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- la SUppression de 1la chaudiére & trempes
installée :initizlement est également a l'origine
de certaines pertes de rendement.

1.2.2 Mangue de deviscss convertibles

Faute d'asvoir eccez aux devices pour s=s bssoins
les plus €lémentaires, RCSEMA ini'est pas en mesurs
de travailler de fagcen ceonvenable par suite de son
mangus chronigue de

- caisses et boutsilles

- piéces de rechang=
produits conscmmable

Si l'aksence G= <-siszes et

production, l'aksencs tstal pPiz

les pius incdispensables prevocue des pertes

fait anormales de biére Z2¢passant, 13 aussi,

la productica. Quart au manque de certains gro
nsommables, ses csnzéquences pourraient étre
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tpartie froides» dé l'usine. Une telle cons

cserait unsz catasticphe pcur ROSEMA it
jeter des centaines, voire dez milliers
c'hectclitres ds kiers.

1.2.2 Mangus c£'él=ctricité
Fu

sours dez tro:s dernisre:z annéez, le couraat a
&té coupe pendant prés de 50% du tamps de traveil
ds l'ugine, avec les ccnséqguernces suivantes:

- perte de productivité,

- oroduction frigorifique inzuffisante pcour
maintenir la biére en tanks a la température
requise, le grcupe électrogéne de secsours
ayant une puiscance insuffisante,

- pertes de biére entrainées par la chute de
pression danes lecs circuits, le filtre a
biére et la remplisseuse de bouteilles, sansz
parlar du temps de chauffage anormalement
lcng de la biére sé:ournant dans le pasteu-
risateur,

- risque de prize en masse d'un brassin er
cours dont Z'amidon ne serait pas encore
liquefiz,
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2. Principales recommandations

Les principales recommancations contenues dans le présent
rapport portent sur les points suivants:

- libre accés aux devises convertibles moyennant un effort

our économiser celles-ci;

- modification du procédé de fabricaticn (fermentati:zn}
permattant uns récducticn d= la consommation de frecid et
de 1'immobilisation en usineg;

- investissem=nts indispensables (estimation 3 +/- 10 ) :

. moulin 3 malt 2 t/h...cccveeo... 54 000 USD
. groupe électrogéne 1000 KVA..... 275 000 USD

. eétiqueteuse 10 000 b/h.......... 160 000 USD
. petits matériels divers..... env. 10 000 USD

Ces prix s'entendent FOB port européen.

- importation d'urgsnce de pPiéces de recnangs
indispensakles;

- formaticn et gestion Cu personnel;

- valerisatica des sous-procuits sans investissement
particulier;

- distribution et exportaticn

- liberté Q'entreprise.

=

2. Privatisation de ROSEMA

Le profil cdu partenaire étranger est défini et le n<om 4ds
groupes répcndant a ce profil a été indiqué ainsi que leurs
principales réfeérences. Les différents niveaunx dfintervention
du partenaire étranger scnt décrits, la meilleurs 7répartition
du capital de ROUSEMA apperaissant comme la suivante:

Partenaire étranger : 51%
Etat $ a 102
Investisseurs privés nationaux: complément a 100%.



1. Objet

Le présent rapport a pour objet 1l'examen des moyeas de
production et de la gestion techiinique de la Brasserie ROSEMA a
S3c Tomé et la recommandation de solutions visant 3 améliorer sa

productivité et réduire son déficit en devises convertibles.

2. Examen des équipements et de 1'installation

L'ensemble d= lz ZBrasserie a été bien congu et les circuits bien
étucdiés; le nettoyage &t la stérilisation de ceux-ci sont
faciles & mettre en ceuvre. Les équipements sont de qualité
inégale, les plus expresszs réserves devant étre faites au sujet
¢eé certains matériels fournis lors de l'extensicn de capacits,
tels gue:
- la chaudieére a vapeur, de conduitzs délic
rencdement,
- les tanks de fermentation dont 1'étanchéité n‘a jamais
pu étre réalisse 5 100%,
- le moulin & malt qui, en réalité, est un moulin 3 blé
gui ns zauralt en aucun cacs €tre utilisé en Brasserie. 2
nster qu'il n'existe plus, aujourd'hui, gque trois cons-
tructeurs de meulins a malt dans le moade: Buhler-Miaz
(RFL). Skoda ({(Tchécoslcvaquie) et Kiinzle {(BFR); ==
dernier constructeur c¢ffre généralemsnt 1le meillsur
rapesrt qualité-prix:.

et de faibl-=

[+)]
(a4
n

2. Erccedé de fabricaticon

& bizsre prcduite par ROSEMA est uns biére d= type trcpical de
oxne gualité qui n'a risn a envier & s=& homologues, tant exn
fricue qu'zn Amérique du sSud.

e

»

.1 Eras:zage

L'inadaptatizn éu moulin auxz besoins de la brasserie provogque
des pertecs de rendemsnt absolument inadmissibles. Un contrdle
effectué sur le brassin* n° 318 du 26 septembre 1988 a donné
les résultats suivants:
Rendement thésrique du malt: 75%
Rendement réel du brassin: 66,12%
Densité du dernier lavage: 1,2%° Plato
Contrdle de la moilture: enveloppes 14,7%
gruaux® 67,8%
farine fine 17,5

Cee récsultats appellent les commentaires suivants. Le taux de
Jruauz est excessif et il est impossible de saccharifier 1la
totalité de 1'amidon du malt. Ce défaut est aggravé par 1'absence
de chaudiére a trempes* (supprimée lors de l'extension),
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1'absence de cuissen * 100° C d'une partie des gruaux
empéchant l'extraction cptimum. Pour ces deux raisons, le
rendement du brassin est déplorable (prés de 9 points, soit
12%, en-dessous du rendement théorique alors gque 1le rendement
pratigue doit étre égal, voire supérieur, au rendement
thécrique).

La deasité du dernier lavage, tcout a fait convenakle, prouve
gus le personnel a su tirer le meilleur parti des meysns mis & sa
disposition.

Par ailleurs, 1 absence de chaudiére 3 trempes rend illuscirs
~'utilisation de produits de substitution au malt, aussi bien d=
semoules de mais ou de Lrisures de riz importées (prixz
inférieur et rendement. supérieur a ceux du malt) que
dz produits locaux tels que le mais en grain (contenant 3% de
matiére grasse dont une partie psut passer dans la bieére,
prcecvoguant de graves défauts de mcusss) ou le manioc (difficile a
mettre i osuvr2 et provequant une  alcalinisation cdu moit
préjudiciable a 1la qualité de la Lbiére).

L'utilizaticen de sucre, pour 30% Gu velsement, n'est en rien
Aauicsible 3 13 gualité de la biérs et est intéressante, le sucre
étant mcins cher que le malt pour un rendement supérieur. A noter
que 1l'absence de chaudiére 3 trempes limitant la capacité de
producticn de 1 usine, la capacité maximum prévue pour cette
usine serz difficile 3 atteindre.

3.2 Fermentation 2t garce

w
(2]

rmentation =t la garde sont conduaites de fajon  trés
de fermentaticn =2t deux semaines de garde

r Annexe 1), la température maximum de fermentation étant de
re de 14¢C. Le travercace* s'effectue a la limite
icn*, ce gui rend la garde illusoire, surtcut quand on

cus ls=s tanks de garde ne p2rmettent pas de refreidir 1la
s
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isamment pour obtenir dans la bisre une mousse de

apacité de production pourrait étre maintenue, voire
aucmentéz, et la qualité de moussz améliorée en effectuant la
fermentation et 1la garde dans les tanks cylindro-coniques
actuzllemant utilisés pour la fermentation et a des températures
pluz élevées. Le cycle fermentation-garde pourrait ainsi étre
réduit & une huitaine de jours (cf. 4.2). Une telle réduction
aurait une incidence significative sur la consommation du freid,
doac d'électricité,

2.2 Frltration

Malgré une installation et un équipement tout & fait convenables,
les pertes a3 la filtration dépassent 12% (on admet comme normale
une freinte* de 2 & 3%). La raison de ces freintes excessives,
responsables d'un sur-colit en devises, est 1'absence de joints de
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rechange: pompe & biére surtout, mais aussi robinetterie et
filtre lui-méme.

3.4 Embouteillage

La laveuse tourne correctement et est suifisante pour
le lavage de bouteilles non étiquetées. Le fonctionnement d= la
soutireuse est également bon mais certains joints détériorés
prcvoquent des fuites de biére entrainant, la aussi, une
freinte excessive (5%). Malgré une ccnception désuéte, le
pasteurisateur ne pose pas de probléme et le taux de freinte
{moins de 0,5%) est tout a fait acceptable.

3.2 Production de «soft drinks» ("refrigerantes"”}

Nous n'avens pas vu lz lign2 ea fonctionnement et ne pouvons,
cde ce fait, faire que des hypothéses sur les vaisons d*un=
freinte $%) un peu excessive. Nous reccommanderons, la aussi
uns vérification de tous les joints du circuit, notamment au
filtre 2t 3 la scutireuse.

T1 est fgalement possible que la taille des tanks de sirep
terminé, démesurée par rapport a la capacité de productien de la
ligne, ne s¢it pas £trangére a ce taux excessif.

Les utilités semblent largem=nt dimensionnées: deux -haudiéres 3
vapeur d-environ 2t/h, producticn frigorifique totale de pres
de 700.000 mth/heure, compresssurs d'air 125 m3/h.

Mals ce pcteatiel se révéle largement sous-employé, l2  groups
électrogine de secours (230 KVA nomiral, 240 FKVA effectif) ne
permettant méme pas de procduire le aquart de la puissance
frigorifique en cas de coupure de courant. On mesure la gravité
de cette insuffisance quan€ on sait qu'au ccurs des trois
derniéres années. des coupures de courant sont interveinues pour
rrés de 50% du temps Ge travail de l'usine.

Les possibilités de 1'installation de traitement de 1'eau ne
sont pas pleinement utilisées; absence de sulfate d‘alumine
pour la floculation, installation de chloration en panne.

3.7 Laboratoire de contrdle

L'équipement du laboratoire est suffisant pour les contriles
courants: brassin conventionnel, densités, pH, propagation de
nocuveaux levains, contrdle bactériologique, extraits secs, etc.
Cependant, aucun contréle bactériologique n'est effectué car
1'ampoule électrique nécessaire au microsccpe n'a pas pu étre
remplacée:



3.8 Sous-produits

Le gaz carbonique issu de la fermentation est récupéré pour la
production de «scft drinks». Si le bescin s'en fait un Jjour
sentir 1l'installaticn pourra étre complétée par un poste de
liquéfaction et d= remplissage de cylindres métalliques pour
commercialisation.

Une partie des dréches* est vendue en l'état a un €élevage ds
porcs proche de la Brasserie. Le reste part a la mer. La levure
SN excés n'est pas récupérée.

4. Les sclutions techniques recommandées

4.1 Rendement au brassage

4.1.1 Moulin

Le mcoulin actuelleme=nt en service doit absolumsnt étre remplacé.
S'il n'zst pas poscsible d'impcrter rapidement ua vrai moulin i
ralt, le mieux serait de remettre en oceuvre le vieux mculin,
margré son aspect désuzt.Cette remise en service ssra provisoire,
ce petit moulin ne parmettant probablement pas dlatteincdre 1la
capacité nominale de l'usine et ses cylindres étant passablem=snt
sés.

[~
fn

4.1.2 chaudiére a trempes

La r2mise en service de la chaudiére a trempes permettrait, avsc
une bcnne mohture, d'obtenir un rendement supérizur au rendement
théorique. Elle permettrait également d'augmenter la capacité de
producticn de 1la calle de bracssage.

4.1.3 Récupération des derniers lavages

L'utilisation des lavages contenus dans le filtre pour
1'empatage* du brassin suivant permettrait d'augmenter le
rendem=nt au brassage.

Les lavages du dernier brassin de la semaine devront
tcutefois étre mis & 1'égout pour éviter des fauy golits dus a la
prolifération de bactéries, lactiques ou acétiques, au cours du
week-end. '

4.2 Fermentation et garde

Des économies substantielles de courant électrique pcurraient
8tre obtenues avec un diagramme de fermentation-garde plus
rapide, par =xemple (voir annexe 1): ‘
- entonnement* & 11°C, ‘
- montée a 12°C et maintien de cette température peindant 3 jours,
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- montée a 162C en 24h (cuverturs du froid en grand sur le céne
afin de faire déposer environ 902 de la levure),

- maintien A 16°C pendant 2 jours,

- refroidissement a 0° C en 36 heures.

La biére peut, si nécessaire, étre filtrée immédiatement.
L'atténuation limite devrait étre atteinte avant le Seme Jjour.
Darns le cas contraire, il y aurait peut étre li=su:

- s0it d*augmenter la quantité de levure ensemnencée (on admet
Jénéralement 9,5 1 de levure par hl de molit, certaines brasse-
ries allant jusgqu'a 1 1},

- so0it d'3ugmenter la température (certaines brasseries monteit
jusgu'a 20°C, voire au-dela).

Il convient toutefois d'agir prudemmeinit, toutes les scuches ds
levure ne réagissant pas de la méme fagon. Les parametres devriont
donc étre modiiiés tris progressivement.

Le yvefroidissement final étant mieux conduit que dans les tanis
de garde ol la surface dz refroidissemennt est insuffisante, <=
procédé ne pourrait quaméliorer ls qualité de la mousse et la
stabilité ccllcidale.

1e¢ probléme de 1'étanch£ité des nouveaux tankz de fermentation se
pose également. Les fuites se situent aux joints et 3 la scupape
de sécurité. Cette derniére pcurras &tre remplacée par uns
membrane C'éc_atement.

[}

4.2 Filtraticn

Les pertes considérables de biére ccnstatées lors de la
filt-aticn constituent un exemple flagrant des problémes posés a
ia BEBrasseris par scon impossibilité d'avoir accés librement aux
devises convertibles nécessaires a8 1'importation des piéces de
rechange: 1le c¢»lt en devises des pertes d'une journée de
filtraticn paieraient les joints de rechange nécessaires a deux
ans de production!

L'installation ¢'un débit-métre & l'entrée du filtre permettrait
d'optimiser la consommation de Kieselguhr* et la durse
d'utilisation des cartons supports. Elle permettrait également de
tirer le meilleur parti de la filtration en termes de qualité de
la biere.

kA noter également la consommation d'acide ascorbique* qui semble
excessive, les normes aédmises ne dépassant pas 4 grammes/hl. La
aussi, agir avec prudence.

Enfin, il est peut étre bon de rappeler que 1l'utilisation de
ccllupuline*r et d'acide ascorbique ne cdonne son plein effet que
si la biére filtrée séjourne environ 24 heures en tank avant
ermboutsillage.



4.4 Embouteillage

Le seul problémc qui semble se pc¢ser la est celui des piéces de
rechange dont l'importation est plus urgente chaque jour. Méme
commentaire pour la production de «soft drinks».

4.5 Utilités

La brasseric ROSEMA doit a tout prix pouvoir disposer de 1la
puissance électrique nécessaire a l'ensemble de son activité.
Pour cela, elle doit étre considérée comme client prioritaire, au
méme titre gu'un hépital, par la EMAE.

Si cela s'aveére impossible, la seule solution reste l'acquisition
d'un groupe électrcgéne de 1000 KVA capable de tourner 24 heures

sur 24 afin de rendre ROSEMA autonome vis-a-vis de la EMAE.

5 Sous-produits

1.3
g

']
[a)

.€.1 Dréches

Compte tenu du colit du fuel-cil et de son incidence sur 1la
kaleance en devises du pays, 1l'installation d'un sécheur ds
dréches serait une trés mauvaise opération.

La vente en 1'état, actuellement marginale, pourra étre &tendus 3
1l'ensemble du pays lorsque la production de sel, prévue a Neves,
sera effective, le salage des dréches permettant une conservation
d'environ une semaine suffisante pour couvrir 1a durée de
~ivraison a tocus les élevages du pays.

4.6.2 Levure

La Erasserie pourrait mettre a disposition des éleveurs 300
tonnes de levure ayant un extrait sec de plus ou moins 20%
{production actuelle).

Four information, une levure a 90% de matiére séche contient plus
de 50% de protéines et fournit une énergie égale (unité
fourragére) a 1 kg d'orge.

Comme pour la dréche, il ne serait pas réaliste d'envisager 1le
géchage de la levure qui devra étre vendue en 1l'état et consommée

trés rapidement.

5. Organisation

L'organigramme ci-joint (Annexe 2) a été établi a partir du livre
de paie de Jjuillet 1988. Le total du perscnnel est de 145

‘personnes, direc;ion incluse, dont 123 permanents ~t 22
Jjournaliers.
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L'organigramme actuel ne comporte pas de Section
"Commercialisation"” dont 1la création est projetée par la
direction de ROSEMA, suite a notre recommandation.

Par ailleurs, la Section "Entretien" devrait inclure unz Sous-
section "Electriciens dientretien" car ceux-ci sont actuellement

compris dans la Sous-section "Ene.gie“.

Cette structure d'organisation n'appelle pas d'autre commentaire
de notre part.

5.1 Réduction éventuelle du nombre de salariés

L'examen de la liste du personnel, &tablie par services, et des
définitions de fonction permet de constater que 1le ncmbre de
salariés n'est pas trécs excessif. Une réduction de ce nombre rne
devrait pas dépasser 10 a 15 personnes. Encore faut-il examiner
la taux d'absentéisme avant de prendre une décision a ce sujet.
Il ne semble d'ailleurs pas que ce so2it 1a le probléme principal,
les Zrais de main-d'oeuvre représentant moins de 5% du coiit total
et L'ayant pas d'incidence sur les dépenses de devises
convertikles [voir Annexe 3: Donndes salariales!.

£.2 Formation du perscnnel

L'essentiel de la formation Adu personnel peut se faire sur place;
une a deux semainecs passé2s a regarder 1l'opérateur en fonction,
suivies de deux semaines de trava:l en tant qu'opérateui scus la
surveillance du titulaire du poste dcit suffir normalement a 1la
fcrmation d'un opérateur.

I1 serait utile a la Brasserie de sélectionner guelgques jeunes
élemznts de valeur qui seraient formés pour occuper différents
postes dans l'usine. Ce corps d'ouvriers qualifiés polyvalents
servirait ensuite de pépiniére pour les candidats aux postes de
commandement au fur et a mesure que ceux-ci seraisnt a pourvoir.
A ce stade, un stage a l'étranger donnerait au futur agent de
maitrise une ouverture d'esprit supplémentaire et une autorité
vig-a-vie du reste du personnel.

Pour atteindre un stade supérieur, une formation théorique d'au
mcine treis mois dans une école de Brasserie étrangére devrait
compléter 1l'expérience acquise en début de carriére. Il est aussi
& cignaler que la formation est nécessaire pour tenir compte du
rencuvellement du personnel («turnover»), bien que ROSEMA
n'accuse qu'un taux d'environ 5%.
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5.3 Evaluation du persc.anel -

L'évaluation actuelle du rendement du personnel n'a pacs de
procédure bien définie. La firme ROSEMA n'utilise pas encore de
formulaire a cet effet. L'évaluation de base devrait étre faite
rériodiquement, par écrit, par le supérieur direct de chaque
emplcyé et revue, en deuxiéme partie du formulaire, par un
supérieur de ce dernier.

Quant a 1'avancement, c'est-a-dire la promoticn et les
cpportunités de formation (surtout a l'étranger), il doit étre
basé sur le principe dn mérite. La meilleure facon de mettre ce
Principe en pratique est de baser 1'avancement du personnel sur
une évaluation aussi objective que possible de son rerndement.

$.4 Mctivation Gu personnel

La Brasserie s'attachera les meilleurs €léments de son  perscnnel
err lui accordant des gratificaticns mensuelles, remises en
gquestion chaque mois, enn fonction des résultats de leur travail.
ies critéres &'attributicn devicnt étre définis par la Directicn
de l'usine.

L'ensemble du p-rsonnel pourra égaiemsnt €tre motivé., et un
"esprit meison" créé au sein de l'entreprise en intéressant 1le
personnel aux bénéfices de celle-ci.

LLa part Qcdistripués au personnel serait fixée chague année en
fonction des résultats et des projets d'investisszment. Le
maxntant de la participation serait hiérarchisé et représenterait
un pourcentage du salaire annuel, dgratifications comprises.
L'évaluation du rendement deviendrait alors primordiale.

€. Coitg de production. Point d'équilibre

Les coiits pris en compte daas les tableaux ci-dessous,
s'entendent hors impéts et taxes de toute sorte, valeur 1987.
Seront indiqués successivement:

- les frais fixes;

- les frais variables, en distinguant, pour la biére, les frais
réellement engagés en 1987 (colonne de gauche) et les frais
correspondants considérés comme des objectifs en fonction des
recommandations du présent rapport; ces frais variables ont été
rmajorés, pour tenir compte des pertes de filtration et
d'emkouteillage, de 17,5 % (freintes réellecs) ou 5% (objectif
a atteindre) pour la biére, et de 6% pour les «soft drinks»,
afin de définir le prix de revient de l'hectonlitre vendu;

- le prix de vente ex-usine;

- le point d'équilibre.



- 12 -

Calcul des prix de veate sprés dévaluation

Aprés la dévaluation de 130Z, les prix de vente nécessaires au maintien des points

d'équilidbre s'établisseat comme suit :

I - Biére
1.1 Frais fixes Db
Produits et matériels divers 7 150 470
Imprévus et aléas 3 910 000
Salaires 8 290 536
Travaux et services en sous-traitance 4 721 808
Frais de transports et de déplacements 1 759 505
Frais de gestion et d'administration 583 740
Assurances 690 000
Sécurité sociale 497 432
Sous total 27 603 491
Amortissements 27 214 717
Total frais fixes 54 818 208
1.2 Frais varisbles (par hl)
Malt 1 275,04
Sucre 374,53
Houblon 299,81
Additifs 27,90
Détergents 68,00
Antiseptiques 34,78
Kieselguhr 162,48
Bouchons couronnes 165,48
Casse bouteilles 338,10
Utilités 203,56
Sous total 2 949,68
Majoration de 17,52
(pertes) 516,19
Total frais variables 3 465,87
1.3 Prix de vente : 54 818 208 + (28 140 X 3 465,87)
28 140

= 5414 Db/hl
= 27 Db/bouteille
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2 - Soft drinks
2.1 Frais fixes

Produits et matériels divers . 12 525 041
Juprévus et aléas 1 610 000
Salaires 5 527 024
Travaux et services en sous-traitance 3 147 872
Frais de transport et de déplacement 1 173 003
Frais de gestion et d'administration 389 180
Assurances 460 000
Sécurité sociale 331 621

Sous total 25 163 741

Amortissements 18 143 145

Total frais fixes 43 306 886

2.2 Frais variables (par hl)

Sucre 651,36
Concentrés (movenne pondérée) 626,50
Détergent. pour bouteilles 68,00
Antiseptiques 34,78
Bouchons couronnes 165,48
Casse bouteilles 338,10
Utilités 209,29
2 093,51
Majoration pour pertes
125,59
2 219,12

2.3 Prix de vente

43 306 886 + ( 19698 X 2219,12)
19 698

= 4418 Db/ hl

= 22,10 Db/ bouteille
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6.1 BIERE

6.1.1 Frais Fixes

-Produits et matériels divers

-Imprévus et aléas (Produits &t matériels
divers achetés exceptionnellement en 1987)
-Salaires

-Travaux et services en sous-traitance
-Frais de transports et déplacements

-Frais de gestion et d'administraticn
-Assurances

-Sécurité scciale

sous-total:
-Amortissements

Total frais fixzes:

5.1.2 Frais variables (par hl.)

PéEL 1937

xalt . 554,364 Db

S'ICTE€ : 162,840
houbion (extraits et pellets”) 130,350
additifs : 12,13¢
~étergent pour bouteilles ; 29,56¢%
antiseptique ] 15,12¢
kieselguhr : 70,645
bouchons couronne (1) 71,546
casse bouteilles 147,C00
utilités : 145,680
majoration compte-tenu des i 1.339,640

pertes (réel 17,5%, obj. 5%)

Fraie variables: f 1.574,10
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(1) Ce cofit est basé sur 1l'utilisation de bouteilles de 50 cl.
En fonction du pourcentage de bouteilles de 33 cl, il sera

éventuellement A mocduler.



6.1.3 Prix gg vente ex-usine, 25 Db par bouteille
impots et taxes Q.5
prix de vente hors taxes 16,5 Db par bouteille

de 0.51
soit par hl = 16,5 X 20C = 3 30C Db

6.1.4 Calcul du point d'équilibre (voir courbe en Annexe 4)

La production annuelle minimum nécessaire pour couvrir les cofits
ci-dessus s'exprime par la formule:

Frais fixes

D S ——— - e

Prix de vente - Frais variables

4& 566 528
Point Ad'équilibrs = .. < s« . ... = 28 140 hl/an
3 300 - 1 574,10
Si on prend en compte les colts objectifs aun lieu des <ccits
réeis, on oktient:
48 56¢ €38
Foint d'éguilibre = = . - - . ... . . = 24 733 hl/an

Les recommandations techniques figurant dans le présent rapport
conduisent a une écornomie minimum de ( 22 140 - 24 733) x 3 300 =
11 243 100 Db.

Ce montant croit avec 1l'augmentation de la production.

€.2 SCFT DRINKS

6.2.1 Frais fixes

Dobras

Produits et matériels divers 5 445 670
Imprévus et aléas 700 €00
Salaires £ 527 024
Travaux et services en sjus-traitance 3 147 872
Frais de transport et de déplacement 1 173 003
Frais de gestion et d'administration 389 180
Assurances 460 000
Sécurité sociale 331 621
17 174 270

Amorticssements 18 143 145

w
wn
w
-
<
(0, )
bt
(W, ]
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€.2.2 Frais varaiables (par hi)

Sucre 283,209
Concentrés (moyenne pondsérée) 272,390

Gaz carbonique (pour mémoire) -—-
Détergent pour bouteilles 29,565
Antiseptique 15,12¢
Bcuchons couronne 71,94¢€
Casse bouteilles 147,00¢C
Utilités 130,800
950,020

Majoration pour pertes 6% 57
Frais variables: 1 007,02

€.2.3 Prix de vente

€.2

Frix 4= vente - Frais variables 2 80C - 1 007,02

€Z-usine: 12 Dt
impots et taxes: 4 Db

prix de vente Lors taxes 14 Db par bouteille de 0,5 1
s>it par hl: 14 x 209 = 2 8090 Db

.4 Calcul @u point d'équilibre {(vair courbe er. annexe 5}

Frais fixes 3% 317 515

= 19 598 hl/an

Remarguss:

-

2)

3)

4)

Les tableaux de coiits, établis par la Brasserie, qui ont é€té
utiliséds pour 1l'établissement des tableaux du chapitre €,
porten:t la méme conscamation de fuel o0il (6,6 1/hl) pour les
soft drinks et la biére. Ce partage est arbitraire, 1la
consommation de vapeur étant largement plus importante pour
la bieér2 que pour les soft drinks. Nous avons néanmoins
Tepris ces valeurs car le coiit du fuel oil, 11 Db/hl, n'a
qu'une incidence mineure sur le total des frais variables.

Il serait cependant souhaitable gque ces valeurs soient
répartis plus logiquement dans les prochaine exercices.

En bonne comptabilité, devrait apparaitre, dans le tableau
biére, un crédit pour la cession de gaz carbonique & la
producticn de soft drinks, ou la méme somme apparaitrait en
détit,

Voir 1'Annexe 6 pour un extrait des rapports de ROSEMA pour
les exercices financiers de 1985 et de 1987.(le rapport pour
1'exercice 1986 n'est pas disponible).

Aprés la dévaluation de 130 % survenue en juillet 1988, les points
d'équilibre sont maintenus pour des prix de vente hors taxes de :

bidre : 27,- Db/bouteille
"goft drinks"” : 22,10 Db/bouteille.
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s) Les études de coilit ci-dessus (Liére et s:=ft drinks} sont
bazées sur 1987, année ou aucun achat de piéces rde rechange
n'a été effectus. Ep marche normale, le résultat serait, bien
entendu, un peu moins favorable (augmentation des FYrais
Tixes).

6) La production de soft drinks n'a jamais atteint le point
¢'éguilibre. Les résultats des prcchaines anndes permettront
de décider du maintien ou de la suppression de cette activité
jusgu'ici non rentable.

7. Distribution et exportat:on

Au ccurs Cu premier semestre 1928, les ventes se sont élévées a
15 713 hl pour la biére et 4 697 hl pour les «soft drinks». Les=
ventes de biére scnt denc inférieures a la capacité rmaximum de
l'usine avant extension, mais légeérement supérieures au point
2'égquilib—e, celles de «scft drinks» inférieurs au pcint
d'éguilibre. Un gros effort est donc & faire pour rentabiliser au
mieux un investissement dont l'ammortissement représente plus de
la moitié des frais fixes. Dans cette perspective, la
@istributicn dans Sdc Tomé et Principe et I'exportatisn seront
examinées successivement.

7.1 Cistribution

Ce paragraphe concerne uniguement la vente des produits de FROSEMA
dans 1'Etat de Sdo Tomé et Principe.

7.1.1 Situation actuelle

Malgré une <capacité suffisante dz l'usins, 1l'cffre de biére
n'atteint pas la deminde. Méme la ville de Sdo Tomé, qui absorbe
40% de la production de RCSEMA, souffre souvent de pénurie de
biére. L'ile de Principe est encore plus défavorisée puisqu'avec
6%2 de 1la pcpulation, elle n'a consommé en 198€ que 1,4% de 1la
production de biére de ROSEMA.

Qutre les problémes propres 3 la Brasserie elle méme, dont il
sera traité au chapitre 8 ci-aprés, se pose 1le probléme de
distribution dans les deux iles de 1'Etat. Actuellement, 1la
majeure partie des clients viennent s'approvisiorner a la
Brasserie. Les quantités achetées sont trés variables, de 400
caisses pour de grosses coopératives ou de gros distributeurs,
a... une seule caisse. Ce systéme a pour conséquences:
- un encombrement de la cour de la Brasserie dont le bon
fonctionnement est perturbé,
- une complication cdu cecntréle des sorties et de la facturation,
- uie mauvaise circulation des emballages vides (caisses et
bev- llez) aggravant le mangue flagrant dont scuffre la
Brasserie (voir chapitres 8},
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- la dégracdation de la route entre Sac Tomé 2t Neves,

- une énorme perte de temps et d'énergie pour les clients et le
personnel de la Brasserie,

- la grande difficulté d'approvisionpement des consommateurs de
Proncipe et du Sud de Sdoc Toms.

7.1.2 Recommandations

la meilleure sclution sembl:s étre la création, dans la ville de
Sdo Tomé, d'une s50ciété de distribution distincte juridiquement
de ROSEMA mais en dépendant tcotalement.

Cette socciété serait alimentée & partir ¢e la Brasserie par des
camicns appartenant a la Brasserie cu a des transporteurs sous-
traitants. Elle £facturerait des produits ex-dépdt de Sdoc Tome
{prix départ Neves + coiut du transport Neves- S&o Tome + marge!
auy divers grcsesistes ou revendeurs qui viendraieat
s'approvisionner au dépét. Il serait sculiaitable d'instituer un
mirimum de fourniture en dessous duquel les petits clients
devraient obligatcirement s'adresser a un grossiste. Compte tenu
de sor. isclement, 1l serait souhaitable que 1le grossiste de
®rincipe soit livré par le dépst.

Cet-e socidté d= distribution risquant de porter cmbrage aux deu
Grossistes de la Capitale (Franciscc Czbral Lda et Fereira Duart
Sarl)--puisqu‘elle fournirait directzment leurs plus gv
clients--une partie de son capital pourrait leur étre offerte, >
rajorité étent en tout état de cause aux mains de ROSEMA.

m n ¥

-
-~
'

b ]

Notons pcur conclure ce paragraphe que l'objectif de consommatis:n
3 moven terme €e la totalité d= la production de 1la Brasserie
n'est pas utopique puisque cette consommation correspondrait a 38
litres par habitant et par an, a comparer avec 40 1litres en
France (pays gros consommateur de vin) et plus de 200 litres ea
RFA et en Belgique.

7.2 Exportation

Le but de ce paragraphe n'est pas de proposer des débouchés a
1'exportation, mais seulement d'indiquer les modifications
techniques nécessaires pour 1l'obtention d'ur produit exportable.
En tout état de cause, l'exportation sera toujours marginale, des
années a taux d'exportation relativement élevé pouvant étre
suivies d'années ou les exportationes seront nulles. En fait,
l'ensemble de la profession, au plan mondial, exporte trés peu
car les 1longs transports ont une incidence négative sur la
qualité de la biére.
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Les groupes les plus connus dans le monde, tels que Heinecken,
Carlskerg, Tubkorg, etc. préférent concéder des licences de
fabrication a l'exportation depuis leurs usines nationales. Le
plus gros producteur du monde, l'américain Anheuser Bush, est
pratiquement absent sur 1le marché de l'exportation ou il se
contente, lui aussi, de concéder des licences.

7.2.1 Les défauts techniques

Les défauts techniques se situent a deux niveaux:

a) 1l'irrégularité de 13 gqualité, conséquence des nombreux
incideats dont scuffre l'usine, tels que coupures de courant,
manque d'étanchéité de certains tanks de fermentatiosn, surface de
refroidissement des tanks de garde insuffisante, etc.;

b} 1'adaptation du produit, en général de bLonne gualité, aux
conditions particuliéres de l'exportation, a savoir habillage de
la bouteille et consommation du produit repoussée a plusieurs
mols apreés sa fabricatien.

7.2.2 Les solutions

l=s remédss & apporter aux défauts dont souffre 1'usine pour
l'enserble de sz procuctiorn scont traités par ailleurs. Le présent
paragraphe ne traitera que decs mocdifications a apporter pour
rendre exportable lz kbiére ROSEMA.

a) Habillage de la bouteille

La biére importée est le plus scuvent considérés comme un produit
ce luxe e~ vendue plu: chére que la biére locale. La présentation
du produit doit correspondre a cet:e image. La ligne
d'embouteillage cdevra donc étre completée par une étiqueteuse de
qualité capable d'apposer avec précision une étiquette sur le
corps de la bouteille et un surbouchage en aluminium
(estanniolen) sur 1le goulot. Seuls trois constructeurs sont
capables de livrer une machine assurant une présentation
impeccable: Jagenberg et Krones en RFA, Gangloff (ex Baele-
Gangloff) en France. Ia qualité du matériel étant trés proche, le
meilleur choix est le moins cher des trois.

L'étude de la forme, des décors et du graphisme de 1l'étiquette,
le choix du nom de la biére, de la couleur et de 1la forme Adu
stanniole devront faire l'objet d'une étude de marché dans le ou
les pays ou l'exportation est envisagée. C'est 12 1l'affaire de
spécialistes de marketing (attention notamment au sens négatif,
que peut avoir un nom de marque dans un dialecte 1local). Les
résultats de cette étude devront étre soumis au constructeur
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d'étiqueteuses choisi afin d'éviter qu'un détail nuise au bon
fonctionnement de 1la machine. C'est également le constructeur
drétiquetauses qui donnera tous les renseignements sur la qualité
des étiquettes (grammage, sens du papier, etc.).

A noter qu'il n'y a pas lieu de se préoccuper cdu lavage de ces
bouteilles étiquetées, l'exportation s'effectuant en emballages
perdus (caisses en carton et bouteilles).

b) Prolongation de la stabilijté

Une biére cestinée a l'exportaticn doit pouveoir conserver toutes
ses qualités pendant au moins six mcis. Pour cela, il sera
nécessaire:

- d'améliorer le processus de filtration en implantant en amont
du filtre (et en aval du doseur de kieselguhr) successivement: un
débit-métre, un petit carbonateur (pour compléter éventuellement
la quantité de gaz dissout) et un refroidisseur a plaques destiné
a2 refroidir le plus possible (aux environs de moins 1°C) la biers
avaat filtraticn;

- draugmenter la dose de collupuline jusgu'a 3, voire 4 g/hl au
lieu de 2. A ce propos, il serait préférable de doser ce produit,
ainsi gque 1l'acide ascorbique, tout au long de 1la filtration
Plutét que de le verser en une fois dans le tank de biére filtrée
avant le début de son remplissage. La pompe dossuse serait 3
—nstallar aprés le filtre.

8. Productivité de ROSEMA

L'analyse de la productivité de ROSEMA a été grandement facilités
par: les documents de gestion, techniques et comptables, établis
par la Brasserie a différeants stades, ainsi que par les
renseignements verbaux qui nous ont été donnés, dans un esprit de
confiance et de coopération, par le personnel d'encadrement de la
Brasserie gue ncus tenons a remercier ici.

8.1 Situation actuelle

La biére étant, jusqu'a la rasteurisation, un produit vivant (les

transformaticns coclloidales se poursuivent d'ailleurs 1lentement

méme aprés pasteurisation), l'industrie brassicole est fragile et

plus sensible que beaucoup d'autres aux perturbations qu’'elle

peut subir. Celles que supporte quotidiennement ROSEMA sont aussi

nombreuses que graves:

- manque de devises convertibles, méme pour les piéces de rechan-
ge les plus petites,

~ insuffisance dramatique di stock d'emballages vides,

~ coupures de courant électrique longues et nombreuses,

- mauvais choix et/ou Jéfauts techniques d'origine de certains
équipemants.
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8.2 Recommandations

Nos principales recommandations portent successivement sur les
points cités ci-dessus:

2.2.1 Devises convertibles

Les obligations doivent étre réciproques. Si ROSEMA a pour devoir
de liniter autant que possible les dépenses en cevises, 1'Etat
doit 1lui assurer le libre accés a celles-ci.

La limitation des dépenses en devises obtenues par des
améliorations techniques 3 été traitée au chapitre 4 ci-dessus
Nous n'y revienérons pas.

ne économie supplémentaire pourrait étre obtenue en remplagant
teut ou partie du sucre utilisé pour la fabrication de la bieére
par du sirop de sucre obtenu par concentration du jus de canne.
Une telle installaticn existe a Santarem (volr note a la fin du
chapitre §}).

En é#change de ces efforts de la part de 1la Brasserie, la
direction de «celle-ci doit pouveir importer librement les
matisres premiéres et consommables indispensables, ainsi que les
pigces de rechange indispensables a la bonne marche gde
l*entrepriss. A titre indicatif, on compte un ceoiit annuel en
piéces de rechange équivalent & 2 ou 22 du montant de
l'investissement. Compte tenu du retard pris & ce sujet, c'est un
budget ce 1l'ordre e 1C% qu'il faut prévoir treés rapidement.

Il est en outre nécessaire de payer d'urgence les dettes de 1la
Brasserie & c=rtains fournisseurs étrangers, notamment les

bouchens couronnes a 1a Crown Cork.

8.2.2 Emballages vides (caisses et bouteilles)

Oon retrcuve, la encore, le problém= des devises convertibles. Une
casse de 3% par an est généralement considérée comme normale par
la profession. A cette perte annuelle s'ajoute un détournement
par une partie de la clientéle de caisses et de bouteilles pour
le stockage familial de produits divers.

Cette diminution réguliére doit étre compensée périodiquement par
des achats de nouveaux emballages, faute de quoi 1'atelier
d'embouteillage se trouve paralysé. Le stock en clientéle doit
absolument é&tre é&quilibré par un stock permanent enh usine,
représentant au moins une semaine de travail ininterrompu. Une
solution pourrait é&tre envisagée, le jour ot un atelier de
fabrication par injection d'cbjets en plastique s'implantera dans
1'ile.’ Cet atelier pourrait, outre 1les caisses, fabriquer
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différents récipients ménagers qui détourneraient les
consommateurs des caisses a biére, plus colteuses (prix de
consignation).

Cii pourrait méme étudier la possibilité de produire des
bouteilles a biére en P.E.T., nouvelle matiére plastique
suffisamment étanche aux gaz pour permettre son utilisation au
remplissage de la biere, méme pasceurisée. Seuls seraient alors a
importer les complexes nécessaires aux divers objets fabrigués.
Dans 1'immédiat, il est urgent de récupérer toutes les caisses
(méme si elles ne contiennent plus 25 bouteilles chacune)
appartenant a la Brasserie et conservées indiment par ECOMIN ou
détenuszs de facon abusive par certains clients.

€.2.3 Ccupurss de courant

Il n'y a rien 3 ajoutsr su contenu du paragraphe 4.5 ci-dessus.

£.2.4 EqQuipements

Ce sujet a £galement été traité précédemment.

Note: Visite du 3 cctobre 3 la Santarém de Cantanhede (M. Gerd
Muller)
Mcyennant uvn faible investissement (une pompe 3 vide et deux
filtrec) la Santarém de Cantanhede serait capable de produire du
sirop “< sucre a 400 g de sucre par litre (environ 353 d'extrait
sec).
ies besoins maximum de la Erasserie (75 000 hl de biére par an,
rzmplacement de tout le caccharose par du sirop! seraient de
1 40C tonnres de sirop, scit environ 1,5 tonnes de canne par jour.
Cette quantité est tcut & fait compatikle avec les 10 tonnes/jour
traités actuellement.

Quelques mois aprés la demande officielle, l'usine de Santarém
cerait capable de fournir ces 1 400 tonnes de sirop, ce qui
permettrait d'éviter 1l'importation annuelle de 560 tonnes maximum
de sucre ( valeur 1987: environ 13 000 000 Db soit, au tauvx de
change 1983: 130 000 USD/an).

Pour éviter certaines complications, 1l'usine de Santarém
livrerait en fait un sirop de mélange glucose + levulose et non
du saccharose. Ce mélange a en outre l'avantage d'avoir un pH de
£, plus proche de celui du moit (environ 5,4) que celui du sirop
de saccharose (pH 7).

Les 1livraisons auraient lieu 2 a 3 focis par semaine par camion
Citerus ( citerne de 50 a 100 hl en acier inoxydable, a importer)
muni d'une pompe. Le sirop serait stccké a la Brasserie dans un
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tank de 50 & 10C hl, également en acier inoxycdakle, a importer en
méme temps qu'une pompe a Sirop et un compteur totalisateur. Il
n'‘est pas recommandé d'utiliser ce sirop pour la fabrication de
«soft drinks» sauf si les précautions nécessaires pour assurer la
stérilité du sirop sont garanties. Dans ce cas, 1les valeurs
numérigues ci-dessus seraient au moins a doubler.

9. Options

L'appel a un partenaire étranger, dans le cadre ¢'uns
libéralisaticn de 1'industrie du pays, a sa place dans le présent
rapport. C'est l'objet de ce paragraphe 9.

Sercnt successivement étudiés le profil idéal du partenaire et
les différents niveaux possibles de son intervention. Des

reccmman2aticns ssront faites en fin de chapitre.

9.1 Profil idéal du partenaire étranger

Pcur faciliter les relaticns, le partenaire étranger devra étre
lusophone, hispanophone cu francophone. Il devra avcir son siége
--ou au moins un bureau d'achats et un service technique
structurés--en Europe, afin de traiter dans les meilleures
conditions avec lez fournisseurs de matiéres premiéres,
d'équipements et de piéces de rechange et, notamment, d'avcir
toutes facilités pour ccentrdler les fournitures avant expédition.
Enfin, il devra posséder ou contrdler plusieurs brasssries
africaines afin d'avoir déia l'expérience de ce marché et de
pouvoir déléguer immédiatement un spécialiste de l'une de ses
usines en cas d'iancident majeur chez ROSEMA.

9.2 Niveaux d'intervention

L'engagement du partenaire étranger peut se situer a différents
niveaux:

©.2.1 Contrat d'assistance technique

La Prasserie--qui appartient toujours au Gouvernement ou a cdes

partenaires locaux--passe avec le partenaire étranger un contrat

d'assistance technique portant sur tout ou partie des services

suivants:

- achat d'ordre et pour compte des matiéres premiéres et
consommables, des équipements et des piéces de rechange,

- fourniture de manuels opératoire et de procédures,
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- inspections péricdiques de l'usine par certains spécialistes
définis d'un commun accord (brasseur, mécanicien, gesstionnaire,
spécialiste de marketing, etc.),

- analyse périodique des produits de l'usine, sur échantillons
expédiés par la Brasserie,

- assistance a la formation du personnel sur place, dans d'autres
usines d'Afrique, voire en Europe,

- information sur les nouveaux procédés qu'il pourrait mettre au
point dans le but d'améliorer la productivité de ROSEMA ou 1la
qualité de ses produits, stc.

Four ces services, le partenaire étranger est rémunéré par ds=s
"royalties" représentant un pourcentage 3 convenir du chiffre

d'affaires de la Scciété.

9.2.2 Participation mincritaire au capital

Le partenaire étranger devient actionnaire minoritaire, 1'Etat
conservant au moins 51% des parts, ou en cédant également une
Fartie a des acticnnaires privés locaux.

9.2.3 Participation majoritaire au capital

Le partenaire étrangsr détient au moins 51% du capital, l'Etat se
déser.gageant toctalement ou partiellement de sa participation en
faveur 4'investisseurs locaux.

9.3. Recommandations

$.2.1 Choix du niveau de participation

Le contrat ¢@'ascsistance technique représente la moins bonne des
solutions. En effet, ROSEMA se priverait du dyrnamisme d'un
partenairs habitué, dans le cadre de la libre entreprise, a 1la
recherche du profit. Etant le dernier wagon du train ROSEMA, il
ne pourra en étre la locomotive; or, c'est d'une locomotive dont
ROSEMA a besoin.

Nous recommanderons donc une participation au capital, 1'Etat ns=
devra conserver qu'une participation symbolique de $ & 10%,
nécessaire et suffisante pour prouver sa foi en la pérennité de
l'entreprise. En effet, un Etat n'a jamais vocation A& gérer 1la
production et la vente de produits de consommation courante, son
gouvernement devant se réserver aux plus hautes tdches qui sont
les siennes. Le reste du capital sera partagé entre le partenaire
étranger et des investisseurs locaux, le partenaire étranger
ayant toute latitude, s'il le scuhaite, d'étre majoritaire. 1I1
est important d'impliquer plusieurs investisseurs locaux; leur
présence au conseil d'administration constituera une pépinigre
pour les futurs chefs d'entreprise du pays.



- 25 -

9.3.2 Liberté d'entreprise

Quelque soit 1le montant de sa participation, le partenaire

étranger devra avoir l'entiére resronsabilité de direction et de

gestion de ROSEMA. Il aura tous les droits attachés a 1la 1libre

entreprise, notamment:

- libre accés aux devises convertibles,

- liberté de fixer les prix de vente des produits cde 1l'entreprise,

- liberté de diversification des produits de l‘'usine,

- liberté de rapatrier sa part de dividendes,

- liberté de fixer la rémunération du personnel,

- liberté d'embiuche et de licenciement,

- libre choix des fournisseurs de matiéres premiéres et d4d'équipe-
ments, sur le seul critére du rapport qualité/prix, etc.

C'est a cette seule condition qu'un partenaire é&tranger fiable
pourre étre trouvé, pour le plus grand bien de ROSEMA et Ge

1'Etat ds S3c Tomé et Principe.

¢.2.2 Quelques partenaires possibles

Le 1l'examen du paragraphe 9.1 définissant le partenaire idéal,
cn peut dégager trois noms:

- 3Brasseries et Glaciéres Internationnales ( B.G.I.): Siégs a
Paris, +=une vingtaine de Brasseries en Afrique, notamment au
Cameroun, Centrafrique, Nigéria, Burkina Faso;

- PBrasseriecs Artois: Siége a Louvain (Belgique), plusieurs

usinass en Belgique et en Afrigue (Nigéria, Burundi);

- Société Castel: Siége a Bordeaux (France), plusieurs Brasseries
en. Afrique, nctamment au Gabon (4), au Zaire, en Centrafrique et
au Nigériz. Ce grcupe posséde en outre une excellente
connaissance du marché angolais des boissons.

Leés autres groupes européens importants ne répondant pas aux
critéres soit de langue, soit de présence effective en Afrique.
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ANNEXE 3 -- Données Salariales
{Selon la feuille de paie du mois de juillet 198§).

-~ Ce qui est ajouté au salaire de base de chaque employsé:
. allocation familiale
. heures supplémentaires
. bonus

-=- Ce qui est déduit:
. timbres fiscaux
. " d'assistance
. 4% d'assurance socciale
. impCts &ur les salaires (Art. 8 et &)
. Croix Rotge
. 62 déposés par l'entreprise au fond de pension
({ceatribution d= l'entreprise)

-- Masse salariale permanente (juillet 1988): 777 154 Cobras =
uss 7 7171

-- Mass: salariale totale (juillet 1938: 852 737 Dobras =
UsSs € 627

-- Répartitionr de la masse salariale permaneante:
. Employés de production: 595 197 bb (77%}
. Autres: 181 95¢€ Db (23%)
. Employés permanents (124/14%=85%): 777 150 Db (90%)
. Employés temporaires (21/145=15%): 85 583 Db (10%)

Salaires mensuels mcyens:

777 154
. Employés permanents: - .—-.. ... = 6 267 Db/mois
124
85 583 Db
. Employés temporaires: - ——-—————.-= 4 075 Db/mois
21

-- Salaire le plus élevé: 18 700 Db/mois

-~ Salaire le plus bas: environ 3 200 Db/mois
(sauf un apprenti & 1 380 Db/mois)

Ratio salaire max/min: 6 a 1.
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ANNEXE 6 -- RAPPORTS ANNUELS DE ROSEMA

1.

Rapport pour l'exercice financier de 1985

Préambule: 1. L'extension de 1'usine a résulté en des chiffres de

production les plus élevés a ce jour.
L'augmentation du prix des produits a éliminé la
situation déficitaire.

~n

Production de 1985

a)

-

(87

g)

re: Volume des ventes 3 053 995 litres {30 54C hl)

des pertes 12% Ge la production

vente/capacité (S9%) {100% = 75 000 hLl}

production/capacité {41%)

EOiSSONS GAazZeuSes:

Voclume des ventes 1 621 912 litres

des pertes 8,4%

vente/capacité 67% {1060% = 50 €00 hl)

production /capacité 33%

Heuires travaiilées: 2 540 heures dont 1 262 heures
éd'embcuteillage seulement;
donc, 1 277 heures sans procduction (S0%:

Raisones é=s arréts d= prcduction (par orére décroissant

d'importance relative):

- absence d2 terres filtrantes

- manque de courant électrique

- baisse du niveau d'eau potable

- pannes d'équipement.

Procductivité obtenue: 7 404 bouteilles/heure (2 lignes)

Prcductivité maximale possible (basée sur 80% du temps maximum

disponible;:

80% x 2 540 heures = 2 031 heures =---> 12 000
bouteilles 1'heure, c.-a-@a.

() 114

Bi

o 0 o

e

0P o0

12 000 bout./heure x 2 032 h x 0,50 1 = 12 192 000 litres, soit

7 435 000 1. de bieére

et 4 757 000 1. de soda,
si la production était ininterrompuc.

Recettes et dépenses

- Cofit de production/litre de biére: approx. 35,29 Db
- [ " " " ”" SOda : ” 28,17 Db
- Recettes totales: 183 927 400 Db

- Dépenses totales: 166 273 400 Db

Recettes-dépenses: 17 €54 000 Db (Marge brut)
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h) Effectifs: 128 permanents + 24 temporaires = 152
i) Problémes:
-- Manque de bouteilles ... la rotation excéde les
2 semaines prévues comme moyenne. Un montant additionnel de
1S 000 nouveaux casiers était considéré nécessaire.
-- manque de capsules
-- manque d'étyléne glycol (pour le froid).

2. Rapport pour l'exercice financier de 1987

&) Effectifs: 145

Production, Biére: 2 798 377 litres (volume vendu)

% des pertes 18% de la production (fermentée)
6% de la production (filtreée)
production, Scéa: 836 287 litres fabricués
- 819 10¢ " vendus
47 187 " perdus (S, 4%)

c) Problémes: manque de malt (pas de production en avril)
d) Heures utiles de travail: 1 524 heures (37 % du total)

e€) Heures @d'arrst: 2 556 heures
sur 4 080 heurec payées
f) Procductivité cbteaue: 2 721 bouteilles de biére/heure
+ 1 086 " " soda/hLeure

4 807 bouteilles/heure
g} Recettes et dépenses:
- Recettes totales: 201 114 700 Db
- Dépenses totales: 189 178 500 Db
11 936 200 Db,
mais 1'Etat a pris 12 320 10C Db, donc, déficit.

N.B. Le rapport pour l'exercice de 1986 n'est pas disponibl-=.
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ANNEXE 7 GLOSSAIRE DES TERMES TECHNIQUES

Acide ascorbique
Il s'agit de l'acide L. ascorbique (levogyre) qui est employé
comme anti-oxydant. Devient detrogyre en s'oxydant de
préférence aux éléments oxydables de la biére. La dose
d'utilisation dépend donc de la quantité d'oxygéne dissout
dans la biére en bhouteille.

Atténuation: pourcentage de sucre fermenté.

Atténuation limite: pourcentage maximum de sucre fermentescible.
La limite dépend de la méthode de brassage et de la souche de
levure employée. En fait plus le taux de maltose contenu dans
1= moit est élevé, plus la limite est élevée. Les dextrines ne
sont pas fermentescibles par la levure de brasserie.

BErassin: unité de fabrication m@mise en oeuvre en salle de

brassage. Ici, 75 a 80 hl de moiit sucré.

sllupuline: enzyme protéolytique (marque commerciale). Le réle
de cette enzyme est de réduire la taille des micelles
colloidales qui ont traversé le filtre afin de retarder
l'apparition de trouble dans la biére.

Dréches: Partie du malt non solubilisée au cours du brassage.
Le mélange eau+malt moulu, aprés saccharification (transforma-
tion de l'amidon en maltose et dextrines) est pompé au filtre
a molit. Le upremier bouillon» s'écoule dans la chaudiere a
houblcnner, puis on procéde au lavage de la dréche a 1'eaun
chaude afin de reccueillir le maximum d'extrait.

Empatage: voir trempe.

Entonaement

Pompage du mofit, houblonné puis refroidi puis ensemencé avec
de la levure, dans une cuve de fermentation.

Freinte: perte de biére en cours de fabrication.

Gruaux: Morceaux de grain de malt, plus au moins gros. Seuls les
petits gruaux (ou semoules) sont saccharifiables. Les gros
gruaux, séparés par tamisage des écorces, des fins gruaux et
de la farine, doivent & nouveau étre écrasés entre les
cylindres d'un «second passagen. Une mofiture grossiére dans un
moulin & blé donne trop de gruaux. Une mofiture trop fine
détruit les écorces du grain; de ce fait, la dréche est trop
compacte et 1'eau de lavage passe A travers le filtre par des
fissures dans la masse de dréche, rendant les lavages illusoi-
res. Une mofiture idéale (convention de Mlinich) est obtenue
avec un moulin A trois passages.
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Kieselguhr

Il s'agit de terre filtrante constituée de diatomées fossiles.
C'est de 1la silice pure. Le kieselguhr est injecté dans 1la
biére, en amont du filtre. Il adsorbe 1la 1levure et les
constituants insolubles de la biére non filtrée et se dépose
sur les cartons support préalablement revétus d'une «pré-
couche» de kieselguhr. Le réglage de la quantité de kieselguhr
s'effectue en fonction du débit de biére et de la différence
de pression entre l'eutrée et la sortie du filtre.

Pellets de houblon

Houblon finement moulu aggloméré par extrusion.
Traversage

Fompage de la biére d'une cuve de fermentation dans un tank de
garde ol s'effectu2 en principe la maturation de la biére. les
procédés modernes permettent cd'effectuer cette maturation dans
le fermenteur cylindro-cénique (production puis réduction du
diacétyle par élévation de 1la température en fin de
fermentation).

TIENEG

Au cours du brassage, on préléve généralement une portion du
mélange farine+eau (empatage) pour le porter a 1'ébullition.
Cette ébullition, précédée d'un stationnement aux environs de
£0°C, a pour but de liquéfier les grains non maltés (mais,
riz, etc.) et une partie des gruaux du malt. Le retour de la
trempe dans l'empidtage pa2rmet d'atteindre un palier de tempé-
ratures favorables aux transformations physico-chimiques
souhaitées en évitant celles ou ce produisent les
transformations qu'on veut éviter. L'utilisation d'une
chaudiére a trempes est donc:

- indispensable pour l'utilisation de grains non maltés;

- nécessaires pour améliorer 12 rendement;

- utile pour mieux maitriser le procédé de fabrication.






