pres la structure du C.A.: 

100,0% 

80,0% 

60,0% 

40,0% 

20,0% 

0,0% 

Structure du C.A. et du Tonnage par produit 

Ill Ill 

'51 
u 0 
Ill .. 
- II: CD ., J 

Ill 
.. Ill ..... 
.. .cl 
!: 0 ..... 
~II: 

~ .. 

~ % C.A. Currule 

···Ill···· % Tonn currule 

¢ D'une maniere plus precise, nous constatons que 10 produits, sur 43 (soit 23%) 
representent 90% du C.A. 

Ces produits sont indiques ci-dessous avec la part cumulee du C.A. qu'ils generent: 

Rappelons que le produit « phare »de l' APPETISSANTE demeure le fameux «Checo TOM» 
qui a fait le nom de l'entreprise, et qui date de plusieurs dizaines d'annees. 
Toutefois, ces dix premiers produits ne sont pas les memes au cours des trois dernieres annees. 
Nous indiquons dans le tableau suivants, les produits qui montent et ceux qui regressent: 

II 
:n1::n::::::::1:::1:1:1:1:1:1nrnEM&J.lUU&BID:ll!(llJtijJiUD.lt.Stl'-ltUUllll:S.JHI:lJHIHiitJHtnr::~ 

Produit Type CA 93 (kD) CA 95 (kD) 
LES PRODUITS QUI MONTENT 

RHO 
RIO 
CROQUETTE 
MIA 

Gaufrettes 2949 
Biscuit enrobe O 
Biscuit sec 0 
Biscuit fourre 3 9 

LES PRODUITS QUI BAISSENT 
Petit Regal 
Tablettes Mondial 50 
Tablettes Olympiades 50 
Tutti Frutti 
MIMI 
Petit TOM 
Tablettes Mondial 100 

Biscuit sec I 022 
Chocolat 482 
Chocolat 619 
Biscuit fourre 273 
Gaufrettes 263 
Biscuit sec 182 
Chocolat 108 

Tablettes Olympiades 100 Chocolat 127 

3594 
608 
377 
271 

875 
197 
40 
145 
73 
117 
27 
6 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

La baisse des produits chocolats est tres significative et pose le problerne de l'opportunite de 
cette fabrication et/ou de sa reorganisation. 

j Part des 10 premiers produits dans le C.AJ 

~ 100%-,,...,,~==_,,,,,,,,.,,,,,,,.,.,,,,~,,,.,,,.,""===.,,...,..,====o..-.=========,,,,_==~"""'~==""""',,,_~=i 

i 
Ill 50% 
GI 
~ 
-41 
"S 
E 
:::J 
C) 

c:( 
(.) 
:::i 
~ 

If!. 
0% 

:IE 
0 ... 

II.. 0 
II U 

0 z u 

II.I 
" t: ~ Eo Ill t" 

CJ a: z A. ~ II.. a: 
=" < 

" 

0 llJ 0 .. Ill II..< llJ .,o 
Ill " II= llJ .. E II i .. E Ill.., 

Ill! .. ~ r; uE~ a: II ; " a i: " Ill ii: w .. Cl >.., 0 C\I = Ill ii: 
Ill a: < <O 
Cl u CJ r-1 

Nom commercial et type de prodult 

PS: Les types de produits indiques dans ce graphique (en abscisse) ont la signification suivante: BF = Biscuit 
fourre I G = Gaufrette I BE = Biscuit enrobe I BS = Biscuit sec IC = Chaco/at) 

>bi Nous recommandons de mettre en place une strategie en matiere de 
lancement de produit, afin de repondre a une demande ciblee et diminuer le 
nombre de produits a faible rotation. 

Ceci necessite la conduite d 'une etude marketing afin de rnieux connrutre le desir des 
consornrnateurs, et de se positionner vis a vis de la concurrence locale et intemationale. 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

C. Clientele 

Les clients sont a pres de 95% constitues par les grossistes en produits alimentaires. 
Ces grossistes sont, pour la plupart livres directement par I' APPETISSANTE. 
Quelques clients passagers viennent directement s'approvisionner a l'usine. 

Les grandes surfaces ne representent que 2 a 3 % du C.A. 
Ceci peut representer un danger futur, dans la mesure oil le nombre de grandes surfaces 
a tendance a augmenter en Tunisie. 

ll:iJ Pour se preparer a cette situation, la societe I' APPETISSANTE devra batir 
une strategie marketing pour s'attaquer davantage a cette clientele. 

Par ailleurs, le principal concurrent de l' APPETISSANTE a mis en place son propre 
reseau de distribution, sur le grand Tunis pour le moment, et vend directement aux 
detaillants, a la fois ses produits fabriques localement, que les poduits importes aupres 
de la societe LU, dont ii assure la representation. 

~ II y a la aussi un danger futur s1 l 'APPETISSANTE ne revme pas sa 
strategie de distribution. 

1. Nombre de clients et% du C.A par region. 

Un des points forts de I' APPETISSANTE reside dans sa couverture de l' ensemble du 
territoire de la Tunisie, grace a sa politique de distribution. 
Ainsi, elle dispose d'une flotte de 15 camions, totalisant une capacite d'environ 65 
Tonnes qui assurent les livraisons quotidiennes (40 Tonnes/jours). 

Le nombre de clients effectifs de la societe est d'environ 650, et se repartit par region 
comme suit: 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

Nombre de client et CA par region: L'APPETISSANTE J 
Region Nbr %CA93 CA93 Nbr %CA94 CA 94 Nbr %CA95 CA95 

Client mill Imes Client Client 
SFAX 52 8,5% 1 088 655 157 58 9,2% 1 210 345 160 63 10,1% 1 327 774 741 
ARIANA 70 7,6% 966 819 716 77 8,6% 1125 461 817 96 9,9% 1309976 128 
BEN ARO US 46 6,6% 848 372 561 53 7,0% 920 018 771 55 7,5% 993566 357 
SOUSSE 52 6,3% 802883 678 52 6,8% 898 306 514 56 6,8% 892285 059 
TUNIS 56 4,7% 595 787 051 57 5,3% 692 212 532 63 6,3% 831420558 
NABEUL 36 5,2% 665105 720 38 5,0% 654 916 534 44 6,1% 803339 755 
KAIROUAN 22 4,2% 530727 000 32 5,2% 682895 909 29 5,2% 688 204 234 
JENDOUBA 15 4,8% 608594 095 15 4,7% 623345 386 20 4,8% 634 416 970 
MEDENINE 23 3,7% 471874324 28 4,2% 556 431 559 28 4,5% 598 535 634 
BIZERTE 28 4,0% 513447 339 29 4,3% 560 245 351 35 4,4% 576 490 140 
MAHDI A 28 4,0% 511372273 33 4,5% 585990 789 37 4,3% 571723264 
KASS ERi NE 24 3,5% 446343 083 25 3,6% 470867150 27 4,0% 526 403 875 
BEJA 23 3,8% 483014 903 26 3,4% 452558 225 29 3,7% 484955 617 
MONASTIR 36 3,8% 482283 611 37 3,5% 462552 393 42 3,5% 462 944 143 
LE KEF 19 3,2% 408 349182 20 2,7% 349153 505 20 2,6% 341 129 204 
DIVERS 110 12,4% 1 586 348 914 85 7,5% 984 077 404 63 2,5% 332 080 828 
SIDI BOUZID 16 2,4% 304259100 18 2,7% 348 678 882 17 2,5% 325 759 845 
GAF SA 26 2,5% 320 912 353 27 2,6% 336 593 653 28 2,4% 320 572 317 
SILIANA 10 2,1% 268 795 487 9 1,9% 251484268 10 1,9% 245 711 960 
TATAOUINE 10 1,4% 177724 098 12 1,7% 220 806 120 12 1,7% 225 709 428 
GAB ES 17 1,7% 213 920 012 17 1,6% 207694 279 18 1,4% 188 693 842 
EXPORT 2 1,4% 176 437 412 2 1,8% 237 681 355 2 1,3% 170 017 591 
ZAGHOUAN 4 1,0% 132 370 732 5 1,1% 143 992 218 7 1,1% 149 093 502 
KEBILI 9 1,0% 123 672 413 11 0,9% 113 435 409 12 1,0% 129260 249 
TOZEUR 5 0,4% 54 323 449 4 0,5% 66903 788 6 0,5% 62748 253 

739 100% 12 782 770 100% 13157 819 100% 13193 
Client reel(CA >O) 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

La repartition des ventes par region peut etre illustree comme suit: 

x <( (I) w (I) .J 2 <( w w <( IJJ <( a: u. (I) 0 <( <( 
<( 2 ::> (I) 2 ::> <( CD 2 I- a 2 "") j:::: w II N (I) 2 
LI. 0 (I) IJJ 2 [ [ lJJ ::i w u. <( ::> CD 

::> ::> I Cf) ::> <( 
(l'.J [ (( ::> t- 0 0 w w <( IJJ CD <( w > 0 <( J <( 0 <( [ 0 0 N (I) 2 .J i5 CD CJ 00 <( 

2 
Cf) 2 i 2 w m ~ (I) 0 

w ::i lJJ ~ <( I i5 
CD "") ::I! 00 

~ 

Nous voyons que l'ensemble des regions sont couvertes. 
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Diagnostic « L' APPETISSANTE » 

D Un calcul du (( taux de penetration» des produits par region, peut etre effectue, pour 
comparer le % de la population tunisienne de la region avec le % du C.A. de 
l' APPETISSANTE. 
Le ratio des deux parametres precedents nous permet d'identifier les regions mal 
couvertes par les produits. 

Region % ventes % Population lndice de penetration 
Sf ax 10,1 % 8,4% 1,2 
Ariana 9,9% 6,5% 1,5 
BenArous 7,5% 4,2% 1,8 
Sousse 6,8% 4,9% 1,4 
Tunis 6,3 % 10,1% 0,6 
Nabeul 6,1 % 6,6% 0,9 
Kairouan 5,2% 6,1% 0,8 
Jendouba 4,8% 4,6% 1 
Bizerte 4,4% 5,5% 0,8 
Monastir 3,5 % 4,1% 0,8 
LeKef 2,6% 3,1% 0,8 
Medenine 4,5 % 4,4% 1 
Beja 3,7% 3,5% I 
Zaghouan 1,1% 1,6% 0,7 
Kebili 1% 1,5% 0,7 
Tozeur 0,5% 1% 0,5 
Gafsa 2,4% 3,5% 0,7 

Ceci confirme la bonne repartition du C.A. par region, puisqu'il n'y a pas de regions (a 
I' exception de Tozeur, et Tunis par exemple) ou l'indice de penetration est tres faible. 
Le cas de Tunis est toutefois a important a signaler, puisqu'il s'agit du plus fort taux de 
population, et ou l' APPETISSANTE n'est pas beaucoup presente. 

~ Ceci est une lacune qui devra etre comblee par une politique marketing plus 
soutenue sur cette region, et particuJierement aupres des grandes surfaces. 
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Au niveau de la repartition du C.A. par client, la situation est satisfaisante, puisqu'il n'y a pas 
de desequilibre profond entre les principaux clients et done pas de risque de fragilisation de 
l'activite due a la defaillance de quelques clients: 
Ceci peut etre illustre par le graphique suivant, qui montre que 80% du C.A. est realise avec 
plus de 40% des clients, ce qui est une repartition relativement acceptable. 
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2. Nombre de facture et cofit moyen des livraisons 

f\b" dients: 
653 

CA. moyen'diert: 
20kDT 

Une analyse du nombre de facture est interessante amener pour rendre compte de la 
politique commerciale. 

CA & Nombre de Factures par client 

1995 1994 1993 
CA (kDn 13193 13157 12782 
Nbr clients reels 653 640 601 
Nbr Facture 11444 10307 9326 
C.A. moyen I client (kDl) 20 21 21 
C.A. moyen I facture(Dn 1153 1277 1371 

Nous remarquons une stabilite du C.A. moyen par client a un niveau de 20 000 dinars 
par an. 
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Par contre le nombre de facture par client a tendance a augmenter de 15 
factures/an/client en 1993 a 17 en 1995. 
Ceci se traduit par une baisse du montant moyen par facture de 1371 DT en 1993 a 1153 
DT en 1995. 

~ La « rentabilite par facture » est done moins bonne et a tendance a se degrader. 

Une des raisons a cela reside dans !'augmentation du nombre de clients, qui n'a pas ete 
suivie par une progression significative du C.A. 
11 ya la un indice montrant un eloignement progressif des clients importants, compense, 
insuffisamment, par la venue de nouveaux clients de taille plus faible. 

¢ Cette affirmation se confirme par le comportement du C.A. des 10 premiers clients en 
1993, qui a regresse fortement en 1995, comme le montre le tableau suivant: 

Evolution du CA des 10 premiers clients 1993 J 
CODE CLIENT REGION CA_93 CA_94 CA_95 Baisse 95/93 

16186 157 793 191 847 43 893 -72% 
9101 Jendouba 107 004 105 536 92 587 -13% 
3106 100 098 73 414 0 -100% 
9110 Jendouba 91 827 90 214 85 702 -7% 
8139 Sousse 85 562 73 656 13 338 -84% 

16196 Sf ax 81 529 44 111 40 491 -50% 
26 Bizerte 76 722 62 234 60 911 -21% 

4106 Nabeul 76 132 68 629 59 668 -22% 
33 Kasserine 67 868 60 215 51 143 -25% 

15124 Kasserine 66 089 46 631 75 597 14% 

¢ Une autre analyse confirme cette situation, si nous examinons l' evolution du nombre de 
clients realisant des tranches de C.A. de 10% - 20% - 30% 

::,::::::=: ,:·.;.::::1n11~~:a~:=:~n111:u:mnS111:,::1n~~·M'::11~&:::·¥:::aua::::a1::=:1;.~j:··:::::.:r:.: 

CA cumule < 10% 
CA cumule < 20% 
CA cumule < 30% 

1993 1994 1995 
15 
38 
68 

12 
36 
67 

16 
42 
78 

Ce tableau montre que, si la situation est stable entre 1993 et 1994, ii n'en va pas de 
meme en 1995, OU ii faut 10 clients de plus (par rapport a 68) pour atteindre 30% du 
C.A. 
P.S.: Cette affirmation n 'est pas en contradiction avec notre remarque (voir plus haut) sur la bonne 
repartition de la c/ientele sur le CA. 
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V. Methodes de commercialisation 

A. Force de vente 

La force de vente est constituee de 4 placiers, dont trois ont un bureau au sein de la 
societe et le quatrieme residant a Sfax. 

Leur travail consiste a faire la toumee des clients a la fois pour assurer le recouvrement 
des factures que pour obtenir de nouvelles commandes 
Ces placiers n'assurent pas la tache d'analyse de la concurrence, des prix, etc ... 

~ Un service « etude de marche » devra etre mis en place afin d'analyser 
l' evolution du marche, et de proposer les mesures a prendre pour faire face a 
ces evolutions. 

Le suivi du C.A. par client n'est pas systematique, et ii n'y a pas d'objectif prealable fixe 
au client, ni de fichier client qui comporterait les informations de base sur l'activite de 
ces clients. 

~ Un tel fichier est a mettre en place avec une procedure de suivi et d'analyse 
afin de connaltre les comportements des clients et de reagir en consequence. 

Notons qu'un logiciel a ete acquis en 1992 pour cela mais les informations n'ont pas 
encore ete saisis en totalite, faute de responsable designe a cet effet. 
Un nouveau directeur commercial a ete recrute depuis et il semble que ce travail est en 
voie de realisation. 
II faudrait quand meme ne pas limiter ce travail a la seule saisie des informations, mais 
prevoir une analyse periodique des donnees. Ceci ne pourra pas se faire sans le 
renforcement du service commercial. 

B. Communication et pub/icite 

Les depenses en publicite ont ete relevees a partir des comptes de production, et se 
presentent comme suit: 

::·= r =:mi:::;.:: =-::::1:::=:::=:-::::::r:r:r::rntrnr:::::= rnto.~~o.s.1:::1•:::1min(1t~: :::::::::::: ,,,,,,,,= = <:=·==· :?:: ::::::: :: : : '' 

Depenses en publicite & propagande (kDT) 
en% du C.A. 

1992 1993 1994 1995 
144 107 104 205 
1 % 0,8 0,8 1,5 

% % O/o 

II convient de signaler que le nom de la societe, a savoir, « l' APPETISSANTE », n' est 
pas du tout connu du public. 
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Le nom du premier et plus ancien produit, «TOM» est ainsi confondu avec celui de la 
societe elle-meme, et entretien une certaine ambiguite dans I' esprit des consommateurs. 

ll:JJ II faudrait done tenir compte de cet etat de fait, et batir une strategie de 
communication et d'image centree autour d'un nom unique. 

A titre d'exemple, il nous semble que le fait d'inscrire en grand caractere le nom 
« l'APPETISSANTE >> sur les emballages de certains produits n'est pas une bonne 
decision. 

C. Suivi des ventes et previsions 

D 'une facon generate, le stock de produits finis est tres reduit ( quelques j ours de vente). 
La societe est plutot en situation de refuser des commandes que de faire des efforts pour 
en av01r. 
Ainsi, nous avons constater que les responsables commerciaux hesitent a prendre de 
nouveaux clients et, quand cela est necessaire, leur fixent des conditions de vente assez 
contraignantes. 

Le probleme essentiel tient a la capacite de production de la fabrication, et plus 
precisemment, a 1' organisation et a la gestion de cette production. 

Ainsi, les cas frequents de panne de machine (pres d'un mois d'arret en 1996 de la ligne 
gaufrette), et !'absence de coordination etroite entre la production et le commercial 
expliquent cette situation, qui, par ailleurs, n'est pas acceptable, quand l'on constate une 
stagnation du C.A. au cours des trois dernieres annees. 

0 Liens avec la production: 

La planification de la production est faite de la maniere suivante: 

le service commercial re9oit les commandes des clients soit par telephone soit par 
l'intermediaire des placiers. 
Ces commandes sont communiquees a un agent du service commercial qui les transcrit 
manuellement sur un etat quotidien, en y rajoutant les anciennes commandes non 
satisfaites. 
Cet etat est transmis au responsable du magasin central, qui rassemble les produits par 
nature, et les livre au magasin « nuit ». 
L'agent du service commercial prepare alors sur cette base les bons de livraison par 
client, et la repartition par camion, en fonction des zones geographiques des clients a 
livrer. 
Lorsque le total des produits n'a pas pu etre livree, cet agent prend lui-meme !'initiative 
de repartir les quantites disponibles sur Jes clients de son choix. 
Le cas le plus frequent de non disponibilite, conceme le produit « RHO » dont le stock 
est pratiquement toujours nul, en raison a la fois de capacite de production et de pannes 
frequentes de la ligne de gaufrettes. 
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0 Conditions de vente 

Pour les clients importants, les conditions de paiement sont en general par cheque, par 
traite ou par tirage. 
Neanmoins, les clients rallongent souvent cette periode a 45 voire a 90 jours, sans que 
cela donne lieu a des frais financiers supplementaires. 

f6J Une procedure de controle de ces paiements devra etre instaure afin de ne 
pas faire supporter a l 'APPETISSANTE ces frais. 

En effet, la situation actuelle fait que, le chauffeur qui livre la marchandise, recupere lui­
meme le cheque correspondant a la livraison precedente. Ce chauffeur n' etant pas charge 
de contr6ler l' echeance de paiement ne peut pas reclamer sur le champ le respect de cette 
echeance. Le cheque libelle selon les souhaits du client est alors encaisse par la societe 
sans qu'elle s'aperc;:oive, dans certains cas, de la difference d'echeance. 

Les impayes ne sont pas tres nombreux (<l %), et quand ils se produisent, les frais 
correspondants ne sont pas factures au client. 
11 convient la aussi d'etre vigilant et de ma'itriser et contenir ce phenomene d'impayes. 

0 Logistique 

* 
* 
* 

La societe dispose, pour les livraisons, de la flotte de camions suivante: 

9 camions de 3 Tonnes ( 1 dedie a Tunis et 8 pour l'interieur) 
4 camions de 9 Tonnes (dedies pour l'interieur: assurent une livraison tousles 2 jours) 
2 camions de 2 Tonnes (pour Tunis: peuvent assurer 2 livraisons par jour) 

Ainsi, la capacite totale de livraison serait de: 9*3T + 4*9T/2j + 2*2T * 2 liv/jour= 

53 Tonnes/jour 

Or, les livraisons actuelles sont en moyenne inferieures a 40 Tonnes par jour. 

~ II ya done un excedent de capacite au niveau de la logistique, qu'il faut 
gerer. 
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Le coGt d' exploitation de cette flotte de camions peut etre approche en considerant le 
kilometrage moyen effectue (environ 120.000 km), les frais d'entretien, le salaire des 
chauffeurs et des livreurs, et 1' amortissement des camions. 
Nous obtenons ainsi un coGt annuel d'environ 400.000 DT, qui, rapporte au C.A. 
conduit a une part de 3,3%. 

¢ Ainsi, la logistique intervient pour 3,3% dans le prix des biscuits 

Une recommandation consite a creer une structure separee de I' APPETISSANTE sur le 
plan fonctionnel qui prendrait en charge la responsabilite de la logistique, et introduirait 
des criteres rationnels de gestion. 
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VI. Aspects reglementaires 

A. Niveaux de marge aux differents stades du circuit commercial 

Les marges sont a present libres a tous les stades de la production et de la commercialisation. 

Neanmoins, les anciennes marges reglementaires continuent, le plus souvent, a etre appliquees 
par les principaux grossistes et detaillants, a savoir: 

Marge grossiste: 6% 
Marge detaillant: 15% 

Nous avons toutefois constate que certaines grandes surfaces. pratiquent des marges beaucoup 
plus elevees (70% et plus), pour les produits qu'elles importent directement (notarnment de 
Turquie). 

B. Droits et taxes douanieres pour /es produits importes 

Les droits actuels sont les suivants: 

D Douane: 43% 
D.C.P: 20% 
TVA: 17% 

Le taux de DCP etait de 30% il ya une annee et a ete reduit au niveau de 20%. 
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VII. LE MARCHE TUNISIEN 

A. L'offre 

La liste des fabricants tunisiens de biscuits est la suivante avec !'indication de la capacite 
de production installee. 

·---- ·----- ---· 

LISTE DES PRODUCTEURS TUNISIENS DE BISCUITS 

NO Entreprise Marque Creation Effectif Capacite (T) Region 
1 L'Appetissante TOM 1949 500 13 600 Oued Ellil 
2 SOTUBI SAID A 1960 200 10 700 Megrine 
3 Biscuiterie Ben Sedrine 1979 35 3000 Ezzahra 
4 Biscuiterie du Nord Sihern 30 2500 Beja 
5 SAS (Ste Alimentaire du Sud) 60 1500 Sf ax 
6 Biscuiterie Chaabane Rimy 1981 75 1350 Gab es 
7 Biscuiterie Azaiez 1978 50 1200 Ksar Srud 
8 GBS (Gaufretterie, Biscuiterie du Sud Mino-Prince, Le Coq 1979 40 1200 Sf ax 
9 Biscuiterie des Emirs 15 1000 Jendouba 

10 Ste Biscuits Africa Arretee 12 500 Teboulba 
11 Sobisco 30 400 BenArous 
12 Biscuiterie Ben Hmida 20 250 Medenine 
13 SGC (Ste generate de confiserie) 10 200 Sfa.x 
14 Ste de Biscuits Fin Oscar 12 90 ebel Oues 
15 Ets de Biscuiterie Ben Aissa Tunis 
16 BIS BA Arre tee 14 Hergla 
17 Biscuiterie Confiserie Tunisienne 29 Tunis 
18 Tunisie Biscuiterie I Megrine 

TOTAL 1132 37 490 

La production reelle de ces unites a ete estimee a environ 27000 Tonnes. 
La consommation en Tunisie peut etre estime en rajoutant les importations (environ 600 T)et 
en deduisant les exportations (environ SOOT: voir tableau au chapitre suivant). 
Au niveau du marche en valeur, ii a ete estime en partant des prix au kg de 
I' APPETISSANTE, soit un marche d'environ: 42 millions de dinars 
D'ou le tableau suivant: 

...........................................••. ·:-:-:-:·:·.·>:· ...•..••........••.•.•....••..• :-;.:.;-;.:-:-;.:-:-:-:.;-;.:.;-;.:.;-;.:.:-:-:.:-:............. . . . . ((\:)}:::;::::;:::;:::.::::::-

Jµg: QjJ,~~li.!::~D.li§i.i.i:::ftg~:·:JJi§~mt$·:::::.: 
en volume: 27000 T 

en valeur : 42 millions de dinars (en prix usine) 

Soit une consommation moyenne de 3 Kg I habitant I an 

ACC: Ali CHELBI Consulting Page: 30 



Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

A titre de comparaison, 

> la consommation en France est de 6,47 kg de biscuit/hab/an*, soit plus de 
deux fois celle de la Tunisie. 

*Source: Syndical National de la Biscuiterie Fran~aise 

0 En terme de parts de marche, nous avons realise une enquete aupres de quelques clients 
grossistes et grandes surfaces, ce qui nous a permis d'avancer la configuration des parts 
de marche suivantes: 

Societe 
L' APPETISSANTE 

SO TUB I 

Biscuiterie Chaabane 
Ste Biscuits fins 

Autres 

IMPORTATION* 

Parts de marche 

35o/o 
35% 
6°/o 
6% 
10°/o 
8% 

* L 'importation en valeur est superieure a I 'importation en tonnage etant donne que !es 
prix des produits importes ainsi que /es marges de distribution sont plus eleves 

B. Le commerce exterieur 

Les importations et exportations des deux dernieres annees sont les suivantes: 

™PORTATIONS EXPORTATIONS 
NGP Desienation Poids (kf!) VaJeur (DT) Poids (kf!) 

190530010 Biscuits, gaufres et 1994 109534 325115 671878 
gaufrettes sans cacao 1995 380739 1229033 302929 

190530020 Idem, additionnes 1994 11336 53276 227276 
d, edulcorants avec 1995 165374 479643 203250 
moins de 20% cacao 

190530030 Idem avec plus de 1994 30129 155695 8091 
20% cacao 1995 89317 390266 3008 
TOTAL 1994 150999 534086 907245 

1995 635430 2098942 509187 

Rq: Les chiffres de l'annee 1995 correspondent a 11 mois. Les statistiques du mois de 
Decembre ne sont pas encore disponibles. 

VaJeur (DT) 
795915 
523765 
289653 
267483 

10901 
7581 

1096469 
798829 
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Ces statistiques nous amenent aux remarques suivantes: 

,/ Les importations ont quadruple en 1995, par rapport a 1994 
,/ Les exportations ont regresse de pres de 30% en 1995 
./ Le prix moyen a }'importation et a I' exportation est le suivant: 

Prix a I' importation Prix a I' exportation Prix usine 
Biscuits, sans cacao 3,1 1,4 
Biscuits avec moins de 20% cacao 3 1,3 1,4 
Biscuits avec plus de 20% cacao 4,6 1,7 3-4 

II est important de souligner la difference de prix a !'importation par rapport au niveau des prix 
des producteurs tunisiens (ce qui sera confirme par !'analyse detaillee de la structure des prix 
en France, que nous presenterons au chapitre suivant) 

Ainsi, les biscuits locaux sont en general sensiblement moins cher que ceux de }'importation, 
mais ces derniers sont de plus en plus demandes. 

~ Ceci montre que Jes avantages comparatifs en terme de cofit soot a la faveur de la 
Tunisie, mais que le prix n'est pas l'element principal de la competitivite. 
Les facteurs lies a la qualite et au marketing constituent, plus que le prix, les 
determinants reels de cette competitivite. 

C. La Demande 

Compte tenu de la constatation precedente, l'action la plus urgente amener nous semble la 
suivante: 

l@f" Une segmentation du marche turus1en est indispensable a realiser par la societe 
I' APPETISSANTE, afin de connaitre les facteurs precis influencant la demande et definir 
les zones de marche ou c'est le prix qui intervient en premier, et les zones ou les autres 
facteurs (qualite, presentation, marketing, ... ) sont les plus importants. 

Une assistance d'un bureau specialise dans ce type d'approche est souhaitable, compte 
tenu de l'enjeu auquel doit faire face la societe et les recommandations qui devraient 
decouler d'une telle etude. 
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Dares et deja, nous pouvons avancer les idees directrices d'une segmentation du marche: 

Par le prix 
Ceci pourrait conduire a proposer deux series de produits, les uns ban marche (ex: Chaco 
TOM actuel) et les autres d'un niveau de prix plus eleve et repondant a des 
caracteristiques differentes, notamment en matiere d' emballage. 

Par zone geographique: 
Ii;i, l' APPETISSANTE possede un atout important dans la mesure ou elle couvre une 
grande partie du territoire 

Par categorie socio-professionnelle 

Par canal de distribution: 
II faut s'attendre ace niveau a une augmentation de la part vendue en grande surface, la 
ou l' APPETISSANTE est actuellement peu presente. 

Par type de biscuit: 
Cette segmentation est importante pour concevoir Jes types de biscuits a proposer dans le 
futur (ex: part croissante des biscuits tartines type « Le petit ecolier ») 

Par ailleurs, cette etude pourrait s'interesser aux marches a I' exportation pour definir 
quelles seraient Jes opportunites a saisir (types de biscuits a proposer, strategie d'approche 
de ces marches, alliances eventuelles ... ). 

D. Menaces & Opportunites 

Partant des remarques precedentes, nous pouvons identifier les menaces et opportunites 
suivantes: 

¢ Menaces 

Un des facteurs importants de maitrise du marche consiste dans la force de vente et la 
strategie marketing. 
Pour cela les grands groupes internationaux possedent un atout de taille sur ce plan, et 
consacrent une part elevee de leur C.A. a la communication et la publicite. 
Parmi ces groupes, se trouve « DANONE » qui a conclu une alliance avec un operateur 
tunisien concurrent de I' APPETISSANTE. 
Ce groupe a d'ailleurs adopte des strategies de penetration de marche dans plusieurs pays, 
dont la Chine,ou il fabrique localement une partie de sa production, en apportant un 
soutien massif au niveau du marketing et de la publicite. 

II s' agit la d'une menace serieuse contre laquelle I' APPETISSANTE doit batir une 
strategie globale. 
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• Deux possibilites nous semblent a etudier pour mettre au point cette strategie: 

0 La premiere consiste a rechercher une alliance avec un groupe international pour mettre en 
commun les atouts de chacune des parties. 
L' APPETISSANTE apporterait ses atouts en matiere: 
- de presence sur le marche 
- de l'existance d'un outil de production de grande capacite 
- de force financiere 
- de possibilite de sous-traiter une partie de la production pour le compte du partenaire 

Le partenaire etranger quanta lui apporterait ses connaissances en matiere: 
- de mise au point de la formulation et du design des produits 
- de politique marketing 
- de rationalisation de la production 

@ La seconde approche consiste a conduire une politique independante, a etablir apres avoir 
conduit une etude de marche approfondie, avec !'assistance d'experts ou de bureaux 
specialises. 
Cette etude devrait permettre de redefinir les gammes de produits de la societe, une image 
de marque a concevoir, et une strategie de communication ciblee. 

De plus, compte tenu des faiblesses constatees dans la g·estion de !'unite de production, il 
serait necessaire de faire appel a une assistance, locale OU etrangere, pour la rationalisation 
des methodes de production. 

La reussite eventuelle de cette approche est intimement liee a la volonte de Ia Direction 
Generate de la societe d'adopter un autre style de gestion decentralise, et au renforcement 
de l'encadrement. 

¢ Opportunites 

Les avantages comparatifs montres precedemment sont un atout de taille pour Ies societes 
du secteur dans la mesure ou elles prennent conscience que Ies enjeux ne se posent pas 
uniquement en terme de prix. 

Ainsi, un renforcement de I'encadrement de l' APPETISSANTE et un investissement 
important en marketing et connaissance du marche lui permettront de tenir tete a la 
penetration des produits importes, et de prendre une place sur le marche international. 

Un autre atout important chez I' APPETISSANTE reside dans son outil de production de 
grande capacite. Ceci pourrait lui ouvrir des marches d'exportation dans des crenaux que 
nous avons deja pu entrevoir, tels que Ies biscuits tartines. 
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VIII. Le marche fran~ais 

Dans le cadre du present diagnostic, nous avons procede a une revue du marche franc;:ais, 
centree sur deux aspects: 

- Le premier conceme la connaissance des principaux indicateurs du marche (production, 
exportations, nombre de societes, ... ) 
- Dans la seconde partie nous avons essaye de comparer les structures de prix des 
producteurs franc;:ais avec celles de la societe l' APPETISSANTE, au niveau du cofit de la 
matiere premiere et de la structure du prix de revient et du prix de vente. 

A. Panorama du marche fran~ais de la biscuiterie 

Les donnes ci-dessous sont extraites d'une etude du Syndicat National de la Biscuiterie 
Franc;:aise ainsi que d'un document publie par la revue« L' ALLIANCE 7 »en Juin 1995. 

1. Nombre d'entreprises 

Les producteurs franc;:ais de biscuits sont au nombre de 112, dont 10 realisent 75% du 
C.A. total de la profession. 

:,t:::'::::t\11rnitr'r=1,e.aijrtJnaa:::t1iia~utfihl$.iii:rr.1.n;ijai~IH~n:::r~iitttbi::::uit1emt=c.r~®':t:fJ:t1J~:l:::::11rrn::n:: 
1983 1988 1991 1992 1993 

Nbr d' entreprises necessaires pour atteindre: 
50% du C.A. 3 4 4 4 3 
2/3 du C.A. 6 7 7 7 6 
75% du C.A. 8 10 10 11 10 
100% du C.A. 171 132 119 111 112 

Nous constatons que le nombre d'entreprises diminue regulierement, et que le marche est 
domine par 3 leaders qui se partagent la moitie du marche. 

2. La production de biscuits en France 

La production totale de biscuits et gaufrettes en volume et valeur s'eleve a 

336 000 Tonnes 
9500 Mio FF (1900 Mio DT) 

Les principaux produits sont les suivants: 
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::,:·::••:•::·':·.:·:==·1=::::::,::::::::t::::::::::,::j::::::::::111:11t11111t:11$,::::111m111111-::t111•:111111:rn:::::::::::::':::::::•:::::::•::::::,:::::::·:.:=:::::::::::::=:::,::::: 
Type de biscuits I ~aufrettes Production (Tonnes) Variation 

1983 1993 1993/1983 
Biscuits secs pur beurre 38356 34339 -10,5% 
Autres biscuits secs 54280 43164 -20,5% 
Gouters secs 18417 14806 -19,6% 
Gouters fourres 39498 68640 +73,8% 
Gaufrettes 15806 14393 -8,9% 
Boudoirs, champagne, cuillers 22281 18916 -15,1 % 
Biscuits patissiers 40099 56326 +40,5% 
Biscuits et gaufrettes chocolates regroupes 16334 35892 +119,7% 
Assortiments sucres 14124 18395 +30,2% 
Biscuits, gaufrettes et assort. sales 22809 17028 -25,3% 
Extrudes sales 5300 12843 +142,3% 
Barres cerealieres 0 1377 ns 
TOTAL 289287 338112 +17°/o 

Remarquons que la production n' a augmente que de 17% en 10 ans, soit une progression 
en volume de l' ordre de 1, 6% par an. 

3. Le marche fran~ais 

Le meme tableau que le precedent, en tenant compte des exportations et des importations 
nous donne une indication sur le marche fran~ais: 

•:·:::::•·••'•'·::,:::::=::::t•11•••:m11111=:::11s.::1:1111m1s.::::11:::111m1111~:::::::11:::1a.111~:1~1•:1::11:·:·:::•=.•::•.:.::.:· 
Type de biscuits I ~aufrettes . . Le Marche (Tonnes) 

1988 1993 1995 1995/1988 
Biscuits secs pur beurre 36182 31386 30079 -16,8% 
Autres biscuits secs 50656 45270 42789 -15,5% 
Gouters secs 17207 14277 14379 -17% 
Gouters fourres 74157 83318 90970 +22,6% 
Gaufrettes 15882 14784 13665 -13,9% 
Boudoirs, champagne, cuillers 16138 12650 12917 -20% 
Biscuits patissiers 45564 53668 54882 +20,4% 
Biscuits et gaufrettes chocolates regroupes 38922 52323 55569 +42,7% 
Assortiments sucres 10833 11860 11149 +2,9% 
Biscuits, gaufrettes et assortiments sales 23937 24907 24788 +3,5% 
Extrudes sales 7845 12588 17694 +140% 
Barres cerealieres 5554 3759 3500* -36,9% 

TOTAL 344865 362783 370876 +5,2°/o 

M;ti~Qlie ~1t•::vat«u1-::mia:11£J,·::·::::,::1:::::::.::= =t_,,, :::=:1::82.:111·:,=:1:::: :.:_·: =~z~z-:::::::: zu1!19::::,•: •::= •ffi1a1~~:-.:·, 
•Estimation 

1 Ces chiffres ne tiennent pas compte des importations realisees en France par les non adherants a l'alliance 7, 
c'est-a-dire les grossites, distributeurs. Si l'on tient compte de ces donnees, le marche global pour l'annee 1993 
s'eleve a 428900 Tonnes. 
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La aussi, nous remarquons la progression lente du marche en volume (environ 1, 1 % par 
an), et en valeur (environ 3,3% par an) 

Le marche en volume nous permet de deduire la consommation annuelle par tete: 

Consommation de biscuits/gaufrettes: 6,47 kg/habitant/an 

Les tendances d'evolution du marche constatees en 1995 sont resumees comme suit: 

ENHAUSSE 

-?"Extrudes sales (+22,8%) 
-?"Biscuits patissiers:cookies 

(+13,7%) 
-¢ Gaufrettes seches ( + 3, 7%) 

-?" Assortiments sucres 
(+3,2%) 

-?"' Gofiters secs ( + 1,5%) 

-?"Ensemble biscuiterie en 
valeur (+ 1,8%) 

"?"Ensemble biscuiterie en 
volume (+1,6%) 

STABLE 
~ Biscuits chocolates 

regroupes (+0,9%) 
~ Gouters fourres (+0,3% 
~Biscuits et assortiments 

sales (-0,3%) 

EN BAISSE 

~Gaufrettes fourres (-1,6%) 
~iscuits secs spec. bretonnes 

(-2,3%) 
~Autres biscuits secs(-3,3%) 

~iscuits patissiers confitures 
(-5,4%) 

~Autres biscuits secs pur 
beurre (-5,4%) 

· ~Autres biscuits patissiers (-
6,2%) 

~Biscuits cuiller (-6,3%) 
~Boudoirs et biscuits 

champagne (-6,5%) 
~Gaufrettes chocolates 

regroup es (-8%) 
~Gaufrettes salees (-9, 9%) 

4. Import-Export de biscuits en France 

Le commerce exterieur franyais des biscuits se presente comme suit: 

Annees 
Exportations des fabricants 
Importations totales 

En 1000 Tonnes 
1988 1991 1992 1993 
34,7 45,2 47,8 43,9 
131,3 152,9 155,2 139, 1 

Nous voyons que la France importe plus qu'elle n'exporte. 

1988 
727 

2168 

En Mio FF 
1991 1992 
934 1046 

2638 2700 

1993 
979 

2354 

Par ailleurs, nous pouvons recouper !'information obtenue a partir des statistiques tunisiennes, 
preentee precedemment, sur les prix de vente au kg, puisque les prix moyens a I' exportation de 
la France sont d'environ 20 FF/kg, soit 4 DT, ce qui correspond a la valeur moyenne des 
biscuits importes en Tunisie. 

ACC: Ali CHELBI Consulting Page:37 



Diagnostic « L' APPETISSANTE » 

B. Comparaison des structures de prix France I Tunisie 

Nous presenterons successivement I' analyse des prix d'une societe fran~aise de production 
de biscuits et nous la comparerons avec la structure des prix de la societe 
I' APPETISSANTE. 

1. Structure des prix en France 

Pour une biscuiterie fran~aise, le calcul du prix de revient est le suivant : 

a. Coiit direct d'exploitation = CDX 

(voir tableau ci-dessous) 
- Matieres premieres 
- Emballage 
- Main d'oeuvre directe 
- Energie 

48% 
25% 
25% 

2% 
100% 

b. Les frais de structure usine representent 35% du CDX. Ils comprennent : 

- Direction usine 
- Chefs de service usine 
- Contr6le qualite 
- Maintenance et pieces detachees 
- Contrat de maintenance 
- Heure syndicale de delegation 
- La logistique interne (si l'usine a un depot). 

c. Le filiX de vente est calcuJe a .I?artir de ce prix de revient. 

La marge brute varie en fonction des frais marketing supportes par le produit. Elle varie 
entre 20% et 50 % pour les grands groupes. 
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Calcul du prix de revient matieres premieres d'une formule type de biscuit sec. 

matieres premieres poids kg prix FRF/kg coert matiere 
farine 
matiere grasse {palrne) 
suae 
ladoserum en poudre 
extrait de malt 
sirop inverti 
acide citrique 
pyrophosphate acide de sodium 
bicarbonate de soude 
bicarbonate ammoniaque 
arome 
sel 
eau 
TOT AUX 

Poids de 24 biscuits crus 210 g 
Poids de 24 biscuits cuits 176 g 
1 pate=2570 paquets de 24 biscuits 

~-

300 1,6 
50 4,5 

112 5 
7 5,1 
5 10,5 

5,8 4,5 
0,46 9 
0,41 8 

1,5 3 
1,8 4 

1 50 
2,2 2,5 

52,3 0,05 
539,41 107,75 

Cout matieres premieres d'un paquet de 24 biscuits : 
1456.54/2570 = 0.57 FRF, soil: 3,24 FF/kg de biscuit sec 

CDX= 0.57/0.48=1.18 FRF 

Prix revient usine 
1.18*1.35=1.593 FRF 

PRIX DE REVIENT USINE = 1.593 FRF/ paquet de 24 biscuits 

480 
225 
560 
35,7 
52,5 
26,1 
4,14 
3,28 
4,5 
7,2 
50 

5,5 
2,615 

1456,54 

En applicant une marge entre 20% et 50%, nous en deduisons le prix de vente: 

P. Vente avec marge 20%: 
P.Vente avec marge 50%: 

1,91 FF/ paquet, soit: 10,86 FF/kg 
2,39 FF/ paquet, soit: 13,58 FF/kg 

2. Structure des prix I' APPETISSANTE 

Nous etudierons cette structure de deux manieres differentes: 
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0 En premier, nous partirons des donnees globales de l' APPETISSANTE tels que refletees 
clans le bilan, et nous essayerons de repartir les charges sur les rubriques identiques a celles 
presentees plus haut. 

Le resultat est le suivant: 

Structure globale chez l'APPETISSANTE 

kDT/an Base 100 
Coat direct 

Matiere premiere 5044 54,2% 
Emballage 2716 29,2% 
Main d'oeuvre directe 1270 13,6% 
Energie 280 3,0% 
CoOt direct d'exploitation 9310 100°/,, 
Frais de structure 1180 12,7% 
Marge calculee 26% 
P.Vente (C.A) 13200 

en% P.V. 

38,2% 
20,6% 
9,6% 
2,1% 
70,5% 
8,9% 

100,0•1. 

t"r(p: errbal = 35% mp 

bisc+gall+ctoc •1,35 
tors transport 

persomel ertret+mag+serv.gerer"1,35+TFSE-280 ENERGIE 

0 En second lieu, nous avons reconstitue le prix d'un biscuit sec de la societe 
l' APPETISSANTE, que nous nommerons «Biscuit X »,et nous comparerons les couts 
matiere et prix de vente de ce biscuit avec le meme produit en France, ainsi que la 
structure de ce prix de vente. 
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I COMPARAISON DES STRUCTURES DE PRIX DE LAM.P EN FRANCE ET EN TUNISIE I 

I StructureenHTUNISIE (Biscuit xn I Structure en FRANCE I rcomP~raison FRANCE/TUNISIE I 

Matiere premiere 
FARINE humide 
M.G.PALME 
SUCRE 
Aro me 
AMIDON DE MAIS 
EXTRAIT DE MAL TE 
Sirop conservateur 
CREME DE TARTRE 
BIC. D'AMONIAQUE 
BIC. DE SOUDE 
SEL FIN 
LAIT EN POUDRE 
ACIDE TARTRIQUE 
Autres 
Eau 

TOTAL (avec poids lunide 

TOTAL (avec poids sec) 

Coat direct 
Prix Revient Usine 
Prix de vente I kg 

Prix /kg 
DT 

0,28 
1,02 
0,54 
11,71 
0,54 
1,45 
1,01 
3,66 
0,86 
0,54 
0,12 
2,63 
5,73 
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Poids/paquet 

g 

43,60 
6,54 
11,99 
0,110 
2,18 
0,65 
0,33 
0,04 
0,15 
0,17 
0,22 
0,00 
0,00 

I 66 

I 60 

Prix/paquet Prix/kg Prix/kg 

millimes millimes FF 

12,03 182,36 1,6 
6,67 101,09 4,5 
6,48 98,12 5 

1,2880 19,52 50 
f,18 17,84 
0,95 14,34 10,5 
0,33 5,01 4,5 
0,16 2,42 
0,13 1,98 4 
0,09 1,42 3 
0,03 0,40 2,5 
0,00 0,00 5,1 
0,00 0,00 9 

8 
0,05 

29 

I 
444 I 29 488 

903,7 
1018,5 
1517,0 

Prix/kg MP Poids/1kg Prix/kg % Prix FRANCE/TUNISIE 
en France (OT) g millimes P.U du kg MP Prix.MP/1kg Bise 

0,32 556, 10 177,95 15,9% -2,4% 
0,9 92,68 83,42 -11,8% -17,5% 
1 207,61 207,61 85,2% 111,6% 
10 1,85 18,54 -14,6% -5,0% 

0,00 
2,1 9,27 19,46 45,1% 35,7% 
0,9 10,75 9,68 -11,1% 93,0% 

0,00 
0,8 3,34 2,67 -6,7% 34,7% 
0,6 2,78 1,67 11,7% 17,6% 
0,5 4,08 2,04 313,2% 410,1% 

1,02 12,98 13,24 -61,3% 
1,8 0,85 1,53 -68,6% 
1,6 0,76 

0,01 96,95 0,97 

I 1 ooo I 538,8 I I 21,2% 
839 642,2 31,6% 

1337,8 
1806, 1 

2167,3 2709,1 
Marge 20% Marge 50% 
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\ Structure des prix des biscuits sec en France et en Tunisia -- J 
C --- ------ STRUCTURE EN FRANCE I I Structure Biscuit X chez l'APPETISSANTE I 

Base 100 Paquet 24 OT/kg en% P.V. DT/kg en% en% P.V. 
Coot direct biscuits: 176 g Biscuit France Biscuit X coat direct 

Matiere premiere 48% 0,57 F 0,64 27,4% Matiere premiere 0,488 43,8% 32,2% 
Emballage 25% 0,30 F 0,34 14,2% Emballage 0,488 43,8% 32,2% 
Main d'oeuvre directe 25% 0,30 F 0,34 14,2% Main d'oeuvre directe 0,106 9,5% 7,0% 
Energie 2% 0,02 F 0,03 1,1% Energie 0,033 3,0% 2,2% 
Coat direct d'exploitation 100% 1,18 F 1,34 . 57,0% Coot direct d'exploitation 1,115 100% 73,5% 
Frais de structure 35% 0,41 F 0,47 19,9% Frais de structure 0,139 12,5% 9,2% 
Marge moyenne (20 a 50%) 30% 0,00 17,1% Marge calculee 21% 13,8% 
P.Vente 176% 2,07 F 2,35 100,0% P.Vente/kg 1,517 100,0% 

t Prix France = Prix Tunisie + 50% t 
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¢ L'analyse de ces tableaux nous permet de ressortir les affirmations suivantes, d'une 
importance capitale pour I' APPETISSANTE: 

11 Le prix d'achat de la matiere premiere (Farine et Sucre) est plus eleve en France qu'en 
Tunisie 
Par centre, la matiere grasse et l'arome sent plus cher en Tunisie, mais ils representent une 
faible part du cout matiere global. 

Signalons toutefois que le prix du sucre et de la farine son! soutenus en France par I 'Etat, et que, de ce 
fail, Jes exportateurs de produits composes de ces matieres (cas des biscuits) recoivent une ristourne pour 
compenser ce prix e/eve. Neanmoins, meme en tenant compte de cette ristourne, le cout total de la MP. 
restera plus eleve en France qu 'en Tunisie. 

21 Le cout matiere (hors emballage) rapporte a un kg de biscuit sec est environ 32% plus 
eleve en France qu'en Tunisie. 
Par centre, la part de l'emballage reste elevee en Tunisie. 

3/ Le prix de vente du kg de biscuit est 50% plus cher en France qu'en Tunisie 

41 Au niveau de Ia structure du prix de vente, Ia part main d'oeuvre directe est de 7% en 
Tunisie centre 14% en France. 
Ce differentiel aurait du etre plus important, compte tenu de l'ecart de remuneration des 
ouvriers. L'explication de ce faible ecart peut s'expliquer par le sureffectif existant chez la 
societe l' APPETISSANTE. 

51 Les frais de structure sent de 12,5% du cout direct en Tunisie, centre 3 5% en France. 
Il s'agit la d'une constatation majeure, qui s'explique par le faible taux d'encadrement en 
Tunisie d 'une part et par la faiblesse de la fonction qualite. 

61 Enfin, l'ecart de prix de vente s'explique, outre !'incidence du colit matiere et mam 
d'oeuvre, par le peu de depenses en R&D, Marketing et Publicite en Tunisie. 

Cette analyse nous permet ainsi de recommander les actions suivantes: 

l@f' Agir sur le cofit direct, par l'amelioration de la productivite du personnel, et la 
reduction du cofit de I' emballa~. 
Ceci renforcera davantage le ditTerentiel en la faveur de l'industrie tunisienne. 

l@f' Utiliser la « reserve de marge » disponible pour renforcer Jes actions de marketing, 
publicite et R&D. 
C'est la l'action primordiale a realiser afin de tenir tete a la concurrence etrangere. 
Une augmentation des prix pourrait etre toleree, si ce type d'actions est bien cible et 
permet de batir une image des produits qui touche la sensibilite des consommateurs. 

ACC: Ali CHELBI Consulting Page: 43 



Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

IX. Diagnostic Approvisionnement 

0 Sources d'approvisionnement 

Les matieres premieres les plus importantes dans la valeur du produit sont les suivants: 

• La matiere grasse : 3 fournisseurs locaux potentiels sont selectionnes dont deux assurent les 
livraisons courantes. Dans quelques cas, un fournisseur etranger livre egalement ce produit. 

• La farine : Deux fournisseurs locaux sont selectionnes mais un seul livre couramment cette 
matiere 

• Le sucre : fourni par l' office du commerce 
• Le lait : fourni par la STIL et/ou lnterfood 
• Les aromes: Un fournisseur local + un a deux etrangers 
• L'amidon: II est egalement importe 
• Les emballages (complexe alu): 3 fournisseurs 
• Les cartons d 'emballage: 2 fournisseurs locaux 

0 Appreciation des fournisseurs 

Le controle qualite a l' entree de la matiere premiere n' est pas reellement effectue. 
Un probleme se pose pourtant au niveau de l'adequation de la matiere premiere utilisee, avec 
les besoins du secteur de la biscuiterie . 

./ Ainsi, la farine livree par les minoteries tunisiennes a des caracteristiques qui varient d'une 
livraison a une autre. 

La caracteristique principale de la farine se trouve dans le parametre « force » qui n' est pas 
controle par la societe. Un tel controle necessite un appareil denomme alveographe. 
L'acquisition de cet appareil n'est pas vraiment necessaire pour l'APPETISSANTE, dans la 
mesure ou elle pourrait mettre au point avec ses fournisseurs une procedure de controle a leur 
niveau. Ainsi l'on pourrait se mettre d'accord avec les meuniers pour qu'ils realisent un mixage 
des sources de ble qu'ils recoivent afin d'assurer une meilleure regularite de la qualite de la 
farine. 

Notons que la farine est livree en sacs et est dechargee dans les silos de stockage de l'usine. 

i& II serait plus interessant de negocier avec les fournisseurs locaux d'un mode 
d'approvisionnement en vrac, ce qui ferait gagner le temps de dechargement et limiterait le 
personnel correspondant. 

./ La matiere grasse presente egalement un probleme, puisque son point de fusion, 
caracteristique essentielle, n' est pas controle. 
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L'exigence d'avoir un point de fusion de 36, semble difficile a obtenir, car il necessite des 
moyens de transport adaptes que n' ant pas encore les producteurs tunisien de margarine. 

0 Taxes sur la l\1P 

Les droits et taxes a !'importation se situent entre 23% et 47%, plus la TVA de 17% et 29% 
pour certaines matieres. 
Pour le lait en poudre, une taxe de 0,800 DT/kg est payee en sus. 
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X. Diagnostic Technique 

A. La capacite de production 

Les informations precises sur les capacites theoriques des differents equipernents n' etant pas 
disponibles, nous essayerons de determiner ces capacites en considerant les productions reelles 
instantanees. 

Four petite ligne: 

Si nous considerons le Checo TOM, il est forrne sur la rotative sur 17 rangees, et la cadence 
instantanee est de 98 biscuits/rangee/rnin. 
D'ou un debit de 1666 biscuits/min, ou, en considerant qu'un paquet contient 14 biscuits 
doubles, une cadence de 59,5 paquets/rnin 
Compte tenu du poids des biscuits (6,4 g le biscuit sec), la capacite du four est done d'environ 

640 kg/heure 

Four grande ligne: 

La meme approche est faite ivi en considerant le biscuit REGAL par exemple. 
15 rangees, a raison de 200/min, so it 3 000 biscuits/min, ou encore 3 00 paquets de I 0/min. 
D'ou la capacite du grand four: 1080 kg/h 

Si nous prenons le biscuit Mini Extra, qui est produit a raison de 13 rangees a la cadence de 
132/min, et un poids de 9, 1 g/biscuit, nous obtenons une capacite de :940 kg/heure. 

En moyenne, nous retiendrons une capacite du grand four de: 

1000 kg/heure 

Ainsi, la capacite annuelle* totale des fours peut etre estimee a : 

3200 Tonnes I equipe 
9600 Tonnes en 3 equipes 

*Base: 300 }ours/an - 7,5 heuresljour - Coe/ d'utilisation = 0,85. 

Si nous comparons ces chiffres avec la production reelle de la societe (5800 Tonnes I an), nous 
voyons que, cornpte non tenu des dechets, la capacite des fours est utilisee en 1,8 equipes. 

Outre les problemes de maintenance et de gestion de la production, une des raisons a cela, 
reside dans le fait que les equipements de conditionnernent et de tartinage ne suivent pas la 
cadence des fours. 
La capacite de ces equipements est la suivante: 
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Petite ligne 

Tartineuse: 

La tartineuse « Verner » ne peut absorber que 14 rangees de biscuits TOM sur les 17 sorties 
du petit four. Le reste est Stocke dans des bacs pour etre tartine en 3 eme equipe, pendant 
laquelle le four est arrete. 
II y a done un deficit de capacite de 20% par rapport au petit four. 

Une deuxieme tartineuse (marque Baker-Perkins) se trouve dans un atelier separe et utilise 
une autre technique de tartinage liquide dediee essentiellement pour le biscuit MIA, (mais 
egalement utilisee pour le Choco TOM pour des parfuns autres que le chocolat, et TUTTI­
FRUTTI, JUNIOR, SANDWICH) 
Elle est alimentee manuellement a partir des biscuits mis en caisse a la sortie du four. 

Le Conditionnement: 

Deux emballeuses cylindriques sont utilisees, et ont une capacite de 25 paquets/min chacune. 
D'ou un deficit de capacite de 20% par rapport au petit four. 

Le conditionnement des biscuits tartines sur la ligne Baker-Perkins se fait sur la ligne elle­
meme. 

Grande lig;ne 

Cette ligne ne comporte pas de tartinage, mais plusieurs empaqueteuses, de deux familles: 

* 2 empaqueteuses « Aucouturier »de 32 paquets/min (pli portefeuille) + une troisieme utilisee 
occasionellement. 
* 1 empaqueteuse «type Flow pack » de 110 paquets/min. 

Capacite des empaqueteuses aucouturier pour le biscuit « Petit Regal »: 
Le four produisant I' equivalent de 300 paquets/min, le conditionnement ne peut absorber que 
64 paquets/min, d'ou un defict de capacite (pour une production en continu) de 80%. 
Pour remedier a cela, la production sortie du four est mise en caisse et emballee separemment 
en 2 eme equipe. 

II en va de meme pour le « Mini Extra » ou l' empaqueteuse Flow pack ne peut absorber que 
110 paquets/rnin alors que le four debite !'equivalent de 286 paquets de 6 (ou 143 paquets de 
12). 

Conclusion: II y a un desequilibre entre la capacite des fours et celle du tartinage et du 
conditionnement. 

Ce desequilibre necessite la mise en caisse des biscuits puis leur reprise 
manuelle pour la poursuite du process. 
Ceci est une source de non qualite (biscuits plus humides) et de rebuts plus 
eleves (manutention). 
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La solution, proposee ci-dessous, consiste a changer l'affectation des biscuits 
sur les deux fours et de se doter de tartineuses et de machines de 
conditionnement adaptees. 

Capacite de la gaufretterie 

Nous avons estime la capacite theorique sur la base des donnees suivantes: 

• Le Four traite 30 feuilles/min 
• Poids d'une feuille : entre 60 et 66 g (fluctuation due aux aleas du melange de la pate, qui se 

fait sans pesage: Une action est a faire ace niveau pour fiabiliser ce poids) 
• Poids creme/feuille = 213 - 1/3 
• Un bloc de gaufrette contient 3 feuilles de dimensions 34*46 * lcm 
• D'ou le poids d'un bloc= 60g*3 = 540 g 
• Capacite d'un four= 30 feuiiles/min/3 * 540 g = 5,4 kg de gaufrette/min 
• D' ou la capacite to tale des 2 fours en 3 equip es, avec un taux d 'utilisation de 85% et 3 oo jours/an 

Capacite theorique: 4000 Tonnes/an de gaufrette 
Production realisee actuellement : 2400 Tonnes, soit 60% 

II y a done une reserve de capacite importante, qui n' est pas exploitee en raison de 
problemes techniques de pilotage et d 'entretien des lignes .. 

Le calcul de la capacite du decoupage apres les fours en nombre de paquet donne des 
chiffres similaires: 
(Un bloc de 6 feuilles contient l 9*4*2=152 morceaux individuels, soit a raison de 16 morceaux par paquet: 
9,5 paquets dans un bloc. Le debit du four etant de 10 plaques/min, soit 5 bloc * 9,5 paquets = 47,5 
paquets/min 

La capacite instantannee theorique de la gaufretterie est de 
47,5 paquets/min 

B. Productivite 

L'indicateur de la productivite du personnel, exprime en nombre d'heures par tonne, est 
important a connrutre et a suivre pour juger de la competitivite de l'entreprise. 

Faute de disposer de donnees analytiques sur les affectations du personnel et des charges par 
section, nous avons ete ammenes a etablir une nomenclature des sections principales et a 
affecter avec le responsable du personnel les differents employes selon cette nomenclature. 
Par la suite, nous avons regroupes ces donnees par famille de produits pour le personnel direct 

(biscuits - gaufrettes et chocolat) et par departement pour le personnel indirect et administratif 
( entretien - magasins - services generaux - administration). 
Ces dernieres charges indirectes ont enfin ete repartis sur les familles de produit, selon une cle 
de repartition (tonnage et/ou C.A.). 

Le resultat de cette analyse est presente ci-dessous: 
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Nombre de Personnes et Salaire annuel par Section 

Section Code Salaire brut Nbr Personne % Salaire % Personnel 
PRODUCTION BISCUITS 01000 14 064 3 0,94% 0,56% 
PETRISSAGE 01100 62 062 22 4,13% 4,13% 
FOUR1 &2 01101 10 364 4 0,69% 0,75% 
EMPAQUETEUSECHOCO 01103 121 605 51 8,10% 9,57% 
EMPAQUETEUSE REGAL 01104 94 139 35 6,27% 6,57% 
EMPAQUETEUSE PERKINS 01105 100 765 43 6,71% 8,07% 
EMPAQUETEUSE RINGO 01106 34 278 14 2,28% 2,63% 
ENROBEUSE RINGO 01107 57 796 36 3,85% 6,75% 
EMPAQUETEUSE CROQUETTE 01109 22 923 17 1,53% 3,19% 
MOULIN PALAN 01110 10 925 3 0,73% 0,56% 
RAMASSAGE DECHETS 01111 6 052 3 0,40% 0,56% 
EMPAQUETEUSE MINI EXTRA 01112 15 184 .7 1,01% 1,31% 
NETTOYAGE 01150 24 379 10 1,62% 1,88% 
POLYVALENT 01160 35 985 17 2,40% 3,19% 
PRODUCTION GAUFRETTES 02000 12 110 2 0,81% 0,38% 
PREPARATION PATE 02100 44177 15 2,94% 2,81% 
LIGNE GAUFRETTE 1 02101 97 118 36 6,47% 6,75% 
LIGNE GAUFRETTE 2 02102 93 817 36 6,25% 6,75% 
FOUR CORNET 02110 23 220 10 1,55% 1,88% 
RAMASSEUR DECHET 02111 1 739 . 1 0,12% 0,19% 
NETTOYAGE 02150 5 016 2 0,33% 0,38% 
PREPARATION CHOCOLAT 03100 7 678 4 0,51% 0,75% 
LIGNE CONFISERIE 03101 43 927 22 2,93% 4,13% 
NETTOYAGE 03150 4 209 2 0,28% 0,38% 
POLYVALENT 03160 1 445 1 0,10% 0,19% 
ENTRETIEN GENERALE 04000 84 551 22 5,63% 4,13% 
MAGASIN M.PREMIERE 05510 33 197 14 2,21% 2,63% 
MAGASIN P.FINI 05520 12 249 8 0,82% 1,50% 
SERVICES GENERAUX TECHNIQU 06100 27 091 3 1,80% 0,56% 
SERVICES GENERAUX SOCIAL 06200 27 841 9 1,85% 1,69% 
DIRECTION PRODUCTION 09000 15 226 5 1,01% 0,94% 
DIRECTION GENERALE 10000 38 511 4 2,56% 0,75% 
DIRECTION COMMERCIALE 11000 230 606 53 15,36% 9,94% 
DIRECTION ADM. ET FINANCIERE 12000 87 346 19 5,82% 3,56% 

TOTAL 1 501 593 533 100% 100% 
Salaire Annuel Brut Moyen/personne 2 817 
Charges sociales 

I 
35% 525 557 

Frais personnel total 2 027150 
Salaire Annuel+ Charges/personne 3 803 
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TOTAL PERSONNEL PAR SECTION 
Section %CA Salaire brut Nbr Personne % Salalre 
BISCUIT 58% 824 200 265 40,7% 
GAUFRETTE 39% 374 214 102 18,5% 
CHOCOLAT 3% 77300 29 3,8% 
ENTRETIEN 114 144 22 5,6% 
MAGASIN 61 352 22 3,0% 
SERVICES GENERAUX 74158 12 3,7% 
ADMINISTRATION 501 782 81 24,8% 
TOTAL 2 027150 533 100% 
Dont Personnel Indirect (a repartir en % CA) 751 436 137 37,1% 

TOTAL PERSONNEL PAR TYPE DE PRODUIT 
Section 

BISCUIT 
GAUFRETTE 
CHOCOLAT 
TOTAL 
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100°/~ 2 027 150 533 

I C.A. et Salalres par Prodult I 

GAUFRETTE 

[ Personnel par section I 

s 
0 
u 
0 
:i: 
u 

z 
UJ 

~ 
"' t;;: 
UJ 

[a% Salaire 111 % Nbr Personne I 

CHOCOLAT 

~ 
"' UJ z 
UJ 
0 

"' UJ 
u 
> 
"' UJ 

"' 

% Salaire 

62,2% 

32,9% 

4,9% 
100% 

% Nbr Person ne 
49,7% 
19,1% 
5,4% 
4,1% 
4,1% 
2,3% 
15,2% 
100% 
25,7% 

% Nbr Person ne 

64,6% 

29,2% 

6,2% 
100% 

l:l%CA 

ID% Salaire 

Page:50 



Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

La synthese de ces deux tableaux precedents nous permet de determiner la productivite horaire 
par produit suivante: 

Productivite en heureffonne Salaire en Dinarsffonne 
Section Personnel Personnel Personnel Personnel 

Direct Total Direct Total 
BISCUIT 105 143 143 233 
GAUFRETTE 99 136 158 248 
CHOCOLAT 598 682 696 899 
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C. DESCRIPTION DEL 'OUTIL EX/STANT 

Nous presenterons dans ce chapitre un descriptif des differents ateliers de l' APPETISSANTE, 
a savoir: 

- Les Biscuits secs 
- Preparation des pates 
- La Petite Ligne de Production de Biscuits secs 
- La Grande Ligne de Production de Biscuits secs 

- Les Gaufrettes 
- La Chocolaterie 
- L'Enrobage 

1. BISCUITS SECS 

1-1 PreJ!arations des pates 

1-1-1 Les Matieres Premieres 

La farine provient d'un meunier local, la qualite necessaire a la biscuiterie est generalement 
atteinte facilement. 
La farine pour les biscuits secs et le sucre sont stockes clans quatre silos de 40 tonnes chacun, 
en pratique, seulement 2 silos sont utilises. 
Les livraisons sont faites en sacs, ils sont verses clans la tremie du systeme pneumatique 
d'alimentation des silos. 
L'equipement est ancien mais en bon etat de fonctionnement. 
La farine est transferee pneumatiquement vers les balances au-dessus des petrins. 
Les matieres grasses - Palme ou Palmiste - selon la saison sont fondues et incorporees a 
chaud. L' ete, le palmiste est « pommade » clans un mixer. 
Le sirop de sucre inverti dit « sirop conservateur » est prepare sur place par ebullition d'un 
melange de sucre, eau et acide tartrique. 

1-1-2 Le Petrissage. 

Lasalle est equipee de trois petrins Werner-Pfleiderer a bras en Z de 200 a 250 kg de pate. 
L' etat mecanique du petrin semble satisfaisant. 
11 y a un chef de petrissage par equipe. 
Les recettes ne sont pas ecrites. 
Les ingredients en petites quantites sont soi-disant peses mais plus vraisemblablement mesures 
volumetriquement. 

Les poudres levantes (bicarbonates) sont incorporees clans le petrin en debut de petrissage avec 
!es liquides et reagissent entre elles d'ou deperdition de gaz carbonique, avec pour 
consequences des irregularites de developpement et un gaspillage de matieres premieres. 
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Le temps de petrissage est variable et est fixe par le chef petrisseur a I' aspect de la pate, en 
fonction de son experience. II est plus long pour les pates de rotatives. 
La pate est utilisee juste apres petrissage sans temps de repos, la farine et I' amidon n' ont pas le 
temps de s'humidifier correctement. Les caracteristiques de la pate (texture, machinabilite ... ) 
evoluent entre le debut et Ia fin du petrin, au cours du passage dans Ia rotative ou au 
decoupoir. 

L'ete pour eviter que la pate« ne seche », on travaille par demi-petrin (environ 100 kg) et on 
augmente Ia proportion de matiere grasse . 
Le phenomene ne vient pas du fait que la pate seche par evaporation de l' eau mais que 
l'amidon (de la farine ou rajoute) absorbe plus rapidement l'eau qu'en periode plus frakhe. 

11 n'y a aucun releve d'informations concemant notamment les quantites de poudres levantes, 
le temps de petrissage ... 

Remarque: Les irregularites de developpement des biscuits imputees aux variations de qualite 
des farines, sont avant tout dues au manque de rigueur clans Ia preparation des pates et dans Jes 
conditions de fabrication. 

1-2 La Petite Ligne de Production des Biscuits secs. 

1-2-1 Description de la Petite Ligne. 

Elle est equipee d'une rotative et d'un four Werner-Pfleiderer. 
Le four de un metre de large et de 32 metres de long est equipe d'une grille. 
II est chauffe en trois zones et possede une seule cheminee d' evacuation des buees. 
Son fonctionnement mecanique est satisfaisant. 

Le fonctionnement mecanique des tapis est egalement satisfaisant; toutefois, il convient de 
souligner les deux points suivants : 

• La tension du tapis de cuisson semble trop importante et provoque un allongement 
de la grille et on doit regulierement la raccourcir. 

Pendant le meme temps, la bande se retrecit. 
• Les boulons de fixation des cylindres de la rotative sur leur axe de rotation cassent 

regulierement sans explication apparente. Ce blocage relatif du cylindre en bronze 
pourrait etre du a l'usure du tapis de transfert qui, etant dechire par endroits, serait 
freine par rapport au cylindre de pression lisse. 

Le tapis vient d'etre change, il faudra surveiller si ce phenomene disparait. 

Le temps de cuisson est de 4.30 minutes. 

1-2-2 Productions de la Petite Ligne. 

Deux produits sont fabriques sur cette ligne: 
• Gouter rond fourre: CHOCO TOM 
• Biscuit sec: CROQUETTE 
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1-2-2-1 CHOCO TOM 

Le gateau est forme sur une rotative, sur 17 rangees. 
La cadence est de 98 biscuits I rangee I min. 
Soit un debit de 1666 biscuits I min 

Un paquet contient 14 biscuits fourres soit 28 biscuits simples. 

La production theorique est done de 59.5 paquets par min. 

1-2-2-1-1 Refroidissement des biscuits 

Apres etre sortis du four, les biscuits sont decolles de la grille et arrivent a plat sur un tapis de 
refroidissement. Pour accelerer le refroidissement, 2 ventilateurs places sous la grille aspirent 
l'air au travers de celle-ci et rejettent l'air chaud dans le local au niveau du sol. 
La machine de conditionnement des Croquettes est situee a 4-5 m de cette source de chaleur, 
rendant ce poste de travail particulierement penible en periode chaude. 
Une partie de cet air chaud etant repris par les ventilateurs, l'efficacite du refroidissement est 
limitee. 
La duree de refroidissement est d' environ 2 minutes. 
Les biscuits sont ensuite stockes verticalement sur un tapis qui alimente la sandwicheuse. 

1-2-2-1-2 Sandwichage des biscuits 

La machine de marque Werner-Pfleiderer travaille sur 2 rangees. 
Elle est alimentee manuellement en biscuits par 4 femmes. 
Le fourrage est depose par des buses montees sur un cylindre. Ce principe contraint de 
n'utiliser que des fourrages visqueux. II est depose en un petit cylindre d'un diametre d'un tiers 
de celui du biscuit. 
Apres depose du second biscuit, le sandwich est calibre en hauteur par pression sur les biscuits. 
Le fourrage etant visqueux, il a tendance a passer au travers des trous des biscuits au lieu de 
s'etaler. L'aspect visuel du produit fini en est fortement affecte. 
Les biscuits sont stockes verticalement sur les 2 tapis qui alimentent les machines de 
conditionnement. 
Le materiel ancien est limite dans ses performances. La qualite des produits finis laisse a 
desirer: irregularites de quantite et d'emplacement de depose du fourrage, biscuits casses, ... 

1-2-2-1-3 Le Conditionnement de CHOCO TOM 

Les produits sont conditionnes en paquets cylindriques de 14 sandwiches. 
Les emballeuses cylindriques etant donnee leur vetuste, travaillent a 
25 paquets I min., cadence maximale garantie par le constructeur Aucouturier actuellement. 
Neuves, elles etaient prevues pour une cadence de 35 a 40 paquets I min. 

Cadence de conditionnement: 25.2 = 50 paquets/min 
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Cadence de production: (17 rangees x 98): 28 = 59.5 paquets I min 

La sandwicheuse et les machines de conditionnement ne peuvent pas absorber la totalite de la 
production de biscuits, seulement 14 rangees sont fourrees en direct. 

Les trois autres rangees sont prelevees manuellement et mises en caisses. 
Les produits sont ulterieurement repris et sandwiches par la troisieme equipe. 
Pour completer la production, une fabrication est faite occasionnellement sur la grande ligne, 
mise en caisses et sandwichee pendant la troisieme equipe. 
La mise en caisse occasionne de nombreux dechets. 

Le film utilise n'est pas conc;u pour ce type de machines d'ou des difficultes de scellage dues 
principalement a la (( memoire }} du film qui se plie tres mal et se scelle difficilement. 
Le principe de scellage des machines de conditionnement necessite une longueur de paquet 
relativement constante. 
Lorsque les 14 sandwiches ne sont pas assez epais, l'operatrice qui alimente la machine rajoute 
un seul biscuit pris d'un sandwich (done avec du fourrage)et l'insere generalement en force. 

Consequences: 

Pour le consommateur: A l' ouverture du paquet, ii trouve un biscuit seul non sandwiche, ii ne 
va compter les gateaux pour constater que celui-ci est en trop, ii aura seulement !'impression 
qu'il en manque un. De plus, le fourrage aura colle partout sur l'emballage avec un effet visuel 
tres negatif. 

Pour la societe: Ce biscuit en surnombre n' est pas vendu mais offert, done une perte de 1128 
so it plus de 3. 5%, sans aucune contrepartie positive commerciale ou marketing. 

1-2-2-2 CROQUETTE 

Formage sur rotative. 
Avant cuisson, Ies biscuits sont decores avec du sucre cristallise. 
Temps de cuisson: 4 min 30 s 
La production theorique est de 525 kg /heure. 

Les biscuits sont fabriques durant Ia troisieme equipe apres CHOCO TOM 

La production, le refroidissement et le stockage sont comparables a ceux de CHOCO TOM. 

1-2-2-2-1 Conditionnement: 

Les produits sont ramasses manuellement en barquettes plastiques (8 a 12 personnes) puis 
filmees sur une machine flow-pack. 
Les barquettes plastiques sont depilees manuellement par une personne qui alimente les 
ramasseuses. Les barquettes pleines sont mises en caisses et transportees jusqu'a Ia flow-pack. 
Les barquettes sont deposees par 2 ouvrieres sur le tapis d'alimentation de la machine. 
Les barquettes sont garnies jusqu'a ce qu'elles soient pleines, Ies biscuits ne sont pas comptes 
et les barquettes ne sont pas pesees. 
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11 n'y a pas de fiches de production relevant les poids et l'epaisseur des biscuits, il n'est done 
pas possible d'estimer la production reelle de la ligne par rapport a la production theorique. 

1-2-2-2-2 Qualite 

Les CROQUETTES sont des biscuits de qualite equivalente a des productions europeennes. 
La presentation en barquettes filmees correspond aux precedes a la mode. 

1-3 La Grande Ligne de Production de Biscuits Secs 

1-3-1 Description de la Grande Ligne 

L'ensemble de la ligne est du materiel Werner-Pfleiderer. 
Cette ligne est equipee en amont: 

• D'une rotative comparable a celle de la petite ligne. Les cylindres sont en 
particulier permutables de l'une a l'autre. 

• D'un systeme de decoupage comprenant: 
o une formeuse de pate 
o deux paires de cylindres lamineurs 
o un roto-decoupoir 

Le four de 48 m de long, est compose de 5 zones de chauffage indirect et d'une seule 
cheminee d'evacuation des buees. 
Ce four a ete rallonge par rapport a un four d'origine de 32 m de long. 
Depuis cette modification, le four pose quelques problemes: 

• La puissance de chauffe sur la premiere zone a l' entree du four est 
insuffisante, ce qui a pour consequence un mauvais developpement des 
biscuits. 

• L'evacuation des buees par une seule cheminee ne permet pas d'eliminer la 
totalite de la vapeur d'eau degagee au cours de la cuisson. Les biscuits 
sortent du four trop humides. II n'est pas non plus possible de bien regler les 
zones dans lesquelles on souhaite retirer cette vapeur d' eau, les possibilites 
de conduite et de reglage du four en sont fortement affectees. 

• La cuisson est irreguliere, les bards sont mains cuits que le milieu. 
• Le fait d'avoir utilise le four de biscuit au cours de certaines periodes dans 

des conditions extremes, a provoque une deterioration du fonctionnement de 
la zone de chauffe N°4 et une ondulation du tapis ( convoyeur). Ceci 
engendre une deformation clans la forme des biscuits nuisible a la qualite et a 
la presentation. 
II faudrait done proceder a un changement de la partie N°4 du four et du 
tap is 
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De plus, pour faciliter le ramassage des biscuits par les ouvrieres, sur le tapis final ou les 
biscuits sont stockes verticalement il faudrait pouvoir guider les biscuits des rangees centrales 
vers les bords du tapis. Cependant, la grille du tapis est faite de fils de section rectangulaire. II 
n'est pas possible de deplacer lateralement les biscuits avec des guides car ils accrochent les 
mailles. 11 est done necessaire de le remplacer 

1-3-2 Les Productions sur Ia Grande Ligne 

Les differents biscuits fabriques sont decrits dans le tableau suivant: 

Norn Description 

REGAL rectangle sec 
MINI EXTRA rectangle sec 
RINGO fingers 
MIA sandwich grand 
TUTTl-FRUTTI sandwich 
JUNIOR sandwich 
SANDWITCH sandwich 
DEVI NETTE rond sec 
CROQ rond sec 
BM gouter 
WEGO chocolate 
EVENT AIL sec tartine 
MARIE TOM rond sec 

Type de Formage: R =Rotative 
D = Decoupoir 

1-3-2-1-REGAL 

1-3-2-1-1 Production theorique: 

Type de 
Formage 
R 
R 
D 
D 
R 
R 
R 
D 
R 
D 
R 
D 
D 

Autre 
Operation 

enrobage 
fourrage 
fourrage 
fourrage 
fourrage 
vrac 
vrac 

enrobage 

Les biscuits sont produits sur 15 rangees a la cadence de 200 par minute soit 3 000 biscuits par 
minute. 
Ils sont conditionnes en paquets de 10 biscuits soit 300 paquets par minute. 

1-3-2-1-2 Conditionnement: 

2 Machines Aucouturier pli portefeuille de 32 coups par minute soit 64 paquets I min. 
La production de 4 h 30 de cuisson est conditionnee en 2 equipes. 
La production non conditionnee est ramassee en caisses et reprise en fonction des besoins de 
l'emballage. 
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1-3-2-2 MINI EXTRA 

1-3-2-2-1 Production theorique: 

Les biscuits sont produits sur 13 rangees a la cadence de 132 par minute soit 17116 biscuits 
par minute. 

1-3-2-2-2 Conditionnement: 

Cadence de l' empaqueteuse: 110 coups par min. 
Cadence production MINI EXTRA /6 : 286 paquets I min; 
Cadence production MINI EXTRA /12 : 143 paquets I min; 
Pratiquement, 4 h de production sont conditionnes sur 2 equipes. 
La production non conditionnee est ramassee en caisses et reprise en fonction des besoins de 
l'emballage. , 

Les Produits sandwiches: MIA, TUTTI-FRUTTI, JUNIOR, SANDWICH. 
Ces produits sont mis en caisses, transportes jusqu'a une sandwicheuse Barker-Perkins qui 
travaille avec 8 biscuits de front et selon un precede de depose qui permet d'utiliser des 
fourrages de differentes textures, voire des fourrages assez fluides. 
A la sortie de la machine, les produits passent dans un tunnel pour figer le fourrage. 
Les biscuits sont ensuite conditionnes en paquets cylindriques sur une machine Aucouturier 
identique a celle des CHOCO TOM. 

1-3-2-2-3 Manutention: 

Le transport interieur des biscuits (et gaufrettes egalement) est assure par un chariot elevateur 
Diesel. Ce type de chariot ne se prete pas a une utilisation au sein de l'unite de production 
compte tenu des fumees qu'il degage et des pertes de carburant, huile, ... 

f6J II convient de prevoir un chariot electrique pour ces operations de manutention inteme. 

2. LES GAUFRETTES 

L'unite de production de gaufrettes est situee au milieu de l'usine, elle se compose de 2 lignes 
pratiquement identiques de chez Hebenstreight. 

2-1 La Preparation des Pates 

Les pates de gaufrettes sont liquides et sont preparees dans un melangeur de marque JURION 
type BSP5 d'une capacite de 150 litres environ. 
Les matieres premieres sont ajoutees sans etre pesees, au juge du petrisseur. Apres battage, en 
fonction de l'aspect de la pate, ii rajoute de l'eau ou de la farine si necessaire. La qualite des 
feuilles de gaufrettes a la sortie du four est directement liee a celle de la pate. 
Le temps de battage est fixe par une temporisation. 
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L'alimentation en creme de la gaufretterie se fait en melangeant la creme dans un reservoir de 
250 l qui alimente ensuite une tremie (tampon) placee sur la ligne gaufrette. Le reservoir de 
melange assure une aeration de la creme qui doit etre conservee au moment de l'alimentation 
de la ligne de gaufrette. 
Le fait d'avoir un seul dispositif de melange fait que l'on est oblige de stocker une certaine 
quantite dans le reservoir tampon lorsque le reservoir de melange est vide, en attendant de le 
realimenter de nouveau. 

~ Pour remedier a cela, il convient d'acquerir un second dispositif de melange, de faible 
capacite pour assurer la continuite de l'alimentation de la ligne en creme (( aeree)) et eviter 
d' arreter cette ligne pendant la preparation de la creme. 

Par ailleurs, le melange et l'alimentation de la pate vers les lignes de gaufrette est realise au 
sein meme de !'atelier de production, par des operation manuelles consistant a deverser les sacs 
de farine dans les melangeurs. Ceci fait que cette partie de !'atelier est constamment impropre 
et engendre la presence d' impuretes diverses dans la pate. · 
Pour eviter cela, il convient d'installer un dispositif d'alimentation et de melange automatiques 
OU la manipulation de la farine se ferait directement a partir de silos de stockage. 
Ceci presente aussi I' a vantage de permettre un approvisionnement en vrac de la farine au lieu 
des sacs actuels. 
De plus le broyage du sucre est realise actuellement par un broyeur manuel qui, lui aussi est 
source d 'impuretes et qui devra etre remplace par un broyeur automatique. 

~ II est done recommande de mettre en place des silos d'alimentation de farine et d'un 
moulin a sucre automatique dedie a la gaufretterie. 
Toutefois, compte tenu de !'importance de cet investissement, nous recommandons de ne 
pas le realiser dans l'immediat afin de se concentrer plutot sur les actions liees a 
l' organisation de la production et du marketing. La date de 1998 pourrait etre retenue pour 
la realisation de cet investissement, apres avoir resolu les actions d' organisation en question. 

2-2 La Cuisson des feuilles de Gaufrettes 

Les fours equipes de Gaufriers classiques cuisent a la cadence de 30 feuilles par minute. 
L' aspect des feuilles est globalement satisfaisant, la cuisson est reguliere, le decollement des 
moules est facile. 
Les defauts que l'on peut observer sur les manquants clans la feuille ou les marbrures, 
proviennent des irregularites des pates. 

2-3 Le Fourrage 

La creme de fourrage est preparee dans des foisonneurs sous press1on de marque HAAS 
modele TCM250R. 
La matiere grasse change en fonction des saisons: 

• Palme en hiver 
• Yi Palme + Yi Coprah en ete 
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• Lorsqu' il fait tr es chaud de 10 h a 18 h, les productions sont entierement 
faites au Coprah. 

Le fourrage est fait avec du sucre glace. Generalement, ces fourrages sont faits avec du 
dextrose, car les cristaux de dextrose provoquent un effet rafraichissant losqu'ils fondent clans 
la bouche. 
Comme pour les autres fabrications, il n' existe ni contr6le du fourrage ( densite), ni fiche de 
fabrication. 
La creme est ensuite pornpee vers les tartineuses clans des tuyaux a double enveloppe. 

Une gaufrette est composee de 3 feuilles et de 2 couches de fourrage. 
Apres tartinage de la creme et empilernent des differentes couches, les blocs sont refroidis dans 
un tunnel refrigere. 

2-4 La Mise en Forme des Gaufrettes 

A la sortie du tunnel, les blocs sont achemines vers une premiere scie alimentee manuellement 
puis sont repris pour un sciage transversal, et achemines vers la machine de conditionnement. 

Un bloc correspond a 19 x 4 = 76 gaufrettes. 
Le sciage est fait sur 2 blocs superposes. 
Un paquet contient 16 gaufrettes 
Un bloc correspond a 76/16 = 4.75 paquets par minute. 

La production theorique est de IO x 4.75 = 47.5 paquets par minute et par ligne. 
La production reelle fluctue autour de 40 paquets par minute. 

Les taux de dechets sont importants, ils sont de 2 sortes: 

• Dechets obligatoires dus au trop-plein de pate lors de la cuisson (difficile a 
estirner) et au calibrage des plaques au cours du sciage (environ 5% du 
pourtour des feuilles) 

• Dechets dus aux problemes de fabrication (fragilite des feuilles, mauva1s 
tartinage, incidents de fabrication ou de conditionnement...). 

Les dechets sont en moyenne de 400 a 500 kg par paste et par jour, soit environ 15%. 
Une partie de ces dechets est recyclee clans le fourrage des gaufrettes. 
Le poids theorique affiche sur les emballages des paquets est de 110 g. Le poids reel est entre 
125 et 130 g. 

La ligne n°1 a ete recemment remise en etat. 11 reste cependant des problemes a resoudre: 

• Le systeme de refroidissement des feuilles occasionne encore la casse de trap nompbreuses 
feuilles. 

• Au chargement ou au dechargement du tunnel de refroidissement, les blocs sont presque 
systematiquernent ecornes toujours au meme endroit. 
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La ligne n°2 doit prochainement etre remise en etat. 
Les fours ne sont pas isoles du reste de la production, de plus le four n°2 ne peut pas etre 
totalement ferme a cause d'un risque d'incendie des dechets accumules sous le four. La chaleur 
est au-dela des limites acceptables pour une bonne qualite des produits et pour les conditions 
de travail des ouvriers. 11 faudrait evacuer cette chaleur par un dispositif d' extraction. 

IQ La solution consisterait a isoler les fours du reste de la ligne par une paroi de separation a 
construire et a installer des ventilateurs d'extraction pour evacuer la chaleur degagee. 

3. LA CHOCOLATERIE 

3-1 La Fabrication du Vegecao 

L'equipement existant compose de deux lignes identiques est utilise pour faire un substitut de 
chocolat, il comprend: 

• Une phase de melange a sec du sucre, de la poudre de cacao et de la poudre de lait si 
necessaire. 

• Une phase de malaxage avec la matiere grasse. 
• Une phase de conchage, c'est-a-dire de broyage fin du melange clans un broyeur a billes 

vertical. 
• Un tank de stockage du produit fini fondu. 

Le materiel est en bon etat, mais ses caracteristiques techniques (conche a billes) ne permettent 
pas de faire des produits de bonne qualite, il n'est pas envisageable en particulier de faire du 
bon chocolat. 

3-2 La Fabrication des Plaguettes de Vegecao 

Le vegecao est pompe de la cuve de stockage vers la doseuse par une pompe. 
La doseuse volumetrique dose plusieurs plaques a la fois sur le meme moule. 
La precision du dosage ne semble pas tres bonne, meme si aucun contr6le n'a ete fait. 
Les moules entrent ensuite dans un tunnel de refroidissement pour figer la matiere grasse. 
Le carenage exterieur du tunnel est en mauvais etat ( cabosse); les panneaux formant mal, il se 
produit de la condensation a l'interieur de la chambre froide. La presence d'humidite est 
prejudiciable a un beau brillant pour les plaquettes (et encore plus pour du chocolat). 
Apres demoulage, les plaquettes sont acheminees vers !'atelier de conditionnement dans un 
local independant. 
Les plaquettes sont manipulees a mains nues, les traces de sueur sur Jes mains suffisent a 
provoquer un blanchiment du Vegecao (encore plus du chocolat). 11 est indispensable que Jes 
ouvrieres portent des gants en coton qui seront changes au moins une fois par jour. 
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3-3 Le Conditionnement des plaguettes de Vegecao. 

Les plaquettes sont conditionnees sur des machines flow-pack. 
La qualite de I' emballage est tout a fait satisfaisant. 
L'ensemble du local est equipe d'un systeme de climatisation, qui ne semble pas etre utilise. 

4. L'ENROBAGE DES BISCUITS 

Les biscuits RINGO sont des biscuits enrobes de Vegecao. 
Les biscuits sont fabriques sur la grande ligne, ramasses en caisses puis enrobes. 
Le vegecao est fabrique dans 1' atelier Chocolat et transporte dans des bacs vers la ligne 
d' enrobage. 
L'equipement de marque Sollich est compose de: 

• Une tempereuse qui sert de bac de rechauffement et d'alimentation. Le 
vegecao est verse dans la tempereuse et apres rechauffement est pompe vers 
l'enrobeuse. 

• Une enrobeuse elle-meme equipee d'un systeme de temperage (peut-etre 
hors d'etat). Les biscuits sont distribues manuellement sur une table 
d'alignement avant de rentrer dans l'enrobeuse. 

• Un tunnel de refroidissement de 10 m de long. 
• Un poste de mise en barquettes manuel 
• La mise en sachet est faite sur une machine flow-pack. 
• Une etuieuse automatique 
• La mise en carton est manuelle. 

L'alignement des biscuits a l'entree de l'enrobeuse provoque une casse importante de biscuits. 
L'enrobeuse fonctionne correctement, malgre des tapis grillages usages. 
La mise en barquette est manuelle, les ouvrieres ne portent pas de gants, d'ou les problemes de 
traces de doigts sur les biscuits. Le phenomene est d'autant plus marque que: 

• Les barquettes sont un peu trop petites et que les ouvrieres doivent forcer pour introduire 
certains biscuits. 

• Le local n' est pas climatise et est proche de la production des gaufrettes. La temperature 
peut arriver a des valeurs peu compatibles avec le conditionnement de ce genre d'articles. 

Le fonctionnement de la suite de I' atelier de conditionnement est correct. 
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5. Planification de la production 

Elle a lieu d'une maniere plus ou moins empirique comme suit: 

Le programme de production de la semaine est arrete chaque Vendredi par Mme Smiti. 
En general, la production demarre avec le Choco TOM et le Regal, et, lorsque le service 
commercial a des besoins particuliers, ii les communique (oralement) a la production. 

<> Le programme specifie Jes produits a fabriquer au cours des differentes journees de la 
semaine, mais n'indique pas les quantites a produire! ! 
De ce fait, ii est tres difficile de controler la productivite et de responsabiliser les chefs de 
lignes sur une quantite precise de production. 
Une feuille de production est simplement remplie par un controleur qui note le nombre de 
cartons produits et les pannes. 
Quant aux chefs d 'equipe, ils ne rendent pas compte de leur activite par ecrit, et leur tache est 
essentiellement concentree sur l' encadrement du personnel. 

Par ailleurs, cette planification ne tient pas compte de la matiere premiere disponible. 

<> Une autre constatation importante est a signaler au point de vue absence de fiche 
technique indiquant le mode operatoire. 
Ainsi, l'on se fie plutot a I' experience du personnel pour regler les parametres du process. 

~ La mise en place d 'une procedure de planification, de controle et de gestion de la 
production est une necessite absolue, et devra etre introduite rapidement, en tenant 
compte des contraintes liees au niveau d'instruction du personnel et des chefs d'equipe 

6. Qualite 

Le probleme de I' assurance qualite est egalement un dossier a ouvrir. 

Ainsi, apres la mise au point des procedures de fonctionnement des lignes (recommandation ci­
dessus), il faudrait definir Jes criteres d'acceptation des produits, et les modes de contr6le a 
effectuer tout au long du process . 

./Un exemple significatif au paste de conditionnement du Chaco TOM peut etre signale. 
Sur ce poste, utilisant la machine de conditionnement en paquets cylindriques, l' opera trice cree 
elle-meme le defaut (! !) en cassant en deux morceaux le biscuit sandwiche afin d'arriver a la 
longueur du cylindre exigee par la machine. 
Cette situation dure depuis tres longtemps sans qu'aucune decision ne soit prise et sans que 
l' on ne considere cette operation comme engendrant une non-conformite. 
Pourtant, le consommateur est certainement sensible a cette presentation du biscuit qui 
entraine d'une part une dispersion du chocolat a l'interieur du paquet et pourrait laisser penser 
d' autre part, que ceci est un desir d' economie au niveau de la societe. 

~ Un responsable qualite, independant de la production devra etre nomme, et dote d'un 
pouvoir pour arreter la production en cas de problemes de qualite. 
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Ce responsable devra etablir regulierement un etat de la qualite, des couts de la non-qualite, et 
proposer des actions d'amelioration, en concertation avec le responsable de la production . 

./ Un autre exemple a citer concerne le probleme du poids excessif des biscuits. 
En effet, la majorite des biscuits sont produits avec un poids superieur a celui indique sur les 
emballages ! ! 
La societe perd ainsi regulierement un pourcentage non negligeable de la production, et donne 
done gratuitement aux clients une quantite supplementaire gratuite aux clients, sans qu'ils ne le 
sachent. 
Un contr6le plus strict des parametres influencant le poids devra done etre instaure pour 
remedier a cette situation . 

./ Enfin la connaissance reelle des dechets n' est pas ma!trisee. 
Nous avons tente de l'approcher en considerant le nombre de voyages faits par le tracteur pour 
decharger les dechets, ainsi que par le stock de dechets stockes dans les sacs au sein de 
I' atelier. 

Nous obtenons ainsi les resultats suivants: 

Dechets recuperables et recycles dans le process : 

Biscuits: 1 Tonne /jour, soit environ 5% de la production 
Gaufrettes: 1 Tonne /jour, soit environ 12,5% de la production 

Dechets irrecuperables: 

Total: 0, 750 Tonne /jour, soit 3% de la production. 

II faudrait identifier les causes reelles de ces dechets, se fixer un objectif a atteindre, et mettre 
en place les moyens necessaires pour cela. 
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D. PROPOSITIONS DE MOD/FICA TIONS 

En ce qui concerne les biscuits secs et enrobes, ii existe un desequilibre entre la capacite de 
production et celle de conditionnement 
Dans un premier scenario, on peut envisager une restructuration de l'outil autour des produits 
existants. 
Dans un second scenario, on doit tenir compte de l' evolution potentielle du marche. Sachant 
que le principal concurrent, SAIDA en joint-venture avec les biscuits LU, produit en Tunisie 
Prince Fourre. 
Prince Fourre est concurrent de CHOCO TOM clans le segment des biscuits tartines, avec les 
avantages de la nouveaute, du support d'une marque phare LU et du soutien d'un groupe 
puissant DANONE. 
La societe l' Appetissante a developpe un produit directement concurrent de Prince Fourre, le 
biscuit MIA Mais celui-ci est fabrique de fayon artisanale: 

• Cuisson sur la Grande Ligne 
• Mise en caisses 
• Sandwichage sur la machine Baker-Perkins 
• Mise en caisses 
• Conditionnement unitaire sur la flow-pack de la Chocolaterie 

Le nombre important de manutentions subies par ce produit compromet sa qualite et sa 
rentabilite, il est done indispensable d' envisager sa production de fayon plus rationnelle. 

Nous presentons ci-dessous les deux scenarios, ainsi qu'une proposition d'implantation des 
lignes. 
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1. MODIFICATIONS DE L'OUTIL EXISTANT SCENARIO N°1 

(Vair fig n°1) 

1-1 PETITE LIGNE 

Les productions de biscuits sandwiches representent plus de 40% de l'activite de 
l' Appetissante. 

A !'exception de MIA (d'un diametre superieur), tousles biscuits sont formes sur rotatives et 
conditionnes en paquets cylindriques. 
Ils sont actuellement produits sur la petite ligne en general mais aussi sur la grande ligne et 
tartines et conditionnes sur la ligne Baker Perkins. 

Objectif: Affecter la Petite Ligne a la Production exclusive de Biscuits sandwiches. 

Les produits fabriques seraient les suivants: 

Norn du Biscuit Production 1995 
CHOCOTOM 15 .2 Millions de paquets 
TUTTI-FRUTTI 0.52 
JUNIOR 0.14 
SANDWICH 0.36 

Soit un total d'environ 17 millions de paquets. 

La cadence de production theorique du four est de 59.5 paquets par min. 
En prenant en compte une perte d' environ 10% pour dechets et pannes machines, nous 
pouvons partir sur les bases suivantes: 

• 53 paquets par min. 
• 1 mois = 208 heures 
• Nombre de mois I an= 11 mois 

La capacite de la Petite Ligne est de 53 x 60 x 208 x 11 = 7.275 millions de paquets par 
equipe. 
Ce qui represente en trois equipes un taux d'occupation de 78% de la ligne. 

Le tartinage existant, de part sa vetuste et son principe de fonctionnement, ne peut accepter la 
totalite de la production du four. 
Il done necessaire d'envisager l'achat d'une machine a sandwicher neuve. Le materiel utilise 
actuellement par les plus grands fabriquants de biscuits sandwiches est fabrique par la societe 
italienne SPS. 
L' alimentation de la tartineuse en biscuits restera manuelle; la totalite des 17 lignes pourra etre 
ramassee par le personnel existant. 
Comme la tartineuse existante, la machine SPS travaille sur 2 rangees, elle est capable d'utiliser 
des fourrages de viscosite differente. 
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Le conditionnement sera assure par 3 machines Aucouturier; les deux machines actuelles et la 
machine installee pres de la sandwicheuse Baker-Perkins. 

La cadence de conditionnement sera de 25 x 3 = 75 paquets par min. 
La production du four sera largement absorbee par les 3 machines. 
On pourrait envisager d'augmenter la cadence du four, pour cela ii faudrait cuire plus vite. Le 
temps de cuisson de 4 min. 30 s est deja un temps minimum pour ce genre de biscuits, il faut 
done exclure cette eventualite. 

A vantages et inconvenients: 

La transposition de taus les biscuits sandwiches sur la petite ligne permettra une augmentation 
de: 

• La productivite par: 

• un travail sur de plus longues senes, economie de temps sur les 
changements de cylindres, pas de modification des reglages de la 
ligne ... 

• une economie de main-d'oeuvre (suppression de la mise en caisse et 
du decaissage). 

• une diminution des dechets dus a la mise en caisses. 
• un meilleur rendement de la nouvelle sandwicheuse. 

• La qualite par: 

• En evitant le sejour en caisses, les biscuits seront plus secs done plus 
croustillants. 

• L'aspect des biscuits sera plus joli sur la nouvelle ligne. 

1-2- GRANDE LIGNE 

Etant donne la variete des articles fabriques sur cette ligne, et la cadence de production, ii est 
difficile d' envisager une automatisation du conditionnement. 
Les trois principaux produits sont: 
REGAL 
MINI EXTRA et 12 Petit TOM 
MIA 
CROQUETTE 

Le conditionnement des biscuits REGAL clans un emballage traditionnel avec pli portefeuille 
necessite un materiel specifique. Etant donne !'evolution a la baisse de son C.A. clans Jes 
annees passees, il n'est peut-etre pas strategique d'envisager d'investir sur ce type de materiel 
de conditionnement. 
Soit le produit est laisse en l' etat, soit on fait evoluer 1' emballage vers un conditionnement 
flow-pack. Dans ce cas, le materiel utilise pour les MINI EXTRA, pourrait fare utilise. 
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Le nouveau conditionnement des biscuits MINI EXTRA, en mini sachets flow-pack de 6 ou de 
12 biscuits, est moderne, pratique et garantit une meilleure conservation par une plus grande 
etancheite a la vapeur d'eau. 

La cadence de production (286 paquets en /6) est presque 3 fois superieure a celle de l'unique 
empaqueteuse (110 coups/min.). 
Il faudrait 2 autres machines de conditionnement identiques pour suivre la cadence du four. 

Les biscuits CROQUETTE qui sont produits sur la petite ligne actuellement, seraient 
transferes sur la grande ligne. 
Dans l' etat actuel du four de la grande ligne, la transposition des CROQUETTE sur ce four 
necessitera au prealable des travaux de remise a niveau de celui-ci pour assurer une cuisson 
reguliere sur toute la largeur du four et augmenter la chaleur en tete. En outre !'installation 
d'une seconde cheminee d'evacuation des gaz est indispensable pour pouvoir realiser des 
courbes de cuisson optimales pour chaque biscuit et pour que les biscuits sortant du four soient 
suffisamment secs. 

La cadence theorique de production passerait de 525 kg/h a 787 kg/h, soit 44 paquets/min. 
Le rarnassage et la mise en barquettes seraient toujours manuels, mais il faudrait envisager de 
construire un tapis de transfert pour les barquettes pleines qui circulerait devant les ouvrieres et 
qui alimenterait la machine de conditionnement. 
La flow-pack actuelle serait deplacee pour etre mise en serie avec le tapis de transfert. 
La cadence de la flow-pack, superieure a 50 coups/min. absorberait la totalite de la production. 

Les biscuits MIA continueraient d'etre produits selon le meme procede jusqu'a ce que le 
tonnage justifie un investissement supplementaire. 
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2. MODIFICATION DE L'OUTIL EXISTANT SCENARIO N°2 

(Vair fig n°2) 

Dans ce scenario, tous les biscuits sandwiches, y compris MIA seraient produits sur la grande 
ligne. 
Dans ce cas, CROQUETTE resterait sur la Petite Ligne et REGAL et MINI EXTRA 
passeraient aussi sur cette ligne. 

2-1- LA PETITE LIGNE 

Les modifications proposees pour le conditionnement de CROQUETTE clans le paragraphe 
precedent (tapis de transfert et mise en ligne de la flow-pack) peuvent s'appliquer de Ia meme 
fal;on. 

La production de REGAL ne serait pas modifiee, la cadence de production passerait de 3 000 a 
2000 biscuits /min .. 
Le paste main-d'oeuvre de fabrication augmenterait proportionnellement, mais le paste 
conditionnement diminuerait du fait qu'il y aurait mains de produits mis en caisses et repris. 

La production de MINI EXTRA serait de: 

• MINI EXTRA 16 : 190 paquets/min. 
• MINI EXTRA/12: 95 paquets/min. 

Dans ces conditions, la flow-pack existante absorberait toute la production du four (110 
coups/main). 
L'adjonction d'une seconde machine identique permettrait de pouvoir conditionner aussi les 
biscuits par 6 en direct sans aucune mise en caisses. 

2-2-LA GRANDE LIGNE 

La modification de la ligne pour les biscuits fourres necessite !'installation d'une ligne de 
sandwichage nouvelle capable de traiter 2500 biscuits simples par minute. 
Cette machine doit pouvoir fourrer des biscuits de plusieurs formats et des fourrages de 
consistances differentes. 
La cadence de production theorique de CHOCO TOM sera de 89.25 paquets par min., soit en 
tenant compte des dechets et des arrets machine, d'une production reelle de 80 paquets /min. 
Dans ces conditions, le taux d'occupation de la ligne sera de 1.2 equipes par jour. 
Le materiel de conditionnement existant (3 machines pour paquets cylindriques) ne peut 
conditionner que 75 paquets par minute, ii est done necessaire d'envisager une machine de 
conditionnement supplementaire identique ou de conditionner les produits supplementaires 
dans un nouveau format lus modeme: 

• Sachet flow-pack et etuis 
• Barquette plastique et sachet flow-pack. 
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Pour information, Prince Fourre de LU est commercialise en Europe toujours dans le paquet 
cylindrique, mais aussi par 12 dans des sachets flow-pack places dans des etuis carton ou en 
emballages individuels places dans des etuis carton. 
Ce nouveau conditionnement serait plus adapte au marche des grandes villes. 

Les biscuits MIA seront fourres sur la meme sandwicheuse que CHOCO TOM. 
Les produits sont actuellement conditionnes individuellement sur la flow-pack de la 
chocolaterie. 

Sur la Petite Ligne, 2 flow-pack sont envisagees pour conditionner la totalite de la production 
de MINI EXTRA. Elles auront une capacite de 220 coups par minute. 
La demande en MINI EXTRA occupe la ligne moins d'une equipe par jour. 
La production de MIA sera elle aussi inferieure a une equipe par jour. 
II est done envisageable d'utiliser pendant les 2 equipes libres les 2 flow-pack pour 
conditionner en individuel MIA. 
En effet, si le conditionnement des biscuits CHOCO TOM evolue vers un sachet flow-pack 
dans un etui carton, comme suggere plus haut, il sera possible d 'utiliser aussi ce materiel pour 
conditionner MIA, a l'instar de Prince fourre qui s'oriente vers ce type de conditionnement. 

En resume le transfert de CHOCO TOM sur la Grande Ligne necessitera: 

• La remise en etat du four (necessaire dans taus les cas pour des raisons qualitatives) 
• L'investissement dans une sandwicheuse 
• L'investissement dans une machine flow-pack et une etuieuse pour conditionner le surplus 

de CHOCO TOM et MIA. 
• L'investissement dans une machine flow-pack pour conditionner le surplus de MINI 

EXTRA /6 et de MIA en individuel. 

Ces investissements permettront: 

• Une amelioration de la productivite en supprimant le ramassage en caisses de la plupart des 
produits leaders (economie de main-d'oeuvre et diminution des dechets) 

• Une rationalisation de la production en supprimant les stocks intermediaires de biscuits non 
conditionnes. 

• Une amelioration de la qualite 
a En diminuant Jes reprises d 'humidite, 
o En diminuant les contacts manuels 
o Par une modernisation de l'emballage. 
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SCENARIO 1 

PETITE LIGNE 

CHOCOTOM 
CD Tapis de refroidissement 
® Machine de conditionnement actuellement utilisee pour CHOCO TOM 
® Machine de conditionnement actuellement utilisee pour CHOCO TOM 
@ Machine de conditionnement recuperee sur la ligne Baker Perkins 
® Mise en carton et tapis de transfert 

GRANDE LIGNE 

REGAL 
0 Machines de conditionnement pli portefeuille existante 
~ Machines de conditionnement pli portefeuille existante 

MINI EXTRA 
~ Flow-pack existante 
0 Nouvelle flow-pack 

CROQUETTE 
0 Tapis d'alimentation en barquettes vides 
@ Tapis de transfert des barquettes pleines 
@ Tapis de transfert des barquettes pleines 
ED Tapis d'alimentation de la flow-pack existante 

VRAC 
@ Tapis de transfert vers peseuse conditionneuse existante 
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PETITE LIGNE 

PETIT 
FOUR 

GRANDE LIGNE 

GRAND 

FOUR 
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SCENARI02 

PETITE LIGNE 

CROQUETTES 
CD Tapis d'alimentation en barquettes vides 
® Tapis de transfert des barquettes pleines 
® Tapis de transfert des barquettes pleines 

REGAL 
© Machines de conditionnement pli portefeuille existante 
® Machines de conditionnement pli portefeuille existante 

MINI EXTRA 
® Flow-pack existante 
<iJ Nouvelle flow-pack 

GRANDE LIGNE 

VRAC 
0 Tapis de transfert vers peseuse conditionneuse existante 

PRODUITS SANDWICHES = CHOCO TOM 
@ Nouvelle tartineuse 
@) Tapis de transfert des biscuits sandwiches 
0 Machine de conditionnement existante pour CHOCO TOM 
0 Machine de conditionnement existante pour CHOCO TOM 
© Machine de conditionnement recuperee sur la ligne Baker Perkins 
@ Mise en barquette des biscuits sandwiches pour alimenter la flow-pack 
Cl Flow-pack nouvelle pour absorber la totalite de la production 
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3. MODIFICATIONS DES LIGNES GAUFRETTES 

La ligne Gaufrette N°1 a ete remise a niveau ii y a peu de temps et donne globalement 
satisfaction. 

Toutefois,l'ete lorsqu'il fait tres chaud dans !'atelier, la creme qui reste dans les tuyaux entre 2 
pompages se liquefie et pose de gros problemes d'etalement sur les plaques de gaufrettes; Il 
serait done necessaire de faire circuler de l' eau a une temperature regulee pour eviter ce 
phenomene de rechauffement. 
Les courroies placees a la sortie du tunnel de refroidissement vont beaucoup trap vite. Ce qui 
augmente le taux de casse des feuilles. Un ralentissement des ces dernieres est done a prevoir. 

La Ligne N°2 doit etre remise a niveau prochainement. 

Au-dela des travaux d'entretien prevus, ii est indispensable de diminuer la chaleur dans ce local 
en ete. 

II faut envisager: 

• D'une part d'isoler les fours du reste du local en construisant de cloisons autour des fours et 
en equipant cette salle de puissants ventilateurs pour I' extraction de l'air chaud. 

• D'autre part d'isoler thermiquement le toit qui en ete au soleil rayonne une tres forte 
chaleur. Il faut eviter les doubles plafonds qui sont a terme des sources de pollution par la 
poussiere accumulee dessus et impossible a nettoyer. II faut prevoir une isolation en contact 
avec la toiture actuelle. 

Nous pensons qu'avant d'envisager l'investissement dans une ligne nouvelle, il faut totalement 
maitriser l' outil existant. 
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4. MODIFICATION DE LA CHOCOLATERIE 

La chocolaterie a pour fonction la fabrication de V egecao qui est ensuite conditionne soit en 
plaquettes soit utilise pour l' enrobage d' autres produits. 
La vente des plaquettes de V egecao est en chute, le produit etant en concurrence avec des 
plaquettes de vrai chocolat. 
L'outil existant n'est pas en mesure de produire un chocolat de bonne qualite. 
La phase la plus importante pour produire un hon chocolat est le conchage, ii s'agit d'un 
broyage lent a chaud des ingredients du chocolat Gusqu'a 36 heures). 
Au cours du conchage le chocolat s'affine en texture (disparition des grosses particules 
sensibles sur la langue) et le gout de chocolat se developpe. 
Le systeme de conchage existant (broyeur a billes) permet de diminuer la taille des particules 
mais ne permet pas le developpement du gout du chocolat. 
Pour cette raison, il serait preferable de substituer la production de plaquettes de V egecao par 
celle de vrai chocolat, en achetant du chocolat soit en blocs soit fondu en vrac. 
Le chocolat serait maintenu fondu dans une des 2 cuves existantes, puis par pompage il serait 
envoye dans une tempereuse. Il existe une tempereuse qui sert de cuve tampon sur la ligne 
d'enrobage Sollich des RINGO. 
Apres remise en remise en etat par le constructeur, elle pourrait servir a temperer le chocolat, 
c' est-a-dire a lui faire subir plusieurs cycles de montee et descente en temperature pour 
favoriser la formation de cristaux specifiques qui au cours du refroidissement, donnent un 
brillant parfait et evitent le blanchiment du chocolat. 
A la sortie de la tempereuse, le chocolat irait dans la doseuse: 
La production de chocolat demande beaucoup de rigueur et un certain savoir-faire. 
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5. Recommandation pour l'isolation thermique du batiment 

Les conditions de travail au sein des ateliers sont assez penibles au point de vue chaleur, 
notamment pres des fours et en ete. 
Nous analyserons dans ce qui suit l' origine de cette chaleur et nous proposerons des actions 
pour en limiter les nuisances. 

I. LES CA USES 

L'augmentation de la temperature dans les locaux de production est due a 3 sources de 
chaleur: 

1.1. par le toit 

Le rayonnement solaire rechauffe les toles de la toiture, leur temperature s'eleve et elles 
emettent a leur tour des rayons infrarouge comme le ferait un grill de rotissoire. 

1.2. par les fours 

Les fours sont chauds et mal isoles. Ils emettent eux aussi des rayonnements infrarouge. 

1.3. par convection 

L'air du local se rechauffe au contact des fours chauds, des produits qui sortent du four et de 
toutes les autres sources de chaleur (moteurs electriques ... ), ainsi que par les rayons du soleil 
entrant dans le local. 

Ces 3 sources de chaleur necessitent un traitement different pour diminuer Leurs nuisances. 

II. TRA VAUX CONCERNANT L'ISOLATION 

11.1. isolation du toit 

I1 faut que l'isolant soit au contact avec le toit existant. 11 peut etre place soit en dessous, soit 
par dessus selon le type d'isolation choisi. 
11 faut absolument eviter la construction d'un double plafond. En effet, le dessus de celui-ci est 
inaccessible, ce qui entralnera l'accumulation de la poussiere et de la salete (nids d'oiseaux, 
insectes) et qui constituera une source inepuisable d'irnpuretes. 
Si la charpente actuelle le supporte, il existe aujourd'hui des isolants colles a des toles ou des 
plaques de Fibrociment qui s'adaptent aux toitures existantes. L'avantage est la facilite de pose 
car elle ne necessite ni travaux interieurs ni echafaudages. La production peut se poursuivre 
pendant les travaux. 
Un foumsisseur tunisien possede une certaine experience au niveau d'un systeme d'injection 
d'une couche de polyuretane par dessus la toiture, et pourrait etre consulte. 
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II.2. isolation des fours 

II.2.1.les fours de biscuiterie 

Les 2 fours de biscuiterie sont suffisamment isoles. II s'agit surtout de recuperer les calories a 
la sortie du four. 

II.2.2. les fours de gaufrettes 

De part leur conception, ces fours degagent des quantites tres importantes de calories. 
De plus, sur le four n°2, on doit laisser une porte arriere ouverte ce qui genere une forte 
deperdition de chaleur. 
En consequence, la solution la moins onereuse consiste a confiner les fours dans un local 
specifique. Les cloisons n' ont pas besoin d'etre tres efficaces sur le plan isolation, ell es 
eviteront surtout la chaleur emise par rayonnement et la convection de l'air chaud. 
II est surtout essentiel de creer une aeration importante dans le local. 
L' air frais doit entrer au niveau du sol. II est necessaire de prevoir des ouvertures (portes, .. ) 
OU des gaines qui prendront l'air a l'exterieur et l'ameneront au niveau du sol. II faut eviter de 
prendre l'air sur les toits car ii est tres chaud. De plus, on risque d'aspirer celui que l'on est en 
train de rejeter. 
L' air chaud doit etre evacue en partie haute au niveau du toit. 
Les cloisons ne doivent pas forcement monter jusqu'au toit. II vaut nueux equiper les 
ouvertures du to it d' extracteurs electriques. 

II.3. La convection 

II.3.1. les fours de biscuiterie 

La grille sortant des fours et les biscuits degagent de grandes quantites de chaleur. 
ActueJlement, chaque sortie de four est equipee d'une hotte tres insuffisante en surface et en 
capacite d'evacuation, car la cheminee est d'un diametre trop petit. 
De plus, les tapis sont equipes de ventilateurs qui aspirent l'air a travers la grille et rejettent cet 
air chaud clans le local. 

II est necessaire de prevoir : 

-une hotte d'aspiration sur toute la longueur du refroidissement, de la munir de cheminees 
largement dimensionnees et de ventilateurs d'extraction. 
- une ventilation forcee de la grille souffiant du bas vers le haut, avec plus de ventilateurs 

mo ins puissants afin d' eviter que les biscuits s' envolent. 

II.3.2. les fours de gaufrettes 

Comme indique ci-dessus, il faut prevoir une evacuation de la chaleur generee par les fours 
dans le local. 
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II.3.3. les autres locaux de production 

Pour le reste du batiment, il faut prevoir une circulation de l'air. 
11 faut creer un « courant d'air ». Meme si l'air n'est pas frais, le mouvement de l'air facilite 
!'evaporation de la sueur et refroidit l'organisme. 
Pour cela, il faut prevoir des entrees d'air a une extremite et grouper les extractions sur les 
toits de fai;on a generer un reelle circulation de l'air vers les differents postes de travail. 
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E. ORGANISATION GENERALE 

L' organigramme de la production est le suivant: 

Directeur Technique: 
Responsable de la production : 
Chefs d'equipes: 
Chefs de lignes: 

M. SMAOUI 
Mme SMITI 
3 personnes dont 2 analphabetes 
sur chaque ligne 

L'experience et le savoir-faire empirique sont entre les mains de 3 chefs d'equipes dont l'age et 
le bagage scolaire limitent leurs capacites d'evolution. 
Les relations entre la direction et les operationnels sont limitees. Ces derniers, forts de leurs 
competences, se sentent incontoumables. 
La societe ne pourra evoluer que si une plus grande rigueur est apportee a la production. 
11 faut mettre en place un controle strict des fabrications qui passe par: 

• La pesee systematique de toutes les matieres premieres. 
• La mise en place de feuilles de suivi de la production. Sur ces documents, seront consignees 

toutes les mesures effectuees ( epaisseur des biscuits, poids, aspect. .. ) et toutes les variations 
apportees a la recette ou au reglage des machines pour respecter les normes de fabrication. 

• La creation d'un veritable service de controle de la qua.lite dependant directement de la 
direction generale. 

La mise en place d 'une telle structure sera longue. Afin de faciliter cette evolution et a titre 
pedagogique, il serait possible de commencer par restructurer un service bien isole 
geographiquement mais en relation avec le reste de l'usine. 

¢ Deux possibilites peuvent etre proposees a cet effet: 

Prendre comme atelier pilote: 

La chocolaterie 
OU 

La gaufretterie 

Une fois fait le choix du scenario, les actions a mener seraient les suivantes: 

i& En premier lieu, il faudra nommer un responsable unique de cet atelier et lui donner les 
pleins pouvoirs, tant sur le plan technique, que social. 

Des objectifs precis devront lui etre fixes et il rendra compte a la direction generale sur 
l' atteinte de ceux-ci. 

Ensuite, ce responsable devra tout d'abord selectionner le personnel a former et en profiter 
pour elever le niveau scolaire. Le personnel capable d'evoluer devra ma1triser la lecture et la 
comprehension des consignes ainsi qu'avoir l'aptitude a remplir des fiches de controle simples. 
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Le materiel et le local seront prioritairement remis en parfait etat de marche et de proprete. 
Les procedures de controle de la qualite et du suivi des fabrications seront rodees dans ce 
service. 

Au fur et a mesure de leur formation, les meilleurs et les plus fiables seront mutes dans l'usine 
principale, au depart dans l'atelier d'enrobage, qui est une suite logique de l'activite chocolat 
(si c'est ce scenario qui est choisi). 
Tout ouvrier mute sera remplace par un nouveau qui sera forme a son tour. 
Pour que ce schema fonctionne, il faut que tout le monde soit convaincu de l'inten~t de cette 
evolution. Le premier critere sera celui des ventes. 

Le service commercial doit apporter sa contribution pour que les ventes des produits fabriques 
a la chocolaterie OU a la gaufretterie augmentent regulierement. 

Dans le meme temps dans le reste de l'usine, les investissements en materiel de 
conditionnement que nous avons propose feront diminuer la masse ouvriere. Les chefs de 
lignes OU d'equipes verront leurs prerogatives evoluer (moinS de personnel a commander, plus 
de machines a surveiller). 

La qualite est plus le resultat d 'un etat d' esprit que de moyens. 

~ Enfin, la reussite de toutes les recommandations proposees est conditionnee a l' existence 
d'un homme cle qui pilotera ces actions, et qui puisse bouleverser certaines habitudes 
acquises depuis plusieurs dizaines d'annees. 

Le proprietaire actuel devra plut6t jouer un role de superviseur et veiller a la realisation des 
objectifs, mais ne devra plus etre implique dans le gestion quotidienne. 
L' homme cle en question occuperait un paste de directeur general adjoint, et aurait les 
pouvoirs les plus etendus pour gerer d'une maniere autonome ce programme. 
11 faudrait empecher que le personnel ne puisse recourir a tout instant a l' arbitrage du 
proprietaire, et il serait d'ailleurs opportun que ce dernier n'ait plus son bureau a proximite de 
l'usine. 

Le profit de cette personne n'est pas facile a trouver, mais il est important de se convaincre de 
sa necessite et d'oeuvrer a la recherche du meilleur candidat. 
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XI. Diagnostic financier 

Sur la base de !'analyse des comptes des exercices 1992 a 1995, nous traiterons ci-dessous des 
elements suivants: 

• Evolution du C.A. et rentabilite 
• Structure des bilans 
• Structure des prix 
• Analyse des consommations matieres et emballages 
• Analyse de gestion 
• Fonds de roulement 

A. Evolution du chiffre d'affaires 

Le C.A. de la societe a connu une stagnation au cours des 4 dernieres annees, qui correspond 
en realite a une baisse d 'activite, si nous considerons l' evolution du tonnage produit, qui est 
passe de 8563 T en 1993 a 8480 T en 1995. 
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Le RBE fluctue autour d'une moyenne de 15% du C.A., ce qui est une valeur honorable, et 
montre que l'activite comporte une marge de rentabilite appreciable. 

De la meme fayon, la rentabilite des capitaux est tres elevee, notamment celle des capitaux 
liberes. 
Ceci est du au fait qu'il n'y a pas eu d'augmentation de capital au cours des 4 dernieres annees, 
et que les benefices ont ete incorpores dans les reserves et ont ete utilises pour des placements 
financiers. 

B. Structure des bi/ans 

Afin de presenter une structure homogene et significative des comptes, nous avons precede a 
un retraitement de certains comptes et a un regroupement, qui fait ressortir la structure 
suivante: 
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= STRUCTURE DU BILAN L'AP~:~TISSANTE :::::=:::::: J 
1992 1993 1994 1995 

Actif Immobilisations 2 845 2 190 1 520 1 324 
Immobilise Participations fin. 1 658 1 510 4 873 4 411 

Total c:::£~03 L 3 700 6 3?3 : r 5 735 

I stocks 2 016 2 881 2 120 3 315 
Actif 

Circulant Creances clients 1822 1600 2368 2620 
Autres debiteurs 1 026 1 489 1 701 1 469 
Autres actifs 

Total c=~ 864 I ~:~z~: 6 1~:~:::J 7 404 I 
[ T~~:~ctif 1 ITresorerie actif : r 0 9 0 : I 0 :] 

Total actif 9 366,5 9 678,5 12 581,5 13 138,5 

Capital 1200 1200 1200 1200 
Capitaux Autres cap.propres 2507 3380 5786 6207 

Permanents Resultat 807,8 478,5 1177,5 864,5 
SIT Cap. Propres 4515 5059 8164 8271,5 

(DLMT ::::::: :: : :::: J 1 056 979 401 247 

Total r:::: 5 571 6 038 I :=8 565 :1 8519::J 

Passif Dettes fournisseurs 2516 1823 2056 2534 
Autres crediteurs 721 517 508 571 

Circulant Autres passifs 0 0 82 26 
Total 3 237 :z~Iq::::L: 2: ~4:6:: [ : ~::1)1 ] 

Tresorerie Financement CT 351 1301 1301 1257 
Passif Tresorerie negative 208 0 70 232 
Total c 559 i)o1 · 1 371 148CI 

Total passif 9 366,5 9 678,5 12581,5 13 138,5 
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:: ::: Structur~::du Bilan 1 ~~5 ~ I 
C.Propres 8272 
Emprunts LT 247 

Actif Immobilise 5 735 Passif LT 8519 

Actif Circulant 7 404 Passif CT+ Fin 4388 
Tresorerie actif 0 Tresorerie Passif 232 
Total Actif 13 139 Total Passif 13139 

: Structure du ~i!~:n 1994 :: I 
C.Propres 8164 
Emprunts LT 401 

Actif Immobilise 6 393 Passif LT 8565 

Actif Circulant 6 189 Passif CT+ Fin 3947 
Tresorerie actif 0 Tresorerie Passif 70 
Total Actif 12 582 Total Passif 12582 

I :: : : : Structure du Bila~ 1993 : ::1 
C.Propres 5059 
Emprunts LT 979 

Actif Immobilise 3 700 Passif LT 6038 

Actif Circulant 5 970 Passif CT+ Fin 3641 
Tresorerie actif 9 Tresorerie Passif 0 
Total Actif 9 679 Total Passif 9679 

[ = Struc~:ure~u Bilan 1 992 :: ) 
C.Propres 4515 
Emprunts LT 1056 

Actif Immobilise 4 503 Passif LT 5571 

Actif Circulant 4 864 Passif CT+ Fin 3588 
Tresorerie actif 0 Tresorerie Passif 208 
Total Actif 9 367 Total Passif 9367 
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L'interpretation de ces bilans peut etre presentee comrne suit: 

1. Couverture des immobilisations 

0 Sur les 4 annees, nous voyons que l' Actif immobilise est largement couvert par le Passif a 
long terme, et egalement par les capitaux propres. 
De ce fait, la structure du haut de bilan est bien equilibree. 
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1992 1993 1994 1995 

0 L'importance du montant des immobilisations tient, en realite, a la politique de prise de . 
participation de la societe, pour beneficier des exonerations fiscales. 
Ces participations ont connu une augmentation significative a partir de 1994, ou leur part 
clans les immobilisations nettes totales est passee d'environ 40% a plus de 75% en 1994 et 
1995. 
Par contre, les immobilisations physiques brutes ont regresse depuis 1993, passant de 
8406 kDT a 8371 kDT en 1994, et 8274 kDT en 1995. 
Ceci montre que la societe n' a pas investit clans les biens materiels, mais plutot clans 
l 'immateriel et le financier. 

Si nous deduisons les participations, la couverture des immobilisations nettes par les 
capitaux propres est passee de 100% en 1992, a 290% en 1995. 
Si nous considerons que les fonds propres (hors participations) doivent couvrir au moins 
40% des immobilisations (hors participations), nous voyons que la societe possede un 
surplus theorique de fonds propres nets de 3330 kDT. 
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0 L' autonomie financiere, mesuree par le ratio capitaux prop res sur dettes totales est 
largement superieur a la moyenne acceptable ( 0,5) ce qui confirme la solidite financiere de 
la societe. 
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3,00 

2,50 

2,00 

1,50 

1,00 

0,50 

0,00 
N M .,, 

~ en en "' en en "' "' ~ ~ ~ ~ 

ACC: Ali CHELBI Consulting 

lllCowerture 
lrrmob.par 
cap.perm. 

c:::I Cowerture lrrmob. 
hors placements 

Valeur type 
>1,2a1,4 

2,00 

1,80 .. 
1,60 ., 

~ 1,40 .. ., 
1,20 = 2l 1,00 -.. 

! 0,80 a.. e 0,60 a.. 
r:i. 0,40 .. 
u 

0,20 

0,00 

I Autonomle Flnanclere I 

1992 1993 1994 1995 

Valeur type 
>0,5 

Page: 89 



Diagnostic « L' APPETISSANTE » 

2. Passif a court terme et Tresorerie 

Le passif a court terme y compris le financement CT ne couvre pas toujours l'actif circulant, ce 
qui engendre un deficit de tresorerie en 1995 et en 1992 de l'ordre de 200 kDT, avec une 
situation equilibree en 1993. 
Cette situation, bien que non critique, peut etre amelioree en agissant sur le niveau des stocks 
(notamment d'emballages) et des delais de reglement des clients. 

C. Structure des prix 

La structure du C.A. decomposee sur les differents postes de charge et de marge se 
presente comme suit: 

Achats consommes 62,3% 61,0% 
Frais de Personnel 11,4% 13,0% 
TFSE 6,5% 8,2% 
Frais div. prod. 1,5% 1,7% 
Frais fin.fonctiont 3,0% 3,2% 
Autres 0,7% 0,8% 
Amortist 8,6% 8,9% 

Evolution de la structure des prix (en % du C.A.) 
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./ Nous voyons que la part de la matiere premiere et emballage a baisse de 62,3% en 1992 a 
58,3% en 1995, ce qui reflete une meilleure gestion des achats, des consommations et des 
rebuts . 

./ Par contre, I' augmentation du cout du personnel est injustifiee, puisque la production n'a 
pas progresse au cours de la periode. 

w II ya done un surplus de personnel evident, confirme d'ailleurs par I' analyse technique des 
postes de travail. 

./ La part des TFSE est variable mais reste dominee par Jes frais d'entretien et la 
consommation de pieces de rechanges qui representent pres de 80% de ce poste en 1995. 
Ce niveau est important et greve le prix de revient. 

w II est done important de mettre en place une organisation efficace de I' entretien, 
notamment preventif, et se fixer un objectif de budget a ne pas depasser pour ce paste . 

./ La marge brute a connu une evolution de 3 7, 7% en I 992 a 4 I, 7% en I 995, mais aurait pu 
progresser davantage n'eut ete l'augmentation des couts du personnel et des frais 
d' entretien. 
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D. Analyse des consommations matieres 

Le cout matiere a ete etudie individuellement pour les 6 produits principaux suivants qui 
representent 80% du C.A. 
Il s'agit des biscuits CHOCO TOM, Gaufrettes RHO, Petit Regal, Ringo, RIO et 
Devinettes. 
La structure des couts matiere se presente alors comme suit: 

Deco111Josition des cot'.i1s matieres par produit 

l.;noco uAUt-. Petit Hmgo Rau Devinette 
TOM RHO Regal 

Pate 41,1% 11,7% 49,9% 11,6% 11,1% 75,8% 

Creme 14,2% 53,6°.ki 0,0% ·3:),1% 42,1% 0,0% 
Ar6mes 3,7% 1,9% 2,3% 0,4% 1,0% 3,9% 
Carton errballage 5,3% 7,4% 7,(1% 6,0l/o 3,0l/o 15,7% 
Emballage film 35,7% 25,4% 40,8% 51,S°/o 42,7% 4,6% 
Total MP 100% 100% 100% 100% 100% 100% 

Decomposition du coot matiere & enballage par produit 
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La part de l'emballage dans certains produits reste elevee par rapport aux structures 
comparables a l'etranger (voir analyse de la concurrence). 

~ Une action pour la reduction de ces couts d'emballage est a entreprendre, tant au niveau 
du prix unitaire que de la nature meme de l'emballage. 
De plus, les actions proposees dans le diagnostic technique sont de nature a baisser le taux 
de rebus, et par consequent de reduire le cofit de la pate et creme. 
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E. Analyse de gestion 

Cette analyse comporte deux volets. 
Le premier correspond aux delais de paiement des achats et des ventes. 
Le second s'interesse aux niveaux des stocks et aux frais financiers de fonctionnement. 

La situation generale est presentee ci-dessous: 

Analyse de Ges1ion 

r 1t 1ent iours . 
Credits fournisseurs {jours CA) 
Credits fournisseurs {jours Approv) 
Stock MP & E rnbal. (mois .Appro) 
Stock MP (mo is .Appro) 
Stock Emballages (mois appro) 
Stock PF (mois C.Aau P.R) 
Frais Fin. Fonctiont/C.A 

Xljours­

OOjours+ 

Hypotiese: EmbaJ!age =40%des consommaions 

I Credits Clients & Fournisseu~s I 
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128 

3,0% 
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1,0 
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I 
49 55 68 
82 111 111 
3,9 2,4 4,5 
2,3 1,3 2,7 
6,7 4,0 7,6 
0,4 0,6 0,5 

3,2% 2,5% 2,5% 

Niveau des stocks et F.Financiers 
Fonctionnement 

4% 
c::::l Frais Fin. 

3% Foncliont.IC.A. 

3% -.Ir-Stock MP & 
Embal. (mois 

2% Appro) 

~Stock MP (rnois 

2% 
Appro) 

1% -stock 
Emballages 
(mois appro) 

1% -stock PF (mois 
C.AauP.R) 

0% 
1992 1993 1994 1995 

./ Le delai de paiement des fournisseurs est assez correct puisqu'il se situe a environ 2 mois 
de C.A. etlou 3,5 mois d'approvisionnements. 
Par contre, le delai de reglement des clients a connu une augmentation due a une politique 
de souplesse avec ces clients, et a un manque de controle fin du recouvrement. 

~ La mise en place d'une telle procedure de recouvrement est a recommander afin de 
maitriser ces delais de reglement, et agir par voie de consequence sur les frais financiers . 

./ Au niveau des stocks de matiere, le paste emballage atteint des niveaux considerables de 7 
mois de consommation en 1995. 

~ C'est une situation alarmante qui doit etre revue par une gestion plus rationnelle des 
command es. 
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./ Quant au stock de produits finis, son niveau est tres correct, mais engendre parfois des 
manques de produits dans certaines positions (notamment les gaufrettes RHO). 

i& La aussi, ii ya lieu d'introduire un systeme de gestion des commandes et des stocks pour 
eviter les ruptures de stocks et optimiser les niveaux de stocks . 

./ Enfin, les frais financiers de fonctionnement se situent entre 2,5 et 3,2% du C.A. se qui est 
une valeur lirnite, qui pourrait etre reduite par les mesures indiquees ci-dessus. 
Par ailleurs, il est plus logique de reduire le niveau des placements financiers de la societe 
pour renflouer la tresorerie, et eviter les frais financiers de decouvert. 

F. Fonds de Rou/ement et Besoins en FdR 

Le niveau du F dR est assez satisfaisant puisque l' actif circulant couvre environ une fois et 
demi le passif a court terme total. 
Par contre, le besoin en FdR n'est pas couvert par le FdR, ce qui engendre le deficit de 
tresorerie signale au debut de cette analyse. Ceci est du, comme precedemment, a 
!'importance des creances clients et du niveau eleve des stocks. 

i& Le besoin en FdR exprime enjours de C.A s'eleve ainsi a 116 jours et doit etre reduit au 
tiers de cette valeur environ. 

::: : : Fonds de ~:oulement et B~soins e~ FdR :: ::1 

FdR en% 
BFR (kDT) 
BFR en jours de C.A. 

4 500 
4 000 
3 500 
3 000 

to-
2 500 c 

...: 
c: 2 000 
Ill 

1 500 
1 000 

500 
0 

1 992 
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G. Les investissements 

La societe n' a pas realise d'investissements physiques significatifs au cours des dernieres 
annees. 
La politique d'investissement a ainsi privilegie l' aspect immateriel par la prise de participation 
et l' achat de titres. 

LES INVESTISSEIVENTS 

Immobilisations nettes (hors participations) 
Participations 1 658 1 510 4873 4411 
ktif Immobilise 4503 3700 6393 5735 
lnvestissement (hors participation) 341 -31 -101 
lnvestisst I CA 2,6% -0,2% -0,8% 

L'analyse de la valeur brute et nette des immobilisations nous montre que le pare machine de 
la societe est quasiment amorti (valeur nette = 8,8%) 

Nature de Valeur Dotation Amortist Val. Nette 
l'Immobilisation Ac uisition 1994 1994 
Immeubles 1098 55 516 
Materiel 5589 545 492 
exploitation 
Materiel Transport 
l\1MB 
AAI 
TOTAL 

1210 
219 
255 

8371 

140 
13 
17 

770 

305 
45 
98 

1456 

o/o 
Net/brut 

47% 

25% 
21% 
38% 
17% 

Une politique de modernisation de l'outil de production doit done etre menee afin de suivre les 
evolutions technologiques dans le domaine. 
II en va ainsi de l'automatisation des postes de conditionnement ou un investissement 
important devra etre realise. 
Le tableau precedent confirme encore la politique des investissements immateriels au detriment 
des investissements materiels. 
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XII. Diagnostic Ressources humaines 

En l' absence de documents stat1st1ques, nous nous sommes bases pour ce travail sur les 
interviews avec uncertain nombre de personnes de la societe l' APPETISSANTE et avons pris 
en compte les opinions anonymes emises par les differentes acteurs rencontres. 

Apres la reunion generale d'information organisee par la Direction Generale pour annoncer 
notre mission, nous avons rencontre presque tousles cadres disponibles (voir liste ci-apres) 

Le traitement des informations a porte sur les aspects evoques par notre questionnaire. 

Liste des personnes rencontrees : 

Mmes: 

1) SMITI 
2) BERRACHID 

MM: 

3) M. BELLAGHA (pere) 
K. BELLAGHA (fils) 

4 Mohamed SAMMOUD 
5) Raouf SAIDI 
6) Meftah JALLOUL 
7) Adel SMAOUI 
8 Sarni TLILI 
9) BOUGATFA 
10) BEN TALEB 
11) REZGUI 
12) KHOMSI 
13) TORJMAN 
14) Le Delegue de l'U.G.T.T. 
15) BERRACHID 

Traitement des information collectees : 

Chef de production 
Responsable marketing 

Fondateur 
D.G. 
D.G.A. 
D.A.F. 
Chef du personnel 
Directeur technique 
Directeur commercial 
Service achat 
Directeur comptable 
Chef d' equipe 
Chef d' equipe 
Chef de bureau commercial 
Petrisseur 
Expert comptable externe 

Les resultats font l'objet de 3 chapitres de synthese. 

1 - Le constat de l' existant rassemble en points forts et foibles pertinents pour mesurer les 
ecarts du diagnostic. 

2 - Formulation des ecarts et evaluation des risques. 

3 - Recornmandations. 
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A. L 'ADMINISTRA T/ON 

0 Objectifs de la gestion administrative 

- Repondre aux contraintes legales et contractuelles : oui 

- Disposer des outils necessaires a la gestion du personnel : non 

0 Les moyens gestion des informations , base de donnees : 

- La gestion administrative modeme exige des moyens informatiques et seule la paye y 
est informatisee, 
- Les enregistrements des mouvements du personnel, l'absenteisme, les departs. 
- La gestion des dossiers indivuels. 

- Toutes ces rubriques ne sont pas a jour. 

nF Les relations contractuelles de travail sent conformes a la Iegalite. L' APPETISSANTE 
applique la convention de son secteur avec en plus une politique sociale prononcee et 
basee sur la tradition. La faiblesse se situe au niveau de la <gestion au jour le jour> orale 
et du manque de moyens humais et materiels et des gestion. L'element humain est reconnu 
comme facteur principal de productivite. 

B. LA GEST/ON DU PERSONNEL 

1/ Les remunerations 

Les salaires sent informatises et payes tres regulierement. 
Le pointage se fait sans contr6le. Les ouvriers emportent parfois leurs fiches avec eux ! ! 

La paie est informatisee mais la collecte administrative des informations pour le calcul de la 
paie n'est pas fiable. 

Toutefois, les declarations sociales sent conformes a la legalite, on ne nous a fait part d'aucune 
plainte a cet egard. 

1-1- Si, comme point positif : la paie est informatisee, l'emploi lui est gere d'une maniere 
traditionnelle sans previsions. II n'y a pas d' etudes dans ce sens, pas de grille de salaire 
affichee, pas de gestion de carrieres, pas de mise en oeuvre de planification ni de tableaux de 
bord. 

1-2- Climat et relations sociaux : bons 

1-3- Fait rarissime en Tunisie : les relations avec les representants du personnel sent 
remarquablement bonnes ; les rencontres et les negociations sent frequentes et portent sur tous 
les points interessant le personnel d' ou un climat social tres serein. 
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La politique sociale ernane de la Direction Generale. Un petit nornbre de cadres y est associe. 

1-4- II n'y a pas non plus de projet de developpernent a moyen et long terme des potentialites. 

1-5- La gestion des fichiers, peche par ces carences : 

- Pas de donnees statistiques qui permettent de suivre l' evolution historique du personnel 
- Rubriques incomplete de programmation des DOSSIERS INDIVIDUELS STANDARD. 

21 Gestion et mise ajour des dossiers individuels 

Tousles dossiers doivent comprendre les pieces suivantes : 

- Extrait de naissance du concerne et de ses enfants. 

- Son extrait de easier judiciaire. 

- Ses certificats de travail. 

- Les copies des dipl6mes. 

~Et ici ce n'est souvent pas le cas. 

3/ Le personnel 

Les effectifs varient entre 500 et 600 dont 300 seraient titulaires et les autres contractuels. 

Ils appartiennent a un <clan familial de la region>. 
Le personnel serait a 80% fominin. 
L'age varie et atteint une rnoyenne de 32 ans environ. 
Le nombre de cadres est faible par rapport a l'effectif. 

41 v evaluation du personnel 

i& II n'y as pas d'appreciation des performances ni de notation. 

5/ Le recrutement 

Le recrutement se fait d'une maniere traditionnelle. 
Les besoins sont exprimes a la Direction Generale par l'intermediaire d'un cadre polyvalent, 
sans toujours passer par la voie des chefs hierarchiques concernes. 
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II n'y a pas de clan de recrutement lie au carnet de commandes et aux previsions de 
production. 

nF Conclusion : pas de procedure de recrutement. 

61 Formation 

Pas de plan collectif ni individuel, pas d'utilisation des T.F.P. versees. 

C. Divers 

11 La securite et les conditions de travail 

Le taux d' accident de travail est dans les normes tolerees. 
II existe un medecin de travail qui intervient a temps partiel, une infirmerie et 2 infirmieres de 
6h3o a 22h 30. 

2/ La communication et I' information 

L'information des nouvelles recrues est pratiquement inexistante. 
L'information du personnel sur la vie de l'entreprise se fait oralement ou par notes de service. 

3/ Relations avec les organismes administratifs 

C.N.S.S., organisme de retraite, medecine de travail, inspection de travail, qui sont des 
partenaires importants paraissent normales. 
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D. TABLEAUX DE SYNTHESE DES RESUL TATS 

© Points positifs 

Comptes rendus de travail 
Reunions frequentes & regulieres 
Strategie de modernisation 
Syndicat participatif 

Comite paritaire de fonction 
Motivation du personnel 
Climat social 

© Points positifs 

Respect scrupuleux de la 
legislation de travail 

© Points positifs 

Sous traitance pour les cadres 
Prise de stagiaires dans cadre 
des dispositifs publics 
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1 - Management 

® Points negatifs 

Calendrier a court terme 
Planifications non elaborees 
Definition & repartition des taches non 
structure es 
Controle de gestion neant 
Strategie de developpement pas assez clarifiee 
Centralisation trop forte 
Delegation faible 
Cercle de qualite inexistant. 

2 - Administration 

® Points negatifs 

Dossiers de personnel 
Pointage 

3 - Recrutement 

® Points negatifs 

Procedure inexistante 
Criteres non definis 

Pas de systeme en place 
Pas de gestion previsionnelle ou planifiee 
Pas de controle des recrutements 

Page: 101 



Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

© Points positifs 

Cotisations reglementaires 
Salaires payes tres regulierement 
Avantages divers 
Prets 
Contrats permanents pour 250 a 230 
personnes 

4 - Personnel 

® Points negatifs 

Niveau de qualification bas 
Agemoyen 
Discipline non appliquee 
Eff ectifs trop nombreux 
Nombre de cadres faible 

Nombre d'agents de maitrise faible 
Liens familiaux trop forts. 

5 - Hygiene/Securite/Condition de travail 

© Points positifs 

Infirmerie existante 
Medecin de travail present a temps 
partiel 
Infirm er( e) present 
Vetements de travail distribues 
Voitures d'urgence mais pas 
d' ambulance 
Taux d' accidents de travail <normal> 

® Points negatifs 

Secouristes non formes 
Prevention inexistante 

Conditions de travail 
Contr6le non regulier. 

6 - Evaluation des performances 

© Points positifs 

© Points positifs 

Sur le tas 
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® Points negatifs 

Entretiens reguliers inexistants 
Procedure inexistante 
Systeme : neant 

7 - Formation 

® Points negatifs 

Evaluation des besoins non realisee 
Plan inexistant 
T.F.P. non utilisee (20 000 Dt) 
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© Points positifs 

8 -Turn Over 

® Points negatifs 

Absenteisrne 
Controle faible 

9 - Communication - Information 

© Points positifs 

Ecoute permanente 
Recueil de suggestions possible 
Relations sociales correctes 
Panneaux d'information existants 

® Points negatifs 

Oralite privilegiee 

Supports ecrits foibles 

10 - Mesures d'incitation au personnel 

© Points positifs 

Systerne de pret en place 
Aide au transport pour les 
responsables 
Cantine 
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® Points negatifs 

Sport et travail 
Animations possibles 

Aide au logement 

Page : 103 



Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

LES RISQUES 

La situation actuelle ne comporte pas de risques majeurs immediats; mais sans plan d'action le 
risque principal encouru par le Direction Generale est de perdre le controle de la situation 
interne et externe. 

Des parcelles de pouvoir de clans et individuels peuvent voir le jour et generer des deviations 
plus ou moins graves : 

- Baisse de la productivite et de la qualite. 
- Augmentation du prix de revient. 
- Sur-effectif lourd. 
- Degradation du materiel. 
- Detournements divers. 
- Deloyaute. 
- Conflits inter-clans et individuels et avec l' employeur. 
- Politisation. 

E. PLAN D'ACT/ON POUR LES RESSOURCES HUMAINES 

IZ:n Pour moderniser, preparer et former des equipes corhpetentes, motivees et efficaces, 
I' APPETISSANTE doit intervenir clans la gestion previsionnelle et efficace des R.H. liee 
aux choix strategiques, nous preconisons un plan en 4 phases portant sur les 4 axes 
suivants: 

- Le management. 
- L' organisation 

- Les ressources humaines. 

- L'Ingenierie pedagogique, reproduction de competence, developpement des competences 

1/ Management 

Pour mettre en place des demarches de changements necessaires : 

- Favoriser les procedures. 

- Developper la qualite des previsions et l' exploitation optimale des ressources de I' entreprise 

- Favoriser I' evolution des cadres et surtout celle des managers de departement. 

- Les preparer a une nouvelle fa<;:on d'etre vis a vis de leur Direction Generale, des partenaires 
sociaux et de l'environnement, particulierement de la clientele et des 
fournisseurs. 
- Mettre en place des indicateurs de gestion pour tous les services et les groupes. 
- r...1ettre en place un controle de gestion et un service d' audit interne. 
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2/ Organisation 

- Concevoir, preparer la rnise en place et le suivi des processus de changement prenant 
compte de tous les facteurs : humains, techniques, financiers, informatique, securite de travail 
- Redefinir 

- Actualiser l' organigramme. 

- Amenager des circuits d'information. 

- Deleguer a tous les echelons. 
- Optimiser les postes. 
- Distribuer les roles. 
- Mettre en place un systeme des demarches qualite. 
- Preparer le personnel a la ma:itrise des changements techniques,organisationnels,proceduraux 
- Revoir les conditions de travail. 

3/En G.R.H. 

- Elaborer des orientations et des plans d'action dans Jes principaux domaines des R.H. 
- Realiser OU co-realiser des etudes previsionnelles. 
- Adapter et creer des outils de gestion des R.H. et particulierement des logiciels ou un 
progiciel de gestion globale des R.H. 

41 L'Ingenierie pedagogigue 

- Evaluer les besoins. 
- Realiser un plan de formation collectif et individualise. 
- Concevoir des methodes demarches et dispositifs innovants : 

Mallette pedagogique 
Catalogue de formations metiers 
Modules de formation. 

8/ENRESUME 

Les actions a mener au niveau des ressources humaines peuvent etre resumees comme suit: 

11 Conception d'un organigramme fonctionnel de la societe 
21 Elaboration d'une strategie des Ressources Humaines. 
3/ Mise en place et organisation d'une Direction des Ressources Humaines 
4/ Procedures, normes de travail ( etude des postes de travail, et profil des postes) 
51 Gestion des remunerations et des horaires : assurances, retraites, primes ... 
61 Gestion des emplois, des metiers et des competences. 
7 I Representation des personnels et negociation. 
8/ Appreciation des performances et gestion des carrieres ( contrats) classification. 
9/ Plan de motivation. 
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I 0/ Recrutement, procedures et services (y compris identification des besoins, des profils 
correspondants) 

I II Gestion et plan de formation collectifs et individuels (identification des besoins en 
formation) 

12/ Information et communication internes. 
13/ Gestion actuelle et previsionnelle des effectifs. 
14/ Institutions du personnel : amicale et action socio-culturelle et sportive, cantine, sante, 

prets ... 
15/ Suivi du climat social : absenteisme, tum-over, gestion de l'imprevisible, marketing 

social ..... 
16/ Gestion des services generaux et de la sous-traitance (Transport, entretien, nettoyage) 
18/ Comite d'hygiene de securite et conditions de travail. 
19/ Bilan social collectif et individuel informatise. 
20/ Informatisation de la gestion des personnels, cahier des charges et choix du progiciel. 
21/ Pointage informatise. 
22/ Mise en place d'un service de documentation et d'archivage. 
23/ Preparation du personnel aux demarches d'assurance qualite 

Le resume des actions principales ainsi que le chiffrage de leurs couts sont indiques dans le 
tableau ci-dessous: 
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-Implantation d'une 

Direction des ressources 

humaines 

. -Formation 

-Systeme organisation 
et outils de gestion des 
RH 

-Hygiene I SCcurite I 
Condition de travail: 

- Institutions du personnel 

Diagnostic « L' APPETISSANTE » 

SYNTHESE DES RECOMMANDATIONS POUR UN PLAN D'ACTION: L'APPETISSANTE 
CHIFFRES ET ET ALES D'APRES LES PRIORITES SUR 3 ANS 

Propositions et Investissernents Estimation Com DT 

Materiel Immaterial (chiffre en italique) 1997 1998 1999 

-Locaux -Assistance de pilotage et elaboration de la strategic R.H. 

-Equipcment mobilier -Etude de posies et constitution du fichier I personnel 

-Moyens informatiques -Evaluation du personnel 47 500 

- Organisation I organigramme 

-Recrutement d'un D.R.H. 

- Evaluer Jes besoins (ingineerie) 6000 

- Realiser un plan de formation collectif et individualise triannuel 7000 

- Mallette pedagogique: programme de formation metier de base ciblee 3 000 3 000 
et specialisee et modules de formation 

- Formation des fonnateurs intemes 3 000 3 000 
-Centre de formation 2 salles 15 000 IO 000 

totalernent equipees 

- Systeme d'information - Mise en place d'un systeme de preparation aux demarches 10000 
qualite 

- Mise en place d'un controle de gestion et d'un service d'audit 
- Pointage Clectronique et inteme pour !es R.H.: tableaux de bord et indicateurs 5 000 

informatise: systeme code a barres - Assistance pour recrutement des cadres et de personnels qualifies 6000 
2 lecteurs avec imprimente a badge 30 000 

- 2 espaces hygieruques 
- Signalisation 3 000 3 000 

- Cafetaria en sous-traitance 3 000 3 000 

3 aires de repos 

Total Materiel 21 000 36 000 IO 000 
Total Inunateriel 66 500 21 000 6 000 

Total Materiel et lmmateriel 87 500 57 000 16 000 

I Grand Total I 160_ 500 I 

ACC: Ali CHELBI Consulting Page: 107 



Diagnostic « L' APPETISSANTE » 

XIII.FORCES ET FAIBLESSES DE LA SOCIETE 

Sur la base de ce qui precede, nous pouvons resumer les principales forces et faiblesses de la 
societe comme suit: 

© Outils de production de biscuits 
etat general. 

© Capacite des fours importante 

TECHNIQUE 

en bon ® Materiel de conditionnement insuffisant 
(non adapte a la capacite des fours) 

® Manque de proprete et de rigueur (pas de 
gants au . conditionnement des produits 
enrobes) 

® Sol et batiment en mauvais etat, chaleur. .. 

® Sureffectif flagrant 

@ Pastes de travail non etudies 

® Dechets importants et non suivis 

@ Gestion et equipt gaufretterie inadaptes 

ORGANISATION 
-

® Pas de respect de la hierarchie 

® Pas/peu de controle qualite sur les matieres 
premieres ou sur les produits finis. 

@ Pas de traces ecrites sur la production, 
done aucun lien avec la qualite. 

® 11 n' existe aucun savoir faire theorique 
formalise 

COMMERCIAL & MARKETING 

© Bonne implantation geographique 

© Historique sur le marche 

© Structure financiere tres solide 

ACC: Ali CHELBI Consulting 

® Pas de connaissance precise des parts de 
marche et de leur evolution 

® Pas de strategie de segmentation de 
marche 

® Pas de politique marketing precise 

® Image de marque floue sur les produits 

@ Concurrent serieux dans le futur avec 
Danone 

FINANCIER 

® Peu d'investissements physiques au cours 
de ces dernieres annees 

® Prix de revient calcule avec un 
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Diagnostic« L' APPETISSANTE » 

XN. Investissements a realiser et Rentabilite 

Les actions proposees dans les chapitres precedents necessitent des investissements materiels 
et immateriels recapitules ci-dessous: 

INVESTISSEMENTS PREVISIONNELS L'APPETISSANTE (en kDn 

I N° J RUBRIQUE I MONTANT I 1996-1997 j 1998 j 1999 I CONTENU et reference des off res rexues 

1-1 Organisation de la gestlon de produc 35 20 15 100 H"i TN •350 OT 
1-2 Reorganisation des ateliers 32,5 15 17,5 50Wi TN+ 15 H"i Etr•1000 0 
1-3 Mlse au point formulation 15 10 5 15 H"i Etr 
1-4 Etude de march6 35 20 15 60 H"i TN + 1 O Wi Etr + Enau~teurs+ divers 
1-5 Strategle marketing 15 10 5 15 H"i Etr 
1-6 Ressources humalnes (lnv.lmmaterle 93,5 66 5 21 6 Voirtableau Oiaanostic R.H 

M·1 Machines de condltlonnement 274 137 137 Offre ste Aucouturier du 1017/96: 1276 BFF + 10% frais annexes 

M·2 Tartineuse 326 326 0 Offre ste Waftelmaschinen du 16/7/96: 3236,9 ATS+ 10% frais 
annexes ( 100 ATS =9 16 on 

M·3 Dlspositif alim et transfert 40 40 0 Estimation oersonnelle 
M-4 Isolation ton 140 140 0 Offre ste lsomousse du 917/96 
M-5 Refection sol 80 80 0 Ratio obtenu auores dexoerts en bMiment 20 OT/m2 •4000 m2 
M-6 Chariot elevateur 61ectrique 32,8 32,8 0 Offre ste Le Moteur (QM\ du 27/6/96 

M-7 Melangeur creme gaufrette 178 178 0 Offre ste Waffelmaschinen du 16/7/96: 1765,4 ATS+ 10% frais 
annexes 

M-8 Hotte d'aspiratlon pour fours 25 25 0 Estimation personnelle · 2•10 kOT pour biscurts et 5 kDT pour 
aaufrettes 

M-9 
Silos et dispositif de preparation de 

526 0 526 0 Offre ste Guerin du 13/2196 · 2456 FF+ 10% frais annexes 
I Pate gaufrette et broyeur sucre 

M-10 
Preparation de pate gaufrette 250 250 0 0 Offre ste Waffelmaschinen du 16/7/96: 2501,1ATS+10% frais 
automatiaue annexes 

M-11 Remlse en etat du four biscuit+ tap ls 230 230 0 Offre ste ComBake du 27/6/96: 321 8 OM+ 10% frais annexes 
Ressources humalnes (Inv.Materiel) 67 21 36 10 Vair tableau Diagnostic R.H. 

TOTALCkDTI 2395 1 601 778 16 
dam lrrv lmmateriel (Ir.On 226 141,5 78,5 6 

dom Inv Materiel tl<Dn 2168,B 1459,B 699 10 

La rentabilite de ces investissements a ete calculee et le TRI a ete estime sur la base du surplus 
de cash flow degage par ces actions. Sa valeur est de 57%. 
L'hypothese du financement consideree est basee sur 50% de fonds propres et 50% de credits 
a LT. 

Le schema de financement est le suivant: 

Financement des investissements 

Total 1996-1997 1998 1999 
Investissement 2395 1601 778 16 
Fonds pro pres 1198 801 389 8 

Credits 1197 800 389 8 
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VARIANTES POUR L'ETUDE DE FAISABILITE L'APPETISSANTE 

Prevision de production: saturation de l'outil de production d'lcrl l'an 2000 
1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 

Production biscuits (T) 5800 6 380 7 018 7 720 8 492 9 341 9 341 9 341 9 341 9 341 9 341 9 341 

Production gaufrettes (T) 2400 2 640 2 904 3194 3 514 3 865 3 865 3 865 3 865 3865 3 865 3 865 

Production chocolat et div(T) 400 440 484 532 586 644 644 644 644 644 644 644 

Ventes biscuits (kDT) 8500 9 350 10 285 11 314 12 445 13 689 13 689 13 689 13 689 13 689 13 689 13 689 

Ventes gaufrettes (kDT) 4050 4 455 4 901 5 391 5 930 6 523 6 523 6 523 6 523 6 523 6 523 6 523 

Ventes chocolat et div. (kDT) 800 880 968 1 065 1171 1 288 1 288 1 288 1 288 1 288 1 288 1 288 

CA TOTAL 13 350 14 685 16 154 17 769 19 546 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 

Hypothese 1 : Saturation de l'outil de production en /'an 2000 
1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 

CA 13100 13503 13 350 14 685 16 154 17 769 19 546 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 
Achats consommes 61% 61% 58% 58% 58% 57% 57% 56% 56% 56% 56% 56% 56% 56% 
Frais de Personnel 
TFSE +Pub. 8,2% 5,6% 9,1% 9,0% 10,0% 11% 14% 15% 15% 15% 15% 15% 15% 15% 
Transport & depl. 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 
Frais div.production 1,7% 1,7% 2,6% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 
Frais fin. fonctiont 3,2% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 
Autres frais 0,8% 0,9% 1,3% 1,2% 1,1% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 

S/Total hors person 74,9% 71,4% 73,8% 73,5% 74,4% 74,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 

Amert.hors FFF et nouv inv 997 770 484 350 250 200 150 0 0 

Nombre et frais de personnel 
Sal/an 533 549 565 582 600 618 618 618 618 618 618 618 

Ouvriers, gardiens,.. 3100 418 431 443 457 470 485 485 485 485 485 485 485 
Administ 6200 80 82 85 87 90 93 93 93 93 93 93 93 
Cadres 7000 15 15 16 16 17 17 17 17 17 17 17 17 
Commercial 6500 20 21 21 22 23 23 23 23 23 23 23 23 
Charges personnel (kDT) 2027 2088 2150 2215 2281 2350 2350 2350 2350 2350 2350 2350 

Hypothese: Augmentation du nbr. de personnes au prorata du C.A. m/nore d'un coef = 30% pour /es ouvriers; 20% pour /es adminls; 40% pour /es cadres 

Hypothese 2 : situation actuel/e 
1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 

CA 13100 13503 13 503 13 503 13 503 13 503 13 503 13503 13 503 13 503 13 503 13 503 13 503 13 503 

Achats consommes 61% 61% 58% 58% 58% 57% 57% 56% 56% 56% 56% 56% 56% 56% 

Frais de Personnel 

TFSE +Pub. 8,2% 5,6% 9,1% 9,0% 10,0% 11% 14% 15% 15% 15% 15% 15% 15% 15% 

Transport&. depl. 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0% 

Frais div.production 1,7% 1,7% 2,6% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 

Frais fin. fonctiont 3,2% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 2,5% 

Autres frais 0,8% 0,9% 1,3% 1,2% 1,1% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 1,0% 

srr otal hors person 74,9% 71,4% 73,8% 73,5% 74.4% 74,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 77,3% 

Amort.hors FFF et nouv inv 997 770 484 350 250 200 150 0 0 

Nombre et frals de personnel 

Sal/an 533 533 533 533 533 533 533 533 533 533 533 533 

Ouvriers. gardiens, .. 3100 418 418 418 418 418 418 418 418 418 418 418 418 

Administ 6200 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 

Cadres 7000 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

Commercial 6500 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

Charges personnel (kDT) 2027 2027 2027 2027 2027 2027 2027 2027 2027 2027 2027 2027 
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RENTABILITE PREVISIONNELLE L'APPETISSANTE 

1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 
C.A. 13 350 14 685 16154 17 769 19 546 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 21 500 
Achats consommes 7 783 8 561 : 9 417 10 182 11 200 12 105 12 105 12 105 12 105 12 105 12 105 12 105 
Frais de Personnel 2 027 2 088 2 150 2 215 2 281 2 350 2 350 2 350 2 350 2 350 2 350 2 350 
TFSE +Pub 1 215 1 322 1 615 1 955 2 736 3 225 3 225 3 225 3 225 3 225 3 225 3 225 
Transport & deplacement 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Frais div production 347 357 404 444 489 538 538 538 538 538 538 538 
Frais fin. fonct1ont 334 357 404 444 489 538 538 538 538 538 538 538 
Autres frais 174 176 178 178 195 215 215 215 215 215 215 215 
SIT otal Charqes 11 879 12 881 14 168 15 417 17 390 18 969 18 969 18 969 18 969 18 969 18 969 18 969 
Cash Flow 1 471 1 804 1 985 2 352 2 156 2 531 2 531 2 531 2 531 2 531 2 531 2 531 
Amortissements fpMx 96) 484 350 630 562 495 328 313 298 10 6 3 0 
FFFinancement (prix 96) 95 80 152 169 129 99 80 58 43 28 15 4 

Resultat Net av lmpOt 892 1 374 1 203 1 620 1 532 2 104 2 138 2 175 2 478 2 497 2 512 2 527 
R hul av impot cl.l"Tll.Jh 892 1374 2 577 4198 5 730 7 834 9972 12147 14 625 17122 19 634 22161 

lmp6ts 92 275 301 405 3a3 526 535 544 620 624 628 632 

Resultat Apres lmpOt 800 1 099 903 1 215 1 149 1 578 1 604 1 631 1 859 1 872 1 884 1 895 

Cash ftow prolongation srtuation actuelle 

Cash flow additionnel 

1 700 

285 

1 443 

908 

1 065 1 065 1 065 1 065 1 079 1 079 1 079 1 079 

1 090 1 466 1 466 1 466 1 452 1 452 1 452 1 452 

I TRI s1o;. I ·320 .995 131 

ri;;:~i.~ii:i~~~~;;:;:~;;:~~~1.~::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::~3~:::::::::::::::::1:i.it::::::::::::::::::fri::::::::::::::::::::;:~::::J 
50% 
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Fonds de roulement 4 804 5 272 5 787 6 324 6 943 7 588 7 588 7 588 7 588 7 588 7 588 7 588 
2mois MP+Emb 1 297 1 427 1 570 1 697 1 867 2 017 2 017 2 017 2 017 2 017 2 017 2 017 
3mois PF 3 338 3 671 4 038 4 442 4 886 5 375 5 375 5 375 5 375 5 375 5 375 5 375 
1 mois salaires 169 174 179 185 190 196 196 196 196 196 196 196 
Besoins en FdR 469 515 537 619 645 0 0 0 0 0 0 

TRESORERIE PREVISIONNELLE L'APPETISSANTE 

1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 

Ressources 
Augmentation de capital 160 641 389 8 
Credits 160 641 389 8 
Amort1ssement 350 630 562 495 328 313 298 10 6 3 0 
Resultat net 1 099 903 1 215 1 149 1 578 1 604 1 631 1 859 1 872 1 884 1 895 
Total Ressources 1 769 2 814 2 555 1 660 1 906 1 916 1 929 1 869 1 878 1 887 1 895 
Emplois 
lnvest1ssement 320 1281 778 16 0 
Besoins en FdR 469 515 537 619 645 0 0 0 0 0 0 
Remboursement credit 0 0 0 86 122 117 112 106 101 96 92 
Remuneration du capital 
Total Emplo1s 789 1 796 1 314 722 767 117 112 106 101 96 92 

Excedent de tresorerie . 981 1 018 1 241 938 1139 1 799 1 817 1 762 1 777 1 791 1 804 

Excedents cumules 981 1 998 3 239 4 177 5 316 7 115 8 932 10 695 12 472 14 263 16 066 

:e;;~;t~~~··d~·~··F"FF:~·~·~·ct·················"''"""····· ..................... T:::::::::1:~:~:~:::::::::r::::~~:~x::::r::::::···199a······"··~:::::~:~~:~:::::r::::?.9Q~:::::r:::::~~~~::::::c:::?.~~~:::::T""~:9:9:?::::::r::::~:~:~:~::::1:::j~~~:::::r:::~~~~:::::r:~:9:9:?T??.~~} 
1~::;1LT1996-1997 

1
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AUCOUTURIER S.A. 
CONSTiWCTfl'~ ')f; \\ .. 1(>;1\,'f.S ET DE 
LIGNE$ o·r.f.'M'.L,\(;E 1\l.'T:'."J.~AT'QUES 

10 r~·r.· d~s Fc'dP,r~5 
Q3107 MO'JTRfU 1L CEDtX 

f F\ANCF: 

T•l. : (1) 48 5~ 90 58 
T,01~ra" . (1) ~8 58 o!.: /3 
Ttll'x : 23.5 064 

VOTRE CCMMANDE 

FACTURE 
PROFORMA 
, 0-07·96 

SOCIETE L'APPETISSANTE SAAL 

PL/MJ·Af .F. 374·2/3 
OUEO ELLIL · TUNIS 
TUNfSIE 

' 

DE~-~- ENVELqe_~_EUSES J_U.~_ULAIR~.S .f:!..9.£!.!.?.0NTALES A.U.C..Qf1.9_W.:_205 \ 
+ Tab.It? d'enveloppage comprenanf: · · · - ·· ··-

• Allmcntatlnn manuella des biscuits dcins lll1 je-u d1; 3 chargeurs 
• Chaine de g roupagP. permettant /'()rwclopp<ige de i, 2 ou 3 plies de· lscuits 
- Doub!e ch8ine ;j taque:s df'.:port&e (en C1ct10•:; d·~v2:itu·2:s d~:bri~.) 
· Taquets encliquetab!es avec bc:iscuiemfr.! V€·11;,:<il ~·:Hr~r.13.1c16 par biell.;lle 
- Pieces en contact avcc le? produit en acic·r ino,;1 .. r~bl~ P~'r! 
• Guides inox avec fixation par poignP.es. bou',:)11~; Cl!'~.W.'}n( regrJgG ladle 
- Limiteur de couple index~ !>ur I~ chainC' u'.:ili·ne,1t;:it1-:•n Dvcc v0l.1nt de rc'.·<Jrmenent en as de surcht!rge 

+ Oeux porte-bobines en por1e-<.i·f aux 
- Lai7.e maxi 450 mm 
.. Dia me: re ma.xi 330 mm 
· Reqla.gc fin du centraqe du m3teri3u en prouu::11:1r· 
· Detection de fin iaizl? et rupture de li•m 
• Deroul~ment d\J mat~ria.u par variat('ur de vitcsse rn~canlque P.l.V. ( sitif lnfinlrnent 

Variable) 
• Reglage par manive!IQ avec compteur 
• Travail en barbotage d'hufle. 

+ Platine de scellLigc du pli \ongitudintll compremin: · 
• Conformateurs pour Fi a F3 
- Une pa ire· de molettef. f roides n inclinaison rer,;·;:it)IC: 
- Une p<1ir0 de molet\e$ d~ scell<:iQ~' cha. uUn'l(t1$ ~\ cv. i:"(~:r~ !e1~1etur·c t1Utorn.:itiquc cnfc3:; d'arr~~dcmarra~e 
· Oisposltit (:!'aspiration de l'air pour obtl?ntion dr:- p<1quets s~rres 
. Un fil {'hauflant ~. f~ib'.e inertie th~1rn1~'-';> .:.. Ol:,·c ·• ,1r•:· fr: rr :1~tur.; <1utornatiq•Je en ens d' rr~t1dernarrage 
. Unc paire c~ molet!es ~rcide de ."'1aint;t'I' Cl tk •r:::-~h,'\.'l :11

.1 1'1:l'~·r:au .!I OL'VCrture rnanu lie 
. Nettoyzigr !~cile pa; accessibi!itc· cc;-i;JIHi: de- 1<1 :h•1:1c- ce ~.c.::;:::?;ie 
- ~M·c<Jn;srne£. d'entr<i:ricn1enf des rl-:-:c1:cs (.t:n::. d-:>$ l:J1licrs ir1d~pendants Gtanchcs p:ai~.:-. .?,~-. 

.._ L.me f~·te de sceilag2 transver&JI regl<-:blr.? r::n h.-:iutP.~"· cci:1~prt:·~1:1rt • · 
. Deux parres de machoires rotativtis en cicicr inoxycJJbfe. j' 

• Couteaux a coupe zig-zag . 
- R6glage de la vitessc des m:1cho!re~. Gu 'lK:m~~nt du :.c::!J·;1s p3r man;vellc 2vec com ~cur 
• Roglage angulaire rapfde des rn~choirt-s J.)<lr rapport ;1U produit en cas _d~ chan;emcnt de 

format 
• Affichage digital de la position Llngul<:wc dE's rnclchoircis. 
· Limiteur de couple !r'lde:i:e ,:ivec po1gr1~e de rt.:"'.l'P'·~·r11,;,-~;1 m.11()(' 1 on Cilf. de su~ct1arge 
· f..ccess1bdite tota!e po:Jr r~grage 
· C:arteri$Jt;on totale.'ne1t trJnsp~rcnt>:' J:> 1 ~ k·'.·~· j·: ~c .... ::.ic:c ;::C',m2na.1t un contr6:e p rrnJnent en p~1:i•.;:::ion 

+ R~gulateurs de temp~ratu!C c:tnalogiques Omron;:: .,,11 c'lJ';; ·J~11tal :.J· les 8:~rne.1ts chc:iur ;ir.ts 

• Ensombte ties transmissions assur0 p21r COi.mOi\'.·s dent€-e:s 
+ Or~anes mecanlques situ6s d~ns un caisson ti l'ecart du ch~mln des prod11ts 

I 
· Cor.moie~. mont~es en porte·tHnu:i. 

.,. Moteur de commande triphase, 330 V. SO HI., .3,1rr. r 1:'L.lrt 
- ~·~otcur p':lcte par un variateur de v:!'?.$$C' c·l~'Gt~r;11.:;t1.=> "'" '.'< r<~rrp12 de montee en vite se p~oqr.:ssive. I + Armoirc 81ectriqi.le avec qe:st:on as:;:ste'" p.-:>r ·:iLJi'~·r1:~:t~· iJf(•,:11·r1m.~,::,:c Tel?mecanlque rsx 17 \ ; 

I ~;~;,~ L AR ROCHE ,,,,, c"d"''"' c;,,, . .,:, .. + """ """'" . \ s c~) ) 
\ .... 011ecteo1 ()pof'1 ~~~__,, 

l\fll"l"'l!'T'llr>•~" r ~ 



AUCOUTURIER s.A. 
CONSTRUCTr;~1~ DC :..v~c-;1»J~$ ET DE 
LIC.NE~ C''F.M~/\1.1.·\vE P .. :T(J.\.\ATIQUE$ 

10 r::"' de~ f,~,;1~,,·,~ 

93107 MONTREUIL CEDEX 
FRANCE 

YOTRE COMMAN DE I · 

... 

Tl-I, • (1) JB se QQ 58 
T6i.fox : (lJ JS SR <lA i J 
T•lu: ns 064 

FACT URE 
SOCIETE L'APPETISSANTE SARL 

PROFORMA 
10·07·96 
PL/MJ·AF.F.· 74·3/3 

OUED ELLIL • TUNIS 
TUNISIE 

OEUX E.t:J~_h_Q]:J:_EUSES T_U~~8.ES_HO~IZONTALES AUCO_FLOW·205 
+ F\1pit;c ~e cor.imande regroup.-int : ·--- ·--· 

· Regulatcurs de temp{lrature 
- Commandes 
- Tachymetre 
· Compteur de production 
• Compteur horalre 
- Allichage hexadecimal des dc'.-!aut~. ave: 1:.-iu\1-~;~u dt- c.c,,r~~pondancc 

+ C3r'ters a ouverture contr616e 
+ Disposltlf de reperage effectuant la correction dans leis deux sens 
+ Olsposlt!f de marquage Markem 9840 
+ Forrait de mise en route et de formation P<H un de nos te•chnlclens 

(Billet d'avlon ainsl quo les frais de sejour . hotE'I, repas, deplaccments lo< aux, 
argent de poche journaller te$tant ti votre chargt1 ) 

+ Emballage maritime et C&F port de Tunis 

I 
[=P=~=,~==TO=T~A=L==C~&=F=P=O=R=T==D=E==T=U=Ni=S==PO==UR==-D=-E=u=x==E=N~VE~L=O=P=P=f=U=S=E=s======:f===F=F=:1=2=7=6=.a=o=o,~--I' 

pelai r.te mtse a disposlU.Q.D._§n nos ~.l~lilli: 
+ 3 a 4 mo is (Aout exclu) ~cont irmcr ~ la comm<'.nd'2 
+ Apr es reception de l'acorrpte c) la corr.m~nde 
+ Apic?s confirmation des specifications du projct 

validlte de l'oJJ.m : 90 jours 

Conditions ge p~.!emeni : 
+ 40% d'acompte a la commande 
+ £0°/o par lettre de credit irrevocabJ.e et conf_i.r.r:r:i_e~ ouv,_;fl(·· i;:r ro\rt- laveur aupr~s de nc \re banque. 

en franc~ franc;3is. et payable contre preser.!2t1c-n d~$ ciocur;ie:it~ crcxp~di:ion. 

Pierre LARROCHE 
Oirecteur Export 

B. CpCHI 
Dire teur Gcn~ral 



Proposition 
Proforma invoice 

13/02/96 Offre N° 95P718-B 

LI APPETISSANTE 
2021 OUED ELLIL 
- TUNISIE -

21 ~ S T E M S 

Q 41 CONDITIONS COMMERCIALES 

4.1 - Prix des materiels 

I - RECEPTION FARINE ET SUCRE - debit : 10 000 kg/H 144 820 FRF (of) 

II - ALIMENTA.TION STOCKAGE FARINE ET SUCRE 199 585 FRF 

III - STOCKAGE FARINE ET SUCRE 8t2 9l5 FRF 

IV - ALIMENTATION CUVE DE PREPARATION 
PATE A GAUFFRE 375 670 FRF 

V - DOSAGE EAU ~4 390 FRF 

VI - BROY AGE SUCRE - debit : 1000 kg/Hr 908 720 FRF 

VII - RECEPTION VRAC ET DOSAGE DE LA GRAISSE 
VEG ET ALE 424 260 FRF 

TOTAL MATERIEL H.T. 2 880 370 FRF 

VIII - ARMOIRE ELECTRIQUE, CABLES ET CHE~HNS 
DE CABLES. ACCESSOIRES AIR COMPRIME . 403 480 FRF 

]'0TAL.Jl\1ATERIEL H.L.J.IB_PART USINE 3 28J_ BSJLJRF 

IX - TRANSPORT C & F TUNIS 155 000 FRF 

'. 

I 
--- -· .J 
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11 H.~:\S :\ 

11'~ Gr~t 

~&'~~ WAfFELMASC~INEN 
03882 
SOCIETE 
L'APPETISSANTE S.A.R.L. 

Att. M. Bellagha 

TN-2021 OUED-ELLIL 
TUNIS IE 

•. 

Nos Ref. 
KR/DM 

Chef de Vente 
MAG. RUPRECHTER 

Tel. Ligne dir. Date 
(1) 27 715 143 96-07-16 

FACTURK PROFORMA A 1778/96 - 96/07/16 

Cher Monsieur Bellagha, 

Suite a votre entretien telephoniq~e avec M. Ruprechter de ce jour 
nous avons le plaisir de vous offrir li suivant: 

. ' · r 'I r •"r r" 

2 
01 
pc. 
TURBO-MELANGEUR DE CREME 

010/00 
'I'CM 125 RS 

Melangeur oblique, acier inox, capacite 
125 1, double paroi, avec certificat 
de conformite, Eans compresseur. 
Ref. 8080151 a' 882,700.--

ATS 

1,765,400.--

1 pc. 020/00 
INSTALL.AUTOM.PREPAR. DE PATE Di'! 300/l 

contenu 300 1, 3 ce1lules ponderales, 
silo 500 1, reservoir de pate 500 1 avec 
tamis, 2 pompes a pate, SA~S tl~yauterie. 
Ref. 8192162 

1 pc. 030/00 
Supplement DOUBLE PAROI *DMW-ATM 

pour reservoirs de ~ate ATM 180, DM 180 
et DM 300, autant que reservoir TB 300. 
Ref. 8192286 

2,286,100.--

55,900.--

FRANZ HAAS WAFFELMASCHINEN 
INDUSTRIEGESELLSCHAFT M. B. H. 

EXPORT, ADMINISTRATION: 
Prager Strarle 124 

PRODUKTION, TECHNIK, EINKAUF 
Franz·Ha"s-StraBe 

A· 121 O \Vien, Austria 
Telefon: (+43/1) 277 15 
Telex: 11 5S 77 whas a 
Fax: (+43/1} 278 61 41 

A-2100 Leobendort, Austria 
Telefon: (+43) 2262/660 01 
Fax; ( +43) 2l62/661 66 
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~:r~,~~ WAFFELMASCHINEN 

03882 

1 

FACTURE :PROFORMA A 1778/96 - ~~/07/16 

pc. 040/00 
TEMPEREUSE D'EAU CHAUDE/FROIDE KWL 75 

capacite d'eau 75 l/min., circuit refr. 
0-35 deg.C (compresseur 3.300 k~al/hl, 
circuit chauff. 0-60 deg.C. (cap. 6kW). 
Ref. 8156336 

l pc. 050/00 
DISPOSITIF DOUBLE 'D'EJECTION. ASVD 55 

avec tapis VB 55-2,5 et 2 tapis de sor­
tie AB 15-1,5; long~eurs 2,5 ec 1,5 m, 
capacite: jusqu' a 2x40 ejections/minute. 
Ref. 8174105 . 

Somme interm. 01 ATS 5,415,000.--

page 2 

ATS 

159,100.--

~ 1 
02 
pc. 060/00 
SANDWICHEUSE SWM 2 V 

alim.a gravite par des magasins, 2 tetes 
avec anneau de tuyeres, couplement pour 
empaqueteuse, cap.: 1.200 sa~dwichs/min. 
Ref. 8181659 

1 pc. 060/10 
Suppl. ALIMENTb.TION VIBR}lliTE *VZ-SWM 2 

3 metres, pour sandwicheuses des types 
SWM 2 S0-4 et SWM 2 V. 
Ref. 8181691 

i pc. 070/00 
TEMPEREUSE D'EAU CHAUDE/F'ROIDF. KWL 75 

capacite d'eau 75 l/min., circuit refr. 
0-35 deg.C (compresseur 3.300 kcal/hl, 
circuit chauff. 0-60 deg.C. (cap. 6kW). 
Ref. 81563 3 6 

2,116,500.--

+ 483,000.--

159,100.--

FRANZ HAAS WAFFELMASCHINEN 
INDUSTRIEGESELLSCHAFT M. B. H. 

EXPORT, ADMINISTRATION: PRODUKTION, TECHNlt<, EINKAUF: 
Prager StriilBe 124 
A-1210 Wien, Austria 
Telefon: (+43/1) 277 15 
Telex: 11 58 77 whas a 
Fax:(+43/1)2786141 

Fr &nz-H aas·S tra Ile 
A-2100 Leobendorf, Austria 
Telefon: (+43) 22621660 01 
Fax; (+43) 22621661 66 
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.. -, ... ...., .. -· ..,..., .......... 

FACTURE PROFORMA A 1776/96 - 96/07/16 

pc. 080/00 
POMPE DE CREME POUR SWM 1 V 
-----~--••-•w----------~•••-••---------~ 
incl.: reservoir de creme et tuyauterie, 
execut~e 4 double paroi, pour pomper 
la cr!me automatiquement trernie de la 
sandwicheuse, cap.: 400 1 

page 3 

ATS 

Ref. 8121893 478,300.--

Somme interm. 02 ATS 3,236,900.-- ( 3c .. ~Q1") 
•••••••••~••••••==•••••-••u~••a•c==a•••• 

PRIX GLOBALE 
C&F Tunis I fret maritime ATS 8,651,900.--

MONNAIE: 

ATS • Schillings autrichiens 

DELAI DE LIVRAISON: 

Le delai de livraison s'eleve a 5 -·6 mois environ apres reception 
de la commands et de l'acompte. 

REGLEMEN'r: 

30 % paiement d'Uri acompte le jour de la command~ 

70 % par accreditif irrevocable, divisicle et con­
firmee en notre faveur, selon les 11 Regles et 
usances unifo:rmes relat~ves aux credits documen­
taires11 approuvees par la Chambre de Commerce 
Internationale, payable aupres de Creditanstalt­
Bankverein, Schottengasse 6, A-1010 Vienne 

ou eelon accord personnel 

MONTAGE: 

Nous recommandons a nos clients de faire ef fectuer le 
montage des machines HAAS par les specialistes de la 
firme selon les tarifs en vigueur ci-apres. Nos 
techniciens monteurs pourront a cette occasion former 

-et inatruire lepersonnal de maintenance et d'entre-

FRA~Z HAAS WAFFELMASCMINEN 
INOUSTRIEGESELLSCHAFT M. B. H. 

EXPORT, ADMiNISTRATION: 
Prager SttaG~ 124 
A-1210 Wien, Austria 
Telefon: (+43/1) 277 1 S 
Telex: 11 58 77 whas a 
Fax: (+43/1) 278 61 41 

PRODUKTION, TECHNIK, EINKAUF: 
Franz-Haa~-Stral3e 4 
A-i100 Leobendorf, Austria 
Telefon: (+43) 2262/660 01 
Fax: (+43} 22621661 66 
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FACTURE PROFORMA A 1778/96 - 96/07/16 

tien de votre entreprise. 

LE FR.AIS PAR JOURNEE DE MONTAGE (MAXIMUM 10 HEURES) 
ET PAR JOURNEE DE VOYAGE SONT FIXES COMME SUIT: 

. Ingenieur .. , ........ , ............ ATS 6,600.--
Chef-monteur ou spec, electron •... ATS 9,ooo.--

A PARTIR DE LA ONZIEME HBURE DE TRAVAIL, POUR 
LES SAMEDIS, LES DIMANCHES ET POUR LES JOURS DE 
FETE AINSI QUE POUR LES TRAVAUX DE NUIT, LES 
F~IS SONT LES SUIVANTES! (FRAIS HORAIRES) 
Ingenieur . . . . . • .......... ~ , ...... ATS 1, 100. - -/heure 
Chef-monteur ou spec. electron ..... ATS l,650.--/heure 

Les frais de voyage, les indemnites journalieres de 
ATS 496,--, le logement (pour le cas ou il couterait 
plus cher que le rnontant-des indemnites forfaitaires 
fixeee par nuit a ATS 402,--), la nourriture a.insi que 
les frais de transport locaux seront payes direct. Par 
nos clients a nos techniciens. Les autres frais qui 
pourraient etre engages ulterieurement seront factures 
apres le montage selon les depenses effectives. 

ELEMENTS DE LIVRAISON ET PRESTAT!ONS DE SERVICE: 

Les elements de livraison et les prestations de ser­
vice sont limitee par la description des positions 
mentionnees ci-qessus tout comme des specifications 
techniques jointes. 

Les livraisons et prestations qui ne sont pas 
litteralement indiquees ci-apres ne font pas partie de 
notre programme de livraison (sauf si elles sont 
mentionnees specialernent pour certaines positions), 
cornme.p. ex. ce qui suit: 

- tousles travaux d'ingenieurs civils comme· le fonde-· 
ment, lee batiments, les constructions, les 
peintures, les isolements, les la~pes, le chauffage, 
l'aeration, l'air conditionne, les egouts etc. 

- toutes les constructions auxiliaires et de support, 
des plateformes, des echelles diverses, des echafau­
dages, des recouvrements etc. 

.. 
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FRANZ HAAS WAFFELMASCHIN£N 
INOUSTRIEG!SE\.LSCHAFT M. B. H. 

EXPORT, ADMINISTRATION: PRODUKTION, TECHNIK. EINKAUF: 
Prager Stral3e 124 
A-1210 Wien, Austria 
Telefon: (+43/1) 2771 S 
Telex: 11 58 77 whas iii 
Fax: (+43/1) 278 61 41 

Franz-Haa5·Stral3e 
A·21 DO Leobendorf, Austri~ 
Telefon; (+43) 2262/660 01 
Fax: (+43) 2262/661 66 

.Angaben nac:h § 14 HGB, Rechtsform: Gesellschaft m.b.H .. SiU: Wien, FBG: Hand~lsgericht Wien, FB Nr.: FN116891 z I UID Nr.: ATLl14Ci5160~ 
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FACTURE PROFORMA A 1778/~6 - 96/07/16 

• tous les tuyaux d'aspiration pour gaz et vapeure 
avec les ventilateurs necessaires. 

- alimentation avec air de oression de 6 bar au mini­
mum en etat nettoye, seche et sans huile. 

~ raccordements 
buteur. 

principaux d'energie avec distri-

- lignes necessaires pour amener et emrnener toutes 
sortes de moyens d'exploitation comme gaz, courant, 
air .qomprime, .eau froide et eau chaude, vapeur, eaux 
usees et condensees avec toutes lee installations de 
oecurite, de.reglage et de comma.nde comme p.ex. dis­
positif de reglage pour la pression du gaz, compen­
sateurs pour courant dewatte, installation 
d'adoucissement et de preparation d'eau, reglage de 
la temperature de l'eau etc. 

lignes ele.ctriques avec le materiau d' installation 
pour le ~accordement mutuel des dif ferentes parties 
de l'installation, c.a.d. entre les armoires de 
commande, les boites a bornes et lee machines tout 
comme lea raccordements des moteurs de toutes les 
installations de transport. 

installations electriques dans une autre norme que 
l 1 6VE ou le VOE tout comme des stabilisateurs de 
tension electrique pour fluctuations de tension de­
passa.nt +/- 5 %. 

- equipements supplementairea prescrites par des 
autorites de securites locales dans la mesure ou 
celles-ci n'ont pas ete communiques completement et 
en temps opportun lore de la rernise de la commande 
de sorte qu'ils doivent etre factures separement. 

- documentations techniques comme p.ex. modes 
d'emplois et listes de pieces de rechange dans une 
langue autre que l'allemand, l'anglais et l'espagnol 
et en plusieure exemplaires. 

- toutes sortes d'assurances, primes, 
frais de douane, frais et depenses 

impots, 
divers, 

taxes, 
droits, 

page 

FRANZ HAAS WAFFELMASCHINEN 
INDUSTRIEGESEl.LSCHAFT M. 8. H. 

EXPORT, ADMINISTRATION: 
Prager StraBe 12.4 
A-1210 Wien, Austria 
Telefon: (+43/1) 2.7715 
Telex: 11 5811 whas a 
Fax: (+43/1) 278 61 41 

PRODUKTION. TECHNIK, EINKAL 
Frani·Haas-StraBe 

Angaben nach § 14 HGB, Aechtsform: Ge$ellschaft m.b.H, Sitt; Wien. FBG· H:.n1 1 .. 1.~M'·'""" ,.,. 

A.-2100 Leobendorf, Austria 
Tefefon: (+43) 2262/660 01 
Fax: ( +43) 22621661 66 
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03882 
FACTURE PROFORMA A 1778/96 - S6/07/16 

timbres fiscaux, frais administratifs et frais de 
banque tout comme tous paiements eventuels pour nos 
prestations ou livraisons, notre personnel et nos 
interventions qui doivent etre payes dans le pays du 
destinataire et/ou dans le pays de l'acheteur. 

CONDITIONS GENERALES DE FOURNITURE: 

conforme aux conditions generales ( No. 188 A ) pour 
la fourniture et le montage des materiels d'equipment 
a l'importation et a l'exportation etablies sous les 
auspices de la Commission Economique pour l 1 Europe de 
l'Organisation des Nations ·unies. 

VALIDITE: 

Cette facture proforma est ferme jusqu 1 au 96/10/16 

Nous e$perons, que notre offre vous conviendra et nous 
serons tres heureux de recevoir votre estimee commande, 
laquelle nous executerons a votre entiere satisfaction. 

votre disposition, recevez, Messieurs, 
de nos meilleures salutations. 
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FRANZ HAAS WAFFELMASCHINEN 
INDUSTRIEGESELLSCHAFT M. B. H. 

A ... ~al...a.~---'- ... ~Altrt"',.. 

EXPORT, ADMINISTRATION: 
Prager StraBe 124 
A· 1210 Wien, Austria 
Telefon: {+43/1) 277 15 
Telex: 11 58 77 whas a 
Fax: (+43/1) 278 61 41 

PRODUKTION, TECHNIK. EINKAUF: 
Franz-Haas-Stra~e 
A-2100 Leobendorf, Austria 
Telefon: (+43) 2262/660 01 
Fax: (+43) 2262/661 66 



ISO MOUSSE 
4, Rue Chourouk, Appt n° 10 
1004 El Menzah/Tunis 
Tel : 230.398 
Fax: 535.189 

FACTURE PROFORMA 

Tunis, 09 Juillet 1996 

Societe l'Appetissante 

2021 Oued Ellil 

Application de mousse polyurethane densite 50 kgs/m2 sur toit usme TOM, s1se 

a Oued Elli! : 

Surface : 7 000 m2 
( environ) 

Prix 20,000 DT HTV A le m2 

Soit 140.000,000 DT HTVA 

TVA 23.800,000 DT 

TOTAL: 163.800,000 DT 

Arrete la presente facture proforma au prix de : Cent Soixante Trois Mille, Huit Cent Dinars. 

ISO MOUSSE 
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WERNER & PFLEIDERER 
lnduEJtrielle Backtechnlk 
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Nos ref.: LVD Gr/mf 

Projet,no.:: 36 ~9& 

OFFRI! 

No. tJ'en~glstr.: 3649500 
Te"phone: (0711) 897-3712 
Telefax; (0711) 897 ·3931 

Oata: 27.06.96 
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· · Sur la b~se de nos "COncuuons g'n~rale& de tlVralaon et de pres.tatlons• Jolntes en annexe, et 
qui font-pertie frit6grante de lt:J pr~nte off re, nous avons le plaislr de vous proposer. 
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Jeude V18 
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jeu. d1hydrokollag 

Je~ de Patt.ex 
I I: 
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PR.PC: DM 88.600,-

. 1 corps lnteme i.vac accesaoires 

,' 1 COl"f>~ lnteme flVGC Porte regard~ m, sens cenal ae cefnture 

· 1 corpii lnteme a11ec regietrt de buage et canal de ~1n1ure 4 m 

. 3 Ch~brea cte cttauff•. 
I I' 

! 3 ohambres de.cornbu.Uon 
I -.' 

i, 

I 

I ,' 

J 
1, .. . ... : WflfM1 I'. ~Ald~ll!'r lnrl1~eilll ~lrlii Grr01'1 

Glll (W ~~: Gl1~l;ir11 
H11ndalr.trQ'-! C'I. A~r.f'I l»JllJQltll. ~ B Ht. 171')1. 
fPegruJRUff.kung: F-ctfl11110$$ 
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4 .· moufles de broteur 

3 canaux de raccordement entre ta chambre de chauff& et le canal de celnture 

3 canaux oe raoeol'demr.nt entre la cnambre de eheuffe et le ventllateur 

20 t61es pout canal de ceinture ~tement de brOleur 
I 

.. pout ehat;:Un: : 
· · 1 · · Jeu

1
de rsns de jonction ~t tbles pour les corps tnteme.s 

4 J1ux de matenel d'etanch6ite 

4 teu~ ~e coroon graphite vers fe canal de gaz de cheuffe 

4 jeu~ de cordon graphite vers Is Chamnre de criauffe 

3 ~~u~ dt ~rdon d'etanchelt4 povr la~ tJJyaux de ouage 

3 Jeu~a• vts 
' '· 

3 Jeux de mastic pour cheudlel'9 
I 

·3 Jeu~ d'hyi:troktlll~g 

3 Jeu~ de Pattox 

1 o csrtouehea fumantb$ 

lain• mlnerale pour l'eneemble du four. 
I ' 

'. 2 tOI$$ 2000 x 1 coo mm en mel$rteu Jgnnuge 

.,.J,,.,' 

2 

1 

iotas 2000x100P mm en matenau normal 
. , I , 

·, I 

~eq~et d'41ectrooes lgnlfuges 

. 1 p1cauet d'"eetrod~o nomJalea 

50 m c&blO amcone 12 x 1 tB mm-
·.~ m clble $lllcone 7 x 1,5 mm• 
5Q m ~bl' silicone 5 x 1,5 mm' 
50 m ctble slllccne 4. x i ,5 mmt 
60 m ~ble alllcone 3 x 1,5 mm~ 

~-.,···.-····---·~-----

Wfl!'f'ff ~ Pllnltl-lrwf1~ f~k (~ 
~ti' d¥ Gll!Ulfllll"1111 8~1111 
1'18/'idllO~. ~ &IUIJW!~. NA. B NI, 17534 
tlP.mllrM11C1111111a'. Petit PllO!ltl 
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• I : 

. . .~ 
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; 

; 

1 • ... 

'' ': 

50 M oAble pour htmpes-tube 1,5 mmi 
50 m cpnd1Jlte d,e ~ompemaatlon NiCr NI 1,5 mrnsi 

' . 

3. fiw:Jo tr1a1a~r 
1 bend~ grma;ee, longueur 130 m 

1 · jeu de brossea pour ie nettoyage de le bande 

1 command& de la bsnda ~ST 1 ooo pour !'evacuation 

1. Jeu de rou1ements pout le rouleau d'entraTnement 

, PRIX: 

4 1 f:WIM fliYBl&Yil!QWIGJlJJll!lemur 

. PfltX: 

PRIX: 

8. 1 kDDLJl.d.u ~M.f9i QQMC.11 brQlfWI 

•II 

comptet avee ventllateur d'6vacuatfon des buttes et res 
pleoet n~alres. 

PRIX: 

tr -·ue:b'9A 

WERNER & PFLEJDER.ER 
industrfelle sacktechnlk 

OM 152.300,-

DM 61.500,-

OM 21.000,-

OM 19.900,-

OM 8.800,-

W~WJ' 8. Pft"1ioP'l!f l~rt~I~ ~O'IW;tin!k G~ 
s;cz 111r /t"°'hichlfi. llii111t31t 
l'(ll'ltlel~rP.11l«1Qf' A!TrtlifPl"at\1 C:il~t\, Alt. ri Nr. I~ 
Oateti~nt1r1111rr ~tJ "'°"" 
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Les prix lndignes ci-dessus s'entendent pour la livraison fob 
port allemand d'exportation, embaHage pour container 
(lncoterms 1990) mais sans dedouanenl, et impots. 

~ll!JUe de l'offre 

Les prix cites dans le devis sont valable pour command au plus 
tard le 31.07.1996. 

Ojfal da Jiyraj.l.Qll;_ 

. env. 4 mois, a compter de la commande ferme et apres mise 
au net de tous les details de caractere technique, reception de 
l'accreditif confirme et de l'acompte. 

1. Monnale: Deu1·sche Mark 

2. Accr6.dUlt 

100 % de la valeur totale de la commande sont payables 
par un accreditif irrevocable et confirme. L'accreditif est a 
ouvrir par une banque de la premiere categorie au Tunisie 
a aviser et a confirmer par une banque de la premiere 
categorle en R.F.A., et est payable aupres de la banque 
confirmante. 

Cet accreditlf est a ouvrir el a presenter au vendeur dans 
un delal de 4 semaines apres la commode montant de 
l'accreditif sera payable comme suit: 

a) 30 % de la valeur f.otale en tant qu'acompte a 
l'ouverture de l'accredltif contre presentation 
d'une simple quittance, 

We'~~r ~ P':<!ll~'M lo~:1G:r.e 1e B•~<hi;hM. Cll'li:H 
S111 0~1 c;.,~~111c11~'1. $111il~~n 
\~1Vrl<>lor')g•1'~r l•.tm•!i"''~l1\ S\•Jl\;~n 11m 13 tt'. 171134 
G~1r.MrtMrllir1in;· r•tit• r~ri5G 
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b) 70 % de la valeur totale contre presentation des 
documents d'embarquement pour chaque 
envoi partiel. 

L'accredltif est soumis aux "Regles et Usances Uniformes 
relatives aux Credits Documentaires" (Revision 1983) de la 
Cltambre de Commerce Internationale (Publication C.C.I. 
n• 400). 

3. La commission de confirmation prelevee par la banque en 
RF.A. est payable par l'acheteur. Chacune des parties 
contractantes prend a sa charge les autres frais bancaires, 
imp6ts el autres taxes occasionnes dans son pays en 
liaison avec le palement. 

4. Un marche conclu est valable sous raserve de la reception 
de la confirmation de l'accreditif susmentionnee et de la 
promesse de couverture sans reserve de !'assurance credit 
nationale de la R.F.A. (HERMES). 

JMfOIS: 

Tous le lmp6ts, droits de douane et autres taxes, y compris les 
contributions aux assurances sociales dans le pays du 
commettant. a verser au titre de ou en liaison avec la 
passation et/ou le deroulement de la commande par nous­
m6mes et/au notre personnel et/ou nos sous-traitants, sont a 
la charge du commetlant. Celui-ci effectue le paiement 
directement aupres des autorites ccrrespondantes au no1.Js 
rembourse su presentation d'une photocopie de l'.:ivis 
d'impositian ou du re9u de paiement. 

B.ES..e,QNSABU..JTE: 

Nous n'acceptons la responsabilite en dedommagement vis a 
vls de l'acheteur que dans le cas ou on peut reprocller a un 
membre de notre Direction Generale ou un cadre d'entreprise 
une faute lourde OU inlentionnelle, a !'exclusion de toute 
reclamation supplementalre, en partlculier une perte de 
production ou de resullal ou d'autres dommages pecuniaires . 

VJero1'r i Pfl~ldOI~' lnd.;slrla~e P.1c\·1e:J1r • 0-r.~>' 
:)117. ~~r llo111i&CJlal1· Gl·Jll~G~ 
l~QOd&"'&G'''~· '-"'ll~"''J1! Shill?3~. l,h\ e ~ir. ~?QJ; 
GQ;cn.;nsr11M1n~ 1•c11a• 110" 
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Nous sommes responsables pour des dommages corporels 
dans la limite de la legislalion en vigueur. Une responsabilite 
complementaire eventuelle en accord avec concernee par ce 
qui precede. De meme les droits de l'acheteur restent 
lnchanges par rapport a nos Conditions Commerciales 
Generales des Prastations de Service centre les defauts et· les 
performances garanties de ces livraisons et services. 

rner & Pfleiderer 
nd 'strielle Backtechnik l,$1 

i.V. ~ 

Kapp 

~-
. Conditions commerciales generales 

W!im&r 4 l'>fi~r~".Mr ln1u5!rlBile ~~~<1ae.Mr< GT,I:'' 
Gift 10• l'.l&1011a~11ao. SllJIC~41'\ 
H~n~ol~r~Q"fM / •. ,.,r<(l•l'I')" '31•11!~1~. /•bl. fl ~.r ~ 74)'. 
GoeenllMfunrunQ· Pot~ Mou 


