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AVANTPROPOS 

Des mutations d'ordre national et international (le Plan d'Ajustement 
Structure! (PAS), la signature des accords de l'Uruguay Round et !'adhesion a 
l'OMC, l'instauration d'une zone de libre echange Tunisie-UE et la conclusion de 
plusieurs accords commerciaux a tarifs douaniers preferentiels avec des pays de 
l'UMA et de pays relevant d'autres groupements economiques regionaux ) font 
que la donne qui prevalait en Tunisie depuis l'independance et jusqu'a 
I' initiation du PAS et qui consistait en un dirigisme industriel n'est plus de mise. 

Ce nouveau contexte economique caracterise par la liberalisation des 
initiatives et la promotion de l'entreprise touche tous les secteurs de l'Economie 
et permettra a la Tunisie de s'inserer progressivement clans l'economie mondiale 
moyennant, bien entendu, une mise a niveau reussie de l'entreprise et de son 
environnement. Notons, a ce propos, que la Tunisie est d'ores et deja inseree 
clans le marche mondial. Le taux d'ouverturel de l'economie tunisienne est 
actuellement de pres de 70 %, contre seulement 54% a !'initiation du PAS en 
1987, celui de son agriculture depasse les 40%. Notons, a titre de comparaison, que 
le Maroc, pays ayant un niveau de developpement comparable, affiche 
actuellement un taux d'ouverture de son economie de pres de 40%. 

Parmi les secteurs appeles a realiser un saut qualitatif en reponse a cette 
nouvelle donne figure le secteur des industries alimentaires. L'enjeu est d'autant 
plus important que ce secteur contribue a hauteur de pres 3% au PIB et ace titre 
se place en tete des industries manufacturieres. De surcroit, l'activite agro
alimentaire occupe pres de 3 500 entreprises representant 17,5 % du total des 
unites industrielles du pays ( bien que parmi ces entreprises plus de la moitie 
s'apparentent plutot a l'artisanat telle la majeure partie des boulangeries) et 
contribuent sensiblement aux exportations tunisiennes (les produits agricoles 
ayant subi une premiere transformation representent en moyenne 40 % des 
exportations des produits agricoles). La competitivite de ce secteur est done un 
enjeu majeur. 

1 Le taux d'ouverture de l'economie se mesure par le rapport (exportations+ importations)/PIB. 
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INTRODUCTION 

Le present rapport consigne les observations et conclusions d'une mission 
confiee par l'ONUDI a un groupe de consultants2 portant sur le diagnostic de la 
fromagerie SCANDI en vue d'une mise a niveau de toutes les fonctions de ladite 
fromagerie. 

Cette mission s'insere dans le cadre de la troisieme phase du projet de la 
Restructuration Industrielle dans le secteur Agro-Alimentaire US/TUN /88/224. 
Cette phase fut integree, a la demande du Gouvemement Tunisien, dans le 
programme pilote demise a niveau qui conceme une vingtaine d'entreprises du 
secteur agro-alimentaire dont la fromagerie SCANDI. 

Commencee le 12 mars, la mission a d'abord pris contact avec M Ahmed, 
le gerant de la fromagerie pour lui presenter le planning de !'intervention ainsi 
que le guide d'entretien comportant des questions detaillees pour l'aider a 
preparer les documents necessaires a la conduite du diagnostic. 

La mission s'est poursuivi par une presence au sein de l'entreprise durant 
la periode allant du 22 Mars au 25 Mars de !'expert etranger et des Consultants de 
COMETE Engineering. Durant la presence sur site et au fil des entretiens avec les 
principaux collaborateurs de M, une partie seulement des donnees statistiques, 
techniques et financieres ont ete recoltees. La non disponibilite immediate de 
certaines informations a fait que la collecte d'informations s'est etalee sur une 
periode allant jusqu'a la mi avril. 

La composition du rapport et de ses annexes est donnee dans la table des 
matieres des pages qui suivent. 

2 II s'agit au titre de COMETE Engineering, de MM Abdelkerim SMA (chef de projet) et Mohamed 
Ali CHEKIR (analyste financier) et a titre independant de M Shri Kant CHOPRA. 
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CHAPITRE I : Diagnostic de la fromagerie SCANDI 

1.0 PRESENTATION DE LAFROMAGERIE SCANDI 

La fromagerie SCANDJ3 fut creee en 1985 dans le cadre du FOPRODJ4 par M 
FARHAT, de retour en Tunisie apres plusieurs annees passees en Allemagne. 

Le promoteur a eu l'idee de produire du fromage affine suite a une rencontre 
fortuite avec un maitre fromager hollandais. Des essais de fabrication, menes 
avec du materiel de fortune, ont convaincu M FARHAT de la faisabilite de son 
projet. 

La SARL "Fromagerie SCANDI" fut dotee initialement d'un capital social de 48 
000 DT. Celui-ci a ete augmente a deux reprises pour se situer actuellement a 
hauteur de 450 000 OT. 

La fromagerie est implantee sur la commune de Soukra (banlieue Nord de 
Tunis) sur un lot de terrain d'une superficie de 1300 m2 acquis par M FARHAT 
dans l'optique d'y construire une maison. Neanmoins l'obligation d'installer son 
projet sur une zone de decentralisation pour beneficier du concours du FOPRODI 
jointe a la perte du caractere residentiel du quartier pour cause d'urbanisation 
anarchique l'ont conduit a y installer son usine. 

Au depart, les equipements de la laiterie ont ete dimensionnes pour transformer 
environ 500 litre de lait par jour. Le projet fut victime de son propre succes et le 
promoteur a du renforcer graduellement la capacite de l'usine a !'occasion 
d'achats ponctuels de tel OU tel equipement. 

Cette capacite s'etablit actuellement a pres de 13 000 litre/j transformes 
essentiellement en KAISER, un fromage a pate pressee non cuite de type ST 
PAULIN. Notons que SCANDI produit accessoirement du fromage a pate molle 
(type Camembert) et du fromage a pate fraiche. 

SCANDI, ayant reussi a avoir un rayonnement national grace au KAISER, son 
produit phare, est une PME employant pres de 40 personnes et generant un 
Chiffre d'Affaires de l'ordre de 2,7 MDT ( moyenne des trois exercices 93, 94 et 95). 

3 La raison sociale "SCANDI" derive du prenom d'un des fils de M, ISCANDER 
4 Fonds de Promotion et de Decentralisation lndustrielles. C'est un fonds public 
offrant des dotations remboursables aux promoteurs pour leur permettre de 
completer leurs participations au capital. 

~ 
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1.1 CADRAGE MACRO-ECONOMIQUE : ENVIRONNEMENT NATIONAL 
ET INTERNATIONAL DE SCANDI 

L'evaluation des competences de la fromagerie SCANDI, objet de la 
presente mission, ne peut etre apprehendee a sa juste valeur qu'a travers la 
connaissance de l'environnement economique et institutionnel de celle-ci. 

Aussi, avant de diagnostiquer !'ensemble des fonctions de SCANDI, il nous 
parait utile d'apporter un eclairage sur le secteur laitier et plus particulierement 
le sous-secteur fromager. 

L'evolution de la filiere lait en Tunisie est passee par deux periodes: 

0 Une periode de faible croissance de la production laitiere (taux 
d'accroissement annuel moyen de 1,4%) couvrant les annees 1960-1985 due, entre 
autres, a !'utilisation a outrance de poudres de lait importees pour la fabrication 
du lait boisson subventionne. Cette periode s'est caracterisee par la faiblesse des 
quantites de lait transforme par les unites industrielles (moins de 20% de la 
production nationale etait livree aux usines) et un taux d'autosuffisance en lait 
inferieur a 50%. 

0 Une periode de progression soutenue (1986-95) aidee par un train de 
mesures portant sur les aides aux investissements, la fixation de prix a la 
production remunerateurs et des encouragements en matiere de collecte. Ces 
mesures se sont soldees par des performances remarquables. 

Ainsi, entre 1989 et 1994, la production laitiere a progresse au rythme de 6% par 
an passant de 380 000 tonnes en 1989 a 523 000 tonnes en 1994. Cette progression 
semble s'accelerer a en croire la production record enregistree en 1995 de 565 ooos 
tonnes, superieure de pres de 8% sur le niveau de production enregistre en 1994. 

Plus spectaculaire encore est la progression du taux de transformation. La part du 
lait transforme par l'industrie laitiere par rapport a la production totale est passee 
de 20% en 1987 a pres de 50 % actuellement. Le taux d'autosuffisance avoisine les 
80%. En somme, le secteur laitier affiche actuellement une dynamique telle que 
l'objectif d'atteindre l'autosuffisance en lait a l'oree du l'an 2000 soit 
parfaitement accessible. 

Le "boom" que vit actuellement le secteur laitier profite, entr'autres, aux 
fromageries lesquels peuvent desormais compter sur un approvisionnement 
regulier en lait. 

5 Compte tenu de la densite du lait ( de l'ordre de l, 025 a l5°c), ce niveau de 
production correspond a pres de 550 millions de litres. 

. . COMETE Eng1neenng 8 
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1.1.1 APER<;:U SUR L'INDUSTRIE FROMAGERE TUNISIENNE 

Une industrie relativement recente ... 

En Tunisie, l'activite fromagere exercee dans des petits ateliers artisanaux 
remonte au debut de ce siecle. Ces ateliers, produisant pour la plupart du fromage 
frais, sont dissemines dans le premier bassin laitier du pays (Mateur, Jedaida, 
Jendouba et Tebourba). 

Toutefois, l'activite fromagere n'a atteint le niveau industriel qu'au debut des 
annees 80. Cette periode, marquee par une limitation drastique des importations 
de fromages, fut propice a l'eclosion d'une veritable industrie fromagere. 

Un nombre reduit de fromageries ... 

La Tunisie compte actuellement pres d'une quinzaine de fromageries 
industrielles totalisant une capacite installee6 de production de pres de 12 000 
tonnes per annum. Cependant, si nous excluons les centrales laitieres (STIL et 
Tunisie Lait) ne produisant du fromage qu'accessoirement et de nombreuses 
petites usines travaillant episodiquement et dont la plupart sont en difficulte, ii 
reste environ 7 fromageries : 

*La fromagerie de Mateur (FROMAT) produisant pres de 1000 T par an; 
*La fromagerie Souani a Tebourba produisant pres de 800 T par an; 
*Les fromageries SCANDI, Sotulaiform, Khemiri, OTD kasserine 

produisant chacune entre 400 et 500 T par an; 
* La fromagerie CAP lait a Grombalia produisant pres de 200 TI an. 

Ces fromageries totalisent une production de pres de 4 000 tonnes de fromages. 
Ainsi la capacite installee estimee a 12 000 T /an de fromages industriels n'est 
exploitee qu'a hauteur du 1/3 environ. Celle des fromageries artisanales dont les 
potentialites sont estimees a 3 000 tonnes de fromages/an est exploitee a hauteur 
des2/3. 

6La capacite installee n'est donnee qu'a titre indicatif. Sa determination est sujette 
a caution etant donne la multitude des parametres a prendre en compte ( la vetuste 
du materiel, la specificite des equipements, le nombre d'heures de travail 
journalier. .. ). 

~ COMETE Engineering 9 
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Un niveau tk production fl.uctuant ... 

La production industrielle de fromages, estimee a pres de 4 000 tonnes par 
an, evolue a un taux annuel moyen de 2,4%. A cela il faudrait ajouter la 
production des fromageries artisanales estimee a pres de 2 000 tonnes 
essentiellement sous formes de fromage frais. Soit une production globale de pres 
de 6 000 Tian. 

Cependant, en dehors du fromage fondu produit par une seule entreprise ( 
SOTUDEL) a partir de fromages totalement importes, la production fromagere 
(fromages frais et fromages affines) demeure fluctuante. Cette fluctuation 
s'explique en partie par l'irregularite de la demande pour un produit 
relativement cher qui n'est toujours pas un produit de consommation courante 
pour les menages tunisiens au meme titre que les menages dans les pays 
industrialises. 

L'amelioration du niveau de vie et !'emergence de nouvelles habitudes 
alimentaires devrait cependant "doper" la production fromagere. 

Une absence de valorisation des sous produits ... 

Le lactoserum (alias petit-lait) est un liquide qui se separe du lait caille. Ce 
liquide representant 7 a 9 fois le tonnage du fromage fabrique, n'est nullement 
valorise en Tunisie. Le lactoserum, hautement nutritif grace a sa haute teneur en 
Calcium, en phosphore organique, en vitamines hydrosolubles et en proteines 
contenant des acides amines indispensables, est purement et simplement rejete 
dans le milieu naturel. 

Les effluents de lactoserum ont un important effet polluant ( un litre de 
lactoserum possede une DBO de 30 a 40 000 mg/ d'Oz et on admet que 1 000 litre 
de lactoserum ont le meme effet polluant que le rejet journalier de 400 
personnes). Un calcul sommaire sur la base du niveau actuel de la production 
fromagere (60001) et en tenant compte du ratio moyen de 8 kg de serum pour 1 
kg de fromage, nous pouvons estimer les rejets de serum a pres de 48 000 T par an 
generant une pollution equivalente au rejet annuel d'une agglomeration de 53 
000 personnes! 

Conscients des graves problemes de pollution generes par cet effluent et desirant 
augmenter la rentabilite de leur exploitations, les fromageries dans les pays 
industrialises ne cessent d'inventer des moyens de sa valorisation aussi bien 
pour l'alimentation du betail que pour l'alimentation humaine (production des 
boissons au lactoserum, adjonction dans les cremes glacees, substrat pour la 
production de biomasse ... ). 

. . COMETE Eng1neenng 1 0 
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la problematique de l'approvisionnement en lait ... 

Jadis, l'offre en lait destine aux fromageries etait faible aussi bien 
quantitativement que qualitativement. Les problemes relatifs a la quantite sont 
en passe d'etre resolus. 

L'augmentation de la production laitiere de pres de 45% entre 1989 et 1995 
passant de 380 millions de litre a 550 millions de litre conjuguee aux mesures 
d'incitation a la collecte et a la livraison aux unites de transformation ont 
beneficie, entre autres, aux fromageries. Ces demieres absorbent actuellement 
pres de 45 millions de litres de lait sur une production globale de 550 millions de 
litre soit pres de 8 %. 

Rapportee a la quantite globale de lait transforme par l'industrie laitiere (lait 
boisson, yaourt ... ) evalue a 275 millions de litres, le lait transforme en fromage 
represente pres de 16%. 

Notons que cette offre composee presque exclusivement de lait bovin 
(representant pres de 97% de la production laitiere tunisienne) est, a en croire les 
projections du Ministere de !'Agriculture, amenee a se renforcer. En effet, la 
production de lait devrait croitre en moyenne de 7% par an d'ici l'an 2 000. 
L'approvisionnement quantitatif ne devrait plus , par consequent, poser 
probleme. 

En revanche, !'amelioration quantitative de l'offre en lait n'a pas ete suivie par 
une amelioration d'ordre qualitatif. Aussi, la qualite physico-chimique du lait 
re<;n par les usines est souvent affectee par les variations du regime alimentaire 
du cheptel, par l'ecremage partiel realise par le producteur OU le collecteur et par 
la pratique du mouillage (adjonction d'eau). 

En outre, la qualite bacteriologique laisse a desirer et se traduit par une forte 
concentration de germes qui se comptent en millions par ml de lait. L'importante 
charge microbienne qui caracterise le majeure partie du lait produit en Tunisie 
est une consequence de la conjonction de plusieurs facteurs dont: 

*le manque d'hygiene dans les elevages et au niveau de la traite; 
*Materiel de stockage et de transport de conception pas toujours 

alimentaire et pas toujours isotherme; 
* etat sanitaire du cheptel... 

La mauvaise qualite bacteriologique se traduit par des couts de transformation 
plus eleves et par une faible valeur nutritionnelle des produits laitiers 
commercialises. 

~ 
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Ayant passe en revue les principales caracteristiques de la composante locale de 
l'offre en fromages, voyons a present l'autre composante (ie !'importation de 
fromages). 

Le fromage importee: un challenger sirieux ... 

La liberalisation de !'importation de fromages instituee en novembre 1994 (cf 
cadre legislatif) s'est traduite par la presence notamrnent, sur les lineaires des 
GMS, de fromages importes. Ces fromages proviennent essentiellement des pays 
Europeens, principal exportateur mondial (cf marche international du fromage). 

Le tableau ci dessous consigne les quantites de fromages importees pour la 
periode 1991-95 

Annee 1991 1992 1993 1994 1995 
Importation de fromages 

Quantite en T m 1371 1217 2647 3406 
Valeur en 1000 DT 1399 2682 2682 7017 9902 
Dont fromages a pates pressees 

Quantite en T 551 912 1002 1177 980 
Valeur en 1000 DT 976 1815 2180 3203 3 281 

Source: Statistiques du commerce exterieur, INS 

II apparait a la lecture de ce tableau que la Tunisie importe annuellement pres de 
3 000 tonnes de fromage y compris le fromage fondu et le fromage destine a la 
fonte (moyenne des deux demieres annees). 

L'importation de fromages a pate pressee, produits potentiellement concurrents 
de ceux de la fromagerie SCANDI, est de l'ordre de 1000 T par an. 

Ainsi , l'importation assure actuellement pres de 14 % d'une offre en fromage 
(en dehors du fromage fondu) estimee a pres de 7000 T dont 6000 T fabriques 
localement. 

Notons que !'importation de fromages est davantage sensible aux modifications 
de la reglementation en vigueur qu'aux variations de la demande locale. 

Un cadre Iegislatif regissant l'importation constamment reforme ... 

La reglementation regissant !'importation des fromages a evolue comme suit: 

0 Du debut des annees 80 jusqu'au mois de Novembre 1994, 
Importation contingentee et soumise a l'octroi de licences; 

0 Depuis novembre 1994, !'importation de fromages est devenue libre. 

§ . . COMETE Eng1neenng I 2 
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Suite a la reclamation des industriels, le Ministere des Finances a institue par 
decret n° 95-178 du 30 janvier 1995 un prelevement sur les fromages importes 
calcule en fonction de la nature des fromages ( il est de 500 millimes/kg pour les 
fromages fondus et de 2 400 mil/kg pour les fromages a pate molle et a pate 
pressee relevant du code NGP 040690). 
Notons, en outre, que !'importation de fromages est soumise a des droits de 
douane a hauteur de 27% et a la TV A a hauteur de 17%. 

0 Depuis le ler juillet 1996 les droits de douane et le droit 
complementaire provisoire dus a !'importation de fromages ont ete consolides 
en un taux unique de 143% comme consequence de la ratification des accords de 
!'Uruguay Round 

En outre, une recente mesure d'ordre purement fiscal a eu pour consequence une 
diminution de !'importation de fromages. Ainsi, en vertu de !'article 47 de la loi 
de finance 1996, une avance d'impot sur les societes est exigible a !'importation 
au titre d'un certains nombre de produits de consommation dont les fromages .. 
Cette avance fixee a hauteur de 10% de la valeur en douane est de nature a 
derourager des importateurs occasionnels appates par le gain facile et susceptibles 
de desorganiser !'ensemble du secteur. 

Un cadre institutionnel a renforcer ... 

Les fromagers industriels sont regroupes au sein d'une chambre syndicale 
relevant de l'UTICA. L'action de ce groupement purement syndical n'est pas 
suffisante pour faire face aux multiples problemes de la Profession. 
La creation d'un Centre Technique de l'Agro-alimentaire, dont l'etude de 
faisabilite est d'ores et deja initiee et d'un groupement interprofessionnel des 
produits laitiers, a l'instar des groupements dans d'autres sous-secteurs des 
industries Alimentaires et Agricoles, devrait remedier aux principales lacunes de 
l'industrie fromagere et conduire en commun la mise a niveau du secteur et la 
riposte aux produits similaires importes. 

Notons, en outre, qu'un tel groupement pourrait faire appel au Fonds de 
Developpement de la Competitivite dans les secteurs de !'Agriculture, de la 
Peche et des industries Agro-alimentaires (a ne pas confondre avec le FODEC) 
institue par le Decret n° 95-1420 du 31 juillet 1995 pour financier, entr'autres, les 
etudes necessaires au developpement de la competitivite de cette branche. 

COMETE Engineering 1 3 
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1.1.2 APERc;U SUR LE SECTEUR FROMAGER MONDIAL 

Le positionnement de la fromagerie SCANDI se fera vis a vis des pays de l'Union 
Europeenne. Aussi, ii est utile de dresser un aper<;u sommaire sur la production 
de fromage au sein de l'Union et plus generalement au niveau mondial. 

L 'industrie fromagere de l'UE est leader mondial ... 

A la lecture du tableau ci-dessous representant les principaux producteurs de 
fromages (toutes varietes confondues) ainsi que leurs contributions respectives a 
la production mondiale de l'annee 1994 estimee a 14,4 millions de tonnes, il 
ressort que l'UE est le premier producteur mondial. 

Pays ou groupement de pays productionenlOOOT Contribution a la 
production mondiale 
(en%) 

Argentine 378 2,6 
Egypte 330 2,3 
Canada 281 2 
Russie 275 1,9 
Australie 227 1,6 
Nouvelle-Zelande 191 1,3 
Suisse 135 0,9 
Ukraine 130 0,9 
Autres 4109 28,6 
TOTAL 14400 100% 

Source:OMC 

La production mondiale de fromage est plutot stagnante. La progression annuelle 
n'est que de l'ordre de 1 % et elle est imputable essentiellement a la croissance de 
la production dans les pays de l'UE, en Amerique du Nord et en Oceanie. 

La typologie de l'offre evolue vers plus de fromages frais ... 

11 existe, de par le monde, plusieurs centaines de varietes de fromage qui different 
par la qualite et la composition de la matiere premiere et par les caracteristiques et 
les conditions de fabrication. 

La tendance du marche mondial, ces demieres annees, est vers l'accroissement de 
la production du fromage frais (cottage cheese, mozzarelle, fromage blanc ... ) et des 
fromages a pates molles au detriment des fromages a pates pressees cuits et non 
cuits. Ces demiers continuent, cependant, a predominer. 

La consommation mondiale de fromages connait une tendance a la hausse 
amorcee dans les annees 80. Cette hausse s'explique par !'evolution des habitudes 
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alimentaires dans certains pays en developpement, particulierement les pays de 
l'Asie du Sud-Est, vers une consommation accrue des produits d'origine 
animale. 

Les echanges de fromages ne portent que sur une faible partie de la 
production ... 

Les echanges mondiaux en fromages ne portent que sur 1 millions de tonnes soit 
pres de 7% de la production mondiale. Ainsi le taux d'ouverture (pres de 7%) de 
l'industrie fromagere mondiale est relativement faible. 

Les principaux importateurs, les principaux exportateurs ainsi que les quantites 
echangees au titre de 1994 sont consignes dans le tableau ci dessous. 

Principaux exportateurs Quantite (en 1000 T) 
UE (12r· 516 
Nouvelle-Zelande 159 
Australie 104 
Suisse 59 
Principaux importateurs Quantite (en 1000 T) 
USA 152 
Japon 140 
UE (12) 127 
Iran 80 
Russie 76 

Source:OMC 

L'UE, premier producteur mondial de fromage est egalement premier 
exportateur de fromage. En outre l'UE figure parmi les premiers importateurs 
mondiaux de fromages. 

Les prix de fromages sont relativement eleves ... 

La demande internationale de homages, progressant plus rapidement que 
la production, a eu pour effet une reduction des stocks de fromages des 
principaux producteurs. Par consequent, les prix restent fermes au point que le 
prix minimal a !'exportation pratique par l'UE (1 500 $la tonne du cheddar) a ete 
suspendu jusqu'au 31 decembre 1997. 
Notons en outre qu'au sein de l'UE, le prix d'intervention pour les fromages, 
destine a l'origine a soutenir les producteurs de l'Union, fut supprime en Juillet 
1994. 
En somme, ii semblerait que le marche mondial de fromages s'achemine vers un 
equilibre de l'offre et de la demande. La reduction des mesures de soutien en est 
la preuve. 
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1.1.3 L'INSTAURATION DE LA ZLE ET IMPACT SUR LES ECHANGES DE 
FROMAGES 

En Tunisie, les fromages, a l'instar de tous les autres produits laitiers, font partie 
d'un ensemble de produits orientes vers le marche interieur (viande bovine, 
huiles vegetales, sucre raffine et autres cereales) et qui sont sensibles a la 
concurrence des produits similaires importes. 

Rappelons qu'actuellement pres de 1000 T de fromages (autres que fromages 
fondus) sur une offre globale de 7000 T sont d'origine etrangere. 

Cette concurrence est amenee a se renforcer a !'occasion de l'etablissement 
progressif de La LE Tunisie-UE, une des composantes d'une LE Euro
mediterraneenne plus vaste. Celle-ci est etablie progressivement en conformite 
avec les regles de l'OMC et en continuite avec les derniers accords du GATT 
lesquels constituent un cadre reglementaire plus general pour les echanges 
mondiaux. 

Pour l'accord de libre echange Tunisie-UE, les fromages sont consideres comme 
des produits agricoles et non des produits industriels et sont regis par les deux 
protocoles additionnels N°1 et N°2 relatifs au regime applicable aux echanges des 
produits agricoles entre la Communaute et la Tunisie. 

Notons que les fromages, hormis le fromage fondu (NGP 040630) pour lequel un 
contingent a droits de douane maxima de 27% portant sur 450 tonnes est ouvert, 
sont exclus des accords de libre echange TU-UE. 

En consequence, l'etablissement de la LE au stade actuel n'apportera aucune 
modification pour nos echanges en fromages. Le cas du fromage sera 
probablement negocie a l'oree de l'an 2000. 

En revanche, la consolidation recente des droits de douanes et du droit 
complementaire provisoire (decret n° 96-1191 du ler juillet 1996) dans le cadre de 
l'OMC en un droit unique relativement eleve de. 143% temoigne de la volonte 
des Pouvoirs Publics de soutenir une industrie encore fragile. L'engagement de 
reduction n'est pas encore etablie. II sera probablement de 4% en moyenne pour 
la periode 1996-2004. 

A l'an 2000, date a laquelle les fromages seront concernes par la LE, ces demiers 
auront encore un niveau de protection assez eleve pour affronter !'introduction 
des fromages en provenance de pays tiers. 

Notons qu'au titre de la reciprocite, il est fort probable que la Tunisie obtienne un 
contingent tarifaire a droit preferentiel pour exporter du fromages sur l'UE .. 
L'octroi de ce contingent sera subordonne a l'atteinte d'un niveau hygienique 
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acceptable par l'UE et au respect des normes y prevalant. C'est un des objectifs 
poursuivis par la mise a niveau. 
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1.2. EVALUATION DES COMPETENCES DE SCANDI 

Cette partie du diagnostic qu'on pourrait qualifier d'operationnelle s'attache a 
deceler successivement les dysfonctionnements organisationnels, les deficits de 
competence des ressources humaines ainsi que les retards technologiques de la 
fromagerie SCANDI. 

Le manque d'informations statistiques limitera toutefois nos analyses 
notamment en terme de comparaison avec les fromageries de l'UE. 

Nous passerons en revue successivement: 

*la fonction organisation et gestion des ressources humaines; 
*la fonction technique; 
*la fonction commerciale; 
*la situation financiere. 

1.2.1 DIAGNOSTIC ORGANISATION ET RESSOURCES HUMAINES 

Organigramme 

Le graphique ci dessous presente l'organigramme actuellement en vigueur. 

§ 
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I Ge rant I 

I ,. I 
Responsable Ra1ponsable Responsable 

Rdmtnlstratlon Production Commerclal 

' ' 2 secretaires et 1 3 Chauffeur-
caissier liureurs 

I 

I Responsable 
Rffinage 6 ouuriers affinage Responsable - Emballage et ....... 1 magaslnier Entretlen 
liuraison 2 ouuriers liuraison 

• 
Chef d'equipe: 3 chauffeurs 

fabrication Ricotte ....... 3 ouuriers 1 mecanicien -
et fromages brebis fabrication 1 responsable 

nettoyage 

Chef d'equipe: 
4 ouurlers 

fabrication : Jour 
__.. 

1-
fabrication 

Chef d'equipe: __.. 1 technicien, 
- fabrication : Nuit 3 ouuriers 

fabrication 

Analyse de l'organigramme constate 

An fil de nos entretiens et de nos investigations, ii s'est revele qu'a l'instar de 
!'ensemble des entreprises familiales, l'organigramme constate est une simple 
juxtaposition des taches sans individualisation precise des fonctions. Cet 
organigramme se caracterise, en outre, par !'aspect centralisateur de la decision 
assuree par le gerant. 
Par ailleurs, un examen rapide du systeme d'organisation au sein de SCANDI 
revele un certain nombre de lacunes dont: 

~ 
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*!'absence de procedures ecrites de gestion et de definition des postes. 

*l'absence d'un service qualite autonome: Le responsable de la fabrication 
assume egalement la responsabilite du fonctionnement du laboratoire et de 
toutes les operations relatives a !'hygiene et la securite; 

*l'absence d'une veritable force de vente. La vente est assuree par des 
chauffeurs livreurs et non des vrais commerciaux. 

*!'absence d'un veritable service administratif. La comptabilite etant sous
traitee a un cabinet exterieur; 

Quant au Management, il repose dtmantage sur le charisme du gerant que sur des 
outils formalises. Ainsi, aucun chiffre detaille n'est disponible (Ex: l'information 
relative aux volumes de production par article, pourtant elimentaire, n 'est pas 
disponible). L 'ensemble des donnll:s est globalise au niveau comptable et il nous 
parait difficile a ce jour d'etablir ime batterie de tableaux de bards destinee au 
dirigeant. 

Dans ce qui suit nous nous attacherons a !'analyse des ressources humaines. 

Les effectifs 

l'effectif global recense a la date du mois de Mars 1996 est de 38 personnes se 
repartissant comme suit: 

FONCTION 
Direction generale 
Chefs de service 
Administration- secretariat 
Transport 
Gardiennage 
Maintenance 
Encadrement atelier (agent 
de maitrise) 
Manoeuvres 
Apprentis I stagiaires 
TOTAL 

Source : Scandi 

•MOD: Main d'oeuvre directe 
•MOI : Main d'oeuvre indirecte 

MOD* MOI** Apprentissage 
1 
3 
3 
5 
2 
1 

5 

17 
1 

22 15 1 

La main d'oeuvre indirecte represente pres de 40% de l'effectif global ce qui est 
raisonnable pour ce type d'activite. 
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L'encadrement des ateliers ou encadrement technique (agents de maitrise + 
cadres techniques/ MOD) est de 27%. Ce taux d'encadrement est bon et 
correspond aux taux observes dans les pays industrialises. 

Le graphique ci dessous donne la repartition du personnel par tranche 
d 'anciennete. 

25 

20 

-- 1 5 
() 

G> -- 10 w 

5 

0 
Oa 
2 

ans 

Anciennete du personnel 

2a. 4a sa. 
4 6 8 

Sa 
1 0 

L'effectif de personnes ayant passe moins de deux ans au sein de l'entreprise est 
relativement eleve. L'importance de cet effectif, correspondant grosso-modo au 
MOD, s'explique par le fait que le personnel d'execution est recrute selon des 
contrats de travail a duree determinee qui peuvent etre reconduits OU non selon 
les besoins de l'entreprise. Notons qu'il existe "un noyau dur" compose des chefs 
de services et des chefs d'equipes presents des la creation de SCANDI ii y a pres de 
10 ans. 

Qualifications & formation 

Le taux d'encadrement direct des ateliers est certes relativement eleve, 
neanmoins le niveau de qualification de l'encadrement et notamment celui des 
agents de maitrise est faible. Et pour cause, ceux-ci n'ont beneficie d'aucun 
programme de formation continue et la plupart des manoeuvres ignorent 
jusqu'aux Bonnes Pratique de Fabrication (B.P.F.) indispensables au sein d'une 
fromagerie. 

L'encadrement technique effectif est assure par, M Missaoui, dipl6me de l'ecole 
de laiterie de Poligny (France). TI a occupe le poste de directeur de production dans 
diverses fromageries et a acquis une bonne connaissance des outils industriels. 
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11 a effectue plusieurs visites a des fromageries a l'etranger et semble etre au 
courant des niveaux technologiques atteints par celles ci. 

Notons, en outre, que la formation du Staff commercial est a renforcer. Le 
responsable du service commercial, un ingenieur des mines, est depourvue de 
formation commerciale initiale. Neanmoins, il assure convenablement la 
coordination d'un ensemble de chauffeurs-livreurs. 11 est pas sur qu'il puisse 
piloter avec le meme succes une veritable force de vente composee par des 
technico-commercia ux. 

Absenteisme-accident-turn over 

Le taux d'absenteisme est peu eleve. 11 est inferieur a 10% et enregistre des pies en 
periode estivale et a !'occasion des retes religieuses (aids). 

Le Turn Over est eleve. Le recours a des ouvriers occasionnels, par essence peu 
attaches a l'entreprise, en est la principale cause. Ainsi, le turn over pour l'annee 
1995 est de: ( 10 departs+ 11 embauche)/38= 55%. 

Les accidents de travail sont rares et sans gravite. 

Competences 

Le niveau de competence du personnel, outre la formation initiale, est evalue a 
partir de sa polyvalence. Ainsi, le noyau dur du personnel compose par les chefs 
d'equipes et quelques ouvriers permanents est relativement polyvalent. Ceux-ci 
sont operationnels aussi bien a la fabrication, a l'affinage qu'au conditionnement. 
Par contre les ouvriers occasionnels sont pas ou peu polyvalents. 

Salaires-motivations 

La motivation du personnel, condition sine qua none de !'adhesion aux objectifs 
formules par la Direction, est fonction directe du niveau de la remuneration et 
du systeme d'interessement. Le niveau salarial du personnel pour un regime 
horaire de 48h/semaine se presente comme suit: 

*Un salaire moyen pour les ouvriers specialises de: 240 DT /mois; 
*Un salaire moyen pour les ouvriers de 150 DT /mois; 
*Une remuneration moyenne de 500 DT I mois pour les chefs de service. 

Le systeme d'interessement repose uniquement sur une prime servie en fin 
d'annee equivalente a un mois de salaire. Notons que les commerciaux 
beneficient d'une prime octroyee en fonction des ventes reglees au comptant. 
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Conclusion partielle 

Le diagnostic de !'organisation et des ressources humaines revele les forces et les 
faiblesses suivantes/ 

Points forts 

*Le savoir-faire du directeur technique et la relative importance du taux 
d'encadrement technique; 

* Une bonne repartition du personnel entre MOI et MOD; 
* Un systeme d'inreressement pour les commerciaux relativement efficace. 

Points f aibles 

*Absence de procedures ecrites de gestion et manque d'exploitation des 
donnees commerciales et techniques; 

*Importance de la MOD occasionnelle occasionnant des problemes tels que 
!'importance du tum over et le deficit de competence; 

*Non application des Bonnes Pratiques de Fabrication (B.P.F.); 
* Staff commercial n'ayant pas de formation commerciale initiale. 

En somme, SCANDI dispose actuellement des ressources humaines necessaires 
pour se lancer dans un programme de mise a niveau. Neanmoins, SCANDI 
devrait dans un proche avenir renforcer l'equipe de production par des 
techniciens superieurs en laiterie et renforcer son equipe commerciale par un ou 
deux technico-commerciaux rompus aux methodes de prospection . 

Outre le renforcement des ressources humaines en procedant a des recrutements 
,un programme de formation axe sur les Bonnes Pratiques de Fabrication, 
,condition sine qua none pour le lancement d'un systeme d'assurance de la 
qualite et l'acces a la certification a long terme, devraient etre entrepris au plus 
tot. 
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1.2.2 DIAGNOSTIC TECHNOLOGIQUE 

Ce diagnostic a pour but !'evaluation des installations existantes en termes de 
validite technique. Nous analyserons, en outre, !'organisation de la production et 
le systeme de gestion de la qualite. 

A) Les equipements 

La liste des equipements process figure en annexe I. 

8) Principaux intrants et foumisseurs 

Le principal intrant est, bien entendu, le lait. SCANDI en re\oit actuellement pres 
de 13 000 l/j ( lait bovin). A cela il faudrait ajouter pres de 1 000 l/j de lait ovin 
(uniquement durant la periode allant de Nov a Mai). 

L'approvisionnement de SCANDI en lait bovin et ovin se fait par le biais de : 

•La SMVDA Lezdine appartenant a M, gerant de SCANDI. Cette SMVDA 
produit pres de 4000 litre/j; 

•D'autres SMVDA liees par des contrats d'approvisionnement avec 
SCANDI; 

•Divers centres de collecte dont le centre gere par M. 

Ainsi, les sources d'approvisionnement en lait de SCANDI sont diversifiees et 
sont relativement proches de la fromagerie (la plupart se situe dans un rayon de 
100 Km). 

L'approvisionnement en lait de la fromagerie SCANDI, jadis veritable goulot 
d'etranglement, est actuellement maitrise. L'integration amont de la filiere lait 
par la creation de la SMVDA LEZDINE dont la principale activite est l'elevage 
laitier bovin en est la principale cause. 

La gestion d'un centre de collecte implante clans le principal bassin laitier du pays 
et l'etablissement de contrats d'approvisionnement avec de nombreux eleveurs 
contribuent egalement a securiser l'approvisionnernent de SCANDI en lait. 
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Outre le lait, SCANDI, consomme les intrants suivants: 

Intrant Quantite/an Frequence Provenance 
Presure 1000 litre 3 mois Europe 
Ferments 2 mois local 

(Pharmacie 
Centrale) 

Calcium lOOKg 3 mois local 
Sel (NaCl) SOOOKg 3 mois local 
Cire jaune SOOOKg 6 mois Pays Bas 
Cire rouge 2000Kg 12 mois Europe 
Cartons Selon besoins 2 mois local 
Film pp pour 2000Kg 6 mois local 
portions 

Source SCANDI 

Pour les intrants consignes dans le tableau ci-dessus, l'approvisionnement ne 
pose aucun probleme particulier. 

C) Analyse du process 

Nous analyserons dans ce qui suit les differents maillons du process. Le schema 
de principe de !'installation process figure en annexe II. 

C.1) La reception et le stockage du lait 

La livraison du lait s'effectue en citernes de capacite 5 000 litre pour le lait bovin 
et en bidons pour le lait ovin. La livraison s'effectue entre 5 et 8 °C pour le lait 
bovin et entre 10 et 32°C pour le lait ovin. 

Apres un controle sommaire de la qualite, le lait est transvase a l'aide d'un 
flexible dans deux cuves de stockage non calorifugees de 10 000 litre chacune. 

La reception actuelle du lait est non conforme aux standards rencontres dans les 
fromageries des pays industrialises du fait de l'absence de: 

*Clarification et standardisation du lait; 
*Filtrage en ligne du lait; 
*Comptage et refroidissement lors du stockage; 

La clarification et le filtrage du lait sont d'autant plus necessaires que la qualite 
bacteriologique du la it est non satisfaisante du f ait de la multiplication des 
manipulations non hygieniques. En outre, l'absence de standardisation constitue 
une perle economique, la fromagerie etant contrainte a utiliser du lait entier a la 
place d'un lait partiellement ecreme. De surcroit la non standardisation du lait 
ne perm.et pas l'obtention des fromages de qualite constante .. 
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C.2) La pasteurisation 

La pasteurisation est assuree par un echangeur a plaques d'une capacite de 
2 m3 /heure age de plus 10 ans et muni d'un filtre tubulaire en amont. Le debit 
de pasteurisation de 2000 l/h est relativement lent et constitue un goulot 
d'etranglement du process en periodes de pointe. 

Le chambrage du lait s'effectue selon un bareme de pasteurisation de: 72 °C 
pour une duree de 15 ". La regulation de la temperature du lait ainsi que le 
recyclage du lait en cas de defaut de la temperature se font manuellement. La 
regulation du debit de l'arrivee du lait est egalement manuelle. 

La regulation manuelle des differentes operations lors de la pasteurisation du lait 
n 'est pas garante de l'efficacite de celle-ci et constitue une source potentielle de 
danger. 

C.3) Le caillage et moulage 

Le caillage s'effectue dans trois cuves de fromages ouvertes de type hollandaise, 
ayant des capacites utiles de 3 000 L, 2 000 L et 1500 L. Ces cuves sont munies d'un 
chariot central supportant les outillages de brassage et de la coupe. 

Les principales lacunes notees au niveau de ce maillon du process sont: 

*Conditions de fabrication relevant davantage d'une fromagerie artisanale 
que d'une fromagerie industrielle Gaugeage manuel du lait transvase dans les 
cuves de fabrication, eau de lavage du caille ajoutee de maniere approximative, 
quantite de caille par moule non homogene, temps total d'occupation des cuves 
largement superieur au temps technologique ... ); 

* temperature de la cuve non controlable; 

* les materiaux de construction de la salle de fabrication ne sont pas 
conformes a la fabrication de fromages; 

* rejet sans la moindre valorisation du lactoserum et drainage de celui-ci a 
meme le sol; 
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C.4) Le pressage 

Le pressage s'effectue par: 

* Deux presses pneumatiques a 4 colonnes pouvant accueillir 336 moules 
chacune. La pression appliquee, variant entre 2 et 6 bars, est reglable 
manuellement; 

* Deux presses a contrepoids a 4 colonnes pouvant accueillir 72 moules 
chacune. La pression est ajustee manuellement en reglant le contre poids. 
La dun~e de pressage est de 3 heures. 

Observations: 

* Le drainage du serum s'effectue librement a meme le sol faute de 
canalisations; 

* Les moules ne sont pas disponibles en nombre suffisant; 
*La forme de fromage n'est pas homogene car la quantite du caille remplie 

dans le mo:.ile est variable. 

Recommandations 

* Se procurer un supplement de moules; 
* Obtenir une certaine homogeneite du caille avant moulage; 
* Mecaniser la coupe pour obtenir des pains de caille de taille plus ou 

moins identiques. 

C.5) Le Demoulage et Essuyage 

Le demoulage s'effectue manuellement, et par consequent lentement (le 
demoulage prend environ 1 heure pour 140 fromages ). II se fait sur deux tables 
en se servant d'une manche en PVC mise autour du fromage pendant l'essayage 
pour eviter la deformation de celui-ci. Notons que le demoulage est realise dans 
des conditions climatiques non controlees. 

Observations 

* Les deux operations : demoulage et essuyage sont effectuees dans un local 
ou regnent des conditions climatiques non contrOlees; 

* Les fromages ont des formes irregulieres; 
* La structure du pain de caille est, egalement, irreguliere; 
* II n'y a aucune possibilite de contrOler l'humidite. 
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Recommandations 

• 11 faut prevoir un local pour l'essuyage qui soit independant, climatise et 
ayant un taux d'humidite controle; 
• Remplacer les manches en PVC par des manches en PP micro-perforees. 

C.6) Le saumurage 

Le saumurage se fait avec une saumure saturee 20° B a 10-12 °C preparee 
manuellement a partir d'eau froide amenee par un flexible via le pasteurisateur. 
La mise au point de la concentration en sel est faite manuellement ainsi que la 
pose des fromages. Les fromages, pesant 2 Kg chacun, sejoument dans la saumure 
environ 48 heures. Quand la qualite bacteriologique de la saumure est jugee 
inacceptable, ce qui arrive souvent, celle ci est mise a l'egout. 

SCANDI dispose de 10 bacs ouverts de forme demi-cylindrique pour le 
saumurage ( 2 bacs en bois et 7 bacs en fibres de verre). 

Observations 

•La qualite bacterienne de la saumure est mauvaise en raison du systeme 
batch utilise; 
"'Le lavage manuel des bacs, necessite le deplacement de ces derniers. La 
manutention de ces bacs est difficile en raison de leur caractere massif et 
engendre un goulot d'etranglement au niveau de la production; 
"'Le local de saumurage est construit avec des materiaux non conformes avec 
la fabrication de fromages. 

Recommandations 

• Abandonner le systeme actuel de la preparation de saumure et le 
remplacer par un systeme continu avec filtres bacteriologiques, saturation de 
la saumure et refroidissement en ligne. 

C.7) le Ressuyage 

A la sortie du bac de saumurage, les fromages sont mis sur des clayettes dans le 
meme local pour une duree de 24 heures afin d'effectuer le ressuyage du fromage 
a 10 ° C. 

Observations 

• Les clayettes utilisees, en fil acier inox, ne sont pas de la bonne taille. 

Recommandations 
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"' Prevoir des clayettes adaptees et en nombre suffisant; 
"' Prevoir un local independant de celui du saumurage et qui soit climatise et 
a humidite controlee. 

C.8) Le Cirage et l'Affinage 

Le cirage et l'affinage se font dans 4 haloirs dont les capacites s'etablissent comme 
suit: 2 haloirs pouvant contenir 1 000 fromages chacun, un haloir de 1 500 
fromages et un quatrieme de 2 000 fromages. 
Apres le ressuyage, les fromages sont amenes dans le haloir N°1 ou N°2 a la 
temperature de 14°C et retoumes deux fois par jour sur des etageres en bois pour 
le pre-croutage. 
Le cirage par application d'une cire liquide antifongique est fait manuellement a 
l'aide d'une eponge. Cette meme operation est repetee apres sechage d'un jour. 

Observations 

"'Les materiaux de constructions des haloirs ne sont pas conformes a la 
fabrication de fromage; 
*Les equipement frigorifiques des haloirs ne fonctionnent pas 
convenablement; 
"'L'hygrometrie n'est pas controlee et occasionne la formation d'une sorte de 
pate due a la condensation de la vapeur d'eau sur la surface du fromage. 

Recommandations 

"' Abandonner l'affinage clans les locaux actuels et concevoir des locaux 
munis d'un evaporateur lavable d'une capacite frigorifique adaptee et d'un 
systeme de controle automatique de l'humidite. 

C.9) Le stockage des produits finis 

Les fromages affines sont stockes a la temperature de 12°C dans des caisses 
plastiques ouvertes mises dans une chambre froide. 

C.10) Le decoupage et l'emballage 

Deux ou trois fois par semaine (selon la demande du marche) les fromages sont 
decoupes en portions et conditionnes dans des emballages sous vide en 
polypropylene pre-imprime. 
Le decoupage se fait avec des machines semi-automatiques de marque ALPMA 
d'une capacite de l'ordre de 200 portions par heure. 
L'emballage des portions est realise par des machines Form&Seal de marque 
Cryovac. Neanmoins les portions sont mises manuellement dans les alveoles 
formees par la machine. 

Observations 
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* L'operation de conditionnement genere trop de dechets aussi bien en 
fromages qu'en films d'emballage. Ceci est du a l'etat endommage de la 
machine Form&Seal et a l'irregularite des tailles des portions due a 
l'irregularite de la taille des fromages decoupes. 
* L'atelier de decoupe et d'emballage n'est pas climatise. 11 est uniquement 
ventile avec des brasseurs d'air fixes au plafond 

Recommandations 

* Reparer et entretenir regulierement la machine Form&Seal; 
* Prevoir un local independant et climatise avec un traitement d'air adequat. 

D) L'ORGANISATION DE LA PRODUCTION 

SCANDI produit une vaste gamme de fromages. Neanmoins la predominance 
du KAISER (environ 85% du volume de la production) fait, qu'en pratique 
SCANDI est une entreprise mono-produit. La gestion de la production se trouve 
ainsi simplifiee au point qu'il n'existe pas de veritable planning de production. 11 
semblerait que ce soit les arrivages en lait qui conditionnent la production. 

Notons que ce n'est qu'episodiquement et sur demande du service commercial 
que le chef de production lance la fabrication d'autres types de fromages. 

D.1) Organisation des ateliers Oay out) 

Le plan d'implantation des equipements figure en annexe III. 

La superficie reservee a la fabrication s'eleve a 600 m2. Elle se repartit comme 
suit: 

*Salle de stockage et de pasteurisation: 60 m2 
*Salle de fabrication: 172 m2 
*Haloirs pour affinage: 145 m2 

L'entreprise dispose, en outre d'un hall sous charpente d'une superficie de 600 
m2 reserve a des usages aussi divers que la fabrication de Ricotte OU le stockage 
souterrain des eaux usees. 

Les locaux sont spatiaux mais construits a l'aide de materiaux non conformes a la 
fabrication de fromages : carrelages non antiacides, revetement des murs et des 
plafonds en platre de ciment peints a la chaux. Ce type de revetement est poreux 
et de ce fait propice au developpement des moisissures. La non conformite des 
materiaux de construction genere des travaux d'entretien et de refection 
frequents des locaux. Ces travaux constituent une charge de travail difficile a 
assumer par l'entreprise. 

~ 
~ COMETE Engineering 30 



UNIDO : Etude du mise a niveau de SCANDI. Septembre 1996 

Notons, en outre, que les flux matieres a l'interieur des ateliers ne sont pas 
rationnels. Ainsi les matieres premieres et les produits finis se croisent par 
endroits. 

D.2) Fonction methodes et suivi de fabrication 

11 n'y a pas de suivi de fabrication. Ainsi, des parametres tels la temperature, 
l'humidite ou encore le PH des fromages ne sont pas controles. La seule 
information enregistree est la quantite de lait re\ue. Les tonnages de fromages 
produits ne sont pas releves . 

11 n'existe pas, a fortiori, de fonction methode au sein de SCANDI. Les temps 
necessaires a la fabrication de tel ou tel fromage ne sont pas chronometres. La 
formulation et les modes operatoires, notifies par le chef de production, sont 
constants. 
Aucun effort d'innovation et de R&D n'est entrepris. 

D.3) Ratios de gestion 

Aucun ratio de gestion n'est exploite. Ainsi les rendements des differents ateliers 
ne sont pas mesures. En outre, il n'y a pas une determination des charges 
d'exploitations pour chaque type de produit. Les frais generaux sont globaux et 
repartis uniformement sur tousles types de fromages produits. 

E) DIAGNOSTIC DU SYSTEME DE GESTION DE LA LA QUALITE 

E.1) Qualite des produits 

La qualite etant ''!'ensemble des proprietes et caracteristiques d'un produit ou 
d'un service qui lui confere !'aptitude a satisfaire des besoins exprimes ou 
implicites"7 .. Aussi, la qualite d'un fromage reside dans un ensemble de 
proprietes dont : 

* Ses proprietes organoleptiques; 
*!'aspect hygienique et sanitaire; 

*Sa presentation commerciale. 

Les proprietes organopleptiques ( gout, saveur et aspect) du principal produit de 
l'entreprise ( ie le fromage KAISER) ne font l'objet d'aucun controle. 

Leurs evaluations se font a posteriori suite a !'appreciation du consommateur. 
En general, le consommateur local apprecie le KAISER. Les participations de 

7 Definition internationale de la norme ISO 8402 
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SCANDI a des expositions et des foires a l'etranger ( SIAL-Paris et Sernaine Verte 
a Berlin) ont fait connaitre le KAISER a un public Europeen lequel l'a egalement 
apprecie. 

L'aspect hygienique et sanitaire n'est que partiellernent rnaitrise par le systeme 
actuel du controle qualite (cf controle de la qualite). 

Enfin la presentation cornmerciale est bonne et n'a rien a envier a celle des 
produits similaires irnportes. 

E.2) Controle qualite 

Le systeme de controle qualite au sein de SCANDI repose sur un laboratoire 
comportant un appareillage fonctionnel. Son efficacite devrait etre arnelioree 
pour pouvoir realiser des tests a chaque livraison de lait. Le laboratoire ne 
dispose pas de personnel specifique. Les tests sont effectues par le responsable de 
la production. 

Notons, en outre que la gestion des documents d'analyses et la tra.;abilite des lots 
est insuffisante et devrait etre amelioree par un systerne de gestion informatise. 
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Le plan de controle se presente comme suit: 

Controles a la reception 

Les parametres controles a la reception du lait sont consignes dans le 
tableau ci dessous: 

Parametre Frequence Valeur Test 
controle acceptee 
Parametres Physico-chimique 

Temperature a chaque livraison 7a8°C Thermo metre 
Acidite a chaque livraison 18 Titration 
Densite a chaque livraison 1,027 Lactodensimetre 
Mouillage 
Matieres Grasses 1 fois/ semaine 34g Gerber 
Proteine 1 fois/mois 29 a 32g Sous trai ta nee 

exterieur 
Extrait Sec 1 fois/ semaine 11,8% dessiccation 
Parametres Microbiologiques 

Germes totaux a chaque livraison inf a 300 petri/ etuve 
000/ml 

Coliformes a chaque livraison inf. a. petri/ etuve 
2400/ml 

Staphylocoques a chaque livraison Absent Sous trai tance 
exterieure 

Salmonelle a chaque livraison Absent Sous trai tance 
exterieure 

Anerobique a chaque livraison Absent Sous trai tance 
exterieure 

Source: SCANDI 

La lecture de ce tableau amene les constatations suivantes: 

* Certains parametres physico-chimiques sont controles selon une 
periodicite trop faible pour etre efficaces. Ainsi, ii conviendrait de controler les 
taux de MG, de proteines et l'extrait sec a chaque livraison tout comme les autres 
parametres physico-chimiques; 

* Les seuils d'acceptabilite pour les germes totaux et les coliformes sont 
relativement eleves en raison de la mauvaise qualite bacteriologique du lait rec;u 
(cf aperc;u sur la production nationale de lait). 
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Controles lors du stockage 

Si la dun~e de stockage excede les 4 heures, il est procede a un controle de l'acidite 
par titration. 

Controles lors de la pasteurisation 

La temperature est enregistree en continue lors de la pasteurisation. Neanmoins, 
le recyclage manuel en cas de defaut de temperature est source de danger (cf 
£asleurisation ). , 
A la sortie du pasteurisateur le lait est mis dans les cuves de fabrication. A ce 
stade des prelevements en vue de verifier !'absence de levures et autres 
moisissures sont effectues. 

Controles lors de la fabrication 

Lors du caillage, il est a craindre la presence des levures et des moisissures. C'est 
souvent ie cas en raison des mauvaises conditions hygieniques qui prevalent 
dans la salle de fabrication. Faute de controle automatique de la temperature de la 
cuve, il est procede de temps a autre a des mesures de temperatures. Ces mesures 
representent une contrainte superflue vue !'absence de tout moyen de regulation 
de la temperature ( cuve non calorifugee et local non climatise). 

Lors du pressage, demoulage et essuyage, seul le PH du pain de caille est mesure .. 
L'acidite du lactoserum n'est pas controlee et pour cause celui-ci est tout 
simplement rejete sans la moindre valorisation. 

Controle qualite de la saumure 

La densite ainsi que la temperature de la saumure sont regulierement controles .. 
Toutefois, l'absence de regulation confere a ces mesures un simple caractere 
indicatif. 

Seul le PH est controle lors de l'affinage et tout au long du stockage des produits 
finis. 

E.3) Certification 

Il est clair que le systeme actuel de la gestion de la qualite devrait etre renforce 
avant de parvenir a la certification. 

Le marche de l'Union Europeenne est domine par des grands groupes agro
alimentaires, structures et possedant les caracteristiques d'organisation et 
d'assurance qualite requises pour la certification. 
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Obtenir une part de marche significative a l'etranger sans un systeme d'assurance 
qualite certifiable nous parait actuellement difficile. 

Conclusion partielle 

Le diagnostic technologique fait la lumiere sur les points suivants: 

Points forts 

*L'approvisionnement en lait est bien maitrise. 

Points f aibles 

Les equipements de la fromagerie SCANDI accusent un retard 
technologique manifeste par rapport aux fromageries dans les pays industrialises .. 
Ce retard se manifeste a travers les points suivants: 

0 Absence totale d'operations primordiales telle la clarification du lait, ou 
encore, la standardisation de la matiere grasse pour l'obtention d'un fromage de 
qualite reguliere; 

0 La multitude des operations manuelles tout le long du process est 
source de danger et d'irregularite de la qualite; 

0 La non maitrise de plusieurs parametres physico-chimiques 
(temperature, humidite, forrne, texture ... ); 

0 Le local est inadapte pour une fromagerie et genere de lourdes charges 
d'entretien; 

0 Cet equipement ne permet pas la valorisation des sous produits 

En outre, le systeme de gestion de la production et celui de gestion de la qualite 
sont rudimentaires. 

En somme, il est clair que la fabrication de fromages avec l'outil industriel decrit 
ci-dessus et au sein des locaux actuels est a abondonner au plus tot d'autant plus 
que l'entreprise aspire a l'instauration d'un systeme d'assurance de la qualite 
certifiable a terme. Cet objectif est le corollaire de la volonte affichee par la 
direction d'exporter du fromage "made in Tunisia". 
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1.2.3 DIAGNOSTIC DE LA FONCTION COMMERCIALE 

A) PREsENTA TION DES MOYENS HUMAINS ET MA TERIELS 

La fonction commerciale au sein de SCANDI est assuree par un directeur 
commercial, 4 chauffeur-livreurs et un caissier. 
Quant au materiel roulant, le service commercial dispose de 4 camionnettes non 
refrigerees mais calorifugees servant pour la distribution sur Tunis et sa banlieue 
et d'un camion refrigere pour la distribution sur le reste du pays. 

B) PRESENTATION DE LA GAMME 

L'entreprise commercialise une gamme de fromages a base de lait de vache et 
accessoirement a base de lait de chevre. Cette gamme (cf annexe IV) comporte 
une trentaine d'articles. Les fromages commercialises par SCANDI appartiennent 
a trois families distinctes: 

• Fromage a pate pressee: plusieurs denominations commerciales (KAISER, 
Cesar, sultan et autre Royal). Le KAISER, un fromage a pate pressee obtenu a 
partir de lait de vache pasteurise et commercialise sous forme de petite meule 
de 2 a 3 Kg a croute jaune, est le produit phare de l'entreprise. 
• Fromages a pate molle: Comtesse, Diplomate, Brie ... 
• Fromages frais: Kaiser Junior 

La ventilation des quantites fabriquees par article n'est que grossierement 
connue par l'entreprise. Tout au plus, nous annonce t-on que le KAISER 
represente 85% du volume total de la production, le KAISER rouge 10% et 
seulement 5% du volume de la production l'est pour le reste des articles. 

En fait SCANDI, vue la predominance du KAISER, est une entreprise mono
produit. Neanmoins la volonte de donner une image d'une entreprise 
presentant une gamme large et le souci de conserver des clients aux besoins 
divers exige la gestion d'une telle gamme. 

Ainsi, les fromages a pate molle n'ont pas "la cote" aupres du consommateur 
tunisien. Neanmoins, la demande de ce type de fromage par certains 
restaurateurs et hoteliers pour une clientele composee essentiellement de 
touristes explique son maintien au sein de la gamme de Scandi. 
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C) ANALYSES DES VENTES 

tvolution du chiffre d'affaires 

Le tableau ci-dessous consigne les Chiffres d'Affaires (CA) des six derniers 
exercices. Ils representent les ventes hors TV A sur le marche local. 

Annee 1990 1991 1992 1993 1994 1995 
CA en 1244 1510 1898 2532 2748 2 714 
1000DT 
Evolution --- + 21,4% + 25,7% + 33,4% + 8,5 % -1,2 % 
en% 

Source: SCA.ND! 

L'examen de ce tableau amene les constatations suivantes: 

* L'entreprise a realise un CA moyen global des six demiers exercices de 
2,11 MD. Ce CA est entierement realise sur le marche local; 

* Le CA a plus que double en l'espace de 5 ans avec une progression 
moyenne de 20% l'an. Ce rythme de croissance du CA a cependant flechi depuis 
1994. Un ensemble de facteurs explique ceci dont la liberalisation de 
!'importation de fromages et la stagnation de la demande suite aux reevaluations 
successives des prix. 

Volume de production et Part De Marche ((PDM) 

SCANDI ne dispose pas de !'information relative au tonnage de la production. 
Cette information, pourtant elementaire, n'est pas enregistree. 

Toutefois et compte tenu d'un ratio moyen de 10 litre de lait pour un Kg de 
fromage nous pouvons calculer !'equivalent fromage des arrivages de lait bovin 
pour la periode 1992-95. 

Annee 1992 1993 1994 1995 
Quantite de lait 3 617 4387 4398 3 727 
en 1000 L 
Equivalent 361,7 438,7 439,8 372,7 
fromage en 
Tonne 

Soit une production moyenne pour les quatre derniers exercices de pres de 400 
tonnes auxquelles ii faudrait ajouter pres de 33 tonnes de fromages de brebis 
(equivalent a 330 000 litres de lait ovin). 
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Ventilation du CA par mois : saisonnaliti des ventes 
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A !'examen du graphique ci dessus, ii ressort que les ventes enregistrent deux 
pies. Le premier a la periode (avril-aout) correspondant a la saison touristique et 
le second a la periode (octobre-decembre) comcidant a des achats anticipes de la 
part des distributeurs pour couvrir les besoins de la periode des fetes de fin 
d'annee. 
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Ventilation du CA par Client 

les ventes se repartissent sur plus de 200 clients dissemines sur tout le territoire 
national. La compilation du "fichier client" donne la repartition suivante du CA 
mo yen. 

Hotels et epiceries 
restaurants 5% 

15% 

Grandes surfaces 
20% 

Depositaires et 
grossistes 

60% 

Les depositaires et autres grossistes sont de loin les clients les plus importants de 
SCANDI. La preponderance des grossistes s'explique par la typologie de la 
distribution des produits alimentaires en Tunisie, laquelle passe essentiellement 
par les grossistes, les grandes surfaces etant cantonnees aux grands centres urbains 

L'existence d'une clientele composee d'hotels et de restaurants est d'autant plus 
interessante qu'elle touche une importante population de touristes. Ce sont des 
consommateurs potentiels de fromage tunisien, une fois revenus dans leurs pays 
d'origine. 

Ventilation du CA par region 

La fromagerie Scandi possede un rayonnement national. 
Les principales zones de chalandise sont par ordre decroissant d'importance: 

*le Grand Tunis (Tunis et sa banlieue); 
* les regions cotieres OU se concentre l'activite touristique (Cap Bon, Sous, 

Monastir, Djerba et autre Bizerte); 
*et enfin le reste du pays. 

~ 
~ COMETE Engineering 39 



UNIDO : Etude du mise a niveau de SCANDI. Septembre 1996 

Analyses des stocks de produits finis 

Nous n'avons pas pu recueillir des donnees objectives sur les niveaux de stocks; 
Nearunoins, ii semblerait que l'entreprise travaille en flux tendu. Ainsi, en haute 
saison (periode estivale et fin de l'annee) le niveau de stock est quasi nul au 
point que du fromager non encore totalement affine soit mis sur le marche. En 
basse saison les stocks representeraient 3 a 5 jours de vente. 

D) ANALYSE DE LA FONCTION MARKETING 

les outils de connaissance de l'environnement economique de l'entreprise ne 
sont pas suffisamment formalises. 

Nous avons constate une meconnaissance du marche ou plutot du 
positionnement affine en termes de niches ou segments. Les volumes et 
!'evolution des parts de marches ne sont que grossierement connus. 

Certes, l'equipe commerciale essaie de suivre les tendances du marche a 
l'occasion des visites rendues aux clients (d'apres le directeur commercial les 
niveaux des ventes au marche central de Tunis est un bon indicateur sur la tenue 
du marche). Nearunoins cette connaissance n'est que partielle et devrait etre 
affinee et formalisee par la realisation de veritables etudes de marche. 

La connaissance du client en termes de solvabilite et de pouvoir de negociation 
n'est pas, non plus, formalisee. En somme l'approche Marketing actuelle se fait 
d'une maniere empirique. 

Le degre d'informatisation des donnees commerciales est plutot rudimentaire et 
les donnees ne sont pas suffisamment exploitees pour etablir une segmentation 
du marche. 

Analyse de la concurrence ... 

Les principaux concurrents locaux de SCANDI sur le creneau des fromages a pate 
pressee sont: 

* La fromagerie SOTULAIFORM qui commercialise, notamment, un 
fromage type Gouda sous la marque P ACHA et un fromage type Edam dont la 
denomination commerciale est Baby; 

* la fromagerie SOUANI laquelle commercialise MAJERDA ( un fromage 
type Gouda) et ATLAS (un fromage type Edam). 
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Neanmoins, le KAISER jouit d'une plus grande renommee a l'echelle nationale 
et il est plus apprecie que les autres fromages a pate pressee commercialises par 
les fromageries locales. 

En fait, Le concurrent le plus serieux sont les fromages importes (essentiellement 
de type Gouda et Edam). Les atouts de ces fromages importes sont: une meilleure 
qualite organoleptique, une presentation plus attrayante et une plus grande 
renommee de la marque. Cependant, le pouvoir concurrentiel des fromages 
importees est actuellement entrave par des niveaux de prix nettement superieurs 
aux prix des fromages tunisiens (cf cadre Iegislatif page 12). 

Prix et tarification 

Le tableau ci-dessous donne un aperc;u sur les prix (Prix Vente Public) releves sur 
les lineaires d'une GMS pour les fromage type Gouda. 

Type de 
fromage 

Prix en DT/Kg 7,996 

Pa cha 
(Sotulaiform) 

8,400 

Majerda 
(Souani) 

8,200 

Gouda 
Vonk 
(Fromage 
Im orte) 
Entre 10 et 
11 

A la lecture du tableau ci-dessus, il ressort que SCANDI a reussi a maintenir le 
prix du KAISER, legerement inferieur aux prix de ses principaux concurrents et 
nettement inferieur aux prix des fromages similaires importes. 
Les prix aux differents niveaux de commercialisation pour le produit le plus 
vendu, a savoir le KAISER, se presentent comme suit: 

-Prix usine HT 
-Prix gros 
-Prix semi-gros 
-Prix de vente publique 

5,660DT/Kg 
6,622 DT/Kg 
6,953 DT/Kg 
7,996 DT/Kg 

Notons que le prix de vente usine du KAISER a ete augmente (depuis avril 1995) 
de pres de 6% (5,660 DT /Kg actuellement contre 5,340 auparavant). 
Les prix pour les autres produits de la gamme de SCANDI figurent en annexe IV. 

La facturation se fait a la livraison et les delais de reglement, en moyenne de 30 
jours, sont fonction du type de la clientele. Actuellement le delai moyen va 
s'allongeant (parfois a plus de 5 mois) compte tenu du pouvoir de negociation 
accru des distributeurs. 
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Distribution 

Les circuits de distribution utilises sont ceux prevalant en Tunisie. La distribution 
via les grossistes et les depositaires demeure importante (pres de 60 % du CA). 
Ensuite, il y a la grande distribution avec toutes les enseignes GMS, la 
distribution specialisee (epiceries de proximite) et CHR (Collectivites, Hotels et 
Restaurants). 

Promotion et communication 

L'entreprise a reussi grace a une campagne publicitaire par le biais de spots 
diffuses a la television a se forger un capital image aupres des consommateurs. 
L'entreprise, en tenant a approvisionner les hotels et les restaurants haut de 
gamme, veut exploiter le potentiel formidable des touristes europeens ( environ 
700 000 Allemands, 450 000 Fran~ais, ... ) futurs consommateurs potentiels. 
L'entreprise devrait renforcer sa politique de communication par le biais 
d'actions d'animation et de promotion dans les GMS. 

Conclusion Partielle 

Points Forts 

* Une image forte essentiellement due au KAISER, un produit fort 
apprecie par le consommateur; 

•Un rayonnement national grace a un reseau commercial assez dense; 
*Un CA en progression sur un marche de plus en plus concurrentiel. 

Points f aibles 

* Une structure commerciale inadaptee (pas de veritable force de vente et 
management commercial insuffisant); 

* Exploitation insuffisante des historiques des ventes et manque de 
formalisation des objectifs commerciaux (pas de previsions des ventes et pas de 
plan marketing); 

* Pare roulant insuffisant. 
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I.2.4 DIAGNOSTIC DE LA SITUATION FINANCIERE 

A) EXAMEN DES POSTES DES BILANS 

Les bilans de la societe FROMAGERIE SCANDI relatifs aux exercices 93,94 et 95 se 
resument comme suit: 

ACT IF 
FRAIS D' ABLISSEMENT 
IMMOBIUSATIONS NEI I ES 
AUTRES VAL IMMOB.NET. 

PASSIF 
CAPITAL SOCIAL 
RESERVES 
REPORT A NOUVEAU 
CPTE COURANTS ASSOCIES 
DETTES L M. TERMES 
FOURNISSEURS & EFFET A 
PAYER 
CREDITEUR DIVERS 
D.C.T. BANCAIRES 
BENEFICE DE L'EXERCICE 

UNITE:IOOO D.T. 

1993 1994 1995 
6 

421 677 1182 
0 78 114 

360 364 
139 189 

0 79 
24 33 

UNITE:lOOO D.T. 

1993 1994 1995 
54 200 450 

200 22 22 
107 213 

11 26 . 159 
52 342 270 
46 121 224 

36 92 
391 391 

140 

Les bilans de SCANDI ont ete redresses en tenant compte des actifs sans valeurs. 
Ces derniers sont composes des frais de premier etablissement puisque les 
cheques impayes ont ete regularises en passant de 9.1 mille dinars en 1993 a 4 
mille dinars en 1995. Ainsi les actifs et les passifs nets se presentent comme suit : 
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ACTIF 
IMMOBILISATIONS NETfES 
AUTRES V ALEURS 
IMMOB.NEITES. 
'I'Q'l':JMM()lUIJll;1l~l/,,"',~'
sTOCKS 
CLIENTS & EFFETS A RECEVOIR 
DEBITEURS DIVERS 

SORERIE POSITIVE 

PASSIF 
FONDS PROPRES 
ACTIFS SANS V ALEURS 
CPTE COURANT DES ASSOCIES 
B CE DE L'EXERCICE 
DE1TES L M. TERME 
FOURNISSEURS & EFFETS A 
PAYER 
CREDITEURS DIVERS 
D.C.T. BANCAIRES 

ANNE ES 
ACTIF CIRCULANT 
CAPITAUX PERMANENTS 
PASSIF CIRCULANT 

Septembre 1996 

UNITE:lOOO D.T. 

1993 % 1994 % 1995 
421 60.81% 6 1182 

0 0.00% 7 114 

55.84% 
-24.46% 

0.00% 

1993 % 1994 % 
254 29.53°/c 329 108.21 o;; 

6 -100.00°/c 0 
11 136.36°/c 26 

10 -0.93°/c 106 
52 557.69°/c 342 
46 163.04°/c 121 

36 53 
301 

:1"'2'8'. ,,.,., ... •'':.'··.· 

1993 % 1994 % 1995 
470 11.28% 523 27.15% 665 
418 92.11% 803 56.16% 1254 
473 0.42% 475 48.84% 707 

La societe FROMAGERIE SCANDI a connu durant les trois demiers exercices 
des evolutions respectives de son actif net de 43% entre 1993 et 1994 et 53% de 
1994 a 1995. En 1995, le total actif net est de 1 961 mille dinars contre seulement 
891 mille dinars en 1993. 
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-Immobilisations : 
UNITE:lOOO D.T. 

ANNEES 1993 1994 1995 
IMMOBILISATIONS BRUTES 682 1063 1657 
AUTRES VALEURS IMMOBIUSEES. 0 78 114 
AMORTISSEMENT BRUT 261 386 475 
IMMOBILISATION NETIE 421 755 1296 

Les immobilisations nettes y compris les autres valeurs immobilisees de la 
societe ont enregistre une augmentation de 875 mD passant de 421 mD en 1993 a 
1296 mD en 1995. En effet, les immobilisations brutes, traduisant l'effort 
d'investissement effectue par la societe, ont evolue annuellement d'environ 56% 
de 1993 a 1995 soit un montant de 975 mD. Cette evolution est due non 
seulement aux augmentations des immobilisations brutes mais aussi aux autres 
valeurs immobilisees composees des titres de participation qui ont passe a 114 
mD en 1995 alors qu'elles etaient nulles en 1993. La societe a accru sont potentiel 
en creant une filiale (SMVDA LEWINE) pour diversifier ses activites et assurer 
en partie son approvisionnement en matiere premiere. 

Ces investissements ont permis d'accroitre et d'ameliorer sensiblement les 
capacites de production de SCANDI. 

AN NEES 1993 1994 1995 
DEGRE D'IMMOBILISATION 47.25% 59.08% 66.09% 
DEGRE D'AMORTISSEMENT 38.27% 36.31% 28.67% 

Notons que le degre d'im.mobilisation s'est ameliore en passant de 47% en 
1993 a 66% en 1995. La FROMAGERIE SCANDI procede, a temps, aux 
investissements necessaires pour maintenir et ameliorer son taux de croissance. 
Durant la periode d' analyse, les immobilisations representent en moyenne 57% 
de l'actif de la societe. Le degre d'amortissement de le FROMAGERIE SCANDI 
s'est ameliore de plus de 10% durant la rnerne periode: en 1995 il est d'environ 29 
% alors qu'il etait de 38 % en 1993. 

La societe a adopte une politique relativement engagee en matiere 
d'investissement en raison des bonnes perspectives d'avenir qu'avait SCANDI 
sur !'evolution de ses activites qui etaient conditionnees par sa position 
relativement confortable sur le rnarche local. SCANDI a entarne depuis 1994 la 
construction de nouveaux ateliers modemes d'une superficie de 2000 M2. 
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-Les valeurs d' exploitations : 

Les valeurs d'exploitations ont connu de 1993 a 1994 une evolution positive 
importante d'environ 56%. Par contre, de 1994 a 1995, elles ont enregistre une 
augmentation non significative de 1 % atteignant ainsi les 364 mD en 1995. En 
1994 les stocks etaient de seulement 231 mD. L'evolution des stocks sur toute la 
periode est de 58%. Cette evolution provient essentiellement des stocks de 
produits finis et de celui des emballages. La part des stocks, aussi bien dans l'actif 
circulant que dans l'actif total, est assez importante mais reste dans des 
proportions convenables. Elle est de : 

Anne es 1992 1993 1994 Moyenne 
Part des stocks dans I' actif 49% 69% 55% 58% 
circulant 
Part des stocks dans l' acti.f total 26% 28% 19% 24% 

-ValeUIS realisables et disponibles: 

Les valeurs realisables et disponibles ont baisse de 32% entre 1993 et 1994 
passant de 239 mD a 163 mD. Au cours de 1995, ces valeurs ont augmente de 85% 
atteignant ainsi les 301 mD. Cette situation s'explique, en grande partie, par 
!'augmentation du chiffre d'affaires de la societe. 

nest a signaler que, les postes clients et effets a recevoir representaient en 1993 
77% des valeurs realisables et disponibles contre environ 85% en 1994 et 63% en 
1995. Cette situation peut s'expliquer par une politique commerciale plus efficace 
et ce malgre !'importance de la concurrence locale et surtout etrangere. En effet, 
on a assiste en 1995 a une ouverture du marche local aux produits importes. 

Le niveau de la tresorerie de SCANDI est tres insuffisant. En effet, les actifs 
liquides ne representent en 1995 que 2% de l'actif net de la societe. Ils ne couvrent 
que 15% des dettes fournisseurs et effets a payer. Cette couverture etait d'environ 
120% 1994. Cette deterioration de la tresorerie de la societe entre 1993 et 1995 l'a 
contraint a remettre systematiquement a l'escompte les effets qu'elle detient sur 
ses clients pour couvrir les besoins financiers que generent son exploitation. Ce 
recours systematique a l'escompte s'est traduit par un accroissement des frais 
financiers qui oberent les resultats de la societe. 

-Les capitaux permanents : 

Les capitaux permanents ont subi des augmentations successives de 92% entre 
1993et1994 et de 56% de 1994 a 1995. Ces evolutions sont expliquees par: 

-!'augmentation enregistree de 1993 a 1994 du capital social qui est passe de 54 
mD a 200 mD soit une evolution positive de 270 %. Cette augmentation de capital 
a ete effectuee essentiellement par !'incorporation des resultats anterieurs realises 
jusqu'a 1993. En plus de !'augmentation du capital social, on a enregistre une 
importante augmentation des dettes a long et moyens termes passant de 52 mD 
en 1993 a 342 mD en 1994. 
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- le capital social a connu de 1994 a 1995 une augmentation considerable de 250 
mD effectuee par les associes en injectant de l' argent frais atteignant ainsi 450 mD. 

Cette augmentation de capital a Servi a financer les extensions realisees par la 
societe en batiment et en acquisition de materiel et equipement. 

Quant aux dettes a termes, elles ont connu une baisse de 21 % passant de 342 
mD a 270 mD traduisant le respect de la societe de ses engagements bancaires. 

Les capitaux permanents representent 47 % du total passif en 1993 et environ 
63 % en 1994 et 1995. Cette situation traduit une volonte explicite de la part des 
associes d'avoir recours, clans la mesure du possible, a des fonds propres plutot 
qu' a des dettes a long et moyen termes. De prime a bord on peut dire que la 
situation financiere de la societe est bonne et qu' elle peut obtenir facilement des 
credits a long et moyen terme pour financer un eventuel programme 
d'investissement. 

-Dettes a court terme : 

De 1993 a 1994 les dettes a courts termes n'ont pas varie. Alors que de 1994 a 
1995 elles ont evolue positivement de 49%. 

Les postes foumisseurs et effets a payer representent respectivement 10% en 
1993, 25% en 1994 et 32 % en 1995 du passif circulant. 

Quant aux credits bancaires a courts termes consentis sous forme de 
decouvert, escompte commercial, financement de stocks, ils ont atteint leur 
niveau le plus eleve en 1993 soit 83% du passif circulant. En 1993, ces credits ont 
passe a 63% en 1994 et 55% en 1995. Les dettes bancaires representent, en 1995, 20 
% du total bilan. Les dettes bancaires ont enregistre une baisse de 23% de 1993 a 
1994 contre une augmentation de 30% entre 1994 et 1995 se retablissant ainsi a 391 
mD 

B) L' ANALYSE STRUCTURELLE : 

UNITE:lOOO OT 

ANNEES 1993 % 1994 o/o 1995 
FONDS PROPRES 254 29.5% 329 108.2% 685 
ACTIFS SANS VALEURS 6 -100% 0 0% 0 
SURFACE NfilTE COMPfABLE 366 26% 461 113.4% 984 
DE1TES LONG & M.T 52 557.7% 342 -21% 270 
CAPITAUX PERMANENTS 418 92.1% 803 56% 1254 
IMMOBIUSATIONS NE1TES 421 79.3% 755 71% 1296 
FONDS DE ROULEMENT -3 1700% 48 -187.5% -42 
RA TIO D'EQUIUBRE STRUCTUREL 99.3% 7.1% 106.4% -9% 96.7% 

Le fonds de roulement de la societe est Iegerement negatif en 1995. Cette 
situation est due a l'effort considerable de la societe en investissements creant un 
desequilibre conjoncturel relativement insignifiant. En 1993, le fonds de 
roulement de la societe etait negatif. Le ratio d'equilibre structure! etait de 99%. 
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En 1994, il s'est retabli pour devenir positif avec un ratio d'equilibre structure! de 
106% . Toutefois en 1995, le fonds de roulement a subi une rechute engendrant de 
nouveau un desequilibre structure! insignifiant avec un taux de 96% et ce malgre 
l'importante augmentation du capital suivi d'une baisse des dettes a long et 
moyen terme. Cette situation a pousse la societe a financer une partie negligeable 
de ses immobilisations par des dettes a court terme. 

Cependant, on peut noter que, SCANDI a la possibilite d' ameliorer son fonds 
de roulement et de le rendre positif. En effet, la structure du passif et la situation 
financiere actuelle de la societe permettent d'obtenir d'autres credits a long et 
moyen terme. 

les besoins en fonds de roulement, lies au cycle d'exploitation de la societe, ont 
Iegerement baisse de 333 mD en 1993 a 316 mD en 1995. Les besoins actuels 
representent 41 jours d'activite. Les besoins financiers structurels ne sont 
malheureusement pas finance par un surplus en ressources stables degage par la 
societe. En effet, le fonds de roulement de SCANDI est negatif. Cette situation 
laisse la societe devant une alternative relativement couteuse a savoir le recours 
aux credits bancaires a court terme pour assurer l'equilibre monetaire de son 
exploitation. 

UNITE:lOOO D.T. 
ANNEES 1993 % 1994 % 1995 

STOCKS 231 55.84% 360 1.11% 364 
CLIENTS & hl'FE I'S A RECEVOIR 184 -24.46% 139 35.97% 189 
DEBITEURS DIVERS&: AVCE 0 0.00% 0 0.00% 79 
FOURNISSEURS 
FOURNISSEURS &: EFFETS A PA YER 46 163.04% 121 85.12% 224 
CREDITEURS DIVERS 36 47.22% 53 73.58% 92 
BESOINSFONDSDEROULEMENT 333 -2.40% 325 -2.77% 316 
B.F.D.R.EN JOURS DE C. A 55 -5.43% 52 -20.39% 41 
TRESORERIE (f.R.-B.F.R) (336) 17.56% (277) -29.24% (358) 
TREsoRERIEJOURS DE CA 55 -20.12% 44 5.82% 47 

II ressort de ce tableau ce qui suit : 
-La structure bilantielle de la societe est equilibree malgre un fonds de 

roulement legerement negatif necessitant seulement un recours a court terme de 
6 jours d'activite. En d'autres termes, les immobilisations de la societe sont 
conjoncturellement financees par des dettes a cours termes. 

-Durant la periode d'analyse, les besoins en tresorerie ont evolue 
negativement. Cette evolution des besoins de tresorerie a pousse la 
FROMAGERIE SCANDI a recourir d'avantage, surtout en 1995, a des credits 
bancaires de gestion passant de 301 mD en 1994 a 391 mD en 1995 soit une 
augmentation en valeur de 90 mD et representant une evolution de 30%. 
Toutefois, la tresorerie en jours de chiffre d'affaires a legerement varie elle est de 
55 jours en 1993 a 47 jours en 1995. 
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C) -ANALYSE D'EXPLOITATION: 

Lecompte d'exploitation s'etablit comme suit: 

AN NEES 1993 
CHIFFRE D'AFFAIRES 2185 
STOCK INITIAL 218 
STOCK FINAL 231 
ACHATS DE MATIERES 1656 

TRAV. FOU. SERV. EXTERIEURS 
FRAIS D PLACEMENT 
FRAIS DIVERS PRODUCTION 

10 

Le chiffre d'affaires de la societe a connu une augmentation de 3% entre 1993 
et 1994 passant de 2185 mD a 2255 mD puis une evolution de 22% en 1994 pour 
atteindre 2754 mD. 

Cette evolution est due a une variation positive des prix de vente plutot qu'a 
une augmentation du niveau des ventes en quantite. 

II est important de remarquer, qu'au cours des trois demieres annees, le 
resultat brut d'exploitation a augmente de 10% de 1993 a 1994 passant d'une 
valeur de 220 mD a 243 mD et de 36% de 1994 a 1995. Cette derniere augmentation 
est essentiellement due a la considerable evolution positive de la marge 
commerciale de 32% entre 1994 et 1995 elle meme due a l'accroissement du 
chiffre d'affaires. Cette situation a influence positivement et dans les memes 
proportions la valeur ajoutee de la societe. 
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UNITE:lOOO D.T. 
AN NEES 1993 1994 1995 
RESUL TAT BRUTE D'EXPLOITATION 220 243 33( 
R.B.E. IC.A. 10.07% 10.78% 11.98% 
CASH-FLOW NET 158 170 22~ 

CASH-FLOW I C.A. 7.23% 7.54% 8.28% 
RESULT.NET D'EXPLOITATION 107 106 14( 

Les resultats nets enregistres durant la periode d'analyse ont ete positifs 
malgre une baisse insignifiante de 1 % enregistree entre 1993 et 1994. Le resultat 
est passe de 106 mD en 1994 a 140 mD en 1995 soit une augmentation de 32%. 

Durant les trois derniers exercices, les cashs flows nets de la societe sont 
positifs. Ils ont permis ainsi a la societe d'avoir d'une part la capacite 
d'autofinancement necessaire pour maintenir et ameliorer son taux de croissance 
et d'autre part la possibilite d'honorer aisement ses engagements bancaires. Ils 
representent en 1995, 8% du chiffre d'affaires et 162% du resultat net de SCANDI. 

0.- ANALYSE DE LA GESTION 

ANNE ES 1993 % 1994 % 1995 
ROTATION.STOCXS JOURS ACHAT 49 21.16°/ci 59 10.97% 66 
STOCK MOYEN I c.A. 37 27.54o/c 47 0.31% 47 
DELAIS CLIENT JOURS CA. 30 -26.80o/c 22 11.33% 25 
DELAIS FOURNISSEURS JR.ACHAT 10 142.13°1< 24 67.69% 41 
B.F.D.R. JOURS c.A. 55 -5.43o/c 52 -20.39% 41 
REALISABLE & DISPONIBLFlD.C.T. 61.13% -11.41°/ci 54.15% 42.16% 76.98% 

-Comme l'indique le tableau ci-dessus, le delai de rotation des stocks durant la 
periode d'analyse est acceptable. 11 se situe entre 49 et 66 jours entre 1993 et 1995. 
Le stock moyen par rapport au chiffre d'affaires est d'environ un mois et demi. Ce 
resultat est relativement plausible dans la mesure ou le cycle de production est en 
moyenne de 21 a 25 jours. 

-Le delai de recouvrement des clients s'est legerement ameliore en passant de 
30 jours en 1993 a 25 jours en 1995. 

-La societe a beneficie en moyenne d'un delai de paiement des foumisseurs 
allant de 10 jours en 1993, a 24 jours en 1994 et a 41 jours en 1995. Ce delai est 
actuellement superieur au delai de recouvrement des creances ce qui traduit une 
bonne politique d'approvisionnements d'une part et une bonne couverture des 
delais credits clients par les delais credits foumisseurs. 
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E).- ANALYSE DE L'ENDETTEMENT 

UNITE:lOOO D.T. 
AN NEES 1993 1994 1995 

RA TIO D'INDEPENDANCE FINANCIERE 83.28°,.{ 50.51% 75.63% 
CAPACITE DE REMBOURSEMENT.L.M.T. 32.91°,.{ 201.18% 118.42% 
RA TIO DE UQUIDITE GENERALE 99.37°1< 110.11% 94.06% 
COUT D'ENDETTEMENT I C.A 2.38°,.{ 2.35% 2.11% 

-Quant a l'endettement total de la societe, il etait de 59 % en 1993, 64% en 1994 
et seulement 50% 1995. Les frais financiers de la societe representent 
respectivement 12% en 1993 et 1994 et seulement 10% en 1995 de la valeur 
ajoutee. Les couts de l'endettement sur le chiffre d'affaires sont assez faibles. Ils 
sont d'environ 2 % durant la periode d'analyse. 

-D'apres le ratio d'independance financiere, l'autonomie financiere de la 
societe a relativement baisse. Elle est passee de 83% en 1993 a 51% en 1994. Cette 
baisse est essentiellement due a un recours considerable a des dettes a long et 
moyen termes. De 1994 a 1995 on a assiste a une amelioration du ratio de 
l'independance financiere 76% due essentiellement au remboursement d'une 
partie de la dette a long et moyen terme d'une part et a l'augmentation du capital 
social d'autre part. Cette situation s'explique par la volonte de la societe, lors du 
financement de tous ses besoins acycliques, plutot a des fonds propres que des 
dettes a long et moyen termes. 

ANNEES 1993 1994 1995 
SURFACE NETTE COMPT ABLE (en 1 000 OT) 366 461 984 
AUTONOMIE FINANCIERE 87.56% 57.41% 78.47% 
ENDETTEMEN TOTAL 58.92°,.{ 63.93% 49.82% 
F.F. I V ALEUR AJOUTEE 12.38°,.{ 11.73% 9.73% 
CAPACITE AUTOFINANCEMENT 17.73°,.{ 13.30% 11.63% 
ROTATION CAPIT AUX PRO PRES ~ f 3 
RATIO LIQUIDATIF 53.09°,.{ 44.37°,.{ 57.32% 
F.D.R. JO URS C.A. ( ~ 0 

-Le ratio liquidatif de la societe est d'environ de 44 % en 1994 alors qu'il etait 
de 53% en 1993. La structure financiere de la societe s'est stabilisee en 1995 aux 
environs de 43% dettes 57% capitaux propres permettant ainsi a la societe de 
repondre aisement aux normes de capitalisation generalement requises par les 
banques (70 % dettes et 30 % capitaux propres). 

11 est a signaler que le seul partenaire Bancaire de la FROMAGERIE SCANDI 
est la Banque Nationale Agricole (B.N.A). La FROMAGERIE SCANDI beneficie 
des conditions de la classe 1, c'est a dire que les conditions d'octroi des 
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financements sont de : T.M.M+2% pour les decouverts, les financements de 
stocks et I' escompte commercial. 

Les cotations bancaires de la FROMAGERIE SCANDI sont actuellement de 405 
mD reparties comme suit: 

Libelle 1995 
Prefinancement de stock 150000 
Facilite de caisse 80000 
Escompte commercial 25000 
Caution bancaire 150 000 
Total 405 000 

Actuellement, les credits bancaires a long et moyen terme de Ia FROMAGERIE 
SCANDI s'eleve a 270 mD. 

F).- ANALYSE DE LA RENT ABILJrt 

AN NEES 1993 1994 1995 
RENT ABILITE ECONOMIQUE 12.01% 8.29% 7.14% 
RENTABILITE FINANCIERE 40.38% 29.86% 16.59% 
RENTABIUTE COMMERCIALE 4.90% 4.70% 5.08% 

A part la rentabilite commerciale qui a enregistre une stabilite aux environs 
d'un taux de 5% durant la periode d'analyse, la rentabilite economique (benefice 
sur le total actif) et la rentabilite financiere (benefice sur les capitaux propres) ont 
successivement baisse de 12 a 7 % et de 40% a 17 % de 1993 a 1995. 

G).- ANALYSE DELA VALEURAJOUTEE 

AN NEES 1993 1994 1995 
V ALEUR AJOUTE 420 452 596 
VALEUR AJOUTE I C .A. 19.22% 20.04% 21.64% 

Quant a la valeur ajoutee, elle a augmente de 8% de 1993 a 1994 et de 32% en 
1995 atteignant ainsi les 596 mille dinars. 

La valeur ajoutee s'est stabilisee aux environs de 20 % par rapport au chiffre 
d'affaires. Quant aux frais de personnel, ils representent durant toute la periode 
d'analyse, 33% de la valeur ajoutee soit exactement le tiers de ce que l'entreprise a 
degage comme valeur supplementaire entre la production de l' exercice et la 
consommation en provenance des tiers 

De plus, la productivite des moyens industriels de la societe se situe clans des 
proportions convenables dans la mesure ou la valeur ajoutee degagee, represente 
en 1995 environ 46% des immobilisations. 
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Conclusion 

Sur le plan structure!, la societe est a peine equilibree. La phase 
d'investissement que vit l'entreprise l'oblige a recourir a des financements a 
court terme pour couvrir momentanement une partie de ses immobilisations. 
D' ou un fonds de roulement oscillant entre Iegerement positif et legerement 
negatif. Le ratio d'equilibre structure! est en 1995 d'environ 97%. Les besoins en 
fonds de roulement sont relativement acceptables et permettent a l'entreprise 
une exploitation normale. Les besoins de tresorerie ont connu un accroissement 
en 1995 par rapport 1994 qu'il a fallu les couvrir par des concours bancaires a court 
termes. Ces concours ont servi a financer essentiellement les valeurs 
d'exploitations. 

Cependant, on peut noter que SCANDI a facilement la possibilite d'ameliorer 
son fonds de roulement et de le rendre positif. En effet, la structure du passif et la 
situation financiere actuelle permettent a la societe d' obtenir et de beneficier de 
credits a long et moyen terme. 

L'autonomie financiere de la societe est bonne. En effet, la FROMAGERIE 
SCANDI est bien capitalisee (avec un ratio liquidatif de 57%), les augmentations 
du capital effectuees en 1994 et 1995 ont equilibre et consolide la structure 
financiere de l' entreprise. Cette situation traduit une bonne structure financiere 
de la societe lui permettant ainsi de repondre aisement aux normes de 
capitalisation generalement requises par les banques a savoir 70 % dettes et 30 % 
capitaux propres. 

Notons aussi que, la societe genere suffisamment de cash flows lui permettant 
d'honorer ses engagements et de proceder a des investissements relativement 
considerables. 

Malgre une concurrence agressive surtout etrangere en 1995, le 
positionnement des produits SCANDI demeurent bien places sur le marche et ils 
ont pu conserver la clientele d'ou une bonne politique commerciale. La 
FROMAGERIE SCANDI connait une bonne croissance de son chiffre d'affaires. 

les delais clients et foumisseurs sont biens etudies ils permettent une bonne 
couverture du cycle d'exploitation de la societe. 

On en deduit que la situation financiere de la societe est relativement saine ce 
qui nous perm.et de porter un jugement favorable quant a la gestion de la societe. 
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CHAPITRE I I: 

PLAN D'ACTIONS POUR LA MISE A 
NIVEAU 
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CHAPITRE II: Plan d'action pour la restructuration et le redeploiement 
strategique 

L'analyse de !'ensemble des fonctions de l'entreprise revele, entr'autres, deux 
atouts de taille : celle-ci dispose d'un produit particulierement apprecie par les 
consommateurs et jouit d'une bonne situation financiere. Aussi, son eligibilite a 
la mise a niveau est bel est bien reelle. 

Le Plan d 'Actions Prioritaires "PAP" dont nous developperons les grand es lignes 
dans ce qui suit a pour principal objectif I'orientation du developpement futur et 
le redeploiement strategique de l'entreprise . 

Ceci s'impose d'autant plus que le gerant de la fromagerie ne dispose pas d'une 
strategie1 du moins formelle, quant au developpement futur de son entreprise et 
pour cause depuis sa creation, il y a pres de 10 ans, la fromagerie SCANDI se 
contentait de produire du fromage affine (a pate molle, a pate pressee et 
accessoirement du fromage frais) destine a etre ecoule sur un marche local peu 
concurrentiel (du moins avant la liberalisation des importations de formages) et 
ou prevaut un consommateur occasionnel et generalement tres peu connaisseur 
des fromages. Des lors des contraintes comme la recherche d'une rentabilite 
accrue ou encore la maitrise des charges par un systeme de gestion efficace 
passent en second plan. D'ailleurs le gerant de SCANDI est parfaitement 
conscient qu'un statu quo ne ferait que compromettre a terme !'existence meme 
de SCANDI. 

A la lumiere des revelations de notre diagnostic nous pouvons d'ores et deja 
tracer les grandes lignes du plan d'actions. 

1-0BJECTIFS 

Le plan demise a niveau devrait repondre aux quatre objectifs suivants: 

0 Mise en conformite technique de l'outil de production; 

0 Recherche d'une rentabilite accrue par une valorisation optimale du 
lait; 

0 Modernisation de la gestion de la production et de la gestion des 
ressources humaines; 

a Elaboration d'un plan marketing. 
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1.1 Mise en conformite technique de l'outil de production 

La realisation de cet objectif passe par l'investissement en materiel de process 
moderne et par le renforcement du systeme actuel de la gestion de la qualite. 

Ceci permettra, a terme, a l'entreprise de: 

(i) Pouvoir acceder a la certification de son systeme de gestion de la 
qualite sachant que, pour le cas particulier des echanges de fromages, les entraves 
non tarifaires (reglementation, normalisation et autres acces a une appellation 
controlee ou un label) seront de loin plus importantes que les entraves tarifaires; 

(ii) Pouvoir fabriquer a fa~on un fromage "premier prix" pour la 
distribution OU des fromages de marque etrangere SOUS licences; 

(iii) Pouvoir exporter, du moins sur les pays limitrophes et sur les pays 
du Moyen-Orient lesquels prefereraient pour des raisons religieuses 
s'approvisionner en fromages chez un pays musulman (plusieurs demandes 
r~ues par SCANDI et emanant de negociants des pays du Golf et auxquelles 
l'entreprise ne peut repondre faute de structure adequate, le prouvent). 

En outre, l'entreprise devrait renforcer le systeme actuel de gestion de la qualite 
en: 

* renfor~ant le plan de controle actuel; 
* faisant evoluer le systeme de controle qualite actuel vers un systeme 

d'assurance qualite type HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point). 

1.2 Recherche d'une rentabilite accrue par une valorisation optimale 
du lait 

La nouvelle strategie devrait allier a !'amelioration de la qualite une 
amelioration de la rentabilite par la standardisation de la matiere grasse du lait 
et la valorisation du lactoserum. 

Ainsi, Actuellement le lait est transforme uniquement en fromages. Ce lait 
peut, moyennant un investissement adequat, donner outre du fromage, du 
beurre et du lactoserum valorise sous forme d'une boisson hautement nutritive. 

Nous avons elabore un projet d'investissement base sur la valorisation des sous
produits (lactoserum valorise en boissons, Ricotta et autres Leben). 

Notons qu'actuellement la transformation par SCANDI de pres de 3,73 millions 
de litre de lait par an genere un CA de l'ordre 2,71 MD soit pres de 0,727 DT /litre 
transforme. 
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La mise en oeuvre du plan de mise a niveau preconise permettrait la premiere 
annee de valoriser le litre de lait a pres de 0,785 OT soit une progression de 
l'ordre de 8%. A la cinquieme annee, ii est prevu de valoriser le lait a 0, 807 OT /I 
soit une progression de 11 % (cf etude de rentabilite). 

1.3 Modernisation de la gestion de production et de la gestion des 
ressources humaines 

La realisation de cet objectif necessitera les actions suivantes: 

*Lancement d'un programme de formation du personnel en vue de 
l'apprentissage des Bonnes Pratiques de Fabrication (B.P.F.) et de !'implantation 
d'un systeme de gestion de la qualite certifiable a terme; 

"'Instauration de la comptabilite analytique et du controle budgetaire. Il 
sera necessaire aussi d'apprendre a interpreter et maitriser la masse 
d'informations et de renseignements aussi bien techniques que commerciaux. 

1.4 Elaboration d'un plan Marketing 

Nous recommandons la tenue et !'actualisation d'un plan Marketing. 11 s'agit 
d'un document comportant une definition et une planification des objectifs 
comrnerciaux aussi bien qualitatifs que quantitatifs. 

Ce Plan Marketing reprendra les quatre themes communement designes par ie 
mix marketing" : 

*Le produit 

L'entreprise devrait systematiquement suivre !'evolution des habitudes de 
consommation de ses propres produits et des eventuels produits de substitution 
Ceci dans le but de pouvoir gerer efficacement sa gamme. 

A ce sujet, ii est recommande d'abandonner la fabrication des fromages a pate 
molle "type camembert" peu prises par le consommateur tunisien au profit d'un 
seul fromage a pate molle filee, la Mozzarelle. Ce fromage, assurant un hon 
rendement fromager lors de sa fabrication, est reclame par des restaurateurs pour 
la preparation de certains plats cuisines et plus particulierement pour la 
preparation de la Pizza. 

En parallele, il est recommande d'intensifier l'offre en fromages frais. 

Notons, en outre, que la gamme de SCANDI sera inevitablement enrichie par des 
produits issus de la standardisation du lait et de la valorisation du lactoserum. 
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En effet, la standardisation de la teneur en matieres grasses du lait donnera de la 
creme frakhe et du beurre. Une boisson composee de lactoserum doux avec 
adjonction de sucre, aromes et autres pulpes de fruits viendra enrichir la gamme. 

Signalons que ce genre de produit est lance, avec succes, par une firme 
autrichienne sous la marque LA TIELA. Cette firme est disposee, moyennant 
royalties, a ceder son savoir-faire. 

,. Le prix 

"' La distribution 

Maintenir la clientele CHR laquelle contribue a la notoriete de la marque. 

"' La communication 

SCANDI dispose d'un produit qui fait l'unanimite parmi les consommateurs. 
Pour eux KAISER est synonyme de fromage de bonne qualitt~. 
Aussi, ce produit phare devrait servir de locomotive pour !'ensemble de la 
gamme et constituer un axe de communication privilegie. 

II Actions deja realisees 

La societe consciente du caractere obsolete des locaux et des equipements actuels 
a deja entrepris la construction d'un batiment adjacent au local actuel. Ce 
nouveau batiment a une prise au sol de 900 m2. 11 offrira, sur deux etages, une 
surface utile de plus de 3000 m2. 

Elle a, en outre, engage la reflexion apropos d'un projet de modernisation, avec 
l'aide d'un consultant specialiste en laiterie. Une ebauche d'un plan directeur, 
schema de principe, implantation et liste des equipements a ete realise. (cf 
Annexe V). 
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III COQT DE LA MISE A. NIVEAU 

Les couts de la mise a niveau ont ete estimes comme suit: 

111.1 INVESTISSEMENTS IMMA rtRIELS 

111.1.1 R>RMA TION 

Etat des besoins en formation 

Personnel implique Theme de formation Duree Cout 
ur 

Directeur technique -Se familiariser avec la 30J 3000 
conduite des nouvelles 
installations; (1) 
-Maitriser les ratios de gestion 
des ateliers; 

Formation pour le Systeme de gestion de la SOJ 5000 
staff qualite qualite. 
(responsable 
laboratoire + 
laborantin) 

Encadrement -Maitrise technique du process 40J 10000 
technique des -Sensibilisation du personnel a 

ateliers (5 agents de la qualite (B.P .F.) 
mai"lrise) 
Personnel Formation a la technologie et a 20J 2000 

Maintenance I' entretien des machines 
(1 personne) 

Formation bureau de methodes 20J 2000 
Ensemble du Formation a la serunte du forfait 4000 

personnel travail bureau de methodes 

Ainsi le c01it global du programme de formation est es time a 26 000 OT. La 
realisation de ce programme s'etalera sur deux ans. 
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111.1.2 ASSISTANCE TECHNIQUE 

ttude def aisabilite 

Cette etude a pour objet: 

*La quantification des marches potentiels pour les sous produits; 
*La validation des donnees techniques; 
*Etablissement de cahiers de charges pour l'achat des equipements et des 

pieces de rechanges; 
*Lancement des pre-consultations aupres des foumisseurs et etablissement 

d'un budget et d'un planning de realisation du projet. 

Coot estime: 30 ooo DT 

*Mise en place d'un systeme d'assurance qualite 

Coot estime : 20 000 DT 

ill.2 INVESTISSEMENTS MATERIELS 

:Etant donne le retard technologique manifeste de !'ensemble des equipements, 
tel que revele par le diagnostic technologique, nous devons d'insister ici sur le 
concept essentiel de la "globalite de l'investissement" permettant une mise a 
niveau coherente de !'ensemble du processus de fabrication. C'est ce concept qui 
va conduire notre "proposition d'investissement" 

Notons, en outre, que !'estimation de l'investissement materiel consignee dans 
le tableau ci-dessous est faite sur la base d'un seul devis (celui d'EQUIPCO) et 
devrait etre affinee sur la base d'autres devis. 
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Designations Utilite Fournisseur Coftt Coftt en 
even tu el pre vis. dinars C & 

Reference: prix FOB F 
Genie civil EQUIPCO 500 000 FF 100 000 

Montage Materiel actuel EQUIPCO 360 000 FF 72000 
obsolete besoin 
d'ameliorer la qualite 

Energie Remplacement de EQUIPCO 1200000 240000 
materiel usage FF 

Reception EQUIPCO 481000 96200 

EQUIPCO 595 500 119 200 
Pasteurisation 
Fabrication de Repondre aux EQUIPCO 2690 950 538190 
fromage besoins d'un produit 

nouveau d'un grade 
de qualite superieur 

Fabrication de Repondre aux EQUIPCO 1228 300 245 666 
Petit Lait besoins d'un produit 

nouveau d'un grade 
de qualite superieur 

Fabrication de Repondre aux EQUIPCO 379 600 759 200 
beurre besoins d'un produit 

nouveau d'un gtade 
de qualite superieur 

Fabrication de Repondre aux EQUIPCO 1015 300 203 060 
Pate Fraiche besoins d'un produit 

nouveau d'un grade 
de qualite superieur 

CIP EQUIPCO 452 000 90400 

Transport 350000 70000 

TOTAL 9 253180 1850 636 
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VI RENT ABILITE DES INVESTISSEMENTS PRECONISES 

Le montant global des investissements a ete evalue a 1 926 000 OT. Ce montant se 
ventile comme suit 

*Formation 26 000 DT; 

*Assistance Technique SOOOODT; 

*L' enveloppe des besoins en equipement et en genie civil de I' entreprise 
est evalue a 1850 mille dinars prix C.&.F. Les frais de transport, d'assurance 
et de montage ont ete estimes a 5% du montant des equipements. 
Cette rubrique comporte des investissements majeurs pour lesquels une 
etude de rentabilite est necessaire. 

Vl.1 LE MONTAGE FINANCIER. 

Le programme de mise a niveau de la societe SCANDI necessitera une enveloppe 
d'investissement evaluee a 1 926 000 dinars. Ce programme sera, en principe, 
concretise en sa globalite au cours de l'annee 1997 ( sauf pour la deuxieme tranche 
de formation d'une valeur de 13 000 dinars qui est programmee pour l'annee 
1998). 
Le schema d'investissement et de financement qui recapitule les besoins en 
moyens et en ressources financieres necessaires pour la realisation et la reussite 
du programme se resume comme suit: 
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TABLEAU RECAPITULATIF DES COUTS ET DES MOYENS DE 
FINANCEMENT DES ACTIONS DEMISE A NIVEAU 

(En milliers de Dinars) 
Action CoUt Fonds propres Credits Fodec Fopromat 

bancaires 

Moot % Mont. % Mont % Moot % Mont. O/o 

Assistance 
technique so 2.6 25 so 25 50 

Formation 

26 1.4 13 so 13 50 
Equipements 111,0 6 

de 1850 96 444 24 1165.5 63 129.5 7 
production 

TOfAL 1926 100 482 - 1165.5 - 240.5 - 38 -
Le montant des investissements etant assez eleve, une etude de rentabilite 
s'avere necessaire pour juger de l'opportunite du programme et de l'eligibilite de 
SCANDI a la mise a niveau. 
Cette etude traitera de la rentabilite a moyen et long terme de l' entreprise. Sur ce 
plan, la rentabilite des investissements prevus est evidente. En effet, 
!'amelioration de la qualite et les gains en productivite qui seront generes par le 
programme de mise a niveau permettront de maintenir et consolide la position 
assez confortable actuelle de SCANDI sur le marche d'une part et de couvrir dans 
des delais raisonnables les charges et les investissements qui seront engages 
d'autres part. 

Vl.2 PROJECTIONS FINANCIERES 

-Les chiffres d'affaires previsionnels. 

Afin de determiner les chiffres d' affaires globaux previsionnels de SCANDI 
jusqu'a l'an 2 001, on a eu recours : 

*a ceux realises tout au long des six demieres annees (de 1990 a 1995); 
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Unite: 1000 OT 
Anne es Chiffre d 1 affaires 

1990 1244 
1991 1510 
1992 1896 
1993 2185 
1994 2255 
1995 2754 

.. aux ameliorations prevues en terme d'organisation du systeme de 
production; 

• aux nouvelles acquisitions d'equipement permettant l'amelioration de la 
productivite; 

"' aux nouveaux produits, issus de la valorisation des sous-produits, qui 
seront proposes et introduits par SCANDI; 

•aux potentialites existantes sur le marche. 

Unite DT 
Chiffre d' affaires t Annee 2 Annee 3 Annee 4 Annee 5 Annee 
"'Ventes locales 4390899 5217854 5975 871 6 716 686 7559 042 
*Ventes export 112 587 579 762 1054 565 1679172 2519 681 
Total ventes 4 503486 5797615 7030436 8395 858 10078 723 
Ventes export en 2.50% 10.00% 15.00% 20.00% 25.00% 
% 

La repartition prevue du Chiffre d' Affaires entre local et export est, en 2001 ( 5 
annee), de 75%-25%. Elle est basee sur les hypotheses suivantes: 

* volonte d'introduire les produits de SCANDI dans un premier temps sur 
le marche des pays limitrophes (Algerie et Libye) et les pays du Golf et sur l'UE 
dans un second temps probablement dans le cadre d'un partenariat; 

"' limitation au niveau de la capacite de production a un maximum de 
45 000 litres I jour selon une montee en regime tres prudente s'etalant sur les 
cinq annees comme suit: 
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Les coefficients de la montee en regime par produit 

Produits Litres de KG Derive 1Annee 2Annee 3Annee 4Annee SAnnee 
la it du lait 

en litre 
Fromage Pate 30000 3000 0.50 0.60 0.70 0.80 0.85 
Pressee. 
Fromage pate 5000 1000 0.20 0.30 0.40 0.60 0.90 
fraiche 
Ricotte 150 0.50 0.75 0.85 0.90 1.00 

500 
Leben 7000 0.20 0.30 0.40 0.50 1.00 
Mozzarelle 2500 325 0.30 0.40 0.50 0.80 1.00 
Creme fraiche 245 0.50 0.75 0.85 1.00 1.00 
beurre 700 0.50 0.75 1.00 1.00 1.00 
Boisson 20000 0.10 0.15 0.20 0.25 0.35 
Lactose rum 

Total 45000 5420 20000 

La consommation annuelle en lait et en consommables est com.me suit: 

Libelles Les achats annuels en lait selon la monte en re :ime 
Produits tAnnee 2Annee 3Annee 4Annee SAnnee 

Fromage Pate Pressee. 150U< 18000 2100. 24000 25500 
Fromage pate fraiche 1 ooc 1500 2 ucx 3000 4500 
Ricotte 25( 375 42!: 450 500 
Leben 140( 2100 2&X 3500 7000 
Mozzarelle 75( 1000 125( 2000 2500 
Total collecte Lait 18 40< 22975 27 475 32950 40000 
ioumalier (en litres) 
Achats annuels lait (en 21815~ 2 723 916 3 257 43E 3 906 552 4 742 400 
on 
Achats de consommables 436 72C 520443 602 793 702 985 832 000 
(enDTI 

- La consommation effective prise en consideration au terme de la cinquieme 
annee est de 40000 litres I jour 
- Le cout unitaire d'achat I litre de lait est de 0.380 dinars 
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Unite DT 
Li belles Chiffre d'affaires previsionnels par produit 

Produits PRIX tAnnee 2Annee 3.Annee 4Annee SAnnee 
UNIT. 

Fromage Pate 6.622 3099096 3718 915 4 338 734 4 958 554 5268 463 - , 
IL n.--.~. 

Fromage pate 4.200 262 080 393120 524160 786 240 1179 360 
haiche 
IRicotte 2.200 51480 77220 87 516 92664 102 960 
Leben 0.500 218 400 327600 436800 546 000 1092 000 
Mozzarelle 5.500 167310 223080 278 850 446160 557700 
Creme fraiche 4.000 152 880 229320 259 896 305 760 305 760 

2.200 240 240 360360 480480 480480 480480 - . n 0.500 312000 468000 624 000 780000 1092 000 
•~~rum 

Total chiffre - 4503486 5 797 615 7030436 8 395 858 10078 723 
d'affaires 

VI.3 LES CHARGES D'EXPLOITATION PREVISIONNELLES: 

L'evolution des charges d'exploitations au cours des cinq prochaines annees sera 
la suivante: 

(En dinars) 

Annees 1.Annee 2Annee 3Annee 4Annee SAnnee 
Achats lait 2181504 2 723916 3 257 436 3 906552 4742400 
Achats consommables 436720 520443 602 793 702 985 832000 
T.F.S.E. 180139 231905 281217 335 834 403149 
Transport et deplacement 112587 144940 175 761 209 896 251968 
Frais divers de production 90070 115952 140 609 167917 201574 
Frais financiers de 112587 144940 175 761 209 896 251968 
fonctionnement 
Frais de personnel 292 727 376 845 456 978 545 731 655117 
Frais publicitaires 100000 100 000 100 000 100 000 100000 
Total 3 506334 4358941 5190 555 6178812 7 438177 

Les charges d'exploitation ont ete estirnees essentiellement sur la base de ceux 
realisees en 1995 d'une part et en tenant compte des nouveaux produits envisages 
par SCANDI d'autre part. 
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VI.4 RESULTAT BRUT D'EXPLOITATION 

Le resultat brut degage par !'exploitation pour les cinq prochaines annees sera 
comme suit: 

(En dinars) 
Anne es 1 Annee 2 Annee 3 Annee 4 Annee s Annee 

Ventes 4503486 5 797 615 7030436 8395 858 10 078 723 
Charges 3506334 4358941 5190555 6178 812 7 438177 
R.8.E. 997152 1438 674 1839 882 2217046 2 640 547 

V.5 TABLEAU D'AMORTISSEMENT 

Les investissements prevus dans le cadre de la mise a niveau (1 926 000 DT) ainsi 
que ceux deja realises (947 000 DT) engendreront les amortissements annuels 
suivants : 

(En dinars) 

Anne es 1 Annee 2 Annee 3 Annee 4 Annee 5 Annee 
Frais d'etablissement 21 ()()() 25333 25333 4333 
Constructions 30250 30250 30250 30250 30250 
Materiels et 201600 201600 201600 201600 201600 
outillages 
Materiels et mob.de 4 ()()() 4000 4000 4000 4000 
bureau 
Materiels de 4550 4550 4550 4550 4550 
transport 
Amenagement & 2900 2900 2900 2900 2900 
Agence. 
Total 264 300 268 633 268 633 247 633 243 300 

On a suppose que les frais d'etudes, de formation et d'assistance technique seront 
imputes au poste de frais d'etablissement et seront amortis sur trois ans. 

~ 
~ COMETE Engineering 67 



UNIDO : Etude du mise a niveau de SCANDI. Septembre 1996 

Vl.6 CAPACITE D'AUTOFINANCEMENT 

Le tableau suivant retrace l'evolution du cash flow que degage !'exploitation au 
cours des cinq prochaines annees : 

(En dinars) 
Anne es 1 Annee 2 Annee 3 Annee 4 Annee 5 Annee 

R.B.E. 997152 1438674 1839 882 2 217046 2 640 547 
Amortissements 264 300 268633 268 633 247 633 243 300 
Frais financiers de 201138 172404 147774 126 664 108 569 
financement 
Benefices bruts 531714 997 637 1423 474 1842 748 2 288 678 
Im pots 186100 349173 498 216 644962 801037 
Benefice net 345 614 648464 925 258 1197 786 1487 640 
Cash flow 609 914 917097 1193 891 1445 420 1730 940 

VI.7 TABLEAU EMPLOIS -RESSOURCES 

Le tableau suivant indique le mouvement previsionnel de tresorerie au cours 
des cinq prochaines annees : 

(En dinars) 

Am.ees Debut de 1Annee 2Annee 3Annee 4Annee 5Annee 
riode 

Tresorerie initiate (100000) 

278500 

CLMT( mise a niveau) 1165500 
Cash flow 609914 917CH7 1193891 1445420 1730940 
Total ressources 1926000 609914 917fHJ 1193891 1445420 1730940 
• ,._ ... _,.:;.> ;-· 

:'>' .. 

Investissement 1913000 13000 
Rembowsement 166500 166500 166500 166500 166500 
CLMT(mise a niveau) 
Rembowsement 54000 54000 54<XX> 54000 54ro:l 
Anciens Credits 
Total Em lois 1913000 233500 220500 220500 220 500 220 500 
Solde annuel 13000 376414 6965'¥1 973391 1224920 1510440 
Solde cumule 13000 289414 986012 1959403 3184323 4694763 

Bien que l' analyse financiere soit basee sur des hypotheses tres prudentes, 
!'exploitation degagerait des cash flow permettant d'honorer sans difficultes les 
engagements bancaires du projet. En outre, les parametres de rentabilite 
confirment l'opportunite et l'eligibilite de SCANDI a la mise a niveau. 
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Vl.8 TEST DE SENSIBILITE 

Afin de tester la sensibilite des parametres de rentabiJite (TRI, RBE/CA et 
RN/CA) du projet a: 

,. une baisse du CA successivement de 10% et 20%; 
,. une augmentation des charges globales d'exploitation de 10% et 20%; 
,. une augmentation de l'enveloppe d'investissements de 10% et 20%. 

deux scenarii ont ete envisage: 

SCENARIO I 

hypotheses: 

,. TRI calcule sur la base d'une periode de 10 ans. 
,. Le cash flow de la 5 eme annee est reconduit pour les annees suivantes. 
,. La valeur residuelle de l'actif au bout de la 10 eme annee est supposee nulle. 

Compte tenu de ces hypotheses et en faisant varier les 3 parametres selon les 
modalites decrites ci-haut, on obtient: 

Indicateur Casde CA Investissement Charges 
base d'exploitation 

-10% -20% +10% + 20% +10% +20% 
TRI 37,62 25,59 10,73 36,89 36,18 26,83 14,07 
RBE/CA 26,17 19,91 12,09 26,17 26,17 18,79 11,40 
RN/CA 13,16 8,66 3,04 13,10 13,03 8,36 3,56 

RBE: Resultat Brut d'Exploitation; RN: Resultat Net 

!'examen du tableau ci- dessus amene les constatations suivantes: 

*le TRI est tres sensible a la variation du CA et legerement moins sensible 
a la variation des charges d'exploitations; 

,. le TRI est insensible a des variations au niveau des investissements; 
* Idem pour les autres indicateurs de rentabilite. 
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SENARIO II 

hypotheses: 

*TRI calcule sur la base d'une periode de 5 ans. 
* La valeur residuelle de l'actif, au bout de la 5 eme annee, est suppose nulle. 

Compte tenu de ces hypotheses et en faisant varier les 3 parametres selon les 
modalites decrites ci-haut, on obtient: 

Indicateur Casde CA lnvestissement Charges 
base d'exploitation 

-10% -20% + 10% +20% +10% +20% 
TRI 24,46 9,81 23,59 22,76 11,32 
RBE/CA 26,17 19,91 26,17 26,17 18,79 
RN/CA 13,16 8,66 13,10 13,06 8,36 

l'examen du tableau ci-dessus amene les constatations suivantes: 

*le TRI est tres sensible a la variation du CA et legerement moins sensible 
a la variation des charges d'exploitation; 

*le TRI est insensible a des variations au niveau des investissements; 
* Idem pour les autres indicateurs de rentabilite. 

~ 
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IUA(;NOSTIC T!CllNIQUE ET Tt:CllNOLOCIQUt: 

Abrcv1.u1u11s: (._lt\· = c.iu.intil~, 

2.6 Llste des Equlpements process 

·- .. --·· ..... -----· - -· -·· --- -
_ D~ignation Al! Etat-- r Observatioas ··r--iecommand•~~o~ ~ .. Nt~!P!r~_J Qtt 

2 

l 

.. 

5 

,, 

R-001 

R-002 

R-001 

K-004 

R-OOS 

R-006 

R-007 

' 

! 

Recept~Q!U!~ la!t. --------·- ··------ ---------- 1--·-··--· 
------·-- -·-----·-··-

Caunion5!~c_!!!!.!ci"! ~nox:~!Olec. _ -·---- ----L~~ w I Ok l------------1------ Ras 

upaci1~: ~Ml_ ___ ···-· .. ··- ·--·---··--···--·· 
propos:_ Co!~t~ du~~! .. ·-·-·---·-----· --·--··. _ -1--- .. ___ _ 

·1 ablc:au d~.~~•tce ~~~~r_i.~x . -·--· .. ·- . ____ ·-- . 
avec llexiblo alimentaire 

., Cll(l11Cll6: i trO~S-, d1i._S.i ·~~ .. -.~~=~:: 
propos: rtc.!P~i~ du lai I.~· l1v91e._ ~~~~!~. -·- .. ___ .. 

Pompes cen~!~&ee acicr ~" ,S;~ ~W ···--· 
citpac11e 1 ~!lll/11 .. . . 
propus nk!e_rion du lai t _et !•v•1! ~~c~i~ 

l'uvc de: st~!l~e -verticalc • ''" Jur. . _ . 
auer mox , ~ isolee 
~;,1,~11e· 1~ Ml 
prup<ls: CC?!I~~~ du I~~ 

T11bleau de p<>!•lagc acicr inox .. ____ . _. ___ . _ _ 
rnpm.:116 M~~t-2 trous • dia 51 mm . . . . . . 

IP"'I''" En~ IWt vcrs ~'°- ct_I~ -~~...;_· ~-~ _ _ 

I 
Pompe ce~t~!f~IJC aci~r inox , I. ~ ~W ..... ··- . --···· __ 
cap1ci1e 2 '!'llh _ 
I Ill opos l:nvois lau vers pMSto 

2 ans I Ok 

2 ans I Ok 

IU ans I. _ n!uY'''-' 

2 ans 

>Sans 

Ras 

·-· 
Ras ------··--·-----

non~! . J~c.!!~pl~~~; P·" , uvt· '" ,,,.,. 'YI ... 1.111 .• 

cuve ad!pt~~ h'!_'!__. 

Ok I Ras 

~ I Raio 

-------·-·- . ··---··· ·---·----

~-.i ~. 
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DIAGNOSTIC TECHNIQUE IT TECHNOLOGIQVI 

Ahr~v1.-1iuns: (_11 l' ;::'. llll.llll ii CI 

2.6 Llste des Equlpements process 

! ~.Nr ·:~~Pire]9•~ 

I 7 I P·OOI ' . -

I 

8 P-001 

I -9 P·OOl 

tu P-004 

11 P·OOS 

I.? P-006 

.. ____ '!Msiiaa·tlon ----·-1 ~1e I Etat .. 1 Oblervatlw I Recon_i~aada~on __ 

Pasteurisat/On du liif -·--· ··----~··-- ---····-• .... -· 
D•c d~I~~~~~ ~ r~~.1~1~-;-c verticale_:==-=·~J=io·~ I mo_y~~J blc~aire Llon hygi~~•qu~J:a r~!nrl•c;r 
icier inox '··-· ---···------ -------··· _ 
cnpacll~~ 7~ 

propos:_~~ de l~cc~~to. --i~.. +-----------+-----
Pomp-=·~~trifu~-~j"~~~~1TJ:1tw =~==~ ·-_~LJ~!" I moy~n·j ~p;i!!..,suftislnle I 1!cm£!~ccr 
ca1>aci16: 2 .!!'3'1\ .. _ . .. .. 

··IHO!>OS I!~~~- vers ~~hl!'IC!~'-·~~--- ··-----· -I!--- .. ---~--· .. -·---- •----------· 

Fihre lubulair~ ~ acic~ ~~~ ~_lai!__ ·-· 
CUf>llCllt: 2 _!!ll~ _ . ... .. ---- -- ·-· ... - .. --- . 

fah1111ge\lr ~-~laques ,acier inox 
rnp11c11.l 2 '!'lAl 
pwpos put~urisauon du hut 

Chwnbreur !!!~~laire! ~icr inoJC: ____ -·- .... . 
capaci1~: ~s •?tel! ____ ··-- _ ------.... ·----··· 

·-- ~ ln!. .. _L_~~yef!_. 

IOans mauni21 

2 ans ok 

~no·~ t a~cmp~~t'l'r 

-~~---~-~---~------t--------~ 
~t6 no !!~Ml!!.'- _____ .! ~,:mp_l~t'cr 

AAS- - l----Trcmpl~ccr 

pmpos: ch~~rasehautete.~t~c . ± =± I _ . ____ 
1 

--------- . 
1'.nresistrell! de I~ te~~~~ ____ . -· -------· ..... ·---~~ ~ '!!~!:'!~~ .. _ 1 rcn~~cr 
gruphec!rc~ai~! -----··· ···-------------·· --· ·---- ... 

J 

I' I P-007 V w1111: lrois w.i• · 1111nucllc , Kifl' iflox __ .. 
pu~>0s re circul111on lait ou l'eau mmuelle 

I 10 ... ol! ·---•-~!!mpl~~!_p.n v;,;n,• .a111un~~ti't'.,. ! 

1-l I P-0014 
'l·b1hlu. p~:~ni~i:. ~i1 51 mm -.... -~-=·- -~ .... 
!1111111\1., hwois 11111:1 l'c1m vets cuvc do fromage 

moyi:n 

;.-
' 

2 ans 

-----··· --------
. -~~". hyJ!~!"•I•"' , l 1 .. 111pl.1n.•r 

~-- . ..I ....... 
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DIAGNOSTIC TECHNIQUE ET TECllNOLOCIQU! 

Ahrc'.-viatiun~: (.)Ii.• =tjllollllit~, 

2.6 Llste des Equlpements process 

-~:1_..-i Obaervadoas '- R~m~!~dation __ 

., 

I ~·~L 8:~~tJ.8:: 
Fa,b"tj.f~t/On.~1.(Fromage- Plies~~~~~--· ---+----...------------

I 

llf C'l;·OOI cuvc ',,~;·.ov•i~~ ;.;.1,1;~~. ------- · --r·: .. ~:u> I!"' 1. m~~~ .. 1;· r ... _ _ _____ -1 non hyg'~"'''"' .. l h'"'"' .. n'' 

I 

I I .. 

I 
i 

16 I CF-002 

17 Cf-OOl 

I ·-· 

18 CF-004 

l111tric~ !-Ci• in<>x ~ iso_!ee .~xa.nture 1Cior~!t._-_ -· ___ .... 

1&vc:c c~-~-~tillage~-~!.!t_~--
c11paci16 ut~!!:_~OOO L._ ...... __ --· .... .. .. 
prOflt.'1¥'. cail~e, Jkoupe, ~ -~-~·de ~116 

~~~" nw1uc!I! .... ·---- __ .•...... _ ... .. ....... . ·-·-·---
·-···-··----·· .. - ··---··· ·-· 

I· !Cuve • fr~~-!ov~e., ~~~!e. en~. ·-·----······ _1210 !!._L~u_v~~-- ------- ·----+---"°"-..... hy~gi'--·hlique • ~rem.placer _ 
lnttrieur ~~~_ inox ! !so_I~ ,~,~~-~ r.~1 1 •. .. ,, .. _ ......... _. 

avec c~ ct ~1111~~ bramae et~------]·-··- . I 
capacitc u~lo: _.~000 !.. ·--······--·-· -----·- .... --·· ··-· ---· 
pmpos: cai)!~se.. d~_, ~~~~ !.-'!."'1! ~.?He ... 

1
...... ·-·-·· ... 

~l~e m.a.n~!~ .. ··-- ____ . ---·· . ___ !..--
-··· ·--··--------

Cuvcs i fr~110 ,circul~r~ ,_ •~ .. ~~-~~' 
lnleneur acior i1101t,isol'9 ,ell•~• boi1 , 

11vec chan~ fJ!~t11l~f!.~-~~e et~ ___ .. 

capacit6. utile: 2000 .~--·-· ------
propos: _ caillaa~.!~~e. tav.- de caill6 

~'Be ~~uelle _ -------· 
····--· - .. 

Dae de _S!OC~e !cy~~~ ?simple f)!Ois 

>10 ans ·-·. -------· .... --· ., J .. "°" hyl!_h.t•q~!. i rempltc~r mauvai11 

·-- --
>lO ans moyen I "°" hygieniq_~-~ re~.l~er 

cm cuivre , non isol6e , ouverte sans sortie au fond de cuv1 
--·. .. - -- t --------·~-· .. ···-·· . ····--

Cllf>MCilc utile: 1200 I -----··• ·--------
fllllf>OS Stochtie J'eau rour lava1c d~ ~11116 . 

------------ ... 



UIAC;NOSTIC TECllNIQLJE ET TECllNOLOGIQUE 

Ahri:v1.ations: <..i• c := ttu.1111 itc, 

2.6 Llste des Equlpements process 

. - - -----·- --
~esignat~on ______ _ ___ Ag~ __ J_-1;~•~- ... I. Observations !--- Rmmmandation S.NP Rep~r~ .I Qte 

·-------------------. ~~--------·-

19 I Cf-OOS I lot !Seaux mox lO L 
-·· ··--r--
s ans ~~rl __ _____________ , Systemi: a ~111Jotu1c:r __ 

20 I CF-006 

11 1-·cF-001 

22 I Cf-008 

2 3 I CF-009 

.. -----. . ...... -··---- - .... ·------ ·---·--. 
propos: __ (!ansport m~~~ll~. ~·~~lavage du caille. 

·-·-·-. .... -----· 
BltC a ~~~cyli~~q!J.~~-~ double~~!~ >I 0 ans I ~y~ ___ j flbriCllion artisanalo j a rc:~!~c:r _ 
acier ~x. non_ ~S()!~_..l!.-____ _ 

cap~c·t_!~tilo: l~ l ___ _ 
propos: -~aillg~, d'~~I!!&~ !!'~~elle pour ··---. 

. _ITO!!'~fe f!~~---··-·· . ------· ·-··--·· 

lhc i from~c !cylindriqu~ 1 s~ ~u~~ cnve!op~e 

ac1er ·~~~l~e ? ~Kt~~eu~ ~~~-----
>IO ans 

~·11pa4:llO u~I!!: .. ~00 1. . . ... . -~-- -···. __ .. . .. _ k-~ 
propos: cai!l~J~ 1 dec.~l!~I~. !"!!'uell!. ~ll~ ~~~~ ~IU~-~ __ .. 

U11c a from110 1cyhnJriqu~, ~~ _ ~~!! ~'!'~1~~1 
11cu:r u~ox~.!~l~e, e~te~i!~~ ~~~!.!.- .. __ 

capac1te utij~.:_~00 I ___ _ . __ _ ______ _ . ___ . 

propos: c~~! d~~!!~~-~anuell!~_frO'!!!j!_~~ 

... ·-------
Bae a froma1e ? semi crlin~riq~e ~~~!al~___ _ __ . 
acu:r mox,. _ . -··-·- ---······ _ 

1.:ap11e11e util~: 2000 I .... _____ . 
piopos cail!~se , d~caillatse pou! __ c~~~!!'be~ 
tuuii ,~1-vite 

>IO ans 

>10 ans 

------- ~·-------------------1--------

.. ~yen fabrication ~!lnalo ___ J __ . . . a ri:1~placer 

------···--. -----

------- ·•·--····-----··· 
_!llO)'CO fabricabon utisanale ---- i rc:mpla.cer ·-·-.-------··--- . 

-------l ----·--- --·· 
-------"·--·-·-·--------

. -· 
. ~yen . l~~n aenke RAS 

·-----!---------

i 
I 
1 
i 
I 
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Alm'v1tuiuns: 1)1\·=1111.mtite, 

2.6 Llste des Equlpements process 

1 s.Nr :-~f.P.e!~rQ•i ~~11~~tioo-----==----=----:~ _ 1-:-~ge--I Et~t_~ I - Observations I Recommandarion 

24 

25 

CF-OIO 
CF-011 
CF-012 

Cf-014 

CF-OIS 

2t. I CF-016 

CF-017 

27 I CF-018 

~- -

3 

2 

- -- ··-- ---------- ·-----· -6--10·-----·-· 

Fab;;ef~lion cj~~Eromage -----_-_ ------+---

nae de ~~~~!~Ct~&~air! .s~~_earois ------- I ; >~ ~~~~
en Pt:llD. ~ isolee ! ouvert ! '~-~~ ~~ f<>!l~ ~~ ~ac 
cup11c114 l!'~!!_!_~ I _____ -------- _ _ ___ _ ____ ____ r·r-·-· 
propos: lav~~-i:nanue~~~~~~es ___ ----·--- _ -+---

·-·- -··--·-··· . ------·---- -
Pu~sse pneu!!'Arique ! !Ci~~ ~~ _ _ ______ _ : >10 ans _,_ _____ --- ~e~ _ 
a 4 colonne 
cupacite util~: __ ~l6 fron'~I~ ka!~~4!_____ _ _ 
l'ropos pres~!l!-~e f~~'!~~~pour 3 hcures_~~!~~-

2 IPrcssc avec ~Ire 1><>ids 
1 

>10 an~_ L __ f!\Oyen 
a·• coloru1c: ··--- -····---- - ----------
c11p11c11e uulc: 72 fromascs ~aiss~r __ 
1•1op<>S prell~atie Jc: fromaise pour ~-~e~~ environs_ 

Table de travail , acier inoll ·>IO ans I _~yen 
l'wpos drainatie cl mise • fmme de from91Je 

- . ---··- ··-·--·-·--····--· ------
28 CF-019 I 2 Chanol ~ f!~maBe, ~~~~ ~ll --------- ____ _ >10 ans I __ ~c~_ 

CF-020 

29 I cf;.021 

lO CF-022 

Propos dr~e et "!Ii~~ ~_fO!f11!' ~~~-- ____ _ _J__ 

--- --··--- -·-
1 lot IMoule en r>~t_!~CC to_i!~ ct_t!~c micr~rfor~--·--- --L~S ~ I mauvais 

l 11opm mu~l~vo de rrom11io 2 kif . 

I lot l<iwJi: Jc fonne tul>ulaire en tube PVC ? nuuv.lis - -

1'11 •po~ maintien 1le fonnc Je fro111a11e 2 ks 
jlcttlJIUll CUUYllttll 

non hyaiwque I i rcmplacer -par_ ~el de la~_e 

------·-----··--·. --- ·-··~-

RAS 

-----~- -----------

------t- ------- --
_ ~ remplacer 

-----+----------

~~~i9uc I ________ _!_!i:mplacc:r 

non hygienique L • r~mplac_cr 

anisanal 

i remplact:r lcs _moules 

_ ·--·-··-· ~dommasts 
-- -

-------• __ !!~~l~r par des rt:haussc 
______ -------~euf en pp 



.t "- ~ ·--· 

DIAGNOSTIC TECHNIQUE ET TECHNOLOGIQUE 

Ahrevt.itmns: (_!t~ = ljll.llJtile I 

2.6 Llste des Equlpements process 

~~~~g~~!!on --= :-_-~-~-~-~ .. . q_= ~g~-- _ Et~f~_- Observations Recommandution 

--- ··-· ... - - -· --------···· -·------·- . , ___ .. . ··--· ---.. .. -- .. .•.. . . . 
Saumw~- . -·· . --·- -··- .. ___ ___ -· i .. _ __ Toute la systtrn~je saumw.-~e 
Dae de ~~Llmurage ! ~!"!L9'!indrique ,hori~la!______ _ l--- ····- ____ • rcvoir et rcmplaccr yoir_~ 

S.l .. Repirt · j Q1i! 

l 1 CF-023 I l 

l2 

- .. ··--·-
CF-024 
. . . --··- ·-. 
CF-025 

. -
CF-026 
CF-027 
CF·028 

31 I CF-029 
CF-0.JO 

B I CF-OJI 

CF-032 

H 1 CF-OH 

En Hots ! ~uve~ sans robinet au fond . ---·--·-- _ .;... _ ___ ____ _ recomm~d~~~ dans le 
capacit~~- l250_L __ _ __ ·---- _ __ _ ___ ·- _ chapitre 2 
capaci1c u~i~~oo J!~~~ de 2 kg .. ______ __ .;.... 
proPos: s~um~~ 2~~-l!_!~~~e • 10 • 12•c ______ . _ .. ~--

-·---·--·- ·-·------· 
l Bue lie saum.ura_J.e ! d~f!li cyl!~~_g~ ,hori_zon~~ -. . 

&:n fibre de _verr__! ! ou~~!'! ! ~-~ _!'~inet au f~-~. ____ _ 
capacitc: 200Q_L _ .. _______ _ ____ .. ___ _ 

c11111u;i1~ util~: 200 fromase d~-~-~·---
p•opos. ~ll~~~ro 20• U 11eh1~6 • !~ ~ ~2·~ 

J I 11111.: de saumurase . domi cylindrique ,hori7.0ntal 
l'.n lihre de v~~. ouv!'rt ! ~~s r~~!'~.!U. fond 
i:upiu.:11e . !~ L _____ . ·----

..:11p11..:t1e ut~I~~ 110 from11e deJ~I ... 
ptupos : SllU~ure 20° n satur6 • I 0 • 12•.c 

2 I Hae de sawn~~e ! ~~·!'i ~l~qu.~. !hori~~ 
En fibre de _verr!' , ou"..,~...! ~~s !~!~~!-~ '°"~----_ 
c11pac11e : 8~ L . _ _ _ _ _ ·- _ --· ______ _ 
c11pac11e ut~'!_:_ _ 80 fro~11e_ ~e . ~ ~'-- . _____ ·- .. 
propos. sawn~e 20° ~ ~a~ur~ ~ !Q!_~2°C ___ . 

i·--·· 

r. 

-------· ··-------
·------· ----------

·--•--·-• - ··-. ~-I • ··--------

·-------·--------

------ •·- ·---------

·------~---------

U1111~ de: cli~!!is111ion pou r loca! ~aun~ur·~~- _ 
C11pac11e · 6~V 

>S WIS mauv.11s non hygieruquc l ______ • !empl_a.cer 

type Splt1 sys1e111c • H22 



.... ·' ... , 

DIAGNOSTIC 'l'ECllNIQUE ET TECHNOLOGIQUE 

Abrcvialluns: <..>ti·= l 1u.intite, 

2.6 Llste des Equtpements process 

S.N~ .. ~e~r~ JQte _!?~i~!!ion _____ .J~_Age JEtat--J Observations I Reco!Jlmand1ttion 

··-·-·-·--·- -+---·----r---

3S --- ···- --- •·l lot !Racks~'! ~ier eeint ~':''~!~~ge verticale des b~~--CF-034 

I }6 HL·OOI 

I 
I 17 Hl.-002 

lH HL-OOJ 

jl) llL-004 

40 I HL-005 

41 HL-006 

de S&U'!1~r~ . _ ···--·· _ ----------·-··-•---· __ ~~- --·i----------~--~--4-------

HS/oir-((J.7 m2J .. ··-·· 

·, lot ! Racks en -~ier neint ;-~;-p--i;\~~~ en bois . 
. -· .,. ___ J:--: ·-·~· ..... ·-----· --·--

_,Capac1t~: IOOOfrom~ge~ __ ... ···----···-----. 

111111\: tic dimatisauon 

t'11p1u:ite • 2 CV 

type Splil S}'_!l~~1e a R22 

HSloir -2 J?7 m2) 

I lot I Racks en ll~.!!!J>_!int llv~c plat~ll~~-~'! ~i~--
Cap1u;lle . I~ _froma~es . ·---- ··- __ 
HS/oir - 3:1_~0 m?) 
I lr111~ de dimatisation 
l'11p1u:11e _J_fY. 
type Seh!~~!~~1e ~-~2 

I lut /Rucks~ ~_cier ecmt llV~C_p!~~~~~is ~- =--=-:.-.... 
Capaci~c _ISOO.!fon~a~es __ .. _______ ----·-·---· 

l lrutt de clim1ris1111on 
('ap11c11e · 3 ~V 

1ypc Split sr!lttnu: • IU2 

I 

·--· 
··41--.. ·--,---·· .. >10 ans mauv.ii:1 

' .. 
;. 

>5 ans mauuis 

>5 ans 
'-. 

mauv.iis 

--------·· I···- ··- -----

. ____ !'!-!'.~1Ji6nlque ___ . I . __ -· __ .. _ a rcmplacc:r 

______ , ________ _ 

-----------------+--------· 
------'---------· 

.. --~i~q~-----· r----·--· rc:mplacer 

------. --·--· 
non hygi6ni~~ 1. _____ • !c:mp_l~cc:f 

• 



DIAGNOSTIC TECHNIQUE ET TECllNOLOGIQUE 

Ahrcviattons; (._)ti'.·= •1uantite, 

2.6 Llste des Equlpements process 

S.NP __ ~el,~!"~- I Qt~ 1>1,11~~~!!! __ . - . ~._ Ag~_I Et•t 

4l llL-007 

41 I HL-008 

... Clll'-001 

4S CllF-002 

46 CHF-003 

471 
i CHF-004 

: 
HtJ/oir -({j_IJ m?) 

-·~-·-

I lut lt<m:ks cm l&Cicr pc:1111 ~~~~et~~~~~~ bois ·- ----·-----· 
Capacit6: 2~ frollllJC~ _____ ·--- ____ --·------ __ 

~;:~:j~,;on __ ~~:-== ~:--~-:~:-:P~ ~ Fm~:;~; 
type Splil SJ_S~~mc a R22 . _ _ ___ __ ..... __ . ·1-:-· ----· __ 

Salle de p__~pari!: f~C>I! 4~ cof!iman~e- -: __ _ 
r 1111 IK11ds cm ac~!! pc1111 avc_c pla~~t.I~-~ ~.i!_ ·-- _____ _ 

C'upai:tt~. I~~ fro111a1es ---·- ___ _ 

l J1111e Je chmati111uH1 
Cup111:11e • . __ 

type Split S}'!t~_me a R22 

Chambre froide · +ve 

. - . - - . - .. - - ·- -·· 

I 1111 I Rai:ks en aci~~ pc1111 avcc plateau~ ~~ !><>is . 
l \1p111:11e I~ froina~cs 

U1111~ de chma1isa11on 
CapaL·ne . 

/1ypc S11l11 syst~n1c A K22 

>IO ans _-~yen 

I 

>Sans mauv.iis 

--------- ---------- ... ,_ 

Observations -'------~~ommandattion 

non trniwque I • rc:m~er _ 
construction non alirnencaire 

------·---------. 

________ , ____ ··---

con1tntction non alimenwre KAS 

- ------------ ·-·------
------'··---·--r-• --

~-~~--~---------

------·--------_____ ..._. ___________ _ 
-----~-------· -----

·-----+---- ---~_rc1nplaco:r 
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DIAGNOSTIC TECHNIQUE ET TECllNOLOGIQUE 

Ahrl.-v1.ilions: <Jll' =41u.111titt I 

2.6 Llste des Equlpements process 

S.N Rep~re I Qt~ __ Disig~_•_ti_on ______ _ ~ie--[-Et_at- I Observations I Recomma_!'dattion __ 

48 FR-001 

H I FR-00 ,·- -

SO I FR-002 

SI I FR-003 

S2 I FR-004 

---·---·1---------------·t-------

From~ge ro~g~-----~~~-~-----==~--~- --· +--------------+-------· 
---- --•--····· 

I lot Hae d~. ~uis~_ poll!_C~l!u!'f~.le de cire ro!ll!_ ________ _ ---- ____ , _____________ .,... ____ _ 
Dae d~ _!'~IC: : !'~~~ ~~~e ··~---
rropos: Cir1110 artisanal de fto~e , type E~arn!Gouda, dtc 

Fabricat1on de RECOTfE ____ _ 

Bae de. c~s~ ~cyl~~riq~~i.!1'J>le p~oi~_ ~~ ~~=~~ . -~E-> I 0 w] ~ye~: 
en cuivre t !!00 ~solee -~ ~~ve~~,sans sortie_ ~IJ !'!'!~~~ ~U.~! _ _ ---·--_ 

non h>'ai~gue . t i rcmpl~c:r 

1:11p1u.:116 uti~_200 I ___ ··-- ... ···-· . _ -------a--------··-
propos: f~~cation artis~~ ~~ !!~-~~.8~ _!yp~_~e~e 

-·-· 
< 'halumeuu _a ~al uvcc cylindre ~!.I~ . _ . 
pio11os Ch~uff1t~c artis11nal du ~~!~ge ~cnt~I o~ 1.Ul 

I l.11 ll\1ouh: pcrfo!c en 11cier ~alvanisc.e<!ur ~ecouc 
-------··-·----·· --

t'11p11c1t~ ~ ! .. _ _ ______ ··--· 

I l11t I llra.o;)eur manuellc ct louche 
.... ··-. ~--·· . - . -

propos: f~ri_callon artisanal d~ fro'!~~P~~J.1.~ -· __ _ 
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Abrev1a1 ions: (Jt (• = ljll<lfllile I 

2.6 Lisle des Equlpements process 

S. NP .. Rep~re I Qti Disig~~~i~~ ... __ ... A~_j-~t~~ Observations [_ _ ----~ecci'mma~datioo 
r· . . . - ·-------··· .... - ..... 

F abric~t o~. <!e. __ f~f!>~ge pAtes !f10ll!!___ _ 
-- -· 

S3 I--~~-~~~~] .l lo1 jMoule~~~~~~~rt-~~bri~------------ >I O_ans I ~~. _ I fabricl!ion abondonn6 _1 ___ _ 

S4 fPM-002 

SS EMB-001 

56 I ~MB_-_~2_ j 
EM0-003 --·----------T 

') 7 I · EMB-:~ ~-: 
.. 

fobru:a1ion tr~_peut, p~~~! ~~~--- _______ _ 

I 1111 ld1tyc:11~. ~ Clll•~mben ct brie ________________ J_> IO_ans I ~yen. I ... --f.brici"aiOn abondOM' _
1 

l 

fabricttti~_ tt~ peut!..P!_esque ~!-. --· _____ _ 

l.1sseuse Po!:U from~~f!ias _.. __ _ 

Con<l11ionnousc p<>ur f!~~'ll~ fr~~.:__ __. 

Emballag~/ Oe~oupe 

.. 

M1tcl11ne a ~uper en Portion ,Al.~-~~ 
l'11pa..:11e '!'l!!IJ~lle , 1201 ct 2SO 8 

... 

l·orm - f 11~~~ m~hin~ p<>_llf ~~ d~.f!~".!~8~ 
MUl.llVAC 

>IOMS mauvais 

>I 0 aru1 I mauuis 

>10 ans _. f!'IO)'CO 

>I 0 ans l mauvllis 

Capacite : __ ?~ porti~ -~ ! ~~ fi!!!ie PP i~rimee ___ .. ____ .. 

I 

··- -------··---·-----
Cloche po~ emball~e sous yj<lc _ _ .. __ 
propos ftln!lgC m<livi<luellc des r~()'!'~B.e5 
MUl.'rIVAC 

I' "I"" 'h! mlU'luello: 

>10 ~- I . !!,lOyen 

Ets Aua_utte I non op6rationnelle 

-----------"--------· 
Rempliuqe pot j Hamba ··--·--------· 

nonopha~e _, ____________ __ 

___ __ <:;arter de ~ecurik a &Jout~r 

ft revtser 

- ··-

RAS 
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Abrt:v1a1101b: < Jt i· =- 11u.111111e, 

2.6 Llate des Equlpements process 

S.N 

2.6 

58 

59 

. 6() 

61 

62 

--- . ------·-· ·-- -·---. - . 

~ee~~J 9•t ~~!~l~~~on __ . --·-···--·· . j_ A1.e I Etat 

.!-J~!~-~!t] _Equ)pem~~ts :-~T~Q!~.·--===-~=-=---~-·-·1:=_-=_ 

lIT-001 

UT-002 

UT-OOJ 

UT-004 

lff-005 

~;::;:~g;"'°:'~~-:choudo en ci~- -+_'.°'ans :_:_~--
capllCite uti~'.!0 OOQ K ~~ ~ ~~t ~:1Q ml/!! ____ .,--·-. --+--
Fuel: feul lourde 

- ----- . -------------------
propos: Produc~on ~~--~ chaude • 98°C pour ----~---·--4---

. _. ~u~ellrisa~I!~ ~. ~e~~! __ 
Compr~s~ur d'~r. e~~---··-----·--·· . -i~s ~-l~}'Cl~---
Rtservoir: 3001 , 8 bar...... ____ ---· . _ ··-· _ 
c11p11c11e ; ~ ~ w . 
propos Produ~~ion ~·~! co'!'P'i!!~P?-~!. .. 

les multivac et entretien 

Groupe Je p~~uc110~ J'eau.~lac~-·-- __ _ . _ .. __ _ 
R~scrvoir · 2000 I 

. - . 
capaci1c ; ~. r;.v. Po'!'Pe 5 '!'~~'--- _ _ __ . 
propos Prod~ction J'eau glacee ~_!1°C _ .. 

p<>~r cuve ~e fe"l!en~ ______ _ 

r -· 

t" • 

: ... :>S ~-J.-~yen. __ 

- .,. 

lns1allat1on ~':u.. J1stri~1ltion ~e l'elect~~ite ~duan!_:_. ____ 
1 
r- _ 

I Transfo · 250 KVA -- . . 
I TGDT 

----·-··- ·,--. -----~-· 

- - --·· - --- . - ·------· ---
Rc!servoir enterrtc pour l'eau usee 
cap11c11c 140 ~l 
En h~ton , si!u.ee dans le zone de s~~~~&_e _ 
1•111pos Stockatsc 111mpon J'euu usee ~ l'usine 

' I .. ··r-· . . .•....... 
. __ .... 1enie c._i~! . 

Observations I Recommand11tion 

RAS 

RAS ·------

------1 --------· RAS 

----~----·- -·-------· 
------1-·---·-------

RAS 

·-·----·· -· . --------
Source de contamination Spt~mc ~~ tlr~~n.tgl' ~ 1 nuu 

-------t -------- --
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Abrcvi.ttions: ( )ll• :.c. llll,lll(itt 1 

2.6 Llste des Equlpements process 

------···----
S.Nr ___ ~~~~~_J Qt~ ·-D~sign~!!on __________ _ A~I Etat Observ1tions I Reco~~~tlatiol) ___ _ 

2.6 rllite-clifEqu~pemen~ --UTi~IT~----=---=----=----··----- -------- -------!----- -------

61 I lfT-006 

64 I lfT-007 

6S I lfT-008 

.. 
66 UT-009 I 2 

671 UT-OIOa I 4 
. - ... 

UT-Oil 

- ----- -----------------~· I I Systeme d~ d~!n~gc- .l rt:vo~ Pompc ccntrifu1c f><;!U~.I>~_'!'f.O l'eau us6e , JCV 

. -- - ·---- -· --····------ --
Kese~~~~ enterr~~J~ur l'oau us_6e _______ . :6nio civil ___ 

1 
Source do contamination I Systeme de drain.igc .i rev~r 

capaci~t !~ ~! . __ _ ________ ... 
l!n betoo. ? ~_iru~ pr~~ l'entr~ usine ___ ---··--. 
Propos ~ ~~k~ t~~ d'eau us6e avant -~~~tion _____ . 

en camion citemo vers centre de traitement ·----- - ---------· ------
· ·· _d'ca~_useo _mwlicipalo i lS~---------L- ··---- !------------+-----

-------· f---------·------l------
Systeme ~e drauuge a re~~ir Pompe cen_!ifuge ~~.!~!!'P~c l'eau us~ ~~~ _c~~~ .. 

c11pac11~ ~c citcfl_le !QQ.O L 

---------- - ----------- -------· ··----·---- -----
Arrivee_d'eau E~ v1l_le ~-~_!!'_et~~ d'c•~-~~8.P8(;i_~~!'f 5-.'!1_~-----

CiumoMctte de distribution ·----- . - ·--··-·-·-· 
lsolte mai~~_refri~~~~. __ _ ___ _____ . __ . ______ _ 

RAS 

.. -------·-·-
RAS 

------··---------
I I-------·------ cap~!'~ :~00 k1 de_'!_~~!___ ·---
1 

I 
Propos: dis~~ution ~J! ~egi~ d~ !_QQ ~'!l-~e T~~ 

>Sans RAS 68 I UT-014 Camion de distribution 
. -·---- ··-· . - . --· -· ··-------------· ~~!! .. 

lsolec ~· _refri~rec____________ _ _____ _ 
- --- . -----------

c:apacite :2000 k~ de ~~'!·&~ _ _ __ -·--
Propos d~s,'!!~~tion .. vers,_ ~~de ~ !•_!~_s,i~-- _ . _ . 

'· 
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2.4 Schema de principe de !'installation process 
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L>l..\G'.'\OSTK I [Cll:\IQl E lT lEUt,OLOGIQU·: 

2.1 Liste des produits fabriques et leur prix de la vente. 

ARTICLE Nbre Pllces 

par Carton 

• .Altesse 8 -.D Noblesse 8 • .. 
Bleu de Kaiser· 2 • • Kaiser Carr~ 38 ,. .. 
Portion AJtesse 24 - . • -:t Portion Noblesse 24 

• • Portion Bleu de Kaiser . S2 ... 
Portion Kaiser Card 38 

Portion Kaiser 24 

Portion Prince 24 

Portion Cumin I Fines Herbes 24 

• ., 
.a 
Cl -· > 
• ,. .. -• -:I • • • • i 
2 
lit 

I 
I 

Kaiser -
Royal 

Cumin I Fines B~rbes 

Sultan Gruy~re 

Kaiser Rouge . _ 

Prince 

Cesar 

Amir 

Mini Mini 

Brie 500 t l 2 Kg 

Contesse 

Contesse 220 g 

Diplomate 220 « 
Camembert et Brie 100 g 

•Kaiser Junior 220 g 

Kaiser Junior 80 g 

Ricotte ...---
Fromage rAp~ 

OT: 

(.Iii~ C4u 

i. 1
t:ot,J 

SkCISt:Jndi ~c ~.J" .... ~ 

. 

8 

20 

8 

2 

8 

6 

8 

8 .. 
2a"' 

2 

26 

26 

42 

28 

84 

~ 

"· JGS'" t'J/tce>-c 

0, J CJ<I 0 / /'P"t J 

o, ; " " o I l < r"' 

Prill B.T PrlI Gros 

'" DT/ltc, ... -.-.. - - ... 
S,860 - s,cd5 
6,860 8,015 

l,S11 'l,464 

6.130 8,002 

7,0&4 8,266 

'T,064 8,266 

6,S'll '7,464 

i.lSO 8,002 

8,170 7,219 

8.170 'l,219 

8.485 7,587 

5.660 6,622 

5,660 8.622 

5,970 6,985 

6.760 6,739 

6,660 6,822 

5.660 6,622 

6,660 8.622 

6,660 6,622 

6,660 6,822 

6,289 6,166 

5,520 8.468 

1,820 2.129 

1.820 2.129 

0,882 l,032 

0.820 0,959 

0.215 0.252 

2.200 2,574 

4,.274 5,001 

Prlz PrlI V.Publ 

Semi Gros 

TTC • DT1K1 DT1Kc 

8,415 9.,678 

8,415 9,678 

'l,821 t,001 

'302 'l,2-t8 

8,678 9,980 

8,8'18 9,980 

'7.821 9,001 

8,302 'l,248 

7,580 8,717 

7.580 8,717 

7,967 9,162 

6,953 7,996 

1 
I 

8,963 7,996 

7,334 8,434 

7,076 8.138 

6,953 7,996 

6,953 7.996 

8.953 7,996 

8.953 7,996 

6,953 7,996 

8.473 7,444 

6,781 7.799 

2.236 2.571 

2.236 2.571 

1,084 1.246 

1,007 1,168 

0.264 0.304 

2,703 3,lOS 

5.251 6.01~' 
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l 3.2 Plan directeur 
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Sn FROMAGERIE SCANDI 

SCHEMA DE PRINOPE 
SER1--~~~~~~~~~~---t 

N°: VIII 

PROJET: AD:LIZRS DE PRODUCrJON D£ PAU: PRESS££• 

.PE'J1"1\£4lT, PA n; l'RAIOIE, JUC02TA, MQZ?.A REU..t 

ET BEr:llUa 
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- -~ .__. ........ -~ ·-......1. ~ ~ ..w;: .... ~ ..._, ....t ... ~ ........ ....... i--1 L-..e .__.... i.... 

r-~@©Dftlift f!INOOJJ/Mgj/~~Ult! ~C£/J9WO 1 

PROGRAMME DE FABRICATION 
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20000 . -. 
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I • I I I 
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I I I 
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10 000 

/' 
I 

TANK 1 - _, 
I I 

~ I r--
-
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CUVE 1 
,, 00 ~ I I I 
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, ,. 0 ~ I I 
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CUVE 1 4C 00 I I . 
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'/ -
PATE FRAICHE -100 Ka --
PREBSE 1 ·- ,_ 
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100 Ka -
PRE:JSE 3 - ··-

....._ ___ 
~ -- I.-_·-·· .. - -·-·· ----· . -
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3.3 Schemas de principe de rinstallation procede 
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EQUIPCO 
.. ..,,,.,,,. pow1Tnduser'9, ~ ,,.,,,,.,. 

•• 
2 
3 
4 
5 
8 
7 
8 
9 
10 
11 

DESIGJfiTIOIS 
6ception 

Pasteurisation 
Fabrication de Fromage 
Fabrication de Petit Lait 

.' •• , J 

\ 

Fabrication de Beurte '?, 1 ~ '-9.o F ~ 
Fabrication de Pate Fraiche ti k L 122 A~ '1. S ~ ~~ 
CP ~S-l.-o...o ~-
Energie A . -lo 0 • W-0 f.P... 
Montage · 3,o. ~ IT 
G6nleCMI c;--~ . ._ ~. 
Transport 'l So. ~ ~ 

LE, lQ/ 06, ~ ~96 

. - '- . 

Page : 1 

QTE PRII FF 

15, Rw dc1 Alpe1 073()() TOURNONIRHONF. - T•l: (033) 15.08.03.59- (33) 09.17.32.21 - Pa: (33) 15.08.9J.l J - FRANCE 
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EQUIPCO ,...,,,.,.,. "°"' l'lnduatrle, ~ ·----
•• DESIGlllTIOIS 

11 Groupe de Comptage. 

1.1.1 06gazeur • purge rn6canique en acier inoxydable. 1 
1.1.2 Pompe centrifuge de r6ception 10 m31h. 1 
1.1.3 Fillre tubulaire 100 L 400 tamis 500 micron {double) 
1.1.4 Compteur i lait 10 rn3ib i piston rotatif 

avec remise a 0 rmnuel 
-Tolalisatu". 
-lmpiil'i••· 

1.1.5 ~10m3 1 
1.1.8 Clapet non Ntour..,.... comptlu 1 
1.1.7 Ensemble de tuyUerte de liaison, var.MS et raccords 1 
1.1.8 Fla>dble DN50. 30m 
1.1.9 Coffret de COllVWlde 61ectrtque. 1 

1.2 Stockage: 

1.2.1 r6frig6rant 6 plaque 10 m3lh 1 
- Cap - 10 rn3/h. 
- Refroidissement de 28 * +4•c. 
- Eau glac6e +1 •c. 

1.2.2 Tanks isothermes 20 m3 type horizontal 3 
- Trou d'homme suptrieur. 
- Agitateurs. 
- Soules de neCloyage. 
- Enb"H et sortie tail 
- Systeme de jaugeage visuel. 

1.2.3 Pompe de soullrage No &mor98nte 10 m31h. 2 
1.2.4 Clapet non remur sortie pompe. 1 
1.2.5 Tableau de pontage pow permetlre le remplissage des 1 

tanks, le soutirage et le CP. 
1.2.6 Ensemble de tuyaul8rie,vannes et raccotds de liaison 1 
1.2.7 Tableau commande et contr61e de Temp6rature 1 

et de niveau. 

1.3 R6ception en bidons 

1.3.1 Bae de r6ception 500 I 1 
1.3.2 Laveuse A bidons 1 
1.3.3 Pompe autoamor98nte 10 m31h 1 

TOTAL 1: 

Pill FF 

32500 

195000 

19500 
1300 
7800 

33800 
27950 

10400 
65000 
9750 

JJ, Rw tlu Alpu 01300 'TOURNONIRHONE- T•I: ~JJ) 1J.OS.OJ.J9- (33) 09.41.31.11 ·'a: (33) 1J.OS.IJ.Jj. /IRANCP, 

RCS: 96J4- Sint: 40JJ0.198J(J()()U -APE: JUS- TYA: FR J UOJJ0.1983 



EQUIPCO lquJpements """'~, ~ ,,.,.,.,. 
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•• DESIG111TIOIS QTE PRII FF 

2.1 Pasteurisateur 6 plaques : 1 169000 
-Cap: 10 m31h 
- Chauft'age 6 eau chaude 6 partir de vapeur, 
ycompris: 

- Poste de cM•• de,,..,.,... 
- Ballon de production .... chaude. 
- Pompe de circulallon. 
- Rtgt llllion de tlmp6ralure _, chaude en fondion 
de la tlmp6nllure de pesteurtsallon de lalt. 

Refrokllssement I* MU glacte t 2•c. 
~de tlrnp6l1*n ...... c. 

- Pastaurisalion + o.s•c Fromage 72- 75•c 
- Sortie II 32 - .is•c (+4•c). 

Livr6 complet avec : 
- Bae de lancement 100 I 
- Pompe cl'alirne11lallon inox. 
- R6gulal8ur de debit 
- f"dtre. 
- Compteur i lalt en ligne. 
- Chambreur 30 sec. 

R6gulation 
- R6gulateur 61ecronique de pasteurisation 
avec recyclage. 

- R6gulateur 61ectronique de sortie lait 
avec recyclage. 

2.2 Ecr6meuse auto n6ttoyante pour 6cr6mage, 1 364000 
standardisation et clMllcalion du lait chaud 1 Om3/h 

2.3 Ensemble de tuyautartes de llalson, vannes et raccord 1 32500 
2.4 Tableau de commande, r6gulatlon et enregistrement des 1 30000 

temp6ratures. 

E Q IP C 
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EQUIPCO 1qc..,,,.,,,. pour ITndulfrlt, ~ .. ,.. 

·~ 
Page : & 

•• DESIGlrlTIOIS QTE PRII FF 
romage: 

3.1 Pate pras6e : 

3.1.1 Cwes de fabrication de fromage inox 2 312000 
- Capacitt 5000 lilres. 
- D6coupe manuel OU Nomallque. 
-Double~ pour ...... 

refroidlssal'l'Md. 
- Uvr6e complMe ~ coulMuK. brassoirs etc ... 

3.1.2 Remplissage aubnaliqua sous vide. 1 780000 
Laveuse de rnoules. 
Cloche de r.mpllssage sous vlde. 
~des rnoui8s"8ines \W'S presses. 

3.1.3 Presse pneumallque 3 129000 
- Construction en ecler inoxydable. 
- Cinq colonnes (50 frornagestcolonne). 
- Cinq v6rins. cource 400 mm entre axe 615 mm. 
- Cinq r6gulateurs de pression ind6pendants. 
- Cinq commanda de ririns ind6pendantas. 
-Vmgs cinq plalaaux en aluminium 600x600x5 mm. 

3.1.4 Cuva • levains 500 llres 2 90000 
- Construction en ecler inoxydable. 
- Chaulfage par vapeur dMendue. 
- Refroidissement par-.. glac6e +1 •c. 
- Agitateur 1 vitesse 60 trslmn. 
- couvercle 6tanche relevable 1 seule ~-

3.1.5 M61angeur statlque 1 6500 
3.1.8 Pompe dozeuze 1 8500 
3.1.7 Tables de travail • 2 niveaLDC 7 122 200 

- Construction en acier OK)'dable. 
- Dimensions L:200 - L:100 - H:900 sur roues. 
- Cadre en tube carr6 40x«>x2. 
- Deux plateaux d6mantables avec tube d'ecoulement 
de s6rum sur le c6t6. 

- Poign6es de manipulation. 
- Quatre roues pivolantes avec freins. 

Construction:- supports acier inox 
- Roues en plastique r6sident au 
poids (1 Tonne) et aux acides. 

3.1.8 Moules : {- Edam 2 kg 100 390000 
{- Saint Paulin 200 H100 800 
{-Gouda 1 kg 100 

3.1.9 Tableau de commande 61ectrique EQUIPC~ 1 26000 
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EQUIPCO ..,...,,...,.. """'ITndu9aW' IMfe,.,.,. ,,.,,.,,. 

•• DESIGlfATIOIS QTE PRII FF 

3.2.1 Bae de drainage et de pr6pressage. 
-Capacit6: 5m3. 
- Construction en acier inoxydable. 
- Equipementde pr6ssage (verin pneumatique). 
- Tapia mobile. ,.... 
~du mN MIDI aulpmallque. _,,, 

3.2.2 Aires * Cd6 en llgne pour le : 
-Aspiration de l6rum du ewe de fabrication. 
-Aspirdon de s6rUm du IMlc de pr6pressage. 
- Refoulement 'MS mnk de sloclalge. 

3.2.3 Charlot de ...... 
3.2.4 Pompe auk> -1111-101-li8f-•11a &n3lh pour s6rum 
3.2.5 Tuyau souple ann6 DN80. 
3.2.8 Tuyau souple ann6 DN!50. 
3.2. 7 R6frig6rant A plaque d6bl 5 rn3lh eau glacM +O.s•c. 
3.2.8 Tanks de stockage 10 m3 (existants). 
3.2.9 Pompe centrifuge pour relancement au double fondou 

vers 6cremeuse. 
- 06bit : 10 rn31h. 
- Construction en acier inoxydable. 

3.2.1 O lot de vannes,tubes.supportaga et raccords n6cessaire 
pour le raccordement de rlnstalallon. 

3.1.11 Tableau de comrnande 61ectrique. 
3.2.12 Tableau de pot ttage pour permellre les dltMrentes 

op6rationsde soutirage et de CIP. 

3.3 Salage: 

3.3.1 Goulotte en acier lnoxydable pour permeare la 
d6scante par gravl6 du fromage du niveau de 16r 
6tage jusqu'A la salle de salage. 

- Dimension: {largeur • 500mm 
{longueur r6glable de 2000 A 4000 mm 

3.3.2 Tapis r6glable dans le sens de la hauteur de 1 A 3 m. 
- Dimension: {largeur • 0,5 m 

{longueur • 8 m 
3.3.3 Bassins de salage en bois 

{largeur• 
- Dimension: {longueur= 

{hauteur= 
- Empiles sur 3 niveaux. 
- Supportage: structure en acier galvanise 

1 

3 

1 
1 

10m 
25m 

1 
3 
1 

1 

1 
1 

1 

1 

18 

325000 

r 

1, 

39000 

9100 
8«50 
1300 
32!50 

23400 

7800 

52000 

39000 
13000 

9750 

20800 

93600 
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EQUIPCO Equ(pements pour l7ndustrle, IMNl11e ,,,ge,.,. 

Page : 7 

QTE PRII FF 

4.1 Poudrage: 

4.1.1 Tanks de poudrage type vertical, sur pied$ 2 65000 
- Construction en acier inox 
-Cap:5m3 
-Simplepn 
-~JIU• 
- Boul• de n6tloyage 
- Trou d'homme sup6riew 
- Hublot cr*-llon -Entr6e.....,....... anti-mousse 
- sortie ilMrlatr 51 

4.1.2 TableMI de pOlltlge permebnt le poudrage, d6pert 1 10 «>O 
vers pastaurtsation et CIP 

4.1.3 Dispositif de poudrage 1 30000 
- 06bit de poudre: 1000 kgnl. 
- Pompe de circulation 10 m31h. 
- Vanne de rtglage de d6bil 
- Tr6mis d'llmetll:ation 50 litres. 
- Construction tout en acier inoxydable. 

4.1.4 Lot de vannes, tubes, raccords, ... 1 26000 

4.2 Traitement thermique : 

4.2.1 Echangeur ii plaques 1 91000 
-Cap: 2000 llh. 
- Chautrage i eau chaude * partir de vapeur 
ycompris: 
- Poste de dlatente vapeur. 
-Bafton de production d'eau chaude. 
- Pompe de circulation d'eau chaude. 
- R6gulations de temp6rature de pasteurisation et 
de la sortie lal. 

- Programme de temp6rature 
- Entree Id: 4 t s•c. 
- Pasteurisation: 90 * 95•c. + o.s•c 
- Chambrage: 30 secondes. 
- Sortie lait.: de +4 i 45•c. 

- li'ri complet avec 
- Bae de lancement 100 I. 
- Pompe d'alimentation. 
- R6gulation de d6bil 
- Chambreur. 
- Fillre tubulaire sortie 
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EQUIPCO lqilllp1••nts pocll' ~I,,,.,,...,. ,,.,.,.. 
Paqe : I 

•• DESIGllTIOIS QTE PRII FF 
4.2.2 . ;_, . ...,rntsateur 1 100000 

- Construction acier inoxydable. 
- 06bit 2000 llh. 
- Pression de service: 150 • 250 bars. 

42.3 Cuves isol6es pour les differents aromes 4 208000 
- Type "9l'tical 
-Cap: 10001 
- Double paroi isol6es 
-Aglbdeur faJble vltesse avec recleur 
- Trou d'homme sup6rieur 
- Entr6e Ill sup6rieur anti-mousse 
-Sortie a.151 
- Enlrte et SOl1le eau gla<:M 
- Boule de n6tlloyage 

4.2.4 Passerelle de service enlre les 4 ewes en inox 1 19500 
4.2.5 Tableaux de pontage pour permeare le remplissage, 1 7800 

le soutirage par gravit6 et le CIP 
4.2.6 Lot de vannes, tube, raccord et supportage 1 32500 
4.2.7 Tableau de commande 61ectrique 1 32500 
4.2.8 Pompa centrifuge 5 m3lh 1 10400 
4.2.9 Melangeur statique 1 11050 
4.2.10 Rechauffeur • plaques 1 25350 

- 5 m3lh 
- Lail fennent6 de +4 A 45•c 

4.2.11 Cuves 6 levains pour pr6paratlon de ferments 2 91000 
-Cap: 5001 
- Equip6s de r6gulation de tamp6rature 
- Agitataur 60 tnlmn 
- Vanne de vktange 
- Couvercle 6t:anche levable une seule piece 

4.2.12 Pompa dozeuze 1 7800 
4.2.13 Machine de conditionnement lin6aires i 4 pistes 1 455000 

de 6000 - 7000 ptslh (pots prb fabriqu6s) 
4.2.14 Collecteur d'anivee du produit (petit..fait et pAte fraiche) 

comprenant des vannes et des bypass 
pannettant ralimentation des machines ensemble ou 
independantes et le n6ttoyage 

ED JI PC ~~ 15. RL: • 1 ' 
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EQUIPCO 

•• DESIGIATIOMS 
rre 

5.1 Traitement cr6me 

5.1.1 Cuves acier inox 304 
- Type vertical sur pied 
- eap.ciM: 1000 I 
- Double par1>is 

Equipements pour 1'ndustrie. 1M11•rfa 
~ 

•&9• : 9 

QTE PRII FF 

2 104 000 

- R6gutation de temp61111Ln (pr6cislon +re) 
-Agitateur w ,.... 18 trs /mn 
- trou d'hornme sup6rtew 
- Entr6e et SOiie de la cr6me 

5.1.2 Paseeurisltaw fl cr6me 1000 llh 
- Nourisse 500 .,,.. 
- Pompe. cr6me 
- Soucie d'•u chaude SO-c 
- Soucie d'eau froide 12•c 
- Regulation de temperature 

5.1.3 06gazeur * creme 

5.2 Traitement du beurre: 3 

5.2.1 Pompe A cr6me 5000 llh 
5.2.2 Bamlte 1000 I 
5.2.3 Chariot A beurre inox 
5.2.4 Table de travail inox 
5.2.5 Conditionnement manuel 

5.2.6 Tableau de commande 61ectrique 

1 

1 

1 
1 
1 
1 
1 

1 

En ire. 
15. 
073 

91000 

32500 

28000 
52000 
13000 
5200 

32500 

23400 
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EQUIPCO 

•• DESIGRATIOHS 

8.1 Cuve de caillage 

-Cap: 5001 
... Double perois isol6es 
... Trou d'homme sup6rteur 
... Agitalleur casse caitl6 
... Entr6e 181 sup6rteur 
... Sortie caill6 
... ThermomMre 
... SystlMne de chauffage et refroidissement 

8.2 Pompe * c8il6 (posllw) 
-D6bl5000 

8.3 S6pendaur i caill6 
-06bit5000 

6.4 Th6rmiseur 5000 I 
- 62 voir sortie A 35•c 
... Chambrage 120 sec 

8.5 Pompe positive 
8.6 Refroidisseur double section 1200 llh 
8.7 Pompe dozeuze double Itta 320 et 43 llh 
8.8 Tr6mi l fruit 250 I 
8.9 Cuvettes 300 kg 
8.10 Pompe dozeuze 1125 et 389 llh 
8.11 M61angeur statique 

TOTAL 6: 

QTE 

2 

1 

1 

1 

1 
1 
1 
1 
2 
1 
2 

EQ IPCG 

15. 
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Pill FF 

104000 

82 «>O 

520000 

91000 

93600 
49«>0 
28000 
4550 

12350 
38«>0 
15600 

\, 
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EQUIPCO Equlpements pour ITnc*-tne, IMllll rle 
~ 

•• 

7.1 

7:2. 
7.3 

7.4 

7.5 
7.8 

DESIGIATIOIS 

Citemes inox: acide, soude, r6cup6ration et rin~ge 
- Type vertical simple paroi 
-Cap: 2000 I 
- Trou d'homme 
- Anivte It sortie de .. solution de n6ttoyage 
- Correction de taMlon de ~ 

Pompe d'envoie de .. solution 15 3 bars 
Echangeur t plaql• pour le chauft'llge de solution de 
~ 
Lot de vannes pnmnatlques, tubes, raccords pour le 
raccordement UC ......... ateliers de fabrication 
Pompes auto-a~ pour reeow 15 m3lh 2 bars 
Annoire de comnmlde et de programmation 

Page : 11 

QTE PRII FF 
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EQUIPCO 

Pat• : 12 

•• DESIGlllTIORS QTE PRII FF 
8 Energie: 1200000 

8.1 Chaulerie: 2 

8.1.1 Chaudieres A vapeur A gaz 1,5 tonnes 

8.2 AJr comprtm6: 

8.2.1 Comprtsseur A air 500 litres 2 
8.2.2 Secheur A air 1 

8.3 El6ctricit6: 

8.3.1 Transformateur 1 
8.3.2 Groupe 61edrog6ne 1 
8.3.3 Tableau TGBT 1 
8.3.4 Tableau gen6ral de puissance 1 

8.4 Eau: 

8.4.1 Distribution tleau froide sanitaire 
8.4.2 Production tleau chaude sanitaire 
8.4.3 Production tleau glac6e 
8.4.4 Poste de filtration el addoucissement 

8.5 Froid et chaud 

8.5.1 Equipement frigoriftque 
- Frigo 5 
- Chambre chaude 1 

8.5.2 Climatisation 
- Climatisation des salles de fabrication et de 
conditionnement 
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EQUIPCO 

•• DESIGM1TIONS QTE PRII FF 
11 Transport: 

11.1 Camion 1 tonne et demi 10 
Cabine isotheme avec groupe 

11.2 Camion 4 tonnes 2 
Cabine isotheme avec groupe 

11.3 Camion Citerne 10 m3 2 pooo 

IUfAL 81117 650 

EQUIPCJ 
- Prix valables 6 mois date du present devis 
- Materiel renov6 neuf 
- Paiement LCIC contre documents 
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