‘\\K{Q'_, DA & AdF

Institut d'Elevage et de Médecine Ecole Nationale Vétérinaire
Vétérinaire des Pays Tropicaux d'Alfort
10, rue Pierre Curie 7, avenue du Général-de-Gaulle
94704 MAISONS-ALFORT Cedex 94704 MAISONS-ALFORT Cedex
— "
ADARATD

Institut National Agronomique
Paris-Grignon
16, rue Claude Bernard
75005 PARIS

Muséum National d'histoire Naturelle
57, rue Cuvier
75005 PARIS

DIPLOME D'ETUDES SUPERIEURES SPECIALISEES

PRODUCTIONS ANIMALES EN REGIONS CHAUDES

ORGANISATION DE LA PRODUCTION DES ALIMENTS DU BETAIL

A L'USINE GUYOMARC'H GAILLON

par

Afonso QUILOSSA MAMBI

année universitaire 1988 - 1989



DIPLOME D'ETUDES SUPERIEURES SPECIALISEES

PRODUCTIONS ANIMALES EN REGIONS CHAUDES

ORGANISATION DE LA PRODUCTION DES ALIMENTS DU BETAIL

A L'USINE GUYOMARC'H GAILLON

par

Afonso QUILOSSA MAMBI

Lieu du stage : GAILLON (Haute Normandie)
Organisme d'accueil : GUYOMARC'H
Période du stage : mai a aofit 1989

Rapport présenté oralement le : 4 octobre 1989



SOMMAIRE
Pages
Remerciements
Introduction 1

CHAPITRE 1. PRESENTATION GENERALE DU GROUPE GUYOMARC'H 3

1.1. Historique 3
1.2. Activités du groupe Guyomarc'h 4
1.2.1. Division Aliment du bétail 5
1.2.2. Division Génétique 6
1.2.3. Di%ision Produits Alimentaires 6
1.2.4. Division Animaux de compagnie 6
1.2.5. Division Produits industriels 4
1.2.6. Division International 7

CHAPITRE 2. PRESENTATION DE L'USINE GUYOMARC'H-GAILLON 9

2.1. Historique de l'entreprise 9
2.2. Implantation géographique 9
2.3. Activités de l'entreprise 9
2.4. Organisation du travail et personnel 10
2.4.1. Usine ' 10
2.4.2. Administration 11

CHAPITRE 3. ORGANISATION DE LA PRODUCTION DES ALIMENTS
A GUYOMARC'H-GAILLON 12

3.1. Organisation de la réception et stockage des

matiéres premiéres 12
3.1.1. Fonctionnement 12
3.1.2. Contrdles effectués 13

3.1.2.1. Contrdéle quantitatif 13



3.1.2.2. Contrdle qualitatif
3.1.3. Le stockage

3.1.3.1. Les silos

3.1.3.2. Stockage des liquides
3.1.3.3. Gestion des stocks
3.2. La fabrication

3.2.1. Organisation

3.2.2. Les formulations

3.2.3. Le broyage

3.2.4. Le dosage

3.2.4.1. Dosage des matiéres premiéres entrant
en grande quantité

3.2.4.2. Dosage des matiéres premiéres entrant
en petite quantité

3.2.5. Le mélange

3.2.5.1. Prémélange

3.2.5.2. Le mélange définitif

3.2.6. Incorporation des liquides
3.2.6.1. Incorporation de la graisse

3.2.6.2. Incorporation de la mélasse et du
protéinal

3.2.7. La granulation

3.2.7.1. Conduite de la presse
3.2.7.2. Le refroidissement
3.2.7.3. L'émiettage

3.3. Les produits finis

3.3.1. Le conditionnement

3.3.1.1. Les produits finis en vrac

3.3.1.2. Les produits finis ensachés

13
14
14
14
15
15
15
16
18

19

19

19
20
20
20
21

21

22
22
23
25
25
25
25
25

27



3.

3.

3.

CHAPITRE

4.1.

4.

<

3.

4.

24

.1.3. La sacherie

.2. Le stockage

.3.1. La durabilité

.2. La dureté

w w

.3. Les contrédles

Approvisionnement

4. ORGANISATION DE
Service vente

Livraisons

Conclusion

Bibliographie

Annexes

.3. Contrdéle de qualité sur les produits finis

nutritionnels

en matiéres premieéres

LA DISTRIBUTION

27

28

28

28

28

29

29

31

31

31

32

33



REMERCIEMENTS

Nous tenons a remercier, plus particuliérement,
M.ENGRAND pour avoir proposé et organisé notre stage au sein
de 1l'entreprise Guyomarc'h. Nous n'oublions pas non plus
M.LEFRANCOIS, responsable de 1l'usine Guyomarc'h-Gaillon, pour
son encadrement ainsi que tous les travailleurs de 1l'usine
qui ont eu 1'amabilité de répondre a toutes nos
solicitations.

Nous tenons a remercier également M.GRUVEL,
Directeur de l'Enseignement a 1'I.E.M.V.T., de méme que tout
le corps enseignant pour les connaissances gue nous avions
acquis durant les études du D.E.S.S. de Productions Animales
en Régions Chaudes.



INTRODUCTION.

L'industrie des aliments du bétail aprés une
prodigieuse croissance s'étalant sur de longues années du
développement de 1l'électromécanique et de 1l'informatique
semble avoir atteint aujourd'hui une importance et wune
maturité qui 1lui permettent de prendre une place majeure
parmi les industries agricoles.

Elle est devenue 1la base indiscutable de 1la
production animale. L'aviculture en est un des aspects les
plus frappants quand on sait que le coit de 1l'alimentation
représente dans ce secteur de production animale plus de 70
p.100 du coliGt total de l'exploitation. Mais & divers degrés,
toutes les autres spéculations lui sont également redevables.
Ayant pour but d'assembler un certain nombre de matiéres
premiéres pour des fins alimentaires bien déterminées,
1'industrie des aliments modifie leur structure par le
broyage, le dosage, le mélange,la compression. Elle parvient
a les valoriser a tel point qu'elle s'est imposée comme
l1'industrie clef de 1l'élevage.

Créée depuis déja 35 ans, la société GUYOMARC'H
s'est, tout naturellement, diversifiée tant dans ses
activités que dans ses implantations géographiques que dans
son actionnariat. Cette société a accompagné les progrés
techniques dans le domaine de l'alimentation du bétail a tel
point qu'elle fait partie maintenant des leaders
internationaux de 1'industrie agro-alimentaire.

Devenue aujourd'hui un véritable groupe
d'entreprises, dont fait ©partie GUYOMARC'H-GAILLON, la
société n'en est pas moins restée semblable a elle-méme dans
sa fagon d'appréhender les problémes de son développement :

- Stratégie basée sur la nutrition, exploitant 1la
filiére de 1la viande blanche en recherchant toutes les
synergies existant entre 1les différents maillons de 1la
chaine;

- Structure trés décentralisée et trés flexible,
permettant de favoriser au mieux 1l'éclosion de nouveaux
projets et la participation du personnel;

- Optimisation permanente des outils de travail et
grande économie dans les moyens mis en oeuvre.



Dans le domaine de 1l'alimentation du bétail, 1le
savoir-faire du groupe GUYOMARC'H s'exerce sur quatre plans:
scientifique,commercial, industriel et stratégique.

Etant donné que notre stage s'est effectué sur le
plan industriel, plus précisement & 1l'usine GUYOMARC'H-
GAILLON, nous nous sommes limités dans notre travail a
décrire 1l'organisation de 1la production des aliments dans
cette usine ainsi que ses liens avec le siége social du
groupe.



Chap. 1. PRESENTATION GENERALE DU GROUPE GUYOMARC'H.

1.1. Historique

L'achat de deux moulins, celui de Bilaire ( Commune
de St Avé ) et celui de BUZO par les deux fréres Jean et Yves
GUYOMARC'H fut a l'origine de ce qui est actuellement un des
premiers groupes agro-alimentaires francgais.

Voici les dates des faits importants qui ont permis
cette expansion :

- 1954 : Constitution de 1la société GUYOMARC'H
grace a la vente du contingent de farine;

- 1956 : Création de GALINA dans la minoterie de
Bilaire ( Abattage et commergialisation de poulets) et
transfert de la fabrication de l'aliment rue Alexis Leguillon
a Vannes;

- 1957 - Création de BETINA ( Sélection
industrielle de dindes, multiplicateur de dindonneaux );

- 1959 z Destruction par un incendie des
installations de GALINA & Bilaire, leur transfert sur la
route de Ste Anne & Vannes et l'installation de BETINA & Séné
avec la mise en place et la commercialisation rapide de la
souche Fermiére Dinde;

- 1961 : Achat de la propriété de Talhouét qui
devient un centre de recherche avec laboratoire et une ferme
expérimentale, prise de contrdle de la société des abattoirs

~

de Bellevue a Malansac (boeufs,porcs);

- 1964 : - Arrét des activités des abattoirs de
Bellevue, transfert de 1l'abattage des porcs a la Gacilly,
valorisation des sous-produits de BETINA, reprise des
activités des abattoirs de Bellevue pour 1l'abattage des
volailles et commercialisation de la viande de dinde sous la
marque " Pére Dodu";

- 1969 : Apport des capitaux par 1'Union d'Etudes
et d'Investissements (filiale du Crédit Agricole);

- 1970 : Transfert du siége social a St Nolff et
création de ROYAL CANIN (aliments secs pour chats et chiens)

- 1973 : Le groupe investi au Brésil en prennant
une participation dans une société brésilienne, SOCIL PRO
PECUARIA S.A.;



- 1974 : Participation de la société DREYFUS, achat
de la SOCIL au Brésil;

- 1977 : Création de la société ivoirienne de
production animale, SIPRA. Le groupe GUYOMARC'H, actionnaire
et maitre d'oeuvre se voit la mission de mettre en place un
complexe usine d'aliment-couvoir-abattoir et d'en assurer la
gestion avec l'accord du gouvernement ivoirien;

- 1978 : Création de GUYOMARC'H AFRIQUE qui
deviendra ultérieurement GUYOMARC'H EXPANSION.

L - 1980 : Création de la SPI (Société de protéines
industrielles), la société DREYFUS devient majoritaire (plus
de 50 p. 100 du capital)

- 1982 : Constitution de la WIRIFA en Indonésie
(méme programme qu'en Coéte d'Ivoire mais plus modeste),
introduction & la bourse de Paris (second marché), création
de GUYOMARC'H EXPORT pour remplacer GUYOMARC'H EXPANSION;

- 1985 : Création de la B.C.F. (Bretagne Chimie
Fine) qui s'occupe de 1l'extraction des acides aminés (cystine
et tyrosine) @& partir de plumes récuperées dans les
abattoirs.

1.2. Activités du groupe GUYOMARC'H

Depuis sa création en 1954, le groupe GUYOMARC'H

composé de capitaux exclusivement frangais, a progressé en
moyenne de 26 p. 100 par an pour atteindre a partir de 1979
une place importante sur le marché mondial. Il est passé
d'une production de 100.000 Tonnes d'aliments en 1960 & une
production de 1.391.137 Tonnes en 1981 selon leur rapport
d'actualisation (GUYOMARC'H, 1981).
Son implantation" actuelle sur les continents européen,
africain, américain et asiatique lui confére une vocation
internationale et une position de premier plan parmi les
spécialistes de 1l'agro-alimentaire.

Ses activités sont trés variées méme si elles ne
congernent qgu'un seul secteur économique, a savoir
l'agro-alimentaire. Il a six activités principales désignées
du nom de "divisions":

- Division Aliment du bétail

Division Produits alimentaires

Division Génétique

Division Animaux de compagnie



- Division Produits industriels

- Division International

Toutes ces divisions sont complémentaires les unes
des autres, 1l'une ne pourrait exister telle qu'elle est
actuellement si les autres n'existaient pas. Chacune utilise
les ressources des autres, par exemple, la Division Produits
Alimentaires a besoin de 1la Division Génétique pour
sélectionner les animaux et de la Division Aliment du bétail
pour nourrir ces mémes animaux.

Le groupe GUYOMARC'H contréle aujourd'hui la
production de 2,5 millions de tonnes d'aliments pour bétail
dans 50 usines en France et & l'étranger, la transformation
de 120.000 tonnes de viande de volaille dans une dizaine
d'unités d'abattage, de découpe, de préparation et de
conditionnement des viandes, et 1la fabrication de 110.000
tonnes d'aliments pour animaux de compagnie en Europe
(Scoarnec, Mai, 1989, Vannes, Communication personnelle).

1.2.1. Division Aliment du bétail

Le groupe GUYOMARC'H s'applique de mettre a 1la
disposition de 1'éleveur & travers cette division, un systéme
de production favorisant performance et profit maximum
d'élevage. Cette division s'appuie sur une connaissance et
une utilisation parfaite des matiéres premiéres afin de
répondre aux besoins nutritionnels des animaux; et cela grace
a une optimisation des programmes d'alimentation par 1la
station expérimentale et un appui informatique dans 1la
formulation des aliments, en fonction d'un double impératif
d'économie et de qualité de la viande produite par 1l'éleveur.

Elle propose deux gammes de produits, la gamme

fermiére et 1la gamme industrielle (Annexes 1 a 10). La
composition des aliments dépend de la race de 1l'animal, de
son age, de sa destination (consommation, ponte,

reproduction, laiterie), du pays (chaud ou froid).

Elle contrdle toutes les usines appartennant au
groupe qui sont ses filiales et donne son appui technique aux
fabricants associés. Sa filiale GUYOMARC'H EXPORT proceéde a
la commercialisation sur le marché mondial des produits
spécialement étudiés et adaptés aux conditions locales
d'élevage ( en particulier celles de pays chauds) : aliments
complets, concentrés, blocs a lécher, les granulés vitaminés,
les produits extrudés et les produits vétérinaires.



1.2.2. Division Génétique

Cette division a pour mission de rechercher,

d'améliorer et de produire les souches animales destinées a
1'élevage.
BETINA est aujourd'hui 1le seul sélectionneur frangais de
dindes industrielles et le premier multiplicateur de
dindonneaux avec 20 millions d'oeufs & couver par an
(Scoarnec, Mai, 1989, Vannes, Communication personnelle) .
Elle a comme moyens techniques & sa disposition : 4 centres
d'accouvage, un laboratoire de recherche et de contrdle et
une ferme de sélection. Son objectif est d'obtenir un prix au
Kg de viande le plus faible possible pour le transformateur
sans dénaturation du produit au point de wvue de la qualité.
Ses produits sont : souche Bétina (dinde fermiére) destinée a
1'élevage extensif), souche Bétiboul (dinde alourdie destinée
a l'élevage intensif).

1.2.3. Division Produits Alimentaires

Cette division a pour objectif principal la
satisfaction de tous les besoins alimentaires du consommateur
frangais et européen en produits & base de volaille. Trois
entreprises composent cette division : GALINA, Les Abattoirs
de Bellevue, Lérial.

Ses activités s'exercent dans les secteurs "Grand Public" et
"Hors domicile":

1. Activité "Grand Public"

Cela  congerne la volaille préamballée

commercialisée en frais dans les magasins "libre service"
sous les marques Pére Dodu, Galina, Lérial, Smoky.
La viande de dinde, poulet, canard est vendue sous formes
diverses allant des produits traditionnels aux produits
modernes. Depuis 1986, pour répondre aux évolutions des
attentes des consommateurs, une gamme de nouveaux produits
(alimentation rapide) a été lancée sous la marque Pére Dodu.

2 . Activité "Hors domicile"
Le secteur collectivité et la restauration "Hors
domicile" sont développés au sein de 1la division par 1la

SOPRAT, société qui propose une gamme compléte de produits de
volailles congelées ou surgelées.

1.2.4. Division Animaux de compagnie

Disposant de 4 unités de production, deux en France
(Aimargues et Cambrai), une en Suéde et une en Espagne, cette
division propose aux éleveurs et aux amateurs d'animaux de



compagnie une gamme d'aliments riche, variée, équilibrée sous
la marque Royal Canin.

Les aliments complets pour chiens, composés de
produits naturels, flocons de céréales, légumes et viandes
expansées, a rehydrater et & consommer comme des produits
frais ont fait le succés de Royal auprés du grand public et
ont conduit la société a la premiére place du marché frangais
(Engrand, Mai, 1989, Paris, Communication personnelle).

1.2.5. Division Produits industriels

Un des axes privilégiés de recherches pour le
groupe a été depuis plus de 10 ans, la valorisation de
produits derivés en provenance des abattoirs. Cette division
comprend deux sociétés principales : la S.P.I. (Société de

protéines industrielles) et 1la B.C.F. (Bretagne Chimie
Fine).

Leurs produits sont utilisés essentiellement par
les industries alimentaires mais aussi par 1les industries
pharmaceutiques et cosmétologiques.

1.2.6. Division International

Parallélement au développement & 1l'étranger de
chacune de ses divisions, le groupe a cherché depuis 10 ans a
promouvoir au niveau international son savoir-faire et sa
technologie en matiére de nutrition animale, production
d'aliments composés, exploitation de couvoirs, transformation
de la viande et aussi la fabrication de produits alimentaires
élaborés. Des filiéres intégrées ont ainsi été mise en place
en Amérique du Sud, en Afrique et en Asie du Sud-Est.

Les atouts des pays choisis :

- un marché consommateur important et donc des
besoins en protéines d'origine animale;

- des matiéres premiéres locales;

- un environnement demandeur de technologie
nouvelle et garant d'une croissance forte.

Cette division congerne 4 pays :

- Le Brésil : le groupe a commencé a investir au
Brésil en 1973 en prenant une participation dans une société
brésilienne, Socil Pro Pecuaria S.A.. Le groupe a apporté en

plus sa technologie en matiére de formulation,d'élevage,
d'usine, un couvoir, un abattoir, un centre de sélection



porcine et se positionne au second rang des fabricants
brésiliens d'aliments du bétail.

- La Cbte d'Ivoire : La SIPRA créée en 1977, est un
complexe d'usines d'aliment-couvoir-abattoirs représentant 60
p- 100 du marché ivoirien en aliment bétail, 75 p. 100 du
marché du poussin et 25 p. 100 en poulet chair.

-L'Indonésie : C'est le méme type de complexe qu'en
Cote d'Ivoire en association avec des partenaires
indonésiens, appelé WIRIFA.

- Le Canada : Le développement du groupe au Canada
s'est fait dans le cadre d'une stratégie davantage adaptée a
1l'évolution économique de cette région du monde et consiste a
la fabrication des produits alimentaires élaborés sans
intégrer tous les stades préalables de la filiére. GUYOMARC'H
contrdle la société ARTEL Inc au Québec qui fabrique
différents produits alimentaires destinés a la restauration
rapide.



Chap. 2. PRESENTATION DE L'USINE GUYOMARC'H-GAILLON

2.1. Historique de l'entreprise

L'entreprise fut implantée & Gaillon en 1969. La
raison sociale de 1la société était alors Guyomarc'h -
Dautreville - Remy (G.D.R.). Le groupe Guyomarc'h détenait
environ 30 p. 100 des actions de la société et fournissait
l'assistance technique en méme temps que les prémixes.

Onze ans plus tard, Deautreville et Remy se
retirent, Guyomarc'h s'associe alors avec Sanders pour
exploiter l'usine en prenant pour raison sociale Normandie
Aliments. Dans cette association qui dura 2 années chaque
groupe posseéde 50 p. 100 des actions.

A la suite de cette période, Sanders se retire et
Guyomarc'h continue seul depuis 1982 a exploiter
l'entreprise.

Actuellement denommé Guyomarc'h-Gaillon, elle est
considerée de méme que les autres usines du groupe comme une
filiale de la Division Aliment du bétail. Elle est contrdlée
et gerée par le siége a St Nolff (Vannes) bénéficiant de tous
les conseils juridiques et en matiére d'investissement. Mais
l'usine conserve un directeur qui garde une certaine
autonomie financiére, les grandes décisions étant prises au
niveau du siége social.

2.2. Implantation géographique

L'usine est située & Gaillon dans 1'Eure (27),
département qui forme, avec la Seine Maritime (76), la Haute
Normandie.

Cette région représente une zone d'activités
intenses, tant au point de vue agricole qu'industriel. En
effet, la surface agricole utile représente 70 p. 100 de 1la
superficie de 1'Eure, et les industries emploient 40 p. 100
de la population active (Callens, Juin, 1989, Gaillon,
Communication personnelle).

C'est wune région céréaliére et 1les élevages
rencontrés sont essentiellement du type bovins et volailles
surtout les pondeuses. L'élevage industriel de volailles de
chair n'existe pratiquement plus et encore moins celui de
porcs.

2.3.Activités de l'entreprise

L'activité principale de 1l'entreprise consiste en
la fabrication des aliments complets de bétail avec une
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production moyenne de 5.000 Tonnes/mois repartie de 1la
maniére suivante

2.000 Tonnes pour les pondeuses

- 1.200 " . "  bovins

- 500 " " " wvolailles chair
- 400 B " " lapins

- 300 " " " chevaux

- 600 " divers: ovins, porcs,...

Mais parallélement, 1l'usine est agréée par le
groupe pour la fabrication de concentrés destinés a
l'exportation étant donné sa proximité du port de Rouen.
Ces commandes "export" sont importantes mais irréguliérement

reparties dans le temps. Elles varient de 500 a 1.000
Tonnes/mois.

Actuellement, l'usine fait 40 p. 100 de vrac et 60
p- 100 de sacs. 80 p. 100 des aliments sont en granulés, 20
p- 100 en farines. Il est & noter que 1les productions
"export" étant des concentrés, sont faites en farine pour
étre reconstitués en aliments complets dans les pays
consommateurs. Les différents types d'aliments fabriqués par
l'usine sont repris dans les annexes 1 a 10.

L'entreprise approvisionne environ 1.200 clients
dans un rayon de 150 Km. Ses zones d'activités congernent la
région de la Haute Normandie, Le Calvados (14), 1'Orne
(61),1'0ise (60) et Paris.

2.4. Organisation du travail et personnel

2.4.1. Usine

L'usine fonctionne jour et nuit de Lundi (5h00) a
Samedi (2h00). Elle emploie 19 personnes reparties de 1la
maniére suivante :

Un responsable de 1l'usine

Un contremaitre

Service entretien : un responsable et un adjoint

- Réception, contrdle qualité et chargement vrac : De
Lundi & Jeudi, un employé de 5h00 & 13h00 et un autre de
13h00 a 21h00. Tandis que les Vendredi, le premier fonctionne
de 5h00 a 12h00 et le deuxiéme de 12h00 a 19h00. L'un de ces
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deux employés est le responsable du service et s'occupe en me
temps du contrdéle de qualité des matiéres premiéres et des
produits finis.

- Fabrication (broyage, dosage, mélange, granulation) :
De Lundi & Jeudi, un employé de 5h00 & 13h00, un deuxiéme de
13h00 a 21h00 et un troisiéme de 21h00 & 5h00. Les Vendredi,
le premier fonctionne de 5h00 & 12h00,le deuxiéme de 12h00 a
19h00 et le troisiéme de 19h00 & 2h00.

Un quatriéme employé seconde celui qui travaille la nuit.

- Ensachage : Trois équipes de deux employés chacune
pour les grands sacs travaillent au méme horaire que les
équipes de fabrication. Tandis que pour les petits sacs, il
n'y a qu'un seul employé qui fonctionne de 8h00 a 12h00 et de
13h30 a 17h30 de Lundi & Jeudi sauf Vendredi a 16h30.

- Magasin et expédition produits finis en sacs : Deux

employés travaillant avec le méme systéme et le méme horaire
que l'équipe du chargement vrac.

2.4.2. Administration :

- Directeur de 1'entreprise

- Sevice commercial avec 9 technico-commerciaux
- Secretaire générale, trésorerie et social

- Responsable informatique

- Responsable commandes et factures

- Agent comptable

- Responsable approvisionnements, livraisons .
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Chap. 3. ORGANISATION DE LA PRODUCTION DES ALIMENTS A
GUYOMARC 'H-GAILLON

3.1. Organisation de la réception et stockage
des matiéres premiéres.

La réception constitue le service le plus important
de 1la fabrication. Les meilleurs formules alimentaires
exigent pour donner de bons résultats des matiéres premiéres
soigneusement contrdlées et classées.

Elle a pour rdle d'assurer le contrdle quantitatif
et qualitatif des matiéres premiéres entrant dans l'usine, 1la
classification et s'il y a lieu le traitement.

L'usine Guyomarc'h-Gaillon travaille a partir d'une
vingtaine de matiéres premiéres ( leur utilisation varie
suivant les cours ) auxquelles il faut encore ajouter 1les
additifs, Ccomposés minéraux, produits médicamenteux,
vitamines, etc...

Les matiéres premiéres sont donc trés diverses
(Annexe 11) et peuvent étre classées & la réception en cing
catégories :

- vrac a broyer : céréales, tourteaux,...
- vrac pulvérulent : soja, farine de viande,...

- vrac 1lourd pulvérulent pour lequel il existe un
circuit indépendant : carbonates, phosphates

- liquides : mélasse, protéinal, graisse, formol
- sacs : premixes, farine de poisson, les produits

médicamenteux, les additifs,...

3.1.1. Fonctionnement

Chaque jour 1le service de réception regoit 1les
fiches d'achat qu'il dispose suivant un planning dépendant du
temps et des capacités de stockage. Les nécessités de
matiéres premiéres pour le réapprovisionnement sont établies
chaque jour au cours d'une réunion entre le chef de 1l'usine
et le responsable d'approvisionnement.

La quasi totalité des matiéres premiéres
principales sont regues en vrac par camions (20 & 25 camions
de 25 Tonnes/jour). A leur arrivée, le chargé de la réception
détermine les diverses caractéristiques de la livraison que
l'on pourra ensuite comparer d'une maniére contradictoire
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avec la fiche d'achat. Aprés acceptation, la matiére premiére
est enregistrée dans un calculateur relié & un écran et
1'automarte programmable. Elle est ensuite déchargée dans une
fosse de réception d'ou un transporteur assure le transit
vers les silos de stockage, a l'attente de broyage ou bien
vers les cellules de dosage s'il s'agit de matiéres premiéres

pulvérulentes.
Les données suivantes sont nécessaires pour que
l'automate puisse exécuter l'ordre de stockage : code de la

matiére premiére, nom du produit, destination (numéro de
silo), immatriculation du véhicule tranporteur et la quantité
du produit.

3.1.2. Contrbles effectués

3.1.2.1. Contrdle guantitatif

Les matiéres premiéres solides en vrac sont
soumises dés leur arrivée a un contrdéle quantitatif. L'usine
dispose a cet effet d'un pont bascule d'une capacité de 99
Tonnes, d'une longueur de 20 m et une largeur de 3 m. Cette
pesée permet de contrdler la quantité exacte 1livrée par
différence entre le poids du véhicule plein et son poids a
vide. Un ticket est imprimé pour servir de justification pour
le service de réception et la comptabilité.

Les matiéres premiéres liquides en vrac subissent
elles aussi une pesée avant d'étre transférées dans des cuves
de stockage.

Les matiéres premiéres en sacs sont elles
dechargées par chariots élévateurs, les sacs étant regroupés
en palettes. Une personne assiste a ces opérations afin de
contrdler les quantités livrées.

3.1.2.2. Contrbéle gualitatif

Une seule personne est occupée a ce poste. Il
s'agit du responsable du service de la réception. Il doit
déceler 1les éventuelles anomalies des matiéres premiéres
(éléments indésirables, forte humidité,...). Mais au-dela de
ce contrdle qui n'est que sensoriel, c'est a dire visuel et
olfactif, des échantillons sont prélevés systématiquement aux
fins d'analyses complétes (100 gr pour 50 Tonnes de produit).
Les échantillons sont pris dans de petits sacs en plastique
prévus a cet effet sur lesquels sont reprises des indications
nécessaires & son identification : date de prise de
1l'échantillon, fournisseur, nom du produit,numéro d'ordre de
la demande d'analyse.

L'usine est égquipée d'un laboratoire dont
1'équipement pour le contrdéle de matiéres premiéres se limite
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seulement & un appareil ultra rapide pour calculer 1'humidité
des céréales et leur poids spécifique. C'est pourquoi, le
contréleur de qualité est assisté par 1le 1laboratoire du
centre de recherche du groupe a Vannes. Il envoie ainsi 30 a
35 échantillons chagque semaine.

Interprétation des résultats

Les céréales présentant une humidité supérieure a
15 p. 100 sont refusées sur le champ. Quant aux autres
résultats des analyses effectuées au laboratoire du centre de
recherche du groupe, exemples en annexe 12 et 13, ils ne sont
connus que plus tard. Il faut compter en moyenne 15 jours
d'attente. Si bien qu'un produit dont les défauts ne sont pas
apparents (par exemple une mauvaise teneur en protéines) ne
peut étre refusé et est utilisé. Une fois qu'il a regu les
résultats de l'analyse, le contrdleur les compare aux barémes
indiqués sur le cahier des charges (annexes 14 a 34). Si 1la
matiére premiére ne correspond pas aux normes et s'il y a
litige, seule une négociation du prix est possible, et
parfois le contrat d'approvisionnement est annulé.

3.1.3. Le stockage

3.1.3.1. Les silos

L'usine dispose actuellement de 11 silos de
stockage pour 1les matiéres premiéres regues en vrac et
destinées & étre broyées. Ils sont métalliques et possédent
une capacité totale de stockage de 1.500 Tonnes. L'extraction
de produits de chaque silo se fait par une vis; toutes les
vis se dirigeant vers des transporteurs collecteurs qui
ameénent les produits aux broyeurs.

Elle dispose en plus de 28 silos pour les produits

regus directement sous forme pulvérulente ou aprés broyage
avec une capacité totale de stockage d'environ 300 Tonnes.

3.1.3.2. Stockage des liquides

Pour la mélasse et la graisse, l'usine dispose de
deux cuves ou 1l'on peut stocker respectivement 78 et 54
Tonnes. Pour 1le protéinal, elle dispose de deux cuves qui
permettent de stocker ensemble 91 Tonnes du produit. Le
formol est stocké dans une cuve de 30 Tonnes.

Un systéme de contrd6le automatique permet de
résoudre les problémes liés aux températures de conservation
de 1liquides. En effet pour 1la graisse, il y a risque
d'oxydation si la température dépasse 40°C. Pour la mélasse,
la température ne doit pas excéder 35°C sinon il y a risque



15

de caramélisation. Enfin au-dela de 30°C,; c'est la
corrosivité du protéinal.

3.1.3.3. Gestion des stocks

Ne disposant pas d'un systéme de pesage des stocks

existant dans les silos, l'employé de la réception des
matiéres premiéres est aussi chargée de mesurer,
quotidiennement, par sondage les silos. La capacité totale du
silo pour une matiére premiére donnée étant connue, sa
différence avec la quantité du produit évaluée a partir du
volume représentant le vide dans le silo donne le stock
existant. Les résultats sont relevés sur des feuilles
préparés a cet effet (annexes 11 et 35) puis affichés au
synoptique. Ils serviront aux équipes de fabrication de
programmer les types et les quantités de matiéres premiéres a
broyer pour éviter une interruption au cours de 1la
fabrication.
Quant au chef de 1l'usine, ces mesures lui serviront
d'informations permettant de planifier ses nécessités en
matiéres premiéres aux cours de ses réunions quotidiennes
avec le responsable d'approvisionnement.

A la fin du mois, l'usine arréte pour un inventaire
plus précis (sacs, vrac) permettant de faire 1le bilan
mensuel. C'est un travail qui demande beaucoup de temps et
d'expérience pour parvenir a& une approximation plus ou moins
correcte.

L'usine est équipée d'un automate programmable

permettant de gérer une partie de 1la fabrication. Avec ce
systéme, un calculateur relié & un écran et une imprimante
permet la gestion des matiéres premiéres et le suivi de lots
d'aliments. .
Etant donné que les entrées et consommations de matiéres
premiéres sont enregistrées ainsi que les différentes
productions réalisées, a chaque instant on peut connaitre le
stock existant de chaque matiére premiére. Les données de
stocks du calculateur sont confrontées avec celles du sondage
manuel de silos.

3.2. La fabrication

3.2.1. Organisation

L'usine est équipée de systémes électromécaniques
permettant de suivre automatiquement les lots de fabrication.
Le développement de l'informatique dans l'entreprise a permis
d'utiliser un automate programmable qui permet de gérer
presque la totalité de la fabrication, a savoir :

- le broyage automatique
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le dosage des composants

le suivi des lots

la gestion des stocks des matiéres premiéres

1'incorporation des liquides.

Seuls, le dosage de produits médicamenteux,
prémixes, additifs, carbonates, phosphates et la granulation
restent encore manuel.

L'usine a opté pour le principe de prébroyage, ce
qui a permis d'automatiser ce poste avec en outre 1la
possibilité de 1l'exploiter au maximum la nuit. Il est a noter
que le broyage nécessite une grande consommation d'énergie.
Etant donné que le coliGt de 1l'énergie baisse la nuit, il y a
donc tout intérét d'exploiter les broyeurs plus pendant ces
heures 1a.

L'encadrement direct de la fabrication est assuré

par le contremaitre. Celui-ci regoit quotidiennement en fin
de la journée des bons de commande (annexe 36) émis par le
responsable de commandes. Le contremaitre fait ensuite un
programme de fabrication (annexe 37) ou sont repris les
différentes spécifications d'aliments demandés (forme de
présentation, conditionnement, type) ainsi que les quantités
respectives.
Ce programme est affiché au pupitre de commande de 1la
fabrication. Quant aux bons de commande, ils sont remis soit
au magasin pour le chargement en sacs soit au chargement
vrac.

La fabrication est assurée par trois équipes chaque
jour car 1l'usine fonctionne 24h sur 24. Chaque équipe
composée d'une seule personne, sauf la nuit (deux personnes),
s'occupe du broyage, du dosage, du mélange et de 1la
granulation , aidée par l'automate programmable.

Tous les circuits d'acheminement de matiéres

premiéres et leurs transformations sont suivis par 1'équipe
de fabrication & travers un tableau synoptique de l'usine et
deux écrans (un pour le broyage et un autre pour le dosage ,
le mélange et la mélassage).
L'employé de la fabrication dirige et contrdle ainsi tous les
éléments de 1l'usine. C'est en quelque sorte le cerveau de
l'usine. Il enregistre dans un tableau de fabrications les
lots produits (Annexe 39).

3.2.2. Les formulations

La formulation est faite par un service ayant 1la
compétance au siége social & St Nolff (Vannes), plus
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particuliérement, par deux formulateurs dont un pour les
aliments distribués a l'intérieur de la France et un autre
pour les aliments "export".

En effet, ce dernier doit tenir compte de particularités
locales de pays importateurs (matiéres premiéres locales
disponibles, conditions climatiques, conditions de transport,
etCivs )

L'optimisation des formules est 1l'aboutissement
d'un long travail de préparation qui comprend trois grandes
étapes. Il faut, en effet, au préalable déterminer les
besoins nutritionnels des animaux, connaitre les
caractéristiques des matiéres premiéres, définir leurs régles
de combinaison entre elles.

La mise en commun des moyens en matiére de
recherche par 1le groupe Guyomarc'h permet efficacement sa
réalisation et a des effets épprouvés tant sur 1le plan
économique que fonctionnel ( stimulation liée a la
pluridisciplinarité, effet de synergie ).

Le groupe dispose, en effet, dans son centre de
recherche a Vannes :

- D'un laboratoire de physico-chimie qui utilise un
matériel ultra-moderne et analyse chaque jour plus de 300
échantillons de matiéres premiéres ou de produits finis
envoyés par les différentes usines;

- d'une ferme expérimentale permettant de suivre
les performances zootechniques réalisées par les animaux
nourris avec les aliments formulés par 1le groupe et les
résultats analysés a 1l'aide d'un important systéme
informatique;

- d'un laboratoire de microbiologie alimentaire;

- d'un centre de documentation connecté par
ordinateur a8 des banques de données internationales.

Les formules sont donc optimisés sur ordinateur a
partir des résultats de recherche de 1l'évolution des souches
et des matiéres premiéres disponibles.

La formulation "au moindre coit" est réalisée sur
ordinateur a l'aide d'un outil mathématique trés performant,
la programmation linéaire. Cet outil permet en effet, dans le
contexte économique déterminé (matiéres premiéres disponibles
et prix) de trouver la combinaison des matiéres premiéres
satisfaisante & toutes les contraintes posées par le
formulateur et présentant le coit le plus faible.

L'acte de formulation est 1le point de convergence de
nombreuses considérations : nutritionnelles, zootechniques,
économiques, technologiques et commerciales. Sa mise en oeuvre
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suppose donc une trés large collaboration avec les autres
services de 1l'entreprise : recherche, wusines, centrale
d'achats, etc...

Les formules établies & Vannes sont transmises a
Gaillon par un systéme de communication rapide (Fax, Telex).

Afin de prévenir le développement des moisissures
et la production de mycotoxines, un antifongique est prévu
dans les aliments "export" durant toute la période de 1l'année
quand ils sont destinés aux régions chaudes et seulement au
printemps et été pour 1l'Europe. De méme, un antioxydant est
prévu dans les mémes conditions.

3.2.3. Le Broyage

Le broyage est 1l'opération qui a pour but de

réduire par des moyens mécaniques, les composants de la
formule séparément ou en mélange, & une granulation désirée
(David, 1961).
Ceci afin de permettre d'aprés le méme auteur, un mélange
plus facile et plus intime des composants; d'augmenter la
valeur nutritive en particulier par 1l1l'éclatement et 1la
division de certains éléments ( éclatement des parois
cellulosiques, pulvérisation de certains minéraux et produits
organiques ).

L'usine de Guyomarc'h-Gaillon utilise deux broyeurs
dits a marteaux. Ils sont composés principalement :

- d'un rotor muni de barres d'acier, les marteaux
qui tournent & une vitesse de 1.500 tours/minute ou 3.000
selon le réglage pour le broyeur 1 et & une vitesse unique
de 3.000 tours/minute pour le broyeur 2.

- d'une grille qui ferme la chambre de broyage et
dont le diametre des trous fixe la taille de plus grosses
particules.

Un contrdéle granulométrique des moutures est
réalisé par le contrdéleur de qualité, dans la mesure ou il
permet de déterminer la qualité de la mouture ( c'est a dire
son homogénéité) et son aptitude & subir 1le reste des
transformations (mélange et granulation). Les normes de
moutures déterminées par le service technique du groupe
Guyomarc'h sont reprises dans le tableau en annexe 38.

Selon le type et le devenir de la matiére premiére,
on recherche une granulométrie avec un pourcentage de fines
assez important pour les produits destinés a la granulation,
et avec un pourcentage élevé d'éléments grossiers pour les
farines d'aliments pour pondeuses et reproductrices.
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3.2.4. Le Dosage

Le dosage est 1l1l'opération ou 1l'ensemble des
opérations, permettant de mésurer avec précision par poids ou
volume les différents composants d'une formule (David,1961).

Cette opération revét une grande importance, car

elle détermine la qualité nutritionnelle de 1l'aliment.

3.2.4.1. Dosage des matiéres premiéres entrant
en grande quantité.

Le dosage s'effectue dans une benne doseuse par
cumul. Le principe de cette opération est d'extraire les
matiéres premiéres broyées de leurs cellules de stockage et
de les péser dans la benne doseuse située au-dessus de 1la
mélangeuse.

Le dosage est effectué en fonction de 1'opération
de mélange qui 1lui succéde. C'est pourquoi on dose d'abord
les matiéres premiéres représentant les pourcentages é&levés
du mélange.

Cette opération est contrdlée par un automate ou
sont mises en mémoire, sur un support iformatique, 1les
formulations, les numéros de cellules des matiéres premiéres
et l'ordre d'extraction. Elle est suivie sur un écran par
l'employé de la fabrication. Le lecteur de l'automate 1lit les
informations et commande & distance 1les extracteur-doseurs
ainsi que la fermeture ou 1l'ouverture de la benne peseuse.

3.2.4.2. Dosage des matiéres premiéres qui entrant
en petite quantité.

Le dosage de produits qui entrent dans les formules
en petite quantité est réalisé manuellement par le méme
employé de la fabrication, simultanément au précédent dosage.
C'est 1l'automate qui affiche sur un écran prévu a cet effet
les spécifications et quantités de produits & péser. Apreés
les avoir pesés sur une petite balance adaptée aux
quantités,l'ouvrier les introduit dans une petite mélangeuse
de 250 1, ou ils sont pré-mélangés avant de passer dans 1la
grande mélangeuse.

L'extraction de produits se fait par gravité dés
1'ouverture des trappes commandée automatiquement, la
mélangeuse étant située en dessous de la benne peseuse et de
la petite mélangeuse. Notez qu'aucune de trappes n'est
ouverte tant que l'ouvrier n'aura pas donné le signal de fin
de dosage de produits entrant en petite quantité a

1'automate. Ceci étant une mesure de sécurité permettant a
1l'ouvrier de contrdler 1l'incorporation de ces produits.
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Le temps mis par l'ouvrier @& manipuler ces
produits, leur dosage et leur introduction dans la petite
mélangeuse se refléte sur la durée totale du mélange. Une
lenteur de sa part peut réduire sensiblement le nombre de
lots fabriqués par jour.

3.2.5. Le mélange

Le but du mélange est de méler d'une fagon intime,
suffisante et aussi homogéne que possible, les éléments de 1la
formule préalablement dosés. C'est un poste qui conditionne
aussi pour une bonne partie la qualité du produit sortant de
l'usine .

3.2.5.1. Prémélange

Le mélange des premixes, additifs, phosphates,
carbonates et parfois médicaments s'effectue dans une petite
mélangeuse horizontale de 250 1. Il est nécessaire de
procéder & ce prémélange avant 1l'incorporation de ces
produits dans 1le mélange final car leur quantité prise
séparément serait inférieure au seuil de précision
d'homogénéité de 1la grande mélangeuse. En effet, il est
recommandé (David,1961) de ne pas incorporer directement un
élément & moins de 1 p. 100 de la masse.

3.2.5.2. Le mélange définitif

L'usine utilise une mélangeuse horizontale appelée
aussi a rubans, d'une capacité de 12.500 1 soit 5.000 Kg.

La mélangeuse se compose principalement de :
- une auge a fond rond et a bords verticaux,

‘ - un arbre sur lequel sont fixés 4 spires en forme
de rubans parmi lesquels deux sont de pas & droite et deux
sont des pas & gauche.

Cet arbre est entrainé par un moteur. La rotation
dans le méme..sens de l'arbre tend donc & faire passer en
permanence les produits d'un cdété et de 1l'autre pour arriver
jusqu'a 1l'homogénéisation. Celle-ci a été programmé pour une
durée de 6 minutes, inscrite dans la mémoire de 1l'automate.
Dés que ce temps aura écoulé, la vidange de la mélangeuse se
fait automatiquement par 1le fond au moyen de 1'ouverture
d'une trappe.

Les micro-ingrédients sont de fine granulométrie
leur permettant de passer par le plus petit orifice. C'est
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pourquoi il est recommandé de remplir la mélangeuse en
commengant par les principaux produits et de terminer par les
micro-ingrédients.

Ainsi, l'automate est programmé de fagon a
commander d'abord 1l'ouverture de la trappe de 1la benne
peseuse et ensuite celle de la petite mélangeuse dés que la
grande mélangeuse aura été remplie a sa moitié.

Aprés le mélange, la farine suit 4 destinations
possibles suivant les indications données & 1l'automate avant
le début du dosage :

- chargement vrac en farine

- ensachage, grands ou petits sacs

- mélassage si la formule contient mélasse avec ou
ou non le protéinal

- presse pour la granulation.
Quelque soit sa destination, la farine passe

toujours par un tamis aprés la mélangeuse pour retenir des
substances étrangéres : morceaux de fer, bois, papier, etc...

3.2.6. Incorporation des liquides

3.2.6.1. Incorporation de la graisse

la graisse est incorporée dans la farine quand
celle-ci est encore dans la mélangeuse. Elle est introduite
notamment dans les formules '"chair" servant & enrichir
l'aliment en énergie. '

La graisse est stockée dans une cuve ou elle est
maintenue & une température de conservation de 40°C. On 1la
maintient &8 cette température pour diminuer sa viscosité et
la maintenir liquefiée. Les tuyauteries sont calorifugées et
parcourues de réchauffeurs. En effet, il est a craindre un
dépdt de la graisse froide.

L'incorporation dans l'aliment se fait par des
rampes d'injection situées dans la mélangeuse. La graisse est
surchauffée jusqu'd une température de 60°C juste avant
l'injecteur au moment ou elle est incorporée dans 1la
mélangeuse pour faciliter 1l'injection. Un thermostat permet
la regulation de la température de conservation et de
l'injection.

Le contrble des quantités introduites est possible,
car les pompes sont reliées & un compteur du synoptique.
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C'est l1l'automate qui détermine la quantité de graisse a étre
incorporée dans le mélange.

3.2.6.2. L'incorporation de la mélasse et du
protéinal.

La mélasse et le protéinal enrichissent
respectivement l'aliment en sucres et en protéines.

L'incorporation de ces deux liquides se réalise a
la température ambiante et simultanément dans un appareil, le
mélasseur. Ce dernier est composé d'un cylindre vertical dans
lequel tourne un rotor entrainé par un moteur a une vitesse
de 3.000 tours/minute muni de 8 couteaux assurant une bonne
répartition des 1liquides dans 1la farine. L'injection des
€éléments liquides est réalisée au moyen de 8 injecteurs.

La farine, introduite dans le mélasseur par le haut
de l'appareil, est constamment agitée par le rotor pendant
que mélasse et protéinal sont injectés par des gicleurs.
L'absorption de deux éléments par la farine est facilitée par
leur pulvérisation et une augmentation de la température.

Cette opération ne peut étre menée a bien que si on
emploie de petites quantités, ce qui est nécessaire si 1l'on
veut maintenir la précision d'incorporation des
éléments.L'importance quantitative des injections de liquides
dans la farine a été déterminée en fonction de la vitesse de
pesage de la farine seule dans le mélasseur en rotation. En
effet, les différentes sortes de farines sont classées en
différents groupes correspondant & leur vitesse de passage
déterminée par leur densité. A chacun d'eux est adapté un
débit approprié des éléments liquides.

Toutes les opérations sont contrdlées par
l'automate et suivies sur l'écran et le tableau synoptique
par l'employé a la fabrication. Ce dernier se limite & donner
les indications nécessaires & 1l'automate ( quantité de
farine, code aliment, destination aprés mélassage, densité de
la farine ) pour que 1le fonctionnement puisse se faire
automatiquement.

3.2.7. La Granulation

Les granulés sont obtenus par compression, que
David (1961) définit comme étant une opération qui consiste a
agglomérer, grace a un moyen mécanique, les aliments composés
farineux en solides dont la forme, le volume et la dureté
sont mieux adaptés a la physiologie des animaux qui doivent
les consommer, permettant par ailleurs, une manipulation plus
facile et une meilleure conservation.
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En effet, les aliments agglomérés offrent plusieurs
avantages par rapport aux aliments farineux (Debraize,1988):

- La densité du produit est augmentée. Les sacs ont
besoin d'étre moins grands:;

- Mis & part queleques rares cas de collage dis a
la mélasse, les granulés s'écoulent trés bien dans les silos
des éleveurs;

- i s n'y a pas de démélange suite aux
manipulations;

- Le compactage diminue la surface exposée a l'air
donc a l'oxydation;

- La surface développée est réduite et les attaques
de moisissure sont moins importantes.

I1 existe 3 étapes essentielles de la granulation:

- Préparation : apport de chaleur et humidité dans
le produit pulvérulent.

- Compression : forgage de la farine dans une
filiére pour l'agglomérer et lui donner sa forme.

- Refroidissement : pour fixer la forme du granulé
et assurer une répartition optimale de l'eau dans le granulé.

L'usine dispose de trois 1lignes de granulation
composée chacune d'une presse surmontée de deux boisseaux
d'alimentation en farine et d'un refroidisseur.

Les presses sont situées au premier étage de

l'usine, tandis que les refroidisseurs en dessous de presses
au rez de chaussée.

3.2.7.1. Conduite de la presse

La farine stockée dans un boisseau est extraite a
un débit de 10 Tonnes/Heure environ, avant de pénétrer dans
le préparateur ou elle est fluidisée et dans lequel il y a
injection de vapeur. La farine qui sort conditionnée du
préparateur est prise entre la filiére et les galets formant
ainsi un matelas & l'intérieur de celle-ci. L'apport continu
de la farine oblige le matelas & pénétrer dans les trous de
la filiére pour ressortir compacté a 1l'extérieur. Des butées
appelées couteaux servent a casser les granulés pour leur
donner la longueur désirée. Suivant le type d'agglomérés
voulu, on change de filiére et on adapte les positions de
couteaux. Aprés 1l'étape de la compression, les granulés
passent dans un refroidisseur.
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En effet, quand les produits sortent de la presse, ils sont
chargés d'eau résiduelle et leur température est é&levée.
Aprés le refroidissement, les agglomérés sont tamisés et les
fines retraitées.

Comme nous l'avions déja souligné , la conduite de
la granulation a Guyomarc'h-Gaillon est faite manuellement
par la méme personne qui s'occupe du secteur de fabrication.

Voici dans 1l'ordre, les différentes opérations qui
sont executées :

1) Contrdole de la presse a l'arrét : bon ajustage de 1la

filiéere, bon réglage des rouleaux. Les filiéres sont
substituées en moyenne tous 1les 12 mois tandis que les
rouleaux tous les 3 mois.
L'état de ces éléments est en corrélation avec la qualité du
granulé. C'est pourquoi, il est préférable de les remplacer
avant qu'ils ne donnent un aggloméré de mauvaise qualité. La
période de changement peut étre déterminée par observation de
leur longévité moyenne estimée en tonnes d'aliments.

2) Vérification de la bonne alimentation en farine

3) Vérification du bon fonctionnement du générateur a
vapeur et surtout la pression.

4) Purge-vapeur prolongée. En effet, trop d'eau dans la
vapeur formera des boulettes de farine qui empateront et
bloqueront les rouleaux.

5) Mise en marche de la presse et alimentation immédiate
en farine & environ la moitié du débit maximum prévu.

6) Admission progressive de la vapeur aussitdt que le
préparateur commence a se remplir de la farine.

7) Contrdle des températures de la farine & la sortie du
préparateur et des pressions d'injection de vapeur.

8) Les premiers granulés, environ une minute de marche
de la presse, sont éliminés car ils sont trés souvent
légérement noirs et brilés. Dés qu'ils ont une coloration
normale les trappes sont inversées vers les refroidisseurs.

9) Progressivement le débit de la farine et de la vapeur
est augmenté pour parvenir au bout de quelques minutes a un
optimum.

Les indications sur la température et la pression
sont données par des capteurs permettant au conducteur de 1la
presse de savoir si la quantité de vapeur introduite et 1la
pression de vapeur sont optimales. Ce contrdle est completé
par un pétrissage des granulés a la sortie de la filiére.
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C'est un moyen de contrdle dans la mesure ou, si les granulés
ne forment pas une boulette, cela veut dire que
l'incorporation de vapeur n'est pas suffisante. Par contre,
si les granulés se pétrissent bien, mais forment une boulette
trés humide et désagrégent mal, il y a trop de vapeur,et l1l'on
risque d'avoir des problémes d'obstruction des canaux de la
filiére.

Ce contrdle peut aussi étre fait au niveau de la farine
chaude et humide & sa sortie du préparateur. La farine doit

sous la pression d'une poignée tenir en boule, mais sans
former une péate.

Les différents types de granulés produits & 1l'usine
sont présentés dans le tableau en annexe 40.

Tableau 1. Températures et pressions de la vapeur
nécessaires pour les différents aliments
( Lefrangois, Juin, 1989,Gaillon,
Communication personnelle).

Aliments Températures (°C) Pression (bars)
Volailles 70-80 1

Porcs 50-70 1 a2
Lapins 40-60 2 a3
Bovins 30-40 3

3.2.7.2. Le refroidissement

Les granulés sortant de 1la presse descendent
directement dans les refroidisseurs par gravite. Le
refroidissement est obtenu par passage d'un courant d'air a
travers la masse de granulés. Selon Debraize (1988), le
refroidisseur suivant les saisons et 1'hygrométrie ambiante ,
enléve 1 a8 2 p. 100 d'humidité.

Cette opération a deux raisons, d'abord et surtout
assurer une bonne conservation du granulé et ensuite le
durcir par ce brusque refroidissement.

Un tamissage aprés 1le refroidisseur permet de

séparer les granulés des fines qui peuvent alors étre
retraitées.

3.2.7.3. L'émiettage

Un émietteur est placé sous une de 3 1lignes de
granulation. Cet appareil est constitué de deux cylindres
cannelés tournant en sens contraire et placés a la sortie, du
refroidisseur.
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Le volume des granulés est réduit en les émiettant entre les
deux cylindres. Un tamissage permet de maitriser 1la taille
des miettes. Cette derniére opération de 1l'émiettage aboutit
a4 une triple sélection; les miettes de grande taille sont
renvoyées aux cylindres émietteurs,les miettes répondant au
calibre désiré sont dirigées vers les cellules de stockage,
sépares des fines qui sont retraitées au niveau de la presse.

L'émiettage est contrd6lé manuellement par 1'employé
de 1la fabrication. Un pré-réglage permet d'abord de
déterminer 1l'écart approximatif désiré entre les cylindres.
Ce pré-réglage se fait en réduisant ou en augmentant 1l'écart
des cylindres. Le dernier réglage s'effectue au début de 1la
fabrication. On préléve un échantillon de 100 gr que 1l'on
tamise. Si les dimensions des miettes ne correspondent pas
aux calibres désirés, on régle de nouveau l'écart entre les
cylindres.

Les caractéristiques de miettes produites par
Guyomarc'h sont présentées dans le tableau en annexe 41.

3.3. Les produits finis

3.3.1.Le conditionnement

Les produits finis ( farine ou granulés ) sont
expédiés soit en sacs, soit en vrac.

3.3.1.1. Les produits finis en vrac

Ils représentent 40 p. 100 de la production totale.
Ils sont stockés dans des cellules, au nombre de 16, d'une
capacité totale de 250 Tonnes d'aliments, situées au dessus
de l'unique pont bascule de l'entreprise. '

C'est la méme personne chargée de la réception de
matiéres premiéres qui s'occupe de ce poste. Les bons de
commande lui parviennent la veille dans la soirée. Le tableau
de fabrications affiché dans 1la salle du synoptique 1lui
indique les différentes cellules ou sont stockés les
différents types d'aliments ainsi que leurs quantités
respectives. Ces données sont reprises par lui dans un
registre de contréle de stocks et de chargements. Il peut
ensuite procéder au pesage des quantités de produits
commandés avant leur sortie de l'usine grdce au pont bascule.

L'enregistrement des entrées et sorties de produits
permet de connaitre non seulement les stocks existants dans
les cellules mais aussi le maximum d'aliment qu'on peut
encore y mettre. En effet, l'automate n'est pas programmé
pour la gestion de stocks de produits finis. La gestion des
sorties en relation directe avec le pont bascule dans ce
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secteur par l'automate aurait permis d'éviter certaines
erreurs dont 1la plus fréquente est 1l'envoi d'un aliment
différent de celui qui occupe encore une cellule de stockage.

3.3.1.2. Les produits finis ensachés

L'usine dispose de 2 lignes d'ensachage
automatique, une pour les grands sacs et une autre pour les
petits sacs.

Les deux lignes comprennent :

~ une peseuse électronique avec correction
automatique de la tare et du poids;

- un présentateur de sacs;
- un conformateur pour aplatir la gueule du sac;
- une couseuse automatique;

- un rouleau imprimant la date et 1le code de
l]'aliment sur le sac. Mais une étiquette en papier qui
reprend les mémes données plus les caractéristiques
nutritionnelles de l'aliment etson utilisation est cousue sur
le sac.

- un tasseur et un appareil de palettisation
automatique pour les grands sacs. La palettisation de petits
sacs est faite manuellement.

Une fois la palette constituée, elle est récouverte d'un film
plastique, puis elle passe dans un four électrique afin que
le film plastique se réctracte autour d'elle.

Les produits finis ensachés représentent 60 p. 100
de 1la production totale. L'usine dispose de deux cellules
d'une capacité totale de 30 Tonnes placées au-dessus de la
peseuse ensacheuse de grands sacs et quatre cellules d'une
capacité totale de 30 Tonnes pour la ligne de petits sacs.
Huit autres cellules d'une capacité totale de 120 Tonnes
servent de stockage de produits finis avant de passer aux
cellules d'ensachage.

3.3.1.3. La sacherie

Les sacs sont en papier, avec trois plis, pour 1la
distribution des aliments sur le marché interne.

Les aliments "export" sont conditionnés dans de
sacs de 50 Kg beaucoup plus résistants a cause de plusieurs
manipulations dont ils souffrent et des conditions de
transport parfois difficiles jusqu'a leur destination. 1Ils
utilisent pour ces derniers des sacs en polypropyléne.
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3.3.2. Le stockage

Guyomarc'h-Gaillon dispose d'une surface de 1140 m2
pour entreposer les produits finis ensachés. Cette surface
est divisée en secteurs auxquels sont attribués des aliments
bien définis. Les palettes avec 1.000 kg d'aliments ensachés
sont superposés les unes au dessus des autres dans le
magasin.

3.3.3. Contrbéle de qualité sur les produits
finis

Ce contrdéle est aussi effectué par le méme employé
qui s'occupe de celui de matiéres premiéres.

Le laboratoire n'étant pas équipé pour les analyses

chimiques, il se limite & certains contrdles lui permettant
d'avoir une idée sur la qualité physique de l'aliment.

3.3.3.1. La durabilité

Ce test permet d'évaluer la résistance a
l'effritement d'un granulé. En effet, dés sa fabrication, tout
granulé est agressé par deux séries de facteurs : les
frottements ( chocs et frictions au cours de la manutention)
et les conditions de stockage ( variation des températures
et de 1l'hygrométrie de l'air )

Ce test donne des informations sur 1l'état de 1la
filiére, la compression, la quantité nécessaire de
1l'adjonction de vapeur et sa qualité, la granulométrie de la
mouture, le pourcentage des graisses.

Le laboratoire de l'usine dispose pour ce test d'un
appareil a durabilité constitué de deux boites tournant a 50
tours/minute ot l'on introduit dans l'une d'elles 100 gr de
1l'échantillon. Le temps de mise en rotation est fonction du
type de granulés ( Annexe 42). Le but est de simuler les
diverses manipulations des granulés ensachés ou chargés a
vrac de l'usine jusqu'a l'animal. A la fin de rotation, les
granulés sont tamisés sur un crible d'ouverture égale a 80 p.
100 du diamétre du granulé. On détermine alors le pourcentage
de refus qui donne 1”"indice de durabilité égale a 100 moins
le pourcentage de fines cumulé. L'interprétation de résultats
est reprise dans 1l'annexe 42.

3.3.3.2. La dureté

On pratique ce test avec un appareil de mesure
Kahl. Un granulé dont la dureté est faible implique une
compression insuffisante. Si en plus, le granulé est mou,
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cela indique que 1l'on a ajouté trop de liquides. Par contre,
si la résistance du granulé est,au test de dureté, trop
forte, cela est di & une trop forte compression dans la
filiére.

Tableau 2. Normes de dureté par aliment
(Le Merc et Labre,1979)

Types d'aliments Dureté
Volailles 1,5 a@ 3 Kg/cm2
Porcs 3 asb 5
Bovins 4 ae6 "
Lapins 7 a9 "
Chevaux 10 a 14 "

3.3.3.3. Les contrf6les nutritionnels

L'usine ayant un laboratoire non équipé pour ces
contrdles, des échantillons représentants les productions du
jour par équipe de fabrication sont pris et envoyés a Vannes.
Un double d'échantillon est conservé pendant 3 mois pour une
éventuelle nécessité de reprendre les analyses en cas de
doutes ou litiges avec les clients.

Ces contrdles sont trés importants car 1l'aliment
fabriqué doit correspondre aux garanties nutritionnelles
mentionnées sur l'étiquette cousue au sac d'aliment.

Les résultats de ces analyses ne parviennent aussi
que 15 jours plus tard a l'usine comme celles de matieéeres
premiéres. Ils sont accompagnés d'un bref commentaire du
laboratoire sur la conformité de 1l'aliment aux normes. En
annexe 43, on peut voir un exemple d'analyse sur un aliment
miette pour poulet de chair en croissance que le service du
laboratoire a declaré conforme par un "OK".

Toutes les analyses donnent lieu & des statistiques
mensuelles et annuelles par usine et sur 1'ensemble de
productions des usines du groupe. Les moyennes permettent
donc d'évaluer le degré de conformité des aliments produits
durant le mois ou l'année par rapport aux normes
nutritionnelles.

3.4. Approvisionnement en matiéres premiéres

Une organisation centrale des achats, appartenant
au groupe Guyomarc'h, reliée a toutes les bourses
internationales de commerce diffuse quotidienement, depuis
Paris, les cours pratiqués dans le monde entier. Chaque usine
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peut, par le canal de cette centrale, procéder aux achats de
matiéres premiéres dans les meilleurs conditions.

L'autonomie et l'information permettent & 1l'usine
de définir sa politique d'achats, sa politique commerciale en
fonction de son contexte local et des perspectives du marché.

La plupart de matiéres premiéres que
Guyomarc'h-Gaillon utilise, obéit a des contrats
d'approvisionnement réguliers qu'elle signe pour des périodes
déterminées avec les fournisseurs. Les conditions de

livraison, de prix et de qualité sont mentionnées sur ces
contrats. Toutefois, chaque jour, une réunion entre le chef
de l'usine et le responsable d'approvisionnement permet a ce
dernier d'étre informé sur 1les nécessités wurgentes de
matiéres premiéres.
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Chap. 4 ORGANISATION DE LA DISTRIBUITION

4.1. Service vente

L'usine emploie 9 technico-commerciaux specialisés
dans 1'élevage de différentes especes animales qui
mantiennent des contacts permanents avec les clients :
éleveurs, négociants et coopératives. Leur mission consiste ,
en plus de promouvoir la vente des aliments de l'entreprise,
de donner une assistance technique aux éleveurs. Ils les
aident & mettre en place les plans de prophylaxie et les
moyens de lutte contre les maladies, & établir 1les plans
d'alimentation suivant les besoins de leurs animaux.

Ils font ainsi bénéficier & 1leurs clients les progrés
techniques réalisés par le groupe Guyomarc'h en matiére de
conduite de 1'élevage.

Les commandes des aliments sont faites par les
clients souvent par télephone ou telex au service de
commandes et factures. Elles sont ensuite transmises,
théoriquement 48 h avant exécution, au responsable des
livraisons sur des bons de commande. Ce dernier les envoie
ensuite a8 l'usine pour la fabrication aprés avoir planifier
leurs transports et les heures de chargement.

4.2. Livraisons

L'entreprise posséde une flotte de véhicules ayant
une capacité de livraison de 80 & 200 Tonnes d'aliments sacs
par jour et 88 a 250 Tonnes d'aliments vrac par jour.

Environ 1.200 éleveurs sont approvisionnés par

l'usine Guyomarc'h-Gaillon mais seulement 15 & 20 p. 100
viennent chercher eux mémes leurs aliments.

Les clients regoivent les aliments avec un ticket
de bascule et un exemplaire du bon de commande. Un autre
exemplaire est ramené signé par le client a l'entreprise pour
la facturation.
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CONCLUSTION

La technologie Guyomarc'h, basée en recherche comme
en production, sur 1l'utilisation d'un systéme informatif
exclusif, permet & partir d'une analyse méthodique des
matiéres premiéres et d'un contrdle systématique des
fabrications d'obtenir des produits offrant au moindre coit
toutes 1les qualités nutritives requises. I1 est ainsi
possible de commercialiser a des prix trés competitifs, une
gamme de produits aux performances remarquables.

Néamoins les installations actuelles de l'usine de
Gaillon ne permettent pas de satisfaire avec assurance aux
prévisions de garanties de la qualité des aliments et de la
quantité planifiée a produire ou a distribuer.

En effet, au niveau de la réception des matiéres
premiéres, un probléme se pose avec le pont bascule dont
l'accés est le méme tant pour le déchargement de produits
regus en vrac que pour le chargement des aliments en vrac.
Cette particularité entraine parfois une longue attente de
véhicules.

Quant au contrdéle de qualité, 1l'investissement,
dans du matériel de laboratoire ne peut étre que bénéfique a
l'entreprise. Pour les matiéres premiéres, cela supprimerait
le risque de stocker et pire d'utiliser un produit non
conforme aux qualités requises dans le cahier de charge, avec
toutes les conséquences que cela peut avoir sur les teneurs
garanties d'un aliment. Pour les produits finis, 1l'avantage
serait de ne pas vendre des aliments dont la qualité ne
serait pas celle indiquée sur l'étiquette. Dans ce cas, les
analyses du laboratoire du centre de recherche situé & Vannes
ne serviraient qu'a un contrdéle de fiabilité des appareils
utilisés au laboratoire de 1l'usine.

La granulation est 1l'opération la plus délicate,
actuellement, dans la chaine de fabrication. Le réglage du
débit et de la qualité de vapeur est difficile, et sa mise au
point impose qu'une personne soit continuellement présente
auprés de presses. Une amélioration du systéme de contrdle et
de la maitrise de cette opération serait donc particuliérent
souhaitable. Il est donc possible de la réaliser par
l'automatisation. Des appareils de régulation automatique
associeraient la quantité de vapeur et 1le débit dans de
meilleurs conditions
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Avnexe 4

PROGRAMME D'ALIMENTATION POUR POULETS DE CHAIR

CODE APPELIATION PRESENTATION EMPLOX
Programme 1
1505 Poulet DEM FouM du ler au 21é ou 28a&me jour
Puis
1510 Soit Poulet CROIS FouG a partir du 2léme jour
1515 soit Poulet FIN 1 FouG 4 partir du 28eme jour
1520 soit Poulet FIN 2 FouG de 3 &8 5 jours avant
abattage
Programme 2
1525 soit Poulet Basse-cour FouG
aliment unique de
1520 soit Poulet FIN 2 FouG basse-cour

Antifongique et antioxydant incorporés dans tous les aliments.
Facteur de croissance incorporé dans tcus les aliments chair : Bacitracine 12,5 ppm.

. SUPPLEMENTATION :

Anticoccidienne a la demande.
D.O.T. : 125 ppm de DOT

AMP : 125 ppm d'AMPROLIUM

MON : 100 ppm de MONENSIN SODIUM

Facteur jaunissant (40 ppm de Xantophylle) incorporable a la demande.
. 2 programmes d'élevages sont proposés :

- Programme 1 : pour une recherche de bonnes performances, avec un aliment d'un bon
rapport qualité/prix.

- Programme 2 : pour les élevages de basse-cour.



Anvexe 2

PROGRAMME D'ALIMENTATION DES PONDEUSES ET REPRODUCTRICES

CODE APPELLATION PRESENTATION EMPLOXI .

1540 Poussin Ponte 1 F du ler jour a 8 semaines
1545 Poulette Fermiére 2 F de la 9éme a 20éme semaine
1645 Soit Pondeuse MP 16 FouG dés l'entrée en ponte

1530 Soit Pondeuse Fermiére GH FouG dés l'entrée en ponte

1535 Soit Pondeuse Basse-ocour FouG dés l'entrée en ponte

1660 Repro MP 16 FouG dés l'entrée en ponte pour

les reproductrices

A l'entrée en ponte différentes possibilités sont envisageables :

. semi-industrielle : 1l'utilisation de la "Pondeuse MP 16" est alors recommandée,
du fait d'un apport protéique de qualité supérieure.

. fermiére : un aliment d'un rapport qualité/prix correct : "Pondeuse Fermiére".

. élevage de basse-cour : "Pondeuse Basse-cour".

. Antifongique et antioxydant sont J.rmrpores dans tous les aliments.

. Supplémentation anticoccidienne ou d'un jaunissant & la demande.




Anw@x(‘ 7)

PROGRAMME D'ALIMENTATION DES PORCS

QODE APPELLATTON ‘PmﬁmNnﬂﬂﬂN EMPLOI

1560 Porcelet P 1 G a volonté jusqu'a l'entrée
en porcherie d'engraissement

1565 Porc Unic G engraissement jusqu'a
1'abattage

1570 Truie Unic G truies gestantes cu
allaitantes

1575 Porc Camplémentaire banane G camplémentaire de rations a

- base de bananes
PROGRAMME D'ALIMENTATION DES BOVINS’/ VACHES / OVINS
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