
                                                                                     

 
 
 

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION  
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria 

Tel: (+43-1) 26026-0 · www.unido.org · unido@unido.org 

 

 

 

 

OCCASION 

 

This publication has been made available to the public on the occasion of the 50
th

 anniversary of the 

United Nations Industrial Development Organisation. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DISCLAIMER 

 

This document has been produced without formal United Nations editing. The designations 

employed and the presentation of the material in this document do not imply the expression of any 

opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development 

Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its 

authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or 

degree of development. Designations such as  “developed”, “industrialized” and “developing” are 

intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage 

reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or 

commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO. 

 

 

 

FAIR USE POLICY 

 

Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes 

without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and 

referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to 

UNIDO. 

 

 

CONTACT 

 

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications. 

 

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org  

mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

~'iJ~[»~~ ~'iJ~'iJ~'iJ~~~~~~o~~~~jQ\~~O=jQ\UM~~'iJjQ\~~~
r

HOW TO START IN AGRO-FOOD
INDUSTRY

ONUDI

ENGLISH PART N° 2

NOVEMBER 2003

SIEGE SOCIAL: 58A, RUE DU DESSOUS-DES-BERGES- 75013 PARIS - TEL. : 01.45.84.01.94 + - FAX: 01.45.86.23.58 - E-mail: gem@gem.fr
SOCIETE D'ETUDES POUR LE MARKETING, L'ENGINEERING ET LA GESTION - GEM - SARL AU CAPITAL DE 50.000 € - R.C. PARIS 76 B 1303 - SIRET304 489 51100028

mailto:gem@gem.fr


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

A guide 10 a small multi-product dairy

1.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

A guide to a small multi-product dairy

11. PRESENT A 1rKON
This guide is realised with information given by Adepta (www.adeota.com) and manufacturers,
whose names may be found at UNIDO EXCHANGE (www.unido.org).

1.1. Nah.lllI"eof Hue activity

A small multi-product dairy treats from a few to around 10 m3 of milk per day, and converts it into
various products depending on local conditions (consumer habits, distribution conditions,
competition, etc.).
The factory has to be able to follow the needs of the market (cf. Briefing Paper Market Study).

A small dairy can:
promote the creation of a small dairy area and encourage its growth,
respond to dairy product demand despite fluctuation in dairy production,
adapt to varied demands: fats, fresh products, preserved products, etc.,
create some jobs and develop the industrial framework.

1.2. AUenuatives

Finished. ]plI"Odlucts
(Cf. Briefing paper Dairy Products).
With milk as a raw material, a wide variety of products are possible. They can be categorized as:

liquid milk: sterilized or pasteurized. It can receive different additives (flavours, vitamins,
etc.),
preserved milk: some or all of the water is eliminated from the initial product. This leads to
longer shelf life and lower storage and transportation costs. These are: concentrated milk
(sweetened or non-sweetened) and powdered milk (skim or whole),
fermented milk: using specific flora which produce a varying degree of curds (e.g. yogourt),
cheese: a very wide range resulting from micro-organisms effect on milk. There is a
concentration of nutritive elements, a longer shelf life, and many finished products. Cream
cheese/sour cream (higher water content, shorter shelf life) are distinguished from ripened
cheeses (soft, hard, semi-hard, blue, etc.),
fat products: cream, butter, ghee, butter oil. These result from milk's lipid phase,
by-products: as a result of the processing of certain cheeses (milk serum from cheese,
buttermilk from butter) for use in animal feed.

Gret (www.gret.org) published some books on this theme.
Technology

The technological options are related to the raw material employed and the desired finished product.

Raw material: milk from the local herd or reconstituted milk (from dry skim milk) or recombined
milk (from dry skim milk + anhydrous butterfat) (imported). When using powdered milk,
supplementary investment is necessary to reconstitute the milk before conversion.

Pasteurization: a largely indispensable step before any conversion. Pasteurization eliminates
pathogen bacteria and a large proportion of other microorganisms. Vat, plate, tubular, and electric

2.
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A guide to a small multi-product dairy

pasteurization methods can be considered. For direct consumption milk, pasteurization can take
place before or after packaging.

Sterilization: only for direct consumption milk. Before or after packaging (in bottles - glass or
plastic -, plastic bags, or Tetrapack). The UHT (ultra heat-treated) milk is sterilised before
packaging. The daily capacity of a small dairy is too little to produce UHT milk.

Concentration-drying: only in large units.

Standardization: at the outset of producing a specific product, standardize the amounts of fats,
proteins, and minerals. This can be achieved by extraction (skimming for fats, ultrafiltration for
water and small particles) or the addition of powdered milk, fats, etc.

Churning: continuous or batch. Big dairies use the Nizo method (the use of sweet cream to produce
butter [www.fao.org]).

Packaging: in a small dairy, it is possible to use the same filling equipment for cream and yogourt.

Energy production: all dairy operations call for heat (pasteurisation, sterilization, concentration),
refrigeration (of the milk at reception, after pasteurization, storage), electricity (pumps, creamers)
and compressed air.
There are different energy possibilities:

centralized production (gas, coal, electric, fuel heaters),
decentralized production (water heaters, resistors ... ).

Cleaning: a basic activity in the dairy sector, the most developed method being cleaning in place
(C.I.P.), more or less automated.

1.3. Tvpes possible of units

We will only consider two diversified workshop options for "small multi-product dairies":

- Unit A: small dairy (10 m3/day), which produces pasteurized milk, butter, cream, yogourt.
These go to a local market. An evolution to more technical products such as stirred yogourt,
stirred yogourt with fruits, soft cheese (Camembert type), pressed cheese (Gouda type, tome), is
difficult, but possible. This evolution must occur step by step. Moulded cheese production will
be completely separated from the fresh products section.

- Unit B: a mini-dairy (3 m3/day), which has the same products as A.

3.
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12. TECHNiCAL - ECONOMIC GUIDE

I
2.1. ])escrnJl]itnoll1lo[ the llmnt

2.1.1. Finished products.

It is not possible to add all these productions. The volume of raw material will not be sufficient and
pasteurised milk and yogourt use the same equipment.

kdt 8h, d'F19ures are In lcate or ours wor ,
Line A B

Small dairy 10 mJ/dav Mini-dairv 3m~/dav
Range of products • Pasteurized milk in plastic bags • Pasteurized milk in plastic bags

(1litre). (1litre).
• Table butter (250 g). • Table butter packaged in containers
• Classical yogourt, sweetened or slabs.

flavoured (125 g thermoformed • Classical yogourt sweetened or
packs). flavoured (125 g preformed packs).

Production:

Daily Pasteurized milk: 9 000 l/day Pasteurized milk: 3 m3/day
Sweetened yogourt: 2 t/day Sweetened yogourt: 500 kg/day
Butter: 150 kg/day Butter: 50 kg/day
Cream: 300 Vday Cream: 100 Vday

Annual (300 days base) Pasteurized milk: 2,700 m3 Pasteurized milk: 900 m3

Yogourt: 600 t Yogourt: 150 t
Butter: 45 t Butter: 15 t
Cream: 90 t Cream: 30 t
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I
2.1.2. Technological choices

Solutions

Manual packaging. Manual.

Manual.

Package before
fermentation.
Manual filling.
Dating.
Vat fermentation.

Line B
Local milk and
reconstituted milk
o tional.
Same.

Same.

Same.

Package before
fermentation.
Semi-automatic
filling.
Dating .
Vat fermentation .

Pasteurization
(before packaging)
with plate
apparatus.
Package in
polyethylene bags.

Use cream.

No cream Same.
pasteurizing.
Batch churning

Use the same heat
exchanger as for
milk .

LineA
Local milk and
reconstituted milk
o tional.
Centrifugation

Automatic or manual.

Cream pasteurization before
maturity optional.
Batch or continuous churning

Technological options

• Milk pasteurization in vats, or
with tube or plate apparatus.

• Existing methods in the unit
can be used.

• Packaging of the hot product.
• Packaging in thermoformed,

preformed, glass or sandstone
packs.

• Dating (automatic or manual)
of containers recommended.

• Vat or hot room fermentation.

Local milk or imported powder to
be reconstituted (skimmed or
whole milk owder.
Skimming/standardization by
centrifuge: ultrafiltration, add
owder .

• Pasteurization before or after
packaging.

• Pasteurization in vats, or with
tube or plate apparatus.

• Packaging in plastic bottles,
complex packing "bricks"
polyethylene bags, glass
bottles.

Can be made from, cream, butter
oil or milk fat.

Packaging

Operations

Receiving and
reconstitution

Yogourt
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LineA Line B
Price FOB. IOm.1/day 3 m.1/day

Equipment • Receiving unit, cooler, meter and • Vats and pump.
storage. • Same.

• Pasteurized milk: heat exchanger,
creamer, homogenizer, vats, pump, • Same.
filler.

• Butter: treatment vat, churn, manual • Yogourt: vat, filler, dater, capper,
packaging post. incubator.

• Yogourt: 2 vats, 1 filler" 1 incubator.
• Cream: 1 vat, 1 filler . • Cream: 1 vat, 1 filler.
• Piping, valves, mini-cleaning in place,

electrical cabinet. • Piping, valves, electrical box.

Total: .700,CXXl
Total: • 150,CXXlwth re:::x::rstituli en uit.

Reconstitution unit (optional): • CIJ to
80,000

Building • 800 m2 covered + reception area. • 200 m2 covered + reception area .
• Cold room: • 120,CXXl. • Cold room: • 3Q,CXXl.

Other investments • 100 kW electricity + set + cables: • Electricity 50 kW + set + cables:
• 100,000. .25,000 .

• Compressed air (100 Nm3/h) + heater • Hot water: 300,000 kcaVhour + piping:
(1 t steam/h) + water treatment (heater) .30,000.
+ piping: • 100,000.

• Water: 30 m3/day. • Water: 6 m3/day .
• Foresee sewage purification system • Sewage purification: same as A.

(buttermilk and milk serum) or nearby
stock farming.

Total investment • 1,2 million .250,CXXl
(without building) i (without building)

6.
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Line A B
lOmJ/dav 3 m~/day

Labour:- ..---------------.-.------- ____ MMMMMM_"_MM_

JQ;Q9_9.:IY-y~~£~::~:~::::::::::::::::~=::::::~::::_=Unskilled 17,000 ~y-ear __________________..._.....__.............__...--------
Party skilled 3 administrators 2 administrators

I technical aid 5,000 h/year
- ••..•.................•... --.- .....•......-- ..~Q..QQQ..l:!!.Y..~~E......._..... ........... ••••••••••••• MH •• H ................. __

___ "_. _____ ,___ """M. ___________ •_____ H____ .__________ ._. __

Skilled Director Director
Production chief Production chief
Lab. Chief Electromechanic
Electromechanic 7,000 h/year
10,000 h/year

C~!!~.~_~P.!J.~!!.~.. .......-...---.--..--..- ---------------------_._- ..--_ ....._--_."----------------------------- ---------------------.-------------- ..---.-.-----
Electricity 600 MWh/year 300 MWh/year
Fuel 240 t/year 70 t/year
Water 9,000 m3jyear 2,000 m3jyear
Milk 3,000 m3jyear 900 m3jyear

7.
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A guide to a small multi-product dairy

13. KEY FACTORS TO TJH1]SPROJECT'S SlUCCESS

Adequate milk supply is necessary; there are two possible types:
reconstituted milk: powdered skim or whole milk,
local milk

Consumers can easily tell the difference between the two resulting types of products and clearly
prefer local milk products.

The two types are not interchangeable through the year.

Organizing collection is a basic element, which should be studied carefully case by case. These are
two solutions for a small dairy:

dairy-organized collection,
milk brought to dairy by producers.

Volumetric and gravimetric measuring are always necessary.
The biggest dairies may be supplied by collection centers, equipped with cooling equipment and
sometimes with pasteurisation units.

Hygiene codes are very strict (cf. Briefing Paper "Food Safety").

It is important to improve training in dairy production in a small factory before to produce technical
products such as stirred yogourts or cheese.

All staff should be sensitive to the strict hygienic conditions required in a dairy.

A laboratory is indispensable for the analysis of raw materials (dry content, proteins, fats, degree of
contamination) and of finished products.

8.
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A guide to a small multi-product dairy

ß.5. DistribtlHon and commercialisatiOl~

All products in question require a cold circuit: refrigerated trucks and refrigerators (or cold store
room) at sales rites.

The stock rotation is very fast. The working capital required depends on how producers are paid and
customers' forms of payment.

(Cf. Briefing Papers "Water, effluents and by-products").
Waste are usually liquid, not highly concentrated and can be more or less utilized:

buttermilk (butter by-product) can be used in feeding animals,
water that has been used for cleaning cannot be reused. It should be placed for example in
treatment pools before being rejected into the natural environment.

9.
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A guide to a small multi-product dairy

lot !~nt ;Cl«) I\CTIVITIES

A dairy using local milk can consolidate and structure local milk production. Conversely, a
dairy using reconstituted milk can be fatal to local producers (due to price gap generally
respected), unless special conditions are laid down (investment of some profits in the local
herd, a large part reserved for local milk, etc.). About relations between raw material
production and transformation, it would be useful to refer Solagral site (www.solagral.org).

Subsequent activities are:
• electronics and e1ectromechanics,
• refrigeration mechanics,
• commerce,
• eventual secondary transformation (artisanal yogourt, etc.).

10.
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A guide for a processed cheese production unit

11. PRESJENTATXON

1.1. Natmre of activity

Processed cheese results from melting one or several cheeses, with addition of other dairy products
(such as liquid or powdered milk, butter, casein or milk serum), spices and flavouring. This is done
in the presence of melting salts that keep elements from separating after processing.

Processed cheese is characterized by:
particular organic qualities,
perfect stability, adapted to distribution in areas without refrigeration.

1.2. Alternatives

Raw materials

Cheeses: hard, semi-hard, blue and cottage-cheeses.

Melting salts (main ones): sodium polyphosphate and orthophosphate, sodium citrate, citric acid.

]<'inished products

Codex Alimentarius defines 3 large families for cheeses coming from melt cheese:
processed cheeses,
processed cheeses, called spreads.
Processed cheese preparations.

These standards give the minimum dry matter equivalent to the milk fat in dry matter declared.
Anyway, one must know national specific regulations that can exist.

Technological options

A single process with varying parameters, depending on the raw materials and the desired finished
products.

Temperature of treatment:
high (up to 145°C) for spreads,
low (around 80°C) for sliced or blocks cheeses.

Homogenization and churning speed:
both rapid for spreads,
slow churning, no homogenization for sliced or blocks cheeses.

Cooling: from slow (room temperature) to very fast (plunging in cold water).

2.
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A guide for a processed cheese production unit

Packaging

After melting, the product is generally packaged hot in its primary container: pouring operation, the
complexity is linked to the volume and form of final product.

Pouring en portions:
small portions (as in "Vache qui Rit"): poured into aluminium foil, in low volumes,
large portions (to be sliced): poured into a plastic-lined mould in volumes up to several
kilos.

Pouring in bands:
for certain products (cheese slices), continuous pouring is possible, according to the
thickness of the band required. This is then cut into portions and packaged in flexible
primary wrapping.

1.3. Types of possible units

We will consider 3 types of units, producing different finished products:

Line A: I ton/day, producing spreads: very refined products which are extremely stable.

Line B: same capacity (1 ton/day), producing cheese slices: not very refined products (we are
considering two units with the same capacity because it is the packaging which is the principal
investment).

Line C: 500 kg/day, artisanal production of block cheeses.

3.
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2.1.li. Finished products

Line A B C
1 t/day spreads 1 tlday cheese slices 500 kg/day block

cheese

Products Spreads. Cheese slices. Block cheese.

Packaging 10 g portion in 10-15 g slices (band 150-200 g blocks in
aluminium foil (with pouring) in plastic plastic wrapping.
external cardboard bow wrapping.
wrapping).

Production: 100,000 portions 100,000 slices 2,500 blocs
- daily 200 to 300 tons 200 to 300 tons 10 to 15 tons
- annual

4.
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Operations Technological options Solutions
LineA Line B Line C

Reception Manual or semi-automatic. Semi-automatic. Semi-automatic. Manual.
Cleaning
Trimming Steam or water cleaning. Steam cleaning. Steam cleaning. Water cleaning.

Manual or semi-automatic. Semi-automatic, Semi -automatic, Manual cutting.
Fragmentation: pre-cutting with pre-cutting with
* primary Cutter crusher or semi- string. string.
* secondary automatic cutting. Heated cutter to Non-heated cutter.

premelt.
• Directly in the trough. • Preparing Preparing Manual non

Incorporationof • Preparation in dissolving workshop. workshop. continuous
additives vats, continuous • Continuous incorporation in the

incorporation. incorporation in trough.
the trough.

• Non continuous kneading • Spiral kneading. • Spiral kneading. • 3 paraIlel
Kneading heating in trough. • 10 min. • 8 min. processing kneading troughs.
Heating • Continuous kneading processing time. time . • Double envelope

thermic treatment by • Smooth surface • Smooth surface with cover.
smooth surface heat heat exchanger heat exchanger • Slow-speed
exchanger. forUHT for pasteurization. grater.

treatment. • Multiple-speed
beater.

I I
For smooth cheeses. Yes. No. No.

Homogenization

Volumetric: Volumetric • Band pouring. Volumetrie in

I I
- in portion (indi vidual) portioning. • Cutting into blocks (boxes).

Portionning - in block band pouring. portions.
Thermo-sealing.

I I
• In portion, blocks or • In mini-portions • In slices, in In blocks, in plastic

Packaging slices. in aluminium foil thermo-sealed wrapping.
• In plastic or aluminium (automated plastic (automated

foil. machine). machine).
• Exterior • Packaged together

wrapping: in plastic.
cardboard box.

I I
• Slow at room temperature. Rapid through cold In cold rooms. Slow at room

Cooling • Medium speed in cold air exposure. temperature .
rooms .

• Rapid through cold air
exposure or cold water.

5.
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Material LineA Line B Line C
Operations Price FOB Price FOB Price FOB

I
Reception

I
• 15,CXXl • 15,CXXl .15,CXXl

I Cheese preparation I .300,lXXl .300,CXXl .140.lXX)

I Preparation of I .30,CXXl .30,CXXl .2Q,CXXladditives

I Heat treatement I .130,CXXl • 130.lXX) .80,CXXl

I
Packaging I .415,CXXl • 1,200.CXXl .130,CXXl

I
Cooling I .130,cm .150.cm

---_._-~~~~~-------
• 1,005.CXXl

..- -;]}125.ojf .....--- ... -;-3ä57X:x) ......---- ...........................
Eauipment total
Building Area: 1,000 m2 including Area: 1,000 m2 including Area: 500 m2 including

450 m2 for cold room. 450 m2 for cold room. 200m2 for cold room.------------.-------------- ..-----.----------- -------------------------- ._ .._ .._____ ..________ .._ ..__ ~___________ ._______ ._. __ ._H' -- ..•..--- ...... -----.--.".- •...------"--" ......... ............. -..-...---...
Land Area: 2,000 m2• Area: 2,000 m2• Area: 1,000 m2•

Other investments:
- Electrical power 200kW 200kW 100kW
- Heating 600 kglh 650 kglh 300 kglh
- Cold water vat 5T 5T 2,5T

Total investments .2,75to3 rrillim e4,5to5rrillim .1 to 1.3 rrillim

2.2.2. lFunctioning

US$ LineA Line B Line C
Labour:---"-------------- ____ HO_NM_HO

2
.M ___ .. ___ •• __ • _____ ••• ____ • ___ ._._. __ •• , ___ ....... _______

- Skilled 2 2
- Unskilled 12 12 8
Ann~!_~~~~um~n:._._ ---------------- ....- ---.......--- ......... .,._~......~~••~••~~~•••••• n •• _~.~~.~~~. __ ••• _ ••• _•••• ""•• ",,_ ••

Cheese ~20 t/yea~ .._...................._....___ ....~~9....t.!year ,,!.!g ...!!y.~..~ ..............................................................-.".- .....-.......... ------ ---- ......................

~~ ..~~!...p.r.~..£~.~.~..---- ..-....-...........-- ....l90 T / year -...-."-- ....,, .. }QQ...T!..y.~..l!':....._..........__..___.._............_.. .,,!?..Q..I..!...y.~~......................................"" ..".,,"--.-.
Packaging:
- primary 22 million units 220 million 111,000 1 kg units
- secondary 1,8 million boxes 1,8 million boxes

~~!:!!..~y.......................___ .. 36,000 cl!!.!.ons....._.............___ ...........~.~.!.QQQ_~artons ..--.....".... _U..!.QQ..Q..E~<?!!..~......................, ..- ...."""" ..--..
Energy:
- electricity 300 000 kWh 300000kWh 100000kWh
- steam 700 tons/year 700 tons/Year 350 t/vear

6.
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13. KEY FACTORS CLlES TO THIS PROJE'f'S SUCCESS

Cheeses:
Cheese processing is not an activity to recuperate bad cheeses, but can use unsold cheeses (near end

I of shelf life), as well as those with presentation defects.
I: The unit can:

be an annex to a large cheese factory (fresh cheese, ripened or not). In this case, the
workshop will be small,
be supplied by local cheese producers,
import cheeses.

Any combination of supply methods is possible.

Packaging:
Primary wrapping (aluminium foil for portions, plastic for slices) should generally be imported
(these materials are specifically adapted to packaging); on the other hand, secondary and tertiary
wrapping (boxes and cartons) can often be locally made.

ill ß,2. 'fechnoiogyandeQuipmenW

Equipment used is of medium complexity, with two sensitive areas:
heat treatment in units equipped for such operations,
packaging: high speed and delicate regulation.

But high level of competence is necessary for following the process.

ß.3. Personnd

Cheese processing calls for precise knowledge, a master melted with a special touch and ability to
adjust the process according to the raw materials available.

The chief cheese maker should be a confirmed technician.

Heat treatment and packaging are regulated and call for specialized technicians.

Basic controls:
dry materials,
pH (acidity),
casein measurement,
microbiological analysis.

A laboratory is necessary.

7.
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Others controls are "technical controls" on the processing line;
control of blends (homogenization, texture),
temperature of treatment (continuously recorded),
analysis of samples after accelerated aging in heating chamber.

Considering the competition of cheese enterprises in industrial countries, production of processed
cheese in developing countries should essentially be for local markets.

Distribution doesn't require cold storage, but to lengthen commercial shelf life, finished products
should be stored at 15°C.

~.6.}'inancln:m

The investment/turnover ratio (in European countries) for highly mechanized units is higher than 1.

Once a unit plays a significant role in the domestic or local cheese market, a large stock of finished
products should be foreseen, and therefore, a high level of working capital.

Somewhat pollutive activity: treatment of water used for cleaning.

I
I
I

II

L-----=-cc-==_=-===--=_- -_ ---- --------_=-=-=_ccC-:_-,---
8.

-- ------~-----~ ~~- ----- ~ ------~ --- --'-- .------------- -_.~---------



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

A guide for a processed cheese production unit

14. INDUCED ACTIVITIES

Consolidation of the local industry by regulating its activity (opportunity to sell its unsold
cheeses to the unit).

Production of wrapping materials, unit maintenance, substitution for imported processed
cheeses.

Useful web sites:
www.enilbio-oolignv.com
www.codexalimentarius.net

9.

http://www.enilbio-oolignv.com
http://www.codexalimentarius.net


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

A guide for a processed cheese production unit

I.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

A guide for a processed cheese production unit

11. PRESENT AT:n:ON

1.1. Nature oft' activity

Processed cheese results from melting one or several cheeses, with addition of other dairy products
(such as liquid or powdered milk, butter, casein or milk serum), spices and flavouring. This is done
in the presence of melting salts that keep elements from separating after processing.

Processed cheese is characterized by:
particular organic qualities,
perfect stability, adapted to distribution in areas without refrigeration.

1.2. ABtenlatives

Raw materials

Cheeses: hard, semi-hard, blue and cottage-cheeses.

Melting salts (main ones): sodium polyphosphate and orthophosphate, sodium citrate, citric acid.

Finished products

Codex Alimentarius defines 3 large families for cheeses coming from melt cheese:
processed cheeses,
processed cheeses, called spreads.
Processed cheese preparations.

These standards give the minimum dry matter equivalent to the milk fat in dry matter declared.
Anyway, one must know national specific regulations that can exist.

Technological options

A single process with varying parameters, depending on the raw materials and the desired finished
products.

Temperature of treatment:
high (up to 145°C) for spreads,
low (around 80°C) for sliced or blocks cheeses.

Homogenization and churning speed:
both rapid for spreads,
slow churning, no homogenization for sliced or blocks cheeses.

Cooling: from slow (room temperature) to very fast (plunging in cold water).

2.
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Packaging

After melting, the product is generally packaged hot in its primary container: pouring operation, the
complexity is linked to the volume and form of final product.

Pouring en portions:
small portions (as in "Vache qui Rit"): poured into aluminium foil, in low volumes,
large portions (to be sliced): poured into a plastic-lined mould in volumes up to several
kilos.

Pouring in bands:
for certain products (cheese slices), continuous pouring is possible, according to the
thickness of the band required. This is then cut into portions and packaged in flexible
primary wrapping.

1.3. l'YlDesof possible units

We will consider 3 types of units, producing different finished products:

Line A: 1 ton/day, producing spreads: very refined products which are extremely stable.

Line B: same capacity (1 ton/day), producing cheese slices: not very refined products (we are
considering two units with the same capacity because it is the packaging which is the principal
investment).

Line C: 500 kg/day, artisanal production of block cheeses.

3.
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A guide for a processed cheese production unit

12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

2.1. Description of the UUllnt

2.1.Jl. Finished products

Line A B C
1 t/day spreads 1 t/day cheese slices 500 kg/day block

cheese

Products Spreads. Cheese slices. Block cheese.

Packaging 10 g portion in 10-15 g slices (band 150-200 g blocks in
aluminium foil (with pouring) in plastic plastic wrapping.
external cardboard bow wrapping.
wrapping).

Production: 100,000 portions 100,000 slices 2,500 blocs
- daily 200 to 300 tons 200 to 300 tons 10 to 15 tons
- annual

4.
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Operations Technological options Solutions
LineA Line B Line C

Reception Manual or semi-automatic. Semi-automatic. Semi-automatic. Manual.
Cleaning
Trimming Steam or water cleaning. Steam cleaning. Steam cleaning. Water cleaning.

Manual or semi-automatic. Semi -automatic, Semi -automatic, Manual cutting.
Fragmentation: pre-cutting with pre-cutting with
* primary Cutter crusher or semi- string. string.
* secondary automatic cutting. Heated cutter to Non-heated cutter.

premeIt.
• Directly in the trough. • Preparing Preparing Manual non

Incorporationof • Preparation in dissolving workshop. workshop. continuous
additives vats, continuous • Continuous incorporation in the

incorporation. incorporation in trough.
the trough .

• Non continuous kneading • Spiral kneading. • Spiral kneading. • 3 parallel
Kneading heating in trough. • 10 min. • 8 min. processing kneading troughs .
Heating • Continuous kneading processing time. time. • Double envelope

thermic treatment by • Smooth surface • Smooth surface with cover.
smooth surface heat heat exchanger heat exchanger • Slow-speed
exchanger. forUHT for pasteurization. grater.

treatment. • Multiple-speed
beater.

I I
For smooth cheeses. Yes. No. No.

Homogenization

Volumetric: Volumetric • Band pouring. Volumetric in

I I
- in portion (individual) portioning. • Cutting into blocks (boxes).

Portionning - in block band pouring. portions.
Thermo-sealing.

I I
• In portion. blocks or • In mini-portions • In slices, in In blocks, in plastic

Packaging slices. in aluminium foil thermo-sealed wrapping.
• In plastic or aluminium (automated plastic (automated

foil. machine). machine).
• Exterior • Packaged together

wrapping: in plastic.
cardboard box.

I I
• Slow at room temperature. Rapid through cold In cold rooms. Slow at room

Cooling • Medium speed in cold air exposure. temperature.
rooms.

• Rapid through cold air
exposure or cold water.

5.
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2.2. EcoIDtomnc amubsfis

2.2,]. Rnvesbnents

Material LineA Line B Line C
Overations Price FOB Price FOB Price FOB

I
Reception I - lS,OXl -lS,OXl - lS,OXl

I Cheese preparation I - 3OO,CXXl -300,0Xl - 140,0Xl

I Preparation of I - 3O,CXXl -3O,0Xl - 2Q,0Xladditives

I Heat treatement I -130,000 -13O,0Xl - SO,OXl

I Packaging I -41S,0Xl - 1,2OO,0Xl - 130,00)

I
Cooling I - 13O,0Xl -150,0Xl

-::-- •••..••.••......•......... ------....----...-- ';"1 ,000,r:tiT ..--.- .......---- .... - 1,82S,ajj- ..--...-..-.-.---.--- ..;3ä5Jm.- ........--.......-...-.-.-.- ..
Equipment total
Building Area: 1,000 m2 including Area: 1,000 m2 including Area: 500 m2 including

450 m2 for cold room. 450 m2 for cold room. 200m2 for cold room.- ........... -.- ..-----.-- ..-....•- ----------------------------- ..... " .._,""" ............. "................. .""., ................ -..---.......------- ............... ...._-_ .......... "" ................... "-" .......... ,,--,, ......... __ .---- ," ...- ..".-.. ,-,,--.
Land Area: 2,000 m2• Area: 2,000 m2, Area: 1,000 m2,

Other investments:
- Electrical power 200kW 200kW 100kW
- Heating 600 kglh 650 kglh 300kglh
- Cold water vat 5T 5T 2,5T

Total investments -2,75 to3 mI/Im e4,S toS milim -1 to 1.3mll/m

2.2.2. ]Functioning

us $ Line A Line B Line C
~pour:.._. . .. .__ __._ __ _.._ _.._ __.._ _._.
- Skilled 2 2 2
- Unskilled 12 12 8

~~nual ~~.~~ump..!.~!!: .__ _ _ _. _ _ _ __ _.._ .
_<;:.~~.~~~ _ _ _ .~.20tlyear__ ._ ~~Q..!{y~.~ . ~}.Q..!!.y.~.~ _ .
~~te!-£I:~.~~~.~--_..-------.-..~QOT / X~~.~ ~99I~.y.~.~ _ __ _ _.~.?Q.J..!..y.~~ _ _ _ ___.
Packaging:
- primary 22 million units 220 million 111,000 1 kg units
- secondary 1,8 million boxes 1,8 million boxes
_:._t.~!:!!_l!:~L. _ _ 1'?,000 c~~~_s _._. __ .._ l~!.QQ.9_£..artons _ _ !.!.!QQQ.£.~£~.~__. ____.
Energy:
- electricity 300000 kWh 300000 kWh 100000 kWh
- steam 700 tons/year 700 tons/year 350 tlyear

6.
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13. KlEY lFACTORS CLlES TO THIS JPlROJlET'S SlJCClESS

Cheeses:
Cheese processing is not an activity to recuperate bad cheeses, but can use unsold cheeses (near end
of shelf life), as well as those with presentation defects.
The unit can:

be an annex to a large cheese factory (fresh cheese, ripened or not). In this case, the
workshop will be small,
be supplied by local cheese producers,
import cheeses.

Any combination of supply methods is possible.

Packaging:
Primary wrapping (aluminium foil for portions, plastic for slices) should generally be imported
(these materials are specifically adapted to packaging); on the other hand, secondary and tertiary
wrapping (boxes and cartons) can often be locally made.

Equipment used is of medium complexity, with two sensitive areas:
heat treatment in units equipped for such operations,
packaging: high speed and delicate regulation.

But high level of competence is necessary for following the process.

I
I
I
I
I
I
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'II ~
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Cheese processing calls for precise knowledge, a master melted with a special touch and ability to
adjust the process according to the raw materials available.

The chief cheesemaker should be a confirmed technician.

Heat treatment and packaging are regulated and call for specialized technicians.

Basic controls:
dry materials,
pH (acidity),
casein measurement,
microbiological analysis.

A laboratory is necessary.

I
I
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Others controls are "technical controls" on the processing line;
control of blends (homogenization, texture),
temperature of treatment (continuously recorded),
analysis of samples after accelerated aging in heating chamber.

Considering the competition of cheese enterprises in industrial countries, production of processed
cheese in developing countries should essentially be for local markets.

Distribution doesn't require cold storage, but to lengthen commercial shelf life, finished products
should be stored at 15°C.

ß.6. Finai1l~

The investment/turnover ratio (in European countries) for highly mechanized units is higher than 1.

Once a unit plays a significant role in the domestic or local cheese market, a large stock of finished
products should be foreseen, and therefore, a high level of working capital.

Somewhat pollutive activity: treatment of water used for cleaning.

I
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A guide for a processed cheese production unit

14. INDUCED ,,\(''flriTIES

Consolidation of the local industry by regulating its activity (opportunity to sell its unsold
cheeses to the unit).

Production of wrapping materials, unit maintenance, substitution for imported processed
cheeses.

Useful web sites:
www.enilbio-polignv.com
www.codexalimentarius.net

9.
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A guide to a cattle slaughterhouse

11. PRESENT A TJION

1.1. Nature olfUte activity

The slaughterhouse transforms live cattle into meat carcasses (and/or quarters) and by-products
(blood, fat, meat scraps and bones, "white" offal - head, bowels, feet. ..-, "red" offal- livers, heats,
lungs) - and leather. The by-products can be processed on the site.

The slaughterhouse assures sanitary control of the cattle that is to be consumed and guarantees
excellent hygienic conditions at the time of slaughter and during the preparation of the carcasses.
The cattle must be clearly identify at its arrival and during all the process (see Support File
"tracebility").
Since the BSE crisis, new regulations can be applied in Europe and Canada (see Industry briefing
paper "meat").

The slaughterhouse can be set up close to stock farms, areas of consumption (near large cities) or
shipping areas in the case of export (near a port, railroad junction ... ).

1.2. Alternatives

Raw materials

The following slaughterhouse was designed especially for the slaughter of large cattle, but one can
consider from the start the possibility of slaughtering calves on the same line. To slaughter sheep
and hogs, one must install specific complementary lines.

Finished products

Refrigerated or frozen products: the products (and by-products) can be marketed either
refrigerated or frozen. The advantage of freezing or a freezing tunnel (+ store-room for frozen
stock) must be determined case by case.

Degree of valorisation of the products:
Carving: the slaughterhouse can market full carcasses, half carcasses and quarters. One can
easily plan a meat carving unit adjacent to the slaughterhouse which can prepare bags of I to
3 kg (see "A guide to a meat carving unit"),
Treatment of offal: one can foresee the de-fatting of the bowels, the treatment of the skin
(salting, trimming, cutting up), the treatment of the fat. ..

Technology

The technological alternatives depend essentially on the engineering and construction of the
slaughterhouse and the equipment.

Construction: the following chart shows the possible options for the principal sections of the
slaughterhouse (cattle sheds, slaughtering hall, offal unit, refrigeration units).

2.~=======-== ='-'=_--_--=cc-_--_-_-_- --_-=-_-=-::=c- :-_- -_- =-c _
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Cattles Slaul!hterinl! hall Offal unit Riiril!eration units

Framework Unimportant. Preferably metal. Metal. Metal.

Storage of leather:
wood.

Posts Unimportant. Concrete or metal. Concrete or metal. Metal.

Secondary No. Yes, galvanized None. Yes, galvanized
framework. metal. metal.

Wall finishing Brick walls with Enamelled Enamelled Preferably insulated
partitions smooth plaster, sandstone walls - sandstone or smooth panels.

ventilation at the min. 3 m high. partitions in panels.
top. Rounded corners

between floors and Rounded corners
Rounded corners between floors and
between floors and walls. walls.
walls.

Floors Scored cement. Smooth, easy to clean, example: resin or Dust-resistant
tile floor. cement.

Roofing To be determined from available materials

I
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Equipments:
For slaughterhouses of a certain size, handling on the line is done with the use of aerial rails
(animal suspended). The system can be mechanized or simply on a slope (transfer by
gravity).
One can also foresee a conveyor belt for the circulation of "red" offal and the aerial rail
system in the cold rooms (mechanized or not).
The work platforms can be elevatory, which allows one to process animals of different sizes
conveniently (eventually calves and large cattle).
For very large unit, one can consider a conveyor belt for the transfer of skins.

No matter what options are chosen, one must perform the same order of operations:
fell, haul, hang animal on the rail,
bleed, collect the blood,
cut off the horns, work on the head,
cut first leg, then second,
work on udders, chump end,
work on flanks, neck, cut off fore legs,
remove skin from top to bottom,
split the sternum,
eviscerate the thorax,
split the vertebrae, cut off the head,
inspection,
final trimming.
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A guide to a cattle slaughterhouse

1.3. ']['V/pesoft'/possible umits

Three classes of size and corresponding levels of mechanization will be described.

Unit A: 10-15 animals per hour - handled with gravity.

Unit B: 20-25 animals per hour - handled with gravity.

Unit C: 30-35 animals per hour - mechanized network.

4.
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Line A B C
10 to 15animalslh 20 to 25 animalslh 30 to 35 animalslh

Products made Carcasses, quarters and
by-products Same asA Same as A
unprocessed.

Method of preservation Refrigerated Same as A Same as A
Production (in carcass weight):
- daily 25 t 55 t 75 t
- annual (35 hours per week and 6,000 t 11,000 t 15,000 t
280 kg per carcass)

2.1.2. 'fechnological choices

Operations Technological options Solutions
Unit A Unit B UnitC

6000 tlyear 11,000 t/year 15,000 t/year
Stabling of animals Barnyard or cubicles. Cubicles. Cubicles. Cubicles.
Handling slaughtering Aerial or ground. Aerial. Aerial. Aerial.

Gravity or mechanized. Gravity. Gravity. Gravity.
Conveyance of "red" By cart or conveyor. Cart. Cart. Conveyor.
offal
Transfer of skins. By belt or cart. Belt. Belt. Belt.

Removal of skins. Top to bottom. Same as A Same as A

Sweating of carcasses Manual conveyance or by Manual. Manual. Conveyor.
conveyor.

Work platforms Static or elevatory. Static. Elevatory. Elevatory.
Refrigerated rooms. Sweating. Sweating + storing. Same as A Same as A

Sweating + storing.
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Operations Unit A Unit B UnitC
6000 t/vear 11OOOt/vear 15000 t/vear
Price FOB Price FOB Price FOB

~~g!!!~!l~_~_~_. __....____ ..._ ......._.... • 680 to 700,em .700 t0820, D:lO .900,em
Q.f.rl.l:!..~9~ip.~.~!1~___......._._.._._________.............'. 200,em :~~=:=::::::=--";.-;-90 to 33ö;-ö:xJ - .. - ...... -.-.45cHo.fiXf.(jj) ...-.........
Cold room equipment + •7f:fJ,em -;t.2OO,005....-.- ...... .~r5ijHjjj....._--_........
Secondary framework
"cold room+ slaughtering"
Total equipment .1.4 mllien .2.1 mllien .2.9mllien
._~.~!.!~!.'!g~.:::.~~.~.f~.~.~..l.l:~.~~~.of bui!9.~l!g.~_.... .__ .•.~~ ..--.-- ...-- -------------------- -------------.-------------------
.J.~.~~.!!.l).g..l.l:~.~~......................___.......................450 m2 900 m2 J.dQ.Q_~.~..._.......___ ..

•••••••••••• ~~ ••• '~H •• H._ •••• ~._ ••• _ •• HH •• H •• HHHH •••• ...............- ---------------------------
~~~!!lE ..~.~.~-- ..- .....-- ...................- 100 m2 130m2 150m2

_ ••• M .............. ___ ._ .......... H._ •• "HHH •••••••• M •• ........... -...-. ___________ ~~._4._._".~..._~__ .__~_~_~w_._ ••••• __ • __ ~ •• ~ ___ •• ~ ___ •• w~

~J.~~E~~.~!i?.g hall ...__.____ ..............____ 310 m2 380 m2 420 m2
•• __ w •• __ • __ ••• ~ •• ~~_._.~._._ ••••••••••••• w ... __ _ www __ ~w_.www.www._ •• __ w ___ .wwww ••

_._ •• w.ww •• ww •••••••••••• MM •• W .... w .......... _.w •• ww ..... w

.~_~~~~.!!!:1.g..l.l:~.~~_.. ___......__ ..............._._ 130 m2 250 m2 350 m2
_ .. _.w ___ .. ____ •• _ .... _ ••• _

ww._w. __ w .... _w~ .. w. __ ~ ••• w. _ •• w_ •••••••••••• M ••• WW •• ~w ___ wwwwww ••

.:.~.~.!~.E~!!!..!9.!:.~.t.<?.@g~__.__ ..................._ 400 m2 820 m2 1,09Q m:. .._ ...___ ....__---'--.- .------
. Offal unit 570 m2 800 m2 950 m2
--=-:-.------ ...........-- ...................-. .................. --...--........--....-......... -...- ..- ___ MWMWWMW

- Offices, machine shop ... 480 m2 660 m2 900 m2

Total surface of buildings 2,440m2 3,940m2 5,060m2

Minimum surface area of land 7,500 m2 12,000 m2 15,000 m2

Other investment cost: f-..-......-.-.----- .....--.---.- ...--.....- ......... -..•.....-- •••...•............ -. M_WW_W_wwww_.wwww

~!ectrical power ______ ...._......__ 400kW .?.Q.QkW ......_....__ ... 700kW
1--'---- ........-- ................... __ wwwww_wwwwwwwwww __ ww •• _

- Cold (ne~ive calories) 120,000 nclh 200,000 nclh 350,000 nclh
120 m31h

_.w •• ___ 1Sö..iii17h............-- ........
. Water (maximum use) 90 mjlh
Total investment .2to3 M -4tc6M 06to6M

2.2.2. Functioning

Unit A UnitB UnitC
6000 t/vear 11 000 t/vear 15000 t/vear

Total personnel 30 35 40
(maintenance included)
A'!~.~~~...~~!!~!'mpti~!!: .......__ .............__ ••• w __ www"wwwwwWWW __ WWMMMMW .... _. __ w __ ...................... ............................................. w ..... .................... " .......... w.w ........... _ .. _ ................. ....... w .......... w .. w .. ww.

. Animals (units cattle) 21,000 40,000 55,000
- Water 70,000 m2 100,000 m3 125,000 m3

. Electricity 150 kWh/t 150 kWh/t 150 kWh/t
or900MWh or 1,650MWh or 2,250MWh
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A guide to a cattle slaughterhouse

/3. KEY FACTORS OF THE PROJECT'S SUCCESS

One must foresee regular supplying of in the slaughterhouse in order to work with the best capacity
and to limit the duration of stabling. Depending on the case, the animals will be led to the
slaughterhouse (with weight loss if distance is long) or transported by truck or train (taking into
consideration the logistical infrastructure in the choice of a building site).

In the second case, foresee a period of stabling to reduce the consequence of stress.

The conception is a matter for specialists familiar with the problems of construction, the choice of
techniques for production of fluid, process and work methods for slaughtering lines, regulations,
etc.

The choice of the building site for the slaughterhouse must take into account local criteria (land,
geographic location, drainage) and sanitary standards.

These standards aim to separate the "unclean" system (evacuation of scraps, delivery of live
animals .. ~ from the "clean" system (carcasses cleaned and refrigerated offal..~.

As for construction, one must underline the importance of the extra cost linked to the exploitation of
the slaughterhouse and the equipment suspended from the secondary framework. This secondary
framework is closely linked to the equipment and rests either on the principal framework of the
building (90 % of the cases) or on independent posts attached to the floor (in cold rooms).

Required fluids: cold water, sterilized hot water 45°C, hot water 90°C, compressed air, cooling
fluid.

Vapour: not necessary, except if one plans a secondary treatment of casings (cooking). The majority
of the calorific needs will be produced by recovery of heat from the cold system.

Negative cold: the advantage of freezing must take into account the program and standards of
hygiene. To avoid overly complex installations, plan on an installation for direct expansion with
R22 or R502.

From the first conception of the slaughterhouse, one must foresee the range of animals to be
processed in order to eventually install an additional pig of sheep line. A sanitary slaughterhouse is
obligatory if it is conceived according to EEC standards. It comprises one room for the manual
slaughter of sick animals, another for sanitary carving, a refrigerator for barred meat and another for
seized meat.
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A training session in hygienic regulations is essential for all personnel (ensure in particular that the
meat is not exposed in the outside air while the trucks are being loaded and that all the equipment
and tiling are washed frequently). Personnel must observe strict standards of personal hygiene.
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The quality of the meat depends on the quality of the livestock.
Veterinary control of livestock and carcasses.
General hygienic plan (including hygiene training for personnel).
Adequate pre-refrigeration of the carcasses (cooling is a key factor for the quality and good
preservation of meat in storage).

Carefully monitor the cold chain and the duration of the forwarding of products to the consumers.
The slaughterhouse will supply meat carving units and distributors.

The slaughterhouse is generally locked upon as a public service, open to diverse users. The profit of
the slaughterhouse is calculated per head of slaughtered cattle. In this case, there is no stock to
foresee and the required working capital need only take into account users' terms of payment.

Processing scraps:
The waste from a slaughterhouse is composed of:

solid waste removed from the waste water,
stercoraceous material,
horns, hooves,
dung from the stables if straw is used and cattle trailers,
sewage.

Their storage necessitates at least the construction of a covered manure yard and a slurry manure
pit.
The difficulty of evacuation and recycling of these wastes can influence the choice of the site.

Water needs and treatment:
The unit which consumes large quantities of water (300-500 m3/day) and produces large amounts of
waste needs either a purification plant, or to work in conjunction with a collective plant after
treatment (see Support file 'Water, efflu ents and by products').
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A guide to a cattle slaughterhouse

.... INDUCED ACTIVITIES

• A slaughterhouse can be conceived as a tool for both economic development and sanitary
control of a line of breeding-slaughtering-marketing of meat.

• The processing of by-products permits the development of various induced activities: working
of leather, processing of casings, carcass disposal (tallow, gelatine), blood meaL ..

• A meat carving unit can associate itself with a slaughterhouse if the market demands elaborate
and semi-elaborate products.

See:
www.ugine-batiment-inox.com/GUIDE/N50.html
www.oie.int
http://www.finances.gouv.fr/DGCCRF/consommation/alimentaire/tracabiliteviande.htm

9.
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A guide to a meat-carving workshop

11. PRESENTATION

1.1. NahAn of Hneactivity

Cattle:

Carcass (meat + fat + bones)

I
I
I
I Fore

quarter
Hind

quarter

I
I
I
I
I
I
I
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I
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Carving takes place after quartering in slaughterhouses. The carving process consists of the cutting
into pieces and packaging of the meat, to obtain various-sized pieces (from large pieces to
individual portions).
These pieces are destined for further processing (prepared dishes, preserved products, etc.) or go to
butcher's shop or the meat section of non-specialized stores (supermarkets ... ) or to consumers, in
the ~ase of individual portions.

Pigs, sheep, etc.:
The same as for cattle. However, carving begins at the "half-carcass" stage.

The products traceability must be assured all along the process (see "traceability" support file").
The carving workshop can be set up either next to the slaughterhouse (generally located in regions
of production) or close to regions of consumption (urban centers).

1.2. Alternatives

lRaw materials

Cattle (small or large), pigs, sheep, camels, etc.
There are also poultry carving workshops.

Finished ]products

The weight of the pieces of carved meat varies from less than 100 grams to more than 10 kilos. This
accommodates the range of demands: from the processor who re-carves the meat for use in prepared
dishes to the consumer who buys meat in individual portions.

2.
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A guide to a meat-carving workshop

Technologies

Pneumatic, electric, manual, carving systems.

Non-vacuum packaging, vacuum packaging; thermoshaping (with vacuum packaging and/or re-
injection or gas); packaging in trays covered with stretched or retractable film.

Vacuum packaging coupled with cold storage can considerably prolong the shelf life of the
finished product.
In regular vacuum packaging, the meat cut is placed in a bag, a vacuum is created therein, and
the bag is hermetically sealed (with heat), or stapled shut.
In the thermoshaping process, a sheet of plastic is laid on a conveyor belt comprised of
different sized pockets or cells. Workers place the meat in a corresponding pocket, then a
second sheet of plastic is placed on the top.
The lower piece of plastic is heated so as to take the shape of the meat cuts. A vacuum is
created between the two sheets of plastic. The different pieces of packaged meats are
separated by cutting at the end of the conveyer belt.
There is another process whereby the lower sheet of plastic acts as the conveyor belt and,
therefore, there are no pockets or cells. This is a tricky procedure which is not presented in
this guide.

Freezing or cold storage after cutting.

1.3. Types of lDossnbleunits

Industrial units are quite similaer. They only differ in size, finished products (semi-elaborated or
individual portions for consumers), packaging technology (thermo shaping or the traditional
methods).
Note that there is very little difference in required raw materials.
In this guide, two types of units will be considered:

Unit A: workshop which processes 20 tons of carcasses per day and uses sophisticated equipment
to produce semi-elaborated pieces destined to further processing by independent butchers,
restaurants, or food industries.

Unit B: workshop which processes 10 tons of carcasses per day and uses less sophisticated
equipment. This unit will also produce cuts destined for further processing.

3.
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12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

2.1. DescriJl}1iolI1l ofr'11hle 11l1lI1ln1

2.1.1. Finished! products

Line

Ran e of roducts
Packa in
Annual production

2.1.2. Technological choices

A guide to a meal-carving workshop
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Operations Technological options Solutions
LineA Line B

20 tons/dav 10 tons/dav

Deboning preparation Electric or manual saws. Electric. Same as A

Deboning • Pneumatic or manual. • Pneumatic . Same as A
• Vertical or horizontal. • Vertical.

I Trimming I Transportation of quarters from post to Transportation by Same as A
post can be on rails. rail.

I Grading I For the largest capacities. horizontal
setting bars may be necessary for

Transportation between
ergonomics reasons for meat cut (ham ... ).

processes

I Packaging I Vacuum packaging with or without Vacuum packaging Vacuum packaging
thermoshaping of plastics. with with

thermoshaping. thermoshaping.

NB: Trimming is the elimination of excess fat, nerves, etc.

4.
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A guide to a meat-carving workshop

2.2. Eco!fwmnc 2llI1laRvslis

2.2.]. n nvestments

LineA Line B
Price FOB in • 20 tons/day JOtons/day

Equipment • 850,000 (includes. 2CX),(XX)fa tre .550,(xx)
thennoshaper).

Buildings 2,000 m2 covered insulated, air- 1,000 m2 covered, insulated air-
conditioned: • 2,2CX),(XX)(\Ade p-6- conditioned: • 1,lOO,(XX) (\Ade p-e
treatment included) treatment included)
+ reception area. + reception area.

Other investments 80 kW in electrical power 400 kW in electrical power
(transfonner, safety system, electrical (transfonner, safety system, electrical
board, cables: • 480,000 board, cables): .32S,(XX)

50 m3 of water per day 25 m3 of water per day
Compressed air. Compressed air

Total investment .4,Srrillim .2,6rrillim

2.2.2. Functioning

Maintenance (mechanic, refrigerator Maintenance (mechanic, refrigerator
care): car):
1,800 hi ear 1,800 hi ear

Administrative personnel: Administrative personnel:
_~__~09_!!_~!:'.!:~t.y._~.~!:..... 5 ~9_Q__~£>urst.y._~~~ .. _
Workshop managers: 7000 hlyear Workshop managers: 3 500 hlyear

I
I
I
I
I
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Line

Labour:---.-------------------
Unskilled labour

Partially skilled labour

Skilled labour

Cons~!!!p.!~_~~ __
- Electricity
- Water

A
20 tons/da

Handling and cleaning:
~_~QQ__~~!:'.!:~!.Y._~~~ .. _
Carving personnel (2 months' training)
+ drivers:
119,000 hours/year

4,000 mWhlyear
11,650 m3

/ ear

B
JOtons/da

Handling and cleaning:
5,~QQ__~_~I!~~y._~~£ .. _
Carving personnel (2 months' training)
+ drivers:
60,000 hour/year

2,000 MWhlyear
5, 825 m3

/ ear
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A guide to a meat-carving workshop

13. KEY FACTORS TO THIS PROJECT'S SUCCESS

The workshop can be situated near the slaughterhouse, which ensures regular supplies. It can also
be situated near the region of consumption, in which case it can be supplied by regional or national
slaughterhouses, or with imported meats.
In either case, large cold rooms are necessary.

The most delicate process is that of vacuum packaging. In areas without regular supplies or working
parts, a stock of parts equivalent to one machine should be kept on hand.

As indicated in section 2.2.2., the carving personnel require training.
The period of two months listed is the minimal training time required.

Quality controls are:
identification and separation of lots,
temperature, pH and colour control of meat,
bacteria control,
hygiene control.

See "food safety" support fil e.
- -------------~---I

ß.5. DistrHn~tiolrn and commerdalisatlioH1l

The period that the meat cuts are kept in cold storage (O°Cto 2°C) does not exceed 23 days.

The distribution of these goods obviously requires a cold chain which must be strictly respected.

Considering the rapid turn-over of products, if paying conditions are just as quick as it may be, the
working capital should not be too great.

6.
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Waste treatment is the only essential problem: bones, fat and, less importantly, nerves and other
wastes.

Bones and nerves can go to carcass disposal plants (or be treated in melting plants) to produce
gelatine and tallow respectively.

These workshops are heavy water consumers, and new regulations obliges them to pre treat their
effluents (see "water, effluents and by products" support file ).
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A guide to a meat-carving workshop

14. INDUCED '\CTI\'JTIES

Slaughtering and later local stock farming.

Final carving (in specialized stores, supermarkets, etc.) or processmg (prepared dishes,
preserved meat, etc.).
Furthermore, various exterior trades are vital to the workshop:
• mechanics,
• electricians,
• construction and refrigeration workers,
• etc.

Useful links:

Building
www.aceriafrance.com

Machines
www.cfs.com

Unido exchange:
www.unido.org

8.
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A guide to a poultry slaughterhouse

lli. PRESENT A TlrON

li.li. Nahue 011' the activity

The slaughterhouse allows for the selecting and processing of poultry so as to produce a meat that
meets the expectations of the chosen clientele.

Depending on the market's demands, the slaughterhouse will produce a variety of elaborate
products (from evisceration chicken with head and feet to cut pieces).

The slaughterhouse can be designed to process one species of poultry or a variety of species
(eventually including rabbits).

1.2. AUernatives

!Raw material

Considering the multiple of possibilities, a variety of poultry can be processed:

The range of finished products depends on the raw materials processed, the degree of processing
and the method of preservation:

raw materials (see above),
degree of processing:

eviscerated poultry (with heads, feet and without internal organs),
eviscerated poultry (ready to cook),
carved poultry,
deboned poultry,
poultry cold-cuts,

method of preservation:
cold products (refrigerated with air or water),

. frozen products.

I
I
I
I
I
I
I

cockerels,
hens,
guinea fowl,
lean ducks,
fat ducks (foie gras),
pigeons,

l;'inished products

standard chickens,
high quality brand name chickens,
turkeys,
geese,
quails,
rabbits (independent process).

I
I
I
I
I

The level of quality and presentation for these processed meats correspond to the destination they
are intended for (domestic clientele or export).

2.
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A guide to a poultry slaughterhouse

'fedmoBogy

The technological choices correspond to the desired finished products as well as the unit's capacity.

The poultry slaughterhouse consists of an aerial conveyor belt, from which the poultry hangs
suspended by the feet.

The conveyor belt brings the poultry through certain automatic machines, or in front of manual
posts, so as to chronologically execute a variety of operations.

The general process is composed of the following operations (some of which, depending on the
available technology, may be optional):

arrival at the slaughterhouse from source of breeding,
hooking on to mixed or single product conveyor,
anaesthesia (optional depending on ritual),
bleeding,
passage through hot water bath (optional, depending on ritual),
passage through specific pluckers,
hooking the head (depending on needs),
evisceration (extraction of intestines),
evisceration automatic or manual:

cutting of cloacae,
. opening of abdomen,
. extracting of abdominal organs,
processing (optional) of gizzards, livers, hearts,
slitting of throat,
cleaning,
interior aspiration for final inspection,
cooling with air or water,
grading (optional),
packaging, handling of whole poultry, stripped poultry, poultry in individual packaging,
curving,
deboning,
packaging, handling of pieces:

constant weight,
variable weight,
packaging under plastic, in small trays,
vacuum packaging,
individual packaging, plastic,
individual freezing,
block freezing,
freezing in open carton,
closing + binding of cartons.

shipping.

One distinguishes two main methods of organization of the activity:
continuous work on line of posted laborers,
team of personnel which changes workshops according to the stage of the process.

The choice between these two options mainly depends on the rate + regularity of supplies.

3.
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A guide 10 a poultry slaughterhouse

1.3. TV!Pesof !possible units

There exists a wide variety of possible types depending on the capacity, the type of animals
processed, the degree of valorisation, the method of preservation, the degree of automatization, etc.

In this guide, we will consider 3 types of units:

Unit A: slaughterhouse for 2,000 chickenslhour for fresh production, aerial cooling and packaging
in bags or under plastic.

Unit B: slaughterhouse for 4,000 chickenslhour produced for export, cooling with water, grading,
packaging in plastic bags for freezing.

Unit C: slaughterhouse for 1,000 rabbitslhour to supply the domestic market and/or for export, in
the form of whole animals, carved or deboned.

Finally, one must mention an original slaughtering method (not described in the guide):
slaughterhouse container with a capacity of 400 chickenslhour, it can be either free standing or on
top of a platform.

Cost of slaughterhouse container: • l00,CDJ.
Cost of slaughterhouse container + evisceration: • 150,CDJ.
Personnel: 7 people.

4.
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12. TECHNICAL AND ECONOMICAL GU!DE

2.1.L Finished products

A guide to a poultry slaughterhouse
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Line A B C
2000 chickenslh 4 000 chickenslh 1 000 rabbüs/h

Range of products Whole chickens Whole chickens Whole rabbits.
(eviscerated). (eviscerated). Carved rabbits.

Deboned rabbits.
Type of packaging Bags or plastic film. Plastic bags. Plastic bags.
Production:
- daily 1,000 to 1,400 2,000 to 2,800 5,000 to 7,000 rabbits

chickens chickens
- annual (35 hours/week for 52 3,600,000 chickens 7,200,000 chickens 1,800,000 rabbits
weeks)

5.
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2.1.2. Technological choices

A guide 10 a poultry slaughterhouse
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Operations Technological options Solutions
Unit A Unit B Unite

2000 chickenslh 4,000 chickenslh 1,000 rabbitslh
• Manual or automatic Automatic weighing. Same as A. • Automatic

I Reception of live animals I weighing of plastic cages. weighing.
• Manual or automatic cleaning • Cleaning of cage

of cages. (with disinfection).
• Conveyance of full

calles.
Hydraulic conveyor belt. Yes. Yes. Yes.

Slaul!hterinl! conveyance
• Different anaesthesia • Anaesthesia: after Same as A. • Anaesthesia:

I Slaughtering I methods. hanging, by electro-narcosis
• Bleeding. immersion of heat. before hanging.
• Different plucking or • Bleeding. • Bleeding (3 min.) .

skinning methods. • Heating tank + • Automatic cutting
plucker + finishing of ears + feet with
+ beheading + food evacuation belt.
removal. • Cleaving of skin

and manual
skinninl!.

• Hydraulic conveyor belt. Yes. Yes. Yes.
I Evisceration conveyance I • Possible automatic transfer Automatic. Automatic.

between slaughtering and
evisceration conveyors.

• More or less automated • Cleaning of Same as A. • Knife opening of
I Evisceration I operation. abdomen+ abdomen + manual

• Removal of viscera with a evisceration + head removal of viscera
vacuum pump. removal + cleaning + manual cleaning.

(intemaVextemal). • Transfer of viscera
• Transfer of chicken by belt to aspiration

by belt. DOSt.
• Cooling with water (if • Aircooling • Coexistence of both • Sweating with

I Cooling I freezing to follow) or with air systems. scales-conveyor.
(sweating).

• Sweating with scales- • By choice . • By choice .
convevor or cart.

• Indispensable for whole Mechanical scales Same as A. No.
I Grading I chickens. calibrator on an aerial

• Automated. convevor.
More or less mechanized. No. No. • Automatic cutting

I Carving I of hind legs.
• Delivered by a

conveyor belt to
carving unit (each
operator completes
all oDerations').

• More or less mechanized. Packaging in bags. Same as A. • Packaging in bags +
Packaginl! • Eventual freezing. manual weighing .
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2.2.:D..Knvestments

A guide 10 a poultry slaughterhouse
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Operations LineA Line B Line C
Description Price FOB Description Price FOB Description Price FOB

in - in - in -Mechanized -168 000 Same as A -168 000 Transfer of full 042 000
lReceptio~ conveyor. cages

Unloader anaesthesia.
automatic Cleaning of

__ ._~~M....... '. _________________________ weig.hing:.-__ . ------ -----_."." ..","".,---- ..."---------------- .~~g~.~.:..............._.........- H __ OHHHM ____ '." •

"'M ....0------
Hydraulic .:18 000 Same as A -18 000 Aerial conveyor 042 000

~laughtering conveYOlj--------- __~?E..y.~y~.r.~~~!:_____ --.•..---- ...-,.------ to with hydraulic
Anaesthesia, -;]2l:fOOO'- Same as A ";:;oj'-öö()"--' plant.

Islaughteringj bleeding,
.- ~~!<-i!!g. ----- ..--...,..-.-..---......---------.-. ..~--ÖÖO-.---. ..---..''' ....--..,,--..........-.- --;;jj-- 000-------.Hydraulic ~ 000 Same as A Conveyor belt.

!Evisceration conveyo~ .-. conveyo: belt.
.-------- ..-------- ";j3Q'ö(j()oo, •••• _.__ ••• n ••• _. __ --;rro 000 --..--.(See 2.1.2.) -384 000 Same as A. Suction and

!Evisceration! Cooling with grinding of
water. waste.

Conveyance of -2A 000
...."---".,,.',----------- .~. OOC)"-.---- ••• M ........... ........................... ................. ..~7ä..öOO-.- ... ~1.t;!.:...................._ '-;r3ö 000 ------.Option of aerial Same as A Continuous

lCoolingj sweating. sweating by
aerial conveyor

Option of -24 000 .:18 000 with scales.

-------------.---------------------- swe_~!!E~gJ_ll_~~~_--- ..---.--.-,,-----.------ -i40 "000 - ..- ............. --...-..----.- ..-.- •••• PM ______ ._ ... __ •

Mechanical -120 000 Same as A -
Jc;radingJ scales-calibrator

+ packaging by
-.----.- ..-...--.---..--........ machine. ______'_N_._. _________________ N_.____"___,,....._•.._..__.__"""

." ................ ----- ....--.----- ..--- .............................. -....------ ..-... ""'---------'--'" ";j2ö 000 ......-- - Conveyor belts
lCarvingj tables,
-- ..-- ..-.-- ..--.--- ..---- ..-........------- ------- .....-~_.._ ..... _._ ..... ......... -....... -....-.... -.-..----.--- ...-..-......... ""-" .P.~!:.~&!,llg;.___..._..__. ---"----------,,_._-,,,,-_."
Other materials -480 000
Total equipment J:X:fJ,OO) -1200,00) -1 200000
(excluding refrigeration) (with aerial (with aerial

sweating) sweatinl!)
Buildings: Surface buildings: Surface buildings: Surface buildings:

Slaughterhouse + positive cold: Slaughterhouse + positive cold: Slaughterhouse + positive cold:
900 m2• 2,000 m2• 1650 m2•

Tunnel + sub-zero storage; Tunnel + sub-zero storage:
250m2• 300m2•

Social buildings+ machinery: Social buildings + machinery: Social buildings + machinery:
175 m2• 250m2• 390m2•

Surface land: 2500 m2. Surface land: 6,000 m2• Surface land: 7,000 m2•

Other investments Electrical DOwer:800 kW. Electrical DOwer: 1000 kW. Electrical DOwer: I 000 kW.

Total investments -1.8 rrililm -3 rrililm -3 rrililm
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Unit A Unit B Unite
2,000 chickenslh 4,000 chickenslh 1,000 rabbits/h

Labour: 30 35 40~,,__ ,'~~~~"". __"".'"."""'"""_"_"_'""N"'"',," ________________________ •___• ____. -.--------------.------------- •• ___ • __ ••• ____ ••••••••••••••• M ••••••• _•••••••••• __ ••• ___ ......-..,-_.'--,"---"--- ._--~._._._-~.-_ .... -....
- Skilled 2 2 2 (chief slaughtering line

+ maintenance).-----.-.--.----.-----------------------------.----.-"""_NM_MN.
""" ___ NNNW __________ M _______________

• __ •••• _ •••• NMH ................... ....................................................... ---. ..........................."(j'.....................................................................
- Unskilled 50 to 60 70 to 80 60-65 for the carving)
~....!!~..~..~,.....~~..~~!Imp..!.l~:'!~..~........_____ ......_ -----------.-----.------- •__ •______ " _______ ._ •• "H._ .. ____ M.. ___ •____ ~. .-~~._~~~~~~~..~~~~~~-~-~~~~-_.._--_ •...~..-.-".-.' ..~.

- Electricity 7000MWh 12000MWh 10000 MWh
- Raw materials 3,6 M chickens 7,2M chickens 1,8 M chickens
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A guide to a poultry slaughterhouse

13. KEYS FACTORS TO THE PROJET'S SUCCESS

ß.1. Supp~yj

Because the raw materials are perishable, the conception + organisation of the slaughterhouse must
be closely adapted to supply conditions.
It is important that the following be predetermined:

Average weight of animals,
age,
available quantity per week,
seasonality of supplies,
degree rate of supplies,
degree of processing of desired products.

One can thus define the installation capacity and the method of organization (continuous work or
slaughtering then carving-packaging).

A permanent watching over of poultry farming will allow eventual homogenization of raw materials
and planning of the organization.
Poultry production is now divided into different areas which can be likened to links in a chain.
Poultry rearing is no longer a stand alone activity, it is increasingly flanked by industries of all types
which each bring their own expertise to the mix and manage production.

Thus the four major areas in the supply chain, hatching, feeding, rearing and processing are all
involved in the collective management of food safety and quality. This results in an end product
which provides the consumer with the best possible guarantees of hygiene and nutritional value.
The Label Rouge is an official certification of superior quality.

The Label Rouge is founded on a collective trade initiative - which is designed around a carefully
controled production process. It involves a broad range of criteria and a focus on the animal's well-
being, all controlled and certified by an official body.

The described units include a certain number of delicate points (pneumatic conveyor belt, removal
of internal organs by suction, cold system ... ) which necessitate the presence of an experienced
electromechanic and a significant stock of spare parts.

~.3.Pe:r~onneW

This type of unit demands rigorous enforcement of hygienic rules: personal hygiene, cleaning and
disinfection of the premises at the end of the day, maintenance of the cold lines, etc.

It is therefore important to train all the personnel.

9.
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A guide to a poultry slaughterhouse

Depending on the enforced regulations, a poultry slaughterhouse generally requires the presence of
a veterinary services official for the inspection of the viscera.

The unit can also operate its own laboratory to conduct standard bacteriological inspections.

See "Food safety" support file.

~.5.Distributi~~ ~'U"tdcommercialisatio~

The conception of the unit must naturally respond to demands of the market: whole animals or
carved? Refrigeration or freezing? Local market or export?

In the case of marketing fresh goods, one must adapt the rate of slaughtering + rate of marketing to
the short shelf-live of the product: in particular, one must take into account the weekly and seasonal
fluctuations in consumption.

In the case of marketing frozen goods, one can count on greater flexibility. But, one should foresee
sufficient stock for marketing and corresponding storage capacity.

See "Traceabilty" support file.

The working capital depends directly on the terms of payment and the duration of frozen storage.

~----- "---~----,
ö.7. OtheJ( specific problem~

A poultry slaughterhouse must resolve two fundamental problems: the processing of by-products
and the purification of residual waters. See "water, effluents and by-products" support file.

Treatment of by-products:
The by-products include blood (about 6,000 litres per 20,000 rabbits, for example), viscera, feet,
feathers and rabbit pelts.
In the above-mentioned units, waste is evacuated and stored in vats (except the rabbit pelts which
are directed to a tannery), which are emptied periodically into dump trucks: there are two possible
cases:

sending of waste to a carcass disposal plant for processing,
in case of absence of a nearby carcass disposal plant one should foresee the processing of
by-products for utilization as animal feed.

Purification of residual waters:
Poultry slaughterhouses produce a quantity of residual waters. Regulations in force may require
their purification.

10.
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A guide to a poultry slaughterhouse

I .... INDUCED ACTIVITIES

The poultry slaughterhouse (as well as the animal feed unit) represents a crucial point in the
development of a poultry farm. Its presence allows the rapid development of a regional
poultry industry.

The slaughtering unit allows the development of by-products processing (flour production,
transformation of rabbit pelts for example), carving and eventually the production of more
elaborate products.

Other results: cold transportation, maintenance, etc.

Web sites:
Agencies:
www.mhr-viandes.com
www.atavi.asso.fr
www.fia.fr
www.ofival.fr

Manufacturers :
www.aceriafrance.com
www.orty-France.fr

11.
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A guide for a factory for preparation of fisfl hand freezing of fillets I

I :fl..JPlRESlENTA ']flLON

:fl..:fl..Nature of the activity

The freezing of filleted fish can result in:
blocks of fillets weighing 7.5 kg (international standard: 485 mm x 255 mm x 63 mm)
intended for further processing (breaded sticks, skewered fish, cooked dishes ... ),
individual fillets that can be from "interleaved" blocks or from an individual freezing.

All the operations may take place:
either on board the fishing ship ("factory ship"L: blocks of fish fillets or individual fillets
with or without bones, are obtained; called "frozen at sea", they are of excellent quality,
or on land, after the fish are unloaded: blocks as well as individual fillets are produced. This
second alternative is less valued by manufacturers using blocks because the quality could be
lower.

Let us mention the double freezing fillets: whole fish are frozen on board, then fish are thawed
on land, filleted and once more frozen as fillets : the quality of these products is less
appreciated an they are better suited to the transformation needs.

:fl..2.ABternatnves

Species

Generally, all species of fish, from the ocean or from aquaculture, lend themselves to filleting or
freezing. However, in industrialized countries, only a very small proportion of residual bones is
tolerated (1 to 3 bones per kg of fillets); this excludes certain species whose bones grow in the flesh.
The duration of preservation at -25°C varies according to the species due to the oxidation of fat that
occurs after freezing.

finished products

Two finished products:
standards blocks of 7.5 kg intended for processing,
individual fillets intended either for processing or to be sold as it.

Technology

Preparation of the fish:
The production line for fish can be entirely automatic (on land as on board ship). To reduce the
level of bones per fillet, V-cut can be used (removal of the portion of fillet which may contain
bones) or I-cut (complete removal of ventral lining) : 5% to 20% loss of flesh, but better
valorisation of the product (premium of "without bones" may increase by 30%). The V-cut can be
mechanized but fillets must be verified manually afterwards (skin wastes, bones, peritoneum).
Residual flesh adhering to the skeleton or to the V-cut may be removed with an extruder.

2.
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A guide for a factory for preparation of fis!.!.hand freezing of fillets I

Deep freezing:
Two main techniques exist for deep freezing: mechanical cold (cold circuit with compression and
expansion) and cryogenic cold (spraying of liquid refrigerant) which is not usable on board and
needs a cryogenic fluid supply:

for the production of blocks of fillets, plate freezers (with circulation of freon or ammonia)
are used (always with a mechanical cold).,
individual fillets deep freezing is done on conveyor belts either by cryogenic cold (smaller
investment, better quality, but higher operating cost), or by mechanical cold, the most
frequently used method.

When the blocks are placed in plate freezers, one can insert sheets of polyethylene or polypropylene
in order to make the fillets separation possible (shatter pack or interleaved).

1.3. TrIPes of possible ull1its

Three types of units are presented in this report:

Unit A: a filleting-freezing unit on a ship including three horizontal plate freezers with about 500
kglh capacity or a total capacity of 1.5 t/h.

Unit B: a unit on land with the same type of equipment as unit A.

Unit C: a freezer unit on land with a deep freezing tunnel (mechanical cold: blown air and spiral
conveyor) delivering individual fillets. The same capacity: 1.5 t/h.

3.
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A guide for a factory for preparation of jis!J.hand freezing of jillets I

12. JrECJHINTICAJL AND ECONOMTIC GUTIDE

2.1. Desclrn1J]1nmn 011' u.mn1

2.1.1. Finished products

Line A B C
Filleting-freezing in Filleting-freezing in Filleting-individual

blocks on board blocks on land freezing on land

Range of fish Codfish, hake, pollack, Same as A. Same as A.
(wide range possible: etc.
examples)

Type of packaging Block packaged in Same as A. Plastic bags with
waxed wrapping and cardboard carton for
packed in a cardboard packaging (10 to 20 kg
carton. cartons).

Size of packaging 7.5 kg Same as A Variable according to
485 x 255 x 63 mm. the need.
(ou 7 kg in interleaved)

Production: * 15 to 30 tons 15 to 30 tons
- daily < 5 000 tons* 4 000 to 10 000 tons 4 000 to 10 000 tons.
- annual

* Depends on the capacity of the catch: the ship freezes about 1.5 tons of fillets per hour and stocks up to 500 tons of
frozen fillets. Annual production depends on the number of days spent fishing, the volume of the catches, organization
aboard ship and the distance of the fishing site from the port of unloading. On the other hand, the factory on land car
regulates its production by using several sources of supply.

4.
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2.2. lEcolI1lomnc 2llI1lah'sRs

2.2.1. Knvestments

A guide for a factory for preparation of fisiJ. hand freezing of fillets I
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Equipment Unit A Unit B Unit C
Unit operations Price in • Price in • Price in •

I Washing-Scaling I 2x 12,000. Same as A Same as A

I Evisceration- I
60,000 to 70,000 • Same as A Same as A

Removal of head

I Filleting I 300,000. Same as A Same as A

I Removal of skin I 30,000 to 80,000 • Same as A Same as A

I
Packaging

I 80,000. 80,000. 300,000.

I
Freezing

I
• Equipment 240,000. 240,000. 400,000.
• Cold production 400,000. 400,000. 400,000 •

.M _____ • _____ HH_ ••••• H._.". __._____... __H •• ______ H __
.H...._HH._. ______________ ...._________H..________ .. ---------------------

Total equipment 1.3 million. 1.3 million. 1.5 million •
Buildings ISO m2 minimum for the Filleting unit (with cold

factory (with only ISO m2 room): I 250 m2. Same as B
one cannot make fillets Packaging-freezing unit:
without bones). 600 m2.

Cold room (for 500 t of
stock): 5,000 m3.
Machine room: 100 m2.
Platform: 400 m2.
Office space: 200 m2.

Other foreseeable Generating set: Same as B
investments 130,000.
Total investment 10 to 20 million Euros for

a new ship-factory with 500 4 to 5 millions. 4 to 5 millions.
t storage capacity.

6.
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A guide for a factory for preparation of fis!J.hand freezing of fillets I

2.2.2. Functioning

UnitA Unit B Unite
Personnel: Filleting Freezing + Filleting Freezing +

---------------_._------.------------------ ~~--------------- packaging packaging
- Unskilled 13 29 5 20 5--'-------------------------- -----------
- Skilled 12 2 1 2 I

~~_!!~_~~_~~~mpti~I!: ____ -------------------
- Fish < 15,000 tons 8 to 25,000 tons 8 to 25,000 ton~__.____________~---------------
- Energy Filleting + freezing: Same as B

620kW-~------------------------ ---------------------- --- ...------------------.-- .-------.---.-----------.----- ............ ------- .
..:Jac~~g\!!.L ____________ _Storag~.:]_OkWh/m3/y~~!___... Same as B------_.--_.--------------- -----".----------------------------.---- ..--....------"----_.
- Water 60 Iitres/minute Same as B

• On factory-ships, it is better to have semi-skilled and highly-skilled personnel.

7.
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A guide for a factory for preparation of fisfl hand freezing of fillets I

13. KEY IFACTOlRS TO TIHLITSlP'lROJfE1l'SSUCCESS

Unit A:
The factory-ship fishes in a fleet so it can obtain information about fishing areas and assure a
tonnage per day. The period of self-sufficiency varies from 30 to 60 days and depends on the
capacity of the hold (fuel and resupplying). A 50 m ship is self-sufficient for 30 days maximum.
The landing must have refrigeration installations.

Units Band C:
Zones where fresh fish is unloaded or near fish farming areas.

Freshness of raw material :
Unit A: fish treated immediately. Ultra-fresh product.
Units Band C: necessary to treat recently caught fish. Delay has an immediate impact on
the finished product's quality. Rigorous control of supply is essential.
Regular maintenance of equipment.

Rigorous hygiene is fundamental in processing fish: continuous washing of equipment and
installations with water, cleaning - periodic disinfection, premises agreement and the necessity
to work with the RACCP (see Support File Food Safety)
Equipments maintenance.

3.3. lP'eJrsorllll1le]

Personnel:
on board, the employees are specialized for a key equipment (filleting unit. .. ), cold
equipments needs a refrigerationist
on land, and even more on board ship, the regulation of the equipment for preparation
necessitates the presence of a specialized technician.

Personnel must be trained.
A quality manager presence is a regulation necessity.

3.4l. QuamV' cOll1l1mll

Main controls:
RACCP prescriptions
Conformity to standards and specifications: freshness of raw material, number of boneslkg,
size of plates, size of the fillets (important for certain processing later) or other metrologie
aspects.

8.
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A guide for a factory for preparation of jis!J.hand freezing of jillets I

3.5. Dnstrnlbu.ntnoIrnam:ll commercnaHsaHoll1.

It is necessary to maintain the cold chain : plan for refrigeration installations availability of
sufficient size for storage, as well as for trucks or refrigeration containers for transportation to the
places of consumption.

Eventually, take precautions against power failures.

Frozen blocks are intended exclusively for the food industry: requires presence of a local industry
for breaded fish, or possible means for export (blocks of frozen on land are harder to export).

The demand from industrialized countries is basically for fillets without bones.

3.6. Other slPecnfnc lPIrOlbRems

It is strategic to be sure of a quiet regular and sustainable supplv (stocks. quota. fleet. .. )
The yield from filleting varies between J40 to 50% large volume of waste.

If there is a group of factories, it may be possible to render a waste treatment plant profitable
animal feed.

Water consumption is important. Plan for the treatment of residue water.

9.
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A guide for a factory for preparation of fisfl hand freezing of fillets I

14l. INIH]ClE]]Jl AC1r1[V1[1r1[lES

At the upstream level :

Unit A: the activity of fishing is included in the project,
units Band C: turn-over of 8,000 to 20,000 tons of fish.

At the downstream level:

depending on the local market, the possibility of establishing one or more units for prepared
dishes using on fish fillets (notably breaded fish from blocks and balls from flesh recovered
from the bones),
possibility of increasing the value of waste from factories Band C in the form of flour and
oils intended for animal feed, or hydrolysates, or collagen.

Some useful links

Marine resources:
www.ifremer.fr

Technologv
www.cevpm@nordnet.fr

Know-how and partners:
www.adepta.org
www.unido.org

10.
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A guide to raising and processing shrimp

11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

In the past several years, shrimp raising farms have developed significantly, mainly due to the
expanding international market.

The shrimp farming concern is composed of three modules:
a hatchery: from the egg to the post-larval stage,
a shrimp-raising farm: from the post-larval stage to marketable shrimp,
a processing workshop: sorting, packaging and freezing, cooking.

Each module can exist independently.

Shrimp is a fragile raw material which should be immediately placed in cold storage from the
moment it is caught and which must be very quickly processed to become a refrigerated or , most
often, a frozen food product.

1.2. Antenmtnves

Species

Both fresh water species (Macrobrachium rosenbergii) and salt water species (e.g. Panaeus
monodon, P. vannamei, P. indicus, Chinensis stylyrostris, and P. japonicum) are candidates for
farming. P. monodon and P. vannamei are the most common, while P. japonicum is the most highly
regarded by consumers.

]Finished !products

Four variable parameters:
species,
size : the breeding methods can be adapted to market characteristics. Size can range from
some units per kg for the biggest shrimps to 100 or 120 units per kg for the small ones (the
price per kg for the small sizes can be 3 times lower than for the large ones),
preparation: raw or pre-cooked, whole, peeled (decorticated), beheaded (sold as "head-off'),
deveined, breaded, etc.
packaging:

fresh or frozen,
. bulk (in cases) or consumer-portioned (trays, bags, cardboard boxes).

Technology

Hatchery: post-larva supply mayor may not be integrated into the shrimp farm considering the size
of the farm and the local availability of larvae. A hatchery has several workshops:

preparation of reproducers (they can be raised in specific ponds or gathered from the wild),

2.
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A guide to raising and processing shrimp

maturing,
egg laying and hatching,
larvae raising,
nursery,
algae and preys.

Larva can be raised using two techniques:
in clear water: the more sophisticated technique, nutrients are progressively distributed
according to the larva stage,
in green water: algae (larval feed) are produced in ponds, into which the larvae are then
added, and then the artemias (marine plankton).

Preparation of feed:
cultures of algae for the first phase of feeding,
hatching basins for arternias

The larvae feeding regimen is a crucial and sensitive step, thus some hatcheries use feed that is pre-
prepared by specialised companies.

Raising: here, the larvae go from the post-larval stage to commercial size. Methods are categorized
as semi-intensive, intensive, or super-intensive (extensive methods are being abandoned).

Semi-intensive method:
There is a pre-fattening phase in small basins (1-2 hectares or less), where the larvae are stocked
at a density of 50-200 post-larvae per m2.
After 30 or 45 days to 2 months, their weight is up to 1-2 grams, they are transferred into larger
basins from 3 up to 10 hectares or more: this is the fattening stage. Density is then from 5 to 20
shrimps per square meter. They remain there until they are of marketable size. This takes 4 to 5
months.
Aerators are used in the ponds for the high densities.

Intensive and super intensive methods:
The raising principles are the same, but there are attempts to maximize the yield by optimizing
production elements:

permanent oxygenation of the ponds either by powerful aeration (surface aerators) or by
rapidly changing the water in the basin (5 to 50 % daily replacement),
feeding with protein rich extracts (40% proteins).

These methods use significant amounts of technology (aeration, pumping, feeding ... ). The average
yield is 10 tons/hectare for intensive methods and 20 tons/hectare for super-intensive methods with
respective initial densities being 30-40/m2 and 100-200 tlm2.

Among the other raising alternatives, we cite:
type of pond: dug-earth (most common), sometimes lined with a plastic layer or with
concrete. Pond area can vary widely (from several hundred up to 500,000 m2).

catching methods:
total emptying of basins,

. partial emptying of basins, attracting the shrimp with light or by baiting,

. no draining, use nets in the basins,
integration or not of feed production,

3.
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A guide 10 raising and processing shrimp

eventual primary transformation: in all cases, the shrimp are washed, drained, treated with
sodium metabisulfite and put on ice, all on site. The breeding farm could sometimes also
carry out primary processing (put the head off, packaging, etc.), but this is rare nowadays.

Processing: the type of processing will depend on the market to be exploited:
fresh sales: wash, put on ice, package (in bulk or bags + in Styrofoam cases), and
commercialize either in a local market or export by air,
frozen products sales: wash, put on ice, cold buffer storage, sorting, peeling and
decapitation, precooking or cooking, freezing before or after packaging.

There are multiple freezing techniques, which is the most common processing step:
freezing tunnels with stainless grid carts, trays of shrimp are frozen semi-individually or in
blocks of ice,
continuous freezers.

1.3. Types of lPossibIe units

Three semi-intensive units will be considered. (semi-intensive is by far the most common raising
method). These units vary in raising capacity and the presence (or absence) of annexed workshops
such as hatcheries, feed-production and processing and packaging facilities.

Unit A: medium capacity farm (100 tons/year) for fresh water shrimp (Macrobrachium),
independent.

Unit B: large capacity farm (400 tons/year) with a hatchery (which supplies several farms) and
processing modules annexed.

Unit C: very large capacity farm (1,000 tons/year) with annexed hatchery and processing modules.
Such a plant can also have its own feed-production module.

4.
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2.1. Desc['iJPItimll of the unllllUts

2.Jl.1. Finished products

Unit A UnitB Unite
Species Macrobrachium Penaeus monodon Penaeus monodon

rosenbergii P. vannamei P. vannamei
P. duorarum P. indicus

et. aL et. aL
Types of finished products Fresh shrimp, on ice. • Whole frozen shrimp. Frozen shrimp:

• beheaded ("head-
off')

• peeled
• precooked .

Packaging • Bulk. • Cardboard boxes • Bags
• Styrofoam boxes. lined with plastic • Capped boxes.

film.
Sizes 2.5kg 10 kg 0.5 kg and 2kg

packages grouped as 10
~

Annual production 100 tons 400 tons 1000 tons

s.
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Operations Technological options Solutions
Unit A UnitB Unite

I I
Integrated or not.

Hatchery Ponds w/reproducers or No hatchery. Hatchery (working
purchase of wild caught with several farms Hatchery
reproducers. if possible).
Clear or green water methods.

According to local

I Raising I conditions.
__ ~ __ ~M~_~ __ M_MM_M ___ MM'_'''''M'' __ M -.--............---- M.~_MM.MM_. ______ •• ______________ ... _._. __

_ H~H"" •."H_ .."H'" ....... , •••••• .-. ..... " •••••••••••• H_ .. ". __ ••••• _ ••

Extensive, semi-intensive or
super-intensive. Semi-intensive. Semi-intensive. Semi-intensive.

I I
Partial or total draining of

Gathering basins or gathering with nets Nets. Total draining of Partial draining and
(seines). basins. complete draining.
• If processing: wash, "As is" sale of fresh

First packaging I behead, devein, etc., keep shrimp (whole). First sorting. First sorting
on ice beds. Sorted, placed on

• Direct sale (fresh): wash, beds of ice +
sort, put on ice. sawdust (to keep

• Antioxidant to prevent them alive).
shrimp heads from
darkening ("with head" Sodium metbisulfite Same as B
only). (antioxidant).

I Processing I Manual or mechanized
processing.

I
Receiving

__ HHHHHHHHHHH ____ H _____ HH __ HHHH_H ___ HHH - ...-.-.--- ..- HH __ HHH ___ HH ___________

_HH __ '.' ..-.. H ___ . ---~--.--

Washing
Sorting table.

_H __ HHHHHHHHHHHH._HH ________ H _____ H __ H_HH ----............... -........- •• __ ...... H ................ HHH .. _" ...... " •••• " •••• HH __ •• "."H."HH.H ••• _'

I Heading I Possibility for beheading Neither. Beheading.
and shelling.

------- -- _________ HHHHH_HHHHHH"_HHHHH._"" _____
.... H •• ~ •• _.,.~ •• , ••• , •• ......•• _ .... _._ ...__ ...~

I
Sizingand sorting

Mechanized sizing Sizing machine Sizing machine.
:-~.~~~al_~~~~.~.g.:._.....____ ._....- ............ -.- .....- ~2!!~~g~~~.y.~y.~!.:._-..-.-.~~_.._ .. ' .....~~.~..~...~.-.-.,._-~-_._.-

Weighing
Before or after freezing. Performed during Packaging after First packaging

first processing, freezing. before freezing,Packaging
above. ..t.~~.~.P~t.....i.~.t.2..~l:l:s~~.7.._--- - ............ _._ .._-_._~._---.-------

Plate freezer. Freezing tunnel. Ice blocks and

I I
Freezing in brine. individual freezing.

Quick freezing Freezing tunnel for
individual or block
!~.~~.~~E.~~............__._.....__......_.._-- ........................ - ....-._-_._-_ ........._ ....~..."""."~-,,....,,-"""--,, ...,,,",,.,,, ...... ,,,, ..,,...... ..... ,....~", ..--~.............. _ ..._ ...~...... ,
Plastic film + cardboard Cardboard lined . Capped trays or

I Packaging I external wrapping. with plastic film. boxes +external
Carton or tray + cardboard. cardboard
Isothermal containers.

I
Cold rooms (refrigeration Refrigerated cold Freezer room. Same as B

I Storage of freezer). room.
Refrigerated or freezer Refrigerated Freezer Same as B.

I I
containers trucks. containers.

Transport
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2.2.1. investments
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Material Unit A UnitB Unite
Operations Price FOB Price FOB Price FOB

Hatchery:
Equipment (pumps, filters, pumping
._~_~~_!~_~!!_!._~_~~_~~~~_~!_!?.Y._~_!~!:ll,etc.2__________________

.MM. ____ ._MMMMMM_ •• MM .................... ___ .. _ .......... _
__ .. ______ OMM""". ___ ._ ••_____ """"" ---..-.--.".".-.--------.- ..--.....-."-.- .."..-.---.

Total equ~p'ment -----.- • E£X),OO) • 1,20),00)
..--.--------------------- --..- ...-.......-..........-----.--- ..-----------

Buildings (covered, industrial type) 750m2 1500 m2

Lab + technical area--------------------------------.-- ---.._----------- ......-.-------.--.--.,--- .....-. ......-.--.-.-- ..---..-............-..."•....,.., ....-------

Total investment (hatchery) • <;00,00) • 2,00),00)
Shrimp farm:
Equipments (ice machine and .300,00) • t:£fJ,00) • 1,800,00)
gathering material).
Pump + electrical and hydraulic
~Y._~_!~!!!:s.:_________________.______________________________._________..-•.......--------.- ... ......--....••....-....... ......0_- ---------------------------.---- ....--- _____________ ••••• "••••• n ___________

Basin area 50 hectares 100 hectares 300 hectares
~~l~!!!.g~ ______________________________.__ Office + warehouse Office + warehouse Office + warehouse----------------- --------------------------- ---.------------------ ...-

Total investment (raising farm) .1 to2 rrilliO"l • 2 to3 rrilliO"l • 5 to 10rrilliO"l
Processing unit:
Equipment (conveyor, tank, sorting • 1,00),00) • 1,E£X),OO)

~~E_!_~~!}~~zer, p~ckaging) --.. ----------------
Air conditioned and approved 500 m2 1000 m2

buildings • 1,300,00) .2,00),00)
Total investment (processing unit)
Food mill:
Total investment (food mill) • t:£fJ,00)
Total overall investment • 1to2 rrilliO"l • 4 to6 rrilliO"l • 10to 15 rrilliO"l
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A guide to raising and processing shrimp

2.2.2. lFamcHonnng

UnitA UnitB Unite
Raw materials Fresh water shrimo. Salt water shrimo. Salt water shrimp.
~!!!~g farm_:_________ _._~~_~_~_MM

MNNN_NM" •••• •• N" .. N" ................................................................................... " _____ .",, __

- fresh water 1-2 m3/day 3-4 m3/day 10 m3/day
- electricity 600,000 kWh/year 1,150,000 kWh/year 4,000,000 kWh/year
- labour 10 15 to 25 60 to 70
Hatchery + processing
unit:--------------.------------ ........... --....-- ...---.------- ..--- --------------.--------------- ---"'---'---- ... -...--..""-- ........-- ..----...--- ...----.--.-- ..-...----.
- fresh water 6-7 m3/day 20 m3/day
- electricity 300,000 kWh/year 1,200,000 kWh/year
- labour 20 to 30 30 to 50
~ckl!g!!!g= ________________ ------ .....-------.-- .......... -.....--.....--....... "..................... -.......-.................... ----------.
- 2 kg 250,000 units
- I kg
- 0.5 kg 1,000,000 units
- cardboard exterior 40,000 units 100, 000 units of IOkg
- polystyrene boxes 2.5 40,000

kg Delivery with refrigerated Transport in freezer Transport in freezer
trucks. containers. containers.

These overall estimates can vary according to the units.
Water used in the raising farm and the hatchery is partly used by the staff.
Work standards are 100 litres per day and per person.
The water figures listed do not include the water to fill the ponds.

8.
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A guide to raising and processing shrimp

13. KEY FACTORS TO THIS PROJET'S SUCCESS

Whether supplying the raising farms with post-larvae or the processing units with adult shrimp,
constraints constraints apply:

Minimum size of the farm and fixed cost amortisation, function of the product type and the
difference in value between the raw and finished product.
Validate and contractualise the supplies: most of all to be able to have pathogen free post
larvae, feed satisfying client specifications, suitable packaging, etc.
the processing unit be near the raising farms to allow for necessarily rapid processing,
foresee access and transport needs, and facilities to optimise lead times and reduce storage ..

Local climatic conditions may limit the range of production options via their influence on shrimp
breeding cycles (during cold periods, shrimp growth is interrupted). The number of breeding cycles
possible per year is a key factor in profitability.

Site choice depends on: the availability of flat land, of a regular water supply for ponds
(anticipating dry periods), ease of transport and shipping (transport to local markets in refrigerated
trucks; shipping for export in refrigerated containers) and constraints imposed by the local climate.

Consideration of the environmental impact of shrimp farming is a key issue for the
sustainable development of this activity. During the past 20 years, intensive shrimp farming
has had negative environmental effects such as the destruction of mangrove swamps and salt
deposition on land. Methods of shrimp breeding and farming have also been implicated in
epizooties that have had negatively affected world-wide production.
A particular attention must be paid to these concerns, as well as to the choice of farming
sites. The Global Aquaculture Alliance www.gaalliance.org offers a guide outlining
necessary precautions for producers as well as advised basic practices.
At the level of shrimp processing, if shrimp are beheaded and peeled, waste management
procedures must be anticipated.

ß.3. Teclmolo~yand eillljpme.m1

Shrimp are very weak animals, which obliges immediate treatment after fishing: anticipate the need
for an ice machine, or for smaller farms a very close ice supply.

Anticipate the need for emergency water pumps or a generating unit in case of a blackout.

9.
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A guide to raising and processing shrimp

ß.4. Personnd

The hatchery and the raising farm requires the presence of experts and specialized personnel, with
the hatchery requiring the larger staff. The entire staff must be familiar with the key factors of the
activity, especially the speed necessary for the harvesting and first processing steps.

Raising shrimp requires constant attention to prevent disease epidemics and to adapt water
replacement regimes to local needs. A certain amount of know-how must be by experience.

~-~--- ~---~ --- ---~-- ----~---_. -- - --.

(3.5.Quality controt, food safety and iraceabma:t1

Quality control and traceability, from breeding to finished product, are necessary for any export
project (cf. support files food safety and traceability).
Some key points :

For hatcheries and raising farms:
water sample testing (salinity, oxygen content, etc.),
phytoplankton quality and quantity,
larva density, growth and alimentation control,
special care must be taken to use feed that does not contain land animal flour, which is
forbidden in the European Union.
minimal treatment and control of drugs residue levels.

For processing units:
EEC agreement for production workshop and HACCP,
freshness of raw materials,
bacteriological testing and drug residue monitoring in finished products (importing countries
may inspect products for these traits and seize those that are not in compliance),
packaging and labelling conformity (e.g. batch number, production date, origin).

As cold storage is imperative throughout the entire processing chain, refrigerated storage units of
the appropriate size must be foreseen, as well as refrigerated or freezer containers for the delivery of
finished products.

In general, farms' and processing plants' products go in part towards exportation. For fresh exports,
an assured air transport system and continuous refrigeration is absolutely necessary.

In all cases, a proper introduction to the importing countries' markets is necessar)(through a
partner, for example). Presenting an image of quality and credibility is crucial to success in a very
competitive and speculative market.

ß.7. FinancinM

The bulk of initial investment goes towards civil engineering work for pond construction and
hydraulics systems.

10. .=-_c._--:cc=~_-_,,_ ~J
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A guide to raising and processing shrimp

Foresee significant working capital, necessary to sustain operations during the growth period of the
shrimp (3-4 months).

Many epizooties have affected world-wide production during the last ten years and have
destabilised numerous aquacultural enterprises. Larval origin and breeding conditions must
therefore be carefully controlled.
The world market for shrimp is growing but thereby becoming more and more competitive.

II.
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A guide to raising and processing shrimp

14. INDUCED ACTIVITIES

At the upstream level:
The hatchery and raising farm' s activities are included in the project,
Basin construction and terraces: the bulk of the investment involves civil engineering work.
Small equipment construction activities can be developed (pump maintenance, aeration) as
well as larva or breeder shrimp collection.

Eventual possibilities:
use of shrimp in prepared dishes,
sale of cooked or thawed shrimp,
development of larval feed.

Usefullinks
www.gaalliance.org
www.Ifremer.fr
www.europa.eu.int (Eur.lcx)
Unido exchange

12.
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A guide 10 a small cannery of meat-based convenience foods

11. PRESENTATiON

This guide has been realised with lhe support of Sicaudieres Agro-Alimenlaire (www.sicaucliercs.org).

:H..l. NahD.re of the activity

The activity of these units consists in producing canned convenience foods, from meat and even
vegetables or cereals, either destined for direct consumption or institutional foodservices.

Within this activity, raw materials (meat and vegetables) are complemented by a high value added.

For the consumer, the interest lies in both ease of preparation and storage (storage at ambient
temperature during several years for sterilized convenience foods) as well as hygienic security (as is
the case for sterilized products in general).

The well-to-do urban environment remains the most favorable market since it combines both the
desire for time-saving foods and the financial means to buy this kind of product.

Yet the product line could possibly be aimed to reach poorer markets.

1.2. Alternatives

Raw matelI"ial

Raw material can be either fresh or frozen but small units rarely stock live meat. The treatment
duration for sterilization will depend on the bacteriological quality of the meat and its sterilization
ability.

Several parameters are related to the bacteriological quality: nature of the meat (the high degree of
fat in the meat will affect the sterilization process which will then be more difficult), slaughtering
conditions, sanitary conditions after the slaughtering ...

Plant raw materials are ususally rice or vegetables (potatoes, yam, onions ...) prepared rather
manually or mechanically on the spot.

For some vegetables (green peas, peppers ... ), it will be possible to use frozen products.

Finishedljprodlucts

In developing countries, sterilized convenience foods seem to be the more reasonable solution. But
a new outlet has recently expanded in some rich countries: pasteurized convenience foods, which
are subject to a specific sheet. See Sheet "Pasteurized, ready to serve dishes".

Finished products could either be meat cooked in a sauce or meat cooked in a sauce with rice,
vegetables ...

2.
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A guide to a small cannery of meat-based convenience foods

Technology

Seaming will be the main technological variable, being semi-automatic or automatic. Seaming by
hand will also be possible in small units, but rather in craft units which do not belong however to
our current field of investigation.

Retorts will be vertical or horizontal and more probably discontinuous since continuous retorts are
dedicated to largest outputs. (See www.ctcpa.org)

If supply is carried out with frozen meat, the following thawing systems can be used:
thawing by immersion in tanks,
thawing in climatised room with warm airstream,
thawing in store,
ultra high frequency thawing,
mixed thawing (ultra high frequency + climatised room).

The second solution will be favoured in small canneries.

The respect of good hygienic conditions is fundamental. So working rooms have to fill a certain
number of conditions such as tiled floor or flooring favouring an easy cleaning and avoiding
sources of infection. Minimal norms of hygiene are even imposed in some countries. In other
countries, it is highly recommended to follow the existing regulations overseas, and in particular in
Europe (europ.eu.int). Regulations contribute to improving the healthiness of finished products.

Finally, it is necessary to avoid cross-contamination; indeed products in development should never
go backward or cross wastes.

Packaging

Several forms of packaging are possible:
rigid or flexible containers,
materials like metal, glass or plastic,
form: trays, cans or satchels,
net weight of packed products: 300 g, 500 g, 1 kg, 1,5 kg, 2 kg, 3 kg, 5 kg ...

Flexible containers, which can usually contain 2 litres (that is to say about 2 kg of net weight), are
rather dedicated to the supply of convenience foods for institutional foodservices, what is usually
the case of containers over I litre.

Small units of convenience foods will rather favour cans of 5 kg for the supply of institutional
foodservices so that packaging remain easy.

Cans will be favoured for other capacities (500 g, 1 kg) since they present an easiest use of supply.

Aluminium trays can often be difficult to find whereas glass jars can be easily available according
to the regions; yet membrane seals can pose a supply problem.

3.
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A guide 10 a small cannery of meal-based convenience foods

1.3. Possible tVlPes oft'ulllits

Two options have been selected:

Option A:

Unit of 200 tons of convenience foods per year, supply of fresh meat and semi-automatic seaming.

Daily capacity averaging I ton (for 220 working days per year).

Finished products will be diversified:
meat with preparation based on potatoes,
meat with preparation based on other tubers (yam ...)
meat with rice or other cereals,
meat cooked in a sauce without vegetables.

5 or 6 basic recipes will be developed, which will then be adapted to the local tastes and will lead to
possible variations.

Packaging will also be varied so that it can suit the various possible markets: cans of 5 kg for
institutional foodservices, cans of I kg and 500 g.

Option B:

Unit of 1000 tons per year, supply of frozen meat, automatic seaming.

Daily capacity averaging 5 tons per day (for 220 working days per year).

Finished products will also be diversified: in fact while option B will offer the same possibilities
than option A, it will also permit to produce convenience foods with other vegetables (green peas,
green beans, peppers ...) by stocking up with frozen vegetables if need be.

Basic recipes will be more numerous (about a dozen) but will remain limited to keep a simple
management of the unit.

Packaging in option B will be as varied as in option A.

4.
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12. TECHNICO-ECONOMIC SHEET

2.1. DescriptiOin OIf the units

2.1..ll.. Marmfacturedl products

The daily output largely depends on the manufactured products: total treatment duration for
sterilization and cooling between one hour an half and two hours and half.

I
I
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Line

Product line

A
1 tonlda

Meat served with a preparation based
on vegetables or meat cooked in a
sauce without vegetables, 6 basic
reci es.
Cans.
500 to 5 k .
1 ton
200 tons.

B
5 tons/da

Meat served with a preparation based
on vegetables or meat cooked in a
sauce without vegetables, 10 basic
reci es.
Cans.
500 to 5 k .
5 tons.
1000 tons.

5.
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Unit operation Technological alternatives Solutions
Unit A UnitB

1 ton/day 5 tons/dayr
.M~_~!.p!.~p.~!.!ltion ____________________________________.

••••••••••••••• ~.HH_~HHHHHHHH __ H ______ •__ •• _________________ ----------
Possible thawing Static(immersion or cooler). Fresh meat. Semi-static.

Semi-static (climatised room and warm
airstream).
Dynamic (microwave or high frequency).
Mixed (climatised room and warm

---------.------------------------ _~i.~.~_t.~~~_'E_~!I~m!~!.~wave o~_!!~L______ .-----------------------.- ..
Trimming Manual Manual. Manual.
Vel!:etables preparation -----------------------------------------
W~_~!!!!l_L Tank, s~y-ing or drum ------ Tank. Tank.----------- ........ H •• H •• _ ............ _._ •••• _____ •• ___ .H.H •• ___ .......... __ ..

Sorting Manual or mechanical Manual sorting Manual sorting
table. table.-------------------- ____ H ____ ---------------- ........ H •• __ •• _ •• __ ............. ___________ •• __ .... __ ...........

Trimming Manual or mechanical Manual trimming. Manual trimming
and peeler for some
vegetables.

~_~_!:~_~~~~commu!!~~____________ ----- --_.
Possible mixture Manual, mixer or cooker processor. Manual. According to the

recipes, manual or
tanks equipped with

------------- ...------.----.------ ..-..---------------- -::-.---- ..-......----- ..--.---..---------------------------- mixers.______ ~~_~MM •• _____ ................................ - .............
Heating, whitening and Several possibilities moslty depending on According to the According to the
possible cooking. recipes (fire pan, double skin pan, electric recipes, recipes,

deep frier, braise table, gas furnace, discontinuous oven, discontinuous oven,
microwave, electric or infrared oven, fire pans with pans with and

----------.------ _~s>.~_~_~.r._.e~_~~.~~~..<?.r.L..........___________________.._.._._______________bUrners. without stirrer.
____ HN_H_ .. _

Possible mixture Same as first mixture. Manual. Same as first

--- ------- mixture.__________________ .......... _ •• H •••• _. _____________________________________

--.-.---- ______ 0-

Sauces preparation Atmospheric or under vacuum tanks, with Atmospheric tanks Atmospheric tanks

-::----------------- or without stirrer. or manual mi?lin.L with stirrers.---- _____________ •• ___ •• _ •• _____ .. __ .... __________ •• H •• ________ •• ________

....-.-.--.----.--------------
Dosage and packaging Manual, metric pumps, mechanical Manual, mechanical Mechanical dosage

------------------------- _~y~_t.~_I.'!!~L~~~~.!!8.~r..~ol':1_!!l.~~_~_~_~!_~p.~_~~i~g...:_ _~~~~ge for sauces .----------- ...-.-
Container closing Seaming, sealing or manual, semi- Cans, semi- Cans, automatic

automatic or automatic sealing (according automatic seaming, seaming for cans of
to the container). 3 seamers 500 g and 1 kg,

semi-automatic for
___ • _____ H ____________________ ----------------------------------- ______ H ___ • _______ • ____________ • ________ .~.~~~.~f..?__!g:.________.____
Sterilization Vertical or horizontal retorts, continuous 2 discontinuous 5 discontinuous

or discontinuous. retorts. retorts.
_HHHH_ ----------------- .. ...................... ,, ___ • ___ M. _______ ..

Labelling mentioning the Manuel or mechanised. Manual. Mechanised.
exL'!!Y-date. -------- -----------------.------- ............... -............-..-------- ..
~_ckagiEg -- ______ • __ HM_M __ NNNNN •••• _._NNNNNN __ NM ____ MMMMM_MMNM

_M ________ ~. __ NN ••

Palettization

6.
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A guide to a small cannery of meat-based convenience foods

2.2. Economic analvsis of the unit

2.2.1. JInvestments

Unpackaged meat should be treated in rooms with tiled floor, including preparation, cooking,
heating and packaging rooms. The heaviness and heat of sterilizers has to be taken into account as
regards the nature of the floor.

LineA Line B
Description Price FOB in - DescriDtion Price FOB in -

Equipments
Receipt and storage of Weighing device, -16000 weighing devices, - 27 000
raw materials pallet trucks, shelves, pallet trucks, etc.

trucks ...
Preparation and Tables, knife cabinet, -118000 Thawing cabinet + -285000
culinary work washing tanks, high- same equipment as

sided frying pan, unit A but in largest
ovens, cutters, quantity or capacity.
grinders, trucks, air
extraction ...

Dosage and packaging Seamers, weighing -44000 Same as A, but -132000
devices, tables, mechanical dosage, 2
shelves ... seamers.

Sterilization, cooling, 2 retorts and annexes. -49000 5 retorts, and -103000
labelling annexes, 1 labeller.
Other Boilers, pallet trucks, - 35000 Same as A + -58000

control equipment computer, printer,
(sterilizer, ph ... ), softwares.
office equipement,
etc.

Equipment total -262000 - 605000
Bulldlnl{
Description Raw material cold 40 m2 in several Positive and negative 120 m2 in several

storage. areas refril!eration areas
Meat and vegetables 60 m2 in 2 areas Same asA 200 m2 in 2 areas

I preparation.
Grocery stock, 35 m2 (2 areas) Same asA 70 m2 (2 areas)

loackinl!.
Laboratory of 80m2 Same as A 300 m2
cooking-heating and

loackal!inl!
Sterilization 50m2 Same as A 100 m2
Finished products 70m2 Same as A 210m2
stock
Washing-up, 200 m2 Same as A 300m2
shipping, office,
boiler room,
circulation, etc.

Other investments Installation of 300 Installation of 1 000
kVA (transformer, kVA, compressed air,
emergency power water purification.
unit), compressed air,
water purification.

Total investment -800000 -1900000

7.



I
I
I
I

o

2.2.2. Functioning
"M' • _.. •

A guide to a small cannery of meat-based convenience foods

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Line A B
1ton/dav 5 tons/dav

Workforce : ~---------------------_._---_ .._-_._-_._.---------____ • __w.

4
________________ ~ __ ~ ____ ~_~_~ __ w __________

- Skilled 6---'-----------------------.---------------- W~.wMM~~~~~w~._ ..... ~~.~ •• __ .~_~_~~M __ •• _MMM ____ ~_ •• __ M .. _.HM._. _____
..Unskilled 15 30

... ,_ .... ________ • ___ •••• _________ •• _ ••• _ •••••••••• ~M ••• ___ HH __ HHHHH. ________

5
___ ._H ______ H __ H_M __ " ___ " _____ • _______ ~ _____ ._ •• ____ .~. ______

Offices 10
~sump.tions : ---------- - _._--~-----~--"---------- ....---.....--........... --.....-- ....-.---..--
- Water }.Q_I!.l}!~~.........__..______________________..__..__.__..___..___________..l.Q..'!I.~!.~!!y.._._...----------------_.------------------------------------------------ ......---..--..------------------
- Energy 100000 kWh/year 500000 kWh/year
- Package 5 000 cans 5/1 per year 25 000 cans 5/1 per year

130000 cans 1/2 per year 650000 cans 1/2 per year
140000 cans 4/4 per year 700000 cans 4/4 per year

8.
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The nature of convenience foods depends on the targeted market but also on the available raw
materials.

Treatments will also depend on the nature and state of these raw materials (see ~ 1.2.).

Besides, as regards finished products, a regular supply in quality is necessary to maintain the same
scales of treatment and the same quality, especially gustative quality.

Finally, before chosing the type of packaging, the reliability of the supply will have to be controlled
and stocks will then have to be planned accordingly.

Seamer is the equipment which has to be handled with the greatest care. Before purchasing it, it will
therefore be important to make sure of its reliability, of the reliability of its customer service, of the
possibility to get spare parts, ...

These latest procedures can obviously be applied to other equipments.

Recipes will have to be defined in kitchen, tested and then produced in small series to adapt them to
an industrial production.

The project succes will depend on the one hand on the quality and regularity of the recipes and on
the other hand on the reliability and sterilization. Regular controls (quality of seamings, scales of
sterilization ...) are essential. See orientation sheets "Traceability" and "Food security"

As regards unskilled worforce, a training will be recommended in order to develop the qualities
required for this kind of work: hygienic notions, reliatibility, adaptation ability, etc.

Moreover the use of sterilizers require skilled workers. Indeed, a single error in the scales of
sterilization can have tragic consequences for the consumers. Using meat of good bacteriological
quality allows reducing the scales of treatment but supposes the respect of hygienic conditions in
the fabrication process. Finally it is necessary to protect the workers against any risks related to
meat cutting up: safety gloves, baldricks, etc.

9.
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A guide to a small cannery of meat-based convenience foods

ß.4. PouuHo:d

This activity, as any activities related to meat, is quite polluting and mostly refers to organic
pollution.

Among the possible solutions of water purification, the screening process can be underlined,
followed if possible by a mechanically aerated lagoon system.

But solutions will mainly depend on the local background: nature of the land, hyrdrographic
network, national regulations, etc. See orientation sheet 'Water effluents and by -products"

Market is one of the most important elements to succeed; and in this particular situation, the market
study is a fundamental preamble since canned convenience foods do not belong to the basic food of
many people. Organisations suggested by NGOs e.g. Tech-Dev can bring support in the realisation
of feasibility study (www.tech-dev.org) See orientation sheet « Market study».

The following questions will have to be answered: how is characterised competition for imported
products, which levels of population can be reached, which income level, what kind of products can
be defined, which quantity, what are the possible prices, is there a market intending for households
or communities, etc. ?

):
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A guide to a small cannery of meat-based convenience foods

4. INDUCED ACTIVITIES

Considering the small size of the unit, induced activities won't be numerous and will only have low
repercussIOns.

Nevertheless, meat slaughering and cutting up, as well as mechanical activities or electrical works ...
will permit to ensure the good functioning of the units.

11.
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Guide to the production of, pasteurized. ready-to-serve dishes

I :t PRESENT ATION

1.1. Natmre of tlhi.eactivity

Traditionally, the preparation of preserved foods includes sterilization, assuring the finished
products a high sanitary quality. On the other hand, sterilization processes compromise the retention
of compounds that are heat-sensitive in these foods, and alter the organoleptic characteristics of the
raw ingredients. Vitamins, for example, may be destroyed by high temperatures and/or their long
duration.
With the aim of remedying this problem, a process has been developed in recent years in which
prepared dishes may be heat treated at a temperature at which their organoleptic properties are less
affected than in sterilization processes.

Products thus prepared may be sold in traditional distribution circuits to collective kitchens (e.g.
cafeterias, schools, hospitals, prisons), to restaurants or to individual consumers. These distribution
circuits must use a cold-chain transport and storage system, as these dishes must not be stored at
room temperature. The temperatures applied in this process, as described below, are in fact
insufficient to guarantee the products' absolute sterilization, and the other techniques that might
permit long-term storage at room temperature (such as drying or candying) are inapplicable to these
dishes.

These dishes are generally cooked and prepared from both meat and vegetables, then packaged and
pasteurized. The finished products are kept refrigerated after pasteurization.
They are easy to serve as they require only a short amount of time for re-heating. In general, these
products are sold at a high price to the consumer, thus assuring a high value added for the producer.

The most favorable market for prepared dishes is that of the urban, upper-middle class. It is in this
milieu that consumers are most often seeking to save time, and have sufficient disposable income to
pay more to this end.

1.2. AntennatBves

Raw materials

Generally, the proposed dishes contain meat or fish, accompanied by vegetables or grains.
Vegetarian dishes are also appropriate for this process, as might be vegetables (or mixes of
vegetables) prepared alone.

The production units for prepared dishes may be provided with fresh, vacuum-packed, sterilized or
frozen primary materials. These primary materials may be raw or prepared, the meats precooked,
and the vegetables pared.

The general tendency is for the production unit to be provided with primary materials that are
already partially processed in some way. However, the supplying of each unit will depend on the
specifics of its production: a small poultry unit directly attached to a poultry slaughterhouse will
receive fresh meat very easily, but may supply itself with frozen vegetables. If the poultry unit were
a long distance from the slaughterhouse, it may be preferable to supply the unit with cut, frozen
chicken.

2.
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Guide to the production of. pasteurized. ready-to-serve dishes

In all cases, the bacteriological quality of raw materials must be perfect. Because the process is akin
to a simple pasteurization there are considerable risks to the consumer if the raw materials are not of
a sufficient bacteriological quality. This is the principal practical difference between this process
and sterilization. This risk also necessitates a proper traceability system.

The possibility of working at relatively low temperatures and of cooking meats (or fish) and
vegetables separately allows for a greater range of accompaniments in this process than is
practicable for sterilized products. The most frequently used accompaniments are potatoes and rice.

!Finished products

In general, the producers of vacuum-packed prepared dishes make an effort to offer a range of
products, as most consumers are interested in varying the foods they consume. The types of dishes
produced depend on the demand of the market targeted. When destined for collective kitchens, the
range of products offered will be based on the demands of the contracting kitchen.

Technologies

Alternative technologies apply at multiple levels in the process, but present crucial choices only in
the pasteurization step that follows packaging and the general strategy of the project.

General strategy of the project:

- An effort can be made to minimize the temperature and duration of heating after packaging with
the aim of conserving the organoleptic properties of the original dish as much as possible. This
requires that maximum effort and attention be paid to prevent contamination of the ingredients or
dishes by micro-organisms (with strict hygienic requirements for personnel, clean rooms and
laminar flow air circulation, for example.
- If the work is performed under less strict aseptic conditions, the temperature and/or the duration of
the pasteurization step must be increased.

- If an aseptic environment for the preparation of these dishes is not possible, the use of meats and
fish must be abandoned and the unit will be limited to producing vegetable-based dishes, or
sterilized products.

Thawing of raw materials.

See our guide to a small cannery of meat-based convenience foods ..
Two possibilities for thawing: quick thawing (less than 2 hours) or thawing at temperature less than
4 oe.

Cooking.

In these production units, cooking may take place in large pans with some or all of the following
characteristics :

double or simple skin
a built-in mixer
a tilting function for emptying the pan
size varying from dozens to hundreds of liters

3.
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Most units have multiple pans, with different characteristics and therefore appropriate for different
products.

Depending on the recipes employed, certain specific cooking equipment may be necessary, such as
cauldrons, braising pans, grills or ovens.

Liquid products (such as sauces) may be cooked in pans or temperature-specific exchangers (for
example tubular, tri-Iobed, direct-heat exchangers). The latter technologies are relatively
sophisticated.
Before packaging, sauces have to be cooled very quickly (less than two hours) or maintained at
more than 80 oe.
Packaging.

The products may be packaged in plastic sacs, plastic containers or in aluminum. However, if
aluminum containers (or any other metal) are used, the consumers will not be able to reheat the
products directly in the containers using a microwave.

Products may be vacuum-packed or packaged with an inert gas. This choice will depend on the
dishes prepared.

The equipment used for packaging may be large or small and may be more or less automated. The
unit may use pre-formed boxes or form them itself, such as in the case of plastic containers formed
by large-scale packaging machines.

The packaged size of the final product depends on the market targeted. One may find:
-single-serving sizes
-family-sized portions
-bulk packages, generally destined for collective or commercial kitchens; bulk packaging is

most applicable to meat products.

It must be noted that bulk packages may be difficult to pasteurize, as the temperature applied may
not be uniformly achieved throughout the entire mass of the product; the surface of the product, in
close contact with the heat source, would be subjected to the heat-treatment for much longer that the
middle of the package. This problem will depend on the type of heat-treatment employed.

The packaging materials used must not be damaged by the temperatures reached during
pasteurization.

Heat-treatment and refrigeration.

The heat-treatment/pasteurization step may be realized:
- in horizontal or vertical retorts
- in vertical pasteurizers
- in cooking units
- using other specialized equipment.

In all cases, it is necessary to immediately follow heat-treatment with rapid refrigeration.
Refrigeration can be realized within the confines of the heating apparatus if a retort is used, or can
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otherwise be realized in tanks. Sometimes quick cooling may be achieved by spraymg with
cryogenic fluids.

Secondary packaging.
This packaging is intended to protect the primary packaging. It may also serve a communication
purpose, labeled with the composition of the product, the recommended method of re-heating, and
the mark and maker of the product.

1.3. Possible types of ulI1its

The very large majority of production units of vacuum-packed prepared dishes are of a modest size
(a maximum output of multiple tons per day). The largest units of large processing plants may attain
tens of tons of output per day.

Below are presented two possible units, one producing less than one ton of products per day (800
kilos per day) and the other producing 3 tons per day. The differences in output correspond to the
different technologies employed, notably for the heat-treatment step.

Unit A :

A unit producing 180 tons of vacuum-packed prepared dishes per year, based on a daily capacity of
approximately 800 kg and 220 workdays per year. This unit is supplied with fresh meat, and it is
only minimally automated.

The finished products are diverse:
- meats accompanied by potato- or other tuber-based side dishes
- meats accompanied by vegetables
- meats accompanied by rice or other cereals
- fish accompanied by the same range of side dishes.

This unit will have a dozen basic recipes at its disposal, adapted to local tastes, from which many
variations will be possible.

Packaging will depend on the targeted market. This unit will produce individual and family-sized
portions.

Unit B:

A unit producing 600 to 700 tons per year, based on a daily capacity of 3 tons and 220 workdays
per year. This unit is supplied with fresh meat, but uses frozen vegetables when necessary. Its
finished products are diverse, with the same option as for Unit A.

Packaging is the same as for Unit A.
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I 2. Economic and Technical Guide

2.Lli. Knputs

Daily production levels depend on :
the type of finished products preparation may be of varying complexity, and
cooking and packaging time of varying length
the number of different finished products produced each day: in general, cleaning
procedures will be necessary between the fabrication of different products.

I
I
I
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Unit

Range of products

I
I
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I
2.1.2. Technological choices
--- -
Cf. www.adepta.com, www.sicaudieres.org:, www.ctcpa.org: and UNIDO EXCHANGE in
www.unido.org ..

Fresh meats.

Manual.

Manual.

Cold stora e rooms. Cold stora e rooms.

Fresh meats.

Manual.

Wash tub, spraying or vibrating-drum.
Manual or mechanized.

Manual, mechanical mixer, with or
without temperature control.

Cold stora e rooms or refri erators.

Depending on the
recipe, manual or in
tanks with blenders .

............. •••• __ __ _ .. __ __ " •• _. •• ".,, •• ,, H __ M •••••• M •• MMMM .. MMM .. MMM ..

Multiple possibilities, depending on the Depending on the Depending on the
recipes (pans over direct heat or double recipes: oven, pans recipes: ovens,
skin, titling or fixed, with or without over direct heat or cooking pans and
blenders); braising pans; gas ovens; double skin, tanks with and
microwaves, infrared-waves; cooking food hotplates, braising without built-in
processors, heated chambers, hotplates). pan. mixers, hotplates,
__________________.. ._ .. .. ..... ..________~~~.i_~i'.!.gp.~~~.:__ ......._.
Same as first mixing. Same as first Same as first

_.rE~.!'ing_. ~~~i!!g~... _
or pressurized pans (pressure Open pans, mixer. Open pans with

cookers), with or without built-in mixers, mixers.

!_~~~-~~-~-)(-~~~-~g-~~:-----------------_.._------- .------------------- ..------ ----.---- -..
Manual, dosing pumps, mechanical Manual, mechanical Mechanical dosing.
~y.ste_~_~__~~j_g~t-or volume-based dosi'!L dosing for sauces. . ..
Sealing (depending on packaging: plastic Vacuum-packaging Automatic
container or sac), manual, semi-automatic equipment, dual packaging
or auto_~_~tic.!._~_'.!.deri~_~!:!_,g~~_<:?!._~~~_~.':1_~_:__ £_~~!!lber. ~9.~!p.~~ _.__
Vertical or horizontal retorts, continuous Discontinuous Discontinuous
or discontinuous, cooking cells; retorts or retorts or
s'pecialized equipment. ~teurizers. _p'~g~~!!~ers. ..
Manual or mechanized. Manual Mechanized_MM __ MM_MMMMM .... __ M .......... M M M __ M M .. .. _ ....

Manual or mechanized. Manual. Mechanized

Static (immersion or cold chamber).
Semi-static (controlled-climate chamber
and warm air circulation).
Dynamic (microwaves or high-
frequencies).
Mixed (controlled-climate chamber and
warm air circulation and microwaves or

_!!igh_:!~_~9.!!.l?!!~Y)_:... __
Manual

Technological alternatives

Wash tub. Wash tub._ ~ w._ ..__ "H

Manual, sorting Manual, sorting
table. table.

____________ H H H •• H_ H •• H_H • ". __ " __ H .. _ H_ 'H •••• H •• __ ••• " •• _H ••••• _•••• H ••• _ ._._._.HH"_'

Manual or mechanized. Manual paring and Manual paring,
food processor. mechanized peeling

for some vegetables
and food rocessor.

Unitary operations

Heat-treatment and
refrigeration.

Dosage.

CO_~~~!!__~P.~E~.!!!J.!!~.__
Mixing.

Packaging.

Second mixing.

Sauce preparation and
cooking.

Boxi.~g_:. _
Labeling with expiration
dates.
Cold stora e.

M~l!..tp'!::~p'~!:ation _
Thawing.

Reheating, blanching,
cooking.

Trimming - cutting.

Meat trimmin .
Ve~~_~~~_~ara~!~_~ _
W~~~!_~L _
Sorting.

I

I

I

I
I

I

I
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:2.2. Economüc all1l2llvsns of the unnts'

2.2.1. TInvestrnelfDts
Note that the rooms in which unpasteurized, unpackaged meats are handled should be tiled or
covered in such a way as to avoid contamination.
The below analysis covers the preparation, cooking, re-heating and packaging rooms.
The heat-treatment equipment is very heavy and heat the floor, thus the type of floor below this
equipment must be taken into account.

Unit A I UnitB
Description FOB price (-) I Description I FOB price (-)

Materials
Reception and storage Balance, 2 hand- - 16,cro 2 balances, 2 hand- - 27,cro
of raw materials. directed forklifts, directed forklifts, etc.

shel ves, carts, others.
Preparation and Tables, knife - 115,cro Same as Unit A but in -336,000
cooking. cabinets, washing greater quantity and

tubs, Stanley knives, size, as well as
grinders, graters, thawing chambers
bone saw, frying and vegetable
pans, cauldrons or washers.
pots, ovens, carts,
kitchen ventilation,
others.

Dosage and packaging. Double-bell vacuum -23,cro Automated - 11O,cro
packer, balances, packaging, manual
tables, sheIves, dosing.
others.

Heat treatment, Vertical and annexed -49,cro Horizontal or vertical - 2OO,cron to
refrigeration, labeling, retorts (and retorts, mechanical - 310,000
final boxing. associated lifting and labeling and boxing. (*): vertical retorts

transport equipment),
manual boxing.

Other equipment. Boiler, hand-directed -35,cro Same as Unit A, plus -sa,cro
pallet truck, control computer, printer,
materials (incubator, software.
pH meter), office
materials, etc.

Total costs -238,cro -73l,Oooto
- 841,000

Buildin~
Descriptive Cold storage of raw 40 m' in multiple Refrigeration and 100 m' in multiple

materials. areas. freezing. areas.
Meat and vegetable 60 m'in two air- Same as Unit A. 150 m'in 2 air-

I preparation. conditioned areas. conditioned areas.
Box and ingredients 35 m' (2 areas). Same as Unit A. 70 m' (2 areas).
storage.
Re-heatinglcooking 80 m', ventilated. Same as Unit A. 250 m', ventilated.
area and packaging.
Heat treatment. 30 m., ventilated. Same as Unit A. 100 m\ ventilated.
Finished product 20m. Same as Unit A. 60 m.
storage.
Dishwashing, 200 m. Same as Unit A. 300 m.
expediting, office,
boiler, circulation,
etc.

Other investments. 320 kVA installed 1,100 kVA installed,
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(transformer, compressed-air, waste
emergency water treatment.
generator),
compressed-air, waste
water treatment.

Total investment -700,em (ti91y -1 ,800,em (ti91 y
dependent on local dependent on local
construction costs) construction costs)

9.
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2.2.2. Operating costs

4 5-----------------------------------. ---.-- --..-- - ------.---------------.-.---------
18 28---------------.------------------------. --------------.-.------------.------------.-----.--------- ...---5 8

_~?_..!!!~!.~!!y. ::::::::___1OQ:!i!"y'day -:=::::::::::=:~-===::::::::::::=
700 kWh/da 2,500 kWh/da
Based on single-serving portions in Based on single-serving portions in
three different containers (meat, three different containers (meat,
vegetables, sauce), 2,100,000 plastic vegetables, sauce), 7,900,000 plastic
sacs and 700,000 boxes er ear. sacs and 2,600,000 boxes er ear.

I
I
I
I
I
I
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I
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Unit

Personnel:---------------------~~-------~~--
- Qualified__
.~g_1!_:q~~~_!_!}_~~ _
Office and commercial
C0.!lsum~tion :
- Water----------------.--------------------
- Electricit
- Boxing materials

A
850k Ida

B
3 tons/da

I
I
I
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The use of autoclaves demands qualified personnel. In effect, an error in the time or temperature of
treatment can have dramatic consequences for consumers.

It is important to protect personnel from the risks inherent in cutting meat and vegetables: protective
gloves, protective metal bibs.
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/3. KEY FACTORS TO THE SUCCESS OF THE PROJECT

~.l. SUj)PlYh:.~

The nature of the prepared dishes depends on the market targeted, as well as on the raw materials
that are available.

It is necessary to ensure a regular supply of high-quality ingredients, so as to maintain a consistent
standard of quality and taste in the finished products. Ensuring supply of the appropriate quantities
of all ingredients is also clearly important for concurrent production of a variety of finished
products.

Before relying on a packaging and boxing procedure, the reliability of the supply of relevant
materials should be ensured.

3.2. Techli1c!o?,ies and materials

The most fragile material in this process is the automatic packaging machine. Its reliability, after-
sale maintenance and warranties and the possibilities for extension and replacement parts should be
investigated before purchase.

These attentions should be taken for all other equipment and materials, especially for cold
chambers. The maintenance of cold chambers at the proper temperature is extremely important, and
technical failures in this respect can be costly.

Recipes should be practiced in the kitchen and tested, and then put to work in small series to adapt
them to an industrial scale.

The success of this project depends on the quality and consistency of the recipes and the reliability
of the heat treatment and packaging processes. Packaging materials and sealing must resist at
pasteurization. Regular controls (over seal quality, heat treatment, ... ) are indispensable. See support
files "Traceability" and "Food safety."

If the personnel employed are not experienced, it is recommended that they follow training courses
that will permit them to develop qualities useful in this line of work: cleanliness, seriousness, the
capacity for adaptation, etc.

Producing meat and meat dishes of a high bacteriological quality, which allows for shorter and/or
cooler heat treatment, demands perfect cleanliness during the production process.

II
II
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UDownstream pmduction cirl\:uit~

Attention must be paid to the carrying capacity of the targeted markets such that the cold chain is
never interrupted. A failure in this respect at any step between fabrication and consumption can
have dramatic consequences for consumers.

It is therefore important, when launching a project of this type, to verify:
- the reliability of the cold-chain within the production unit.
- the reliability of the cold-chain during transport between the unit and the points of sale

(refrigerated vehicles, training of transport personnel).
- the reliability of the cold-chain within the points of sale (presence of cold storage rooms

and refrigerators, proper management of incoming and outgoing perishables). It should be
confirmed that perishable goods are never left or stored at room temperature from the moment they
leave a refrigerated vehicle to the moment they are put into refrigerators or cold storage rooms of
the store.

- the reliability of the cold-chain between the point of sale and the consumer (in hot
countries, consumer should purchase these products near their homes or they should be delivered).

- the reliability and good management of household refrigerators.

This activity, like all meat processing, produces organic pollutants.

Among the possible water purification systems, we recommend screening following by lagooning
(aerated if possible).

But these solutions depend on local context: land conditions, water networks, national regulations,
etc. See the support file 'Effluents."

lt6. Markd

The market is one of the most important elements for the success of this project. A market analysis
is indispensable in this type of industry, as the dishes are not a basic element of the consumption
habits of most populations. Local organizations such as those trained by Tech-Dev can aide in the
realization of feasibility studies (www.tech-dev.org). See also the support file 'Market studies."

The following questions should be taken into account: Is there competition from imported products
in this market? Which layers of the population should be targeted? Will these products be marketed
towards households or collective kitchens? and what are the expectations for revenues, types of
finished products, quantities and prices?

12.
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14. SECONDARY ACTIYITES

Due to the small size of the unit, the few secondary associated activities are small in scope.

Involvement in the slaughtering and butchering of meat is possible. Mechanical and electrical
maintenance activities may also be undertaken to tend to the unit's equipment.

The downstream cold-chain, as described above, can be put in place by the unit.

13.
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11. PRESENTATION

1.1. Nature oft'Hueactivity

This activity consists of preparing meals for collective or commercial restaurants.

"Collective restaurants" describes restaurants or catering services that serve a clientele generally
assembled for social reasons, and constrained partially or completely to this service (e.g. schools,
hospitals, prisons, or workplace cafeterias).

"Commercial restaurants" describes those restaurants serving a cultural, luxury or amusement
purpose as well as those that serve meals during the workday but are not part of a company whose
employees they are charged with serving.

Traditional restaurants in developing countries are increasingly subject to strict hygienic standards.

1.2. The anterlfUatnves

Raw or Primary Materials

Collective kitchens may work from fresh, frozen, or processed and/or heat treated (vacuum-cooked
or sterilized) raw materials.

Meats are generally received somewhat processed (cut into large or small pieces), and sometimes
precooked, flavored or spiced.

Certain variations in supply needs are possible: in-house fabrication of all dishes; fabrication of
some appetizers (particularly cold dishes), of some desserts and of all main dishes; in-house
fabrication of main dishes only, appetizers and desserts being purchased from an outside source; in-
house fabrication of some main dishes, desserts and appetizers; etc.

Meal distribution circuits.

This is the main source of procedural variation. The following structures may be encountered:

- Kitchen and dining hall are located on the same site; meals are consumed the day of their
preparation.

- Kitchen and dining hall are located on the same site; some dishes are prepared in advance
of their consumption and stored under vacuum pressure or frozen.

- Prepared dishes are transported hot to the location of their consumption (the dishes must be
consumed the same day, and kept above 65°C from the time of their fabrication up to their
consumption).

- Prepared dishes are transported under refrigeration to the location of their consumption
(the dishes may be consumed days after their preparation, they have to be kept between 0 and 3 0q.

- Prepared dishes are transported frozen to the location of their consumption (the dishes may
be consumed months after their preparation, as long as they are kept below -18 0q.

2.
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In the case of transport of prepared dishes, a central kitchen may serve multiple restaurants or
dining halls. These restaurants or dining halls may use a kitchen in which small preparations (for
example, the grilling of meats or cooking of some vegetables) may be undertaken.

Size of establishments.

Establishments of all sizes can be found, from the smallest restaurants that serve a few meals a day
to large collective kitchens that prepare thousands, even tens of thousands of meals per day.

Menus.

Here again, certain variations are possible, from small restaurants with unique menus to larger
restaurants or cafeterias with a wider range of menus, offering tens of dishes at a time, to large
centralized, specialized kitchens produced only a very limited range of dishes.

Technologies.

The technologies used depend essentially on the nature of the dishes prepared.

The size of the kitchen will determine the extent to which certain operations are mechanized and the
size of the equipment used.

A centralized kitchen delivering cold dishes to the dining hall necessitates certain technological
choices, notably concerning cold-storage and transit capacities.

If the desserts, pastries and breads are prepared in-house, fermentation cabinets, kneading troughs,
extruders, ice-cream makers, pasteurizers, and specialized ovens will be necessary.

After a certain size, some operations should be mechanized: peeling of tuber and root vegetables,
spinning and even washing of vegetables, paring of vegetables and meats, mixing of ingredients,
grinding or chopping of meats, sawing of bones, and even grilling.

Mechanization will be advantageous for large, centralized kitchens, taking into account the large
number of meals they must prepare every day.

Packaging.

When the prepared plates are transported from the site of their preparation to the site of their
consumption, their containers should be sealed in the central kitchen and opened only in the
receiving kitchen or at the last minute possible. The food should require no further handling at this
point.

1.3. Tvpes of possible units.

3.
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Unit A:

A family-style restaurant, with two repertoires, a small menu, entrees, some appetizers and some
desserts prepared in-house, other appetizers and desserts purchased elsewhere.
Fifty diners per meal, 100 per day.

Unit B:

A collective kitchen, with a dining hall on the same site, producing three dishes per meal, dessert
purchased elsewhere.
Two hundred and fifty diners per meal, 500 per day.

Unit C:

A central kitchen, preparing two meals per day, appetizers and entrees, with the possibility of
grilling and frying in the satellite restaurants/dining halls.
Four thousand meals per day.

4.
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2. ]l.1. !Finished !products
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Unit A B C
50 diners per meal 250 diners per meal 4 000 meals per day

Product range Family-style restaurant, two Collective kitchen, with Central kitchen, preparing
repertoires, small menu, attached dining hall, two meals per day, grilling
entrees, some appetizers producing three entrees per and frying capabilities in
and some desserts made in- meal. the satellite
house, other appetizers and restaurants/dining halls.
desserts purchased
elsewhere.

Production:

Daily 100 meals maximum 500 meals maximum 4,000 meals

Annual (based on 30,000 meals maximum 150,000 meals maximum 1,200,000 meals
300 days)

5.
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Further information may be obtained through the 'Syndicat National de l'Equipement des Grandes
Cuisines" (www.svneg.org), ADEPTA (www.adepta.com) and UNIDO EXCHANGE
(www.unido.org).

2.1.2. TechnologicaR choices
. ~--- - . -I

I
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Unitary operations

Cold storage of raw/primary
materials

Thawing

Water-based cooking

Steam-cookin

Oil-based cooking

Ray cooking

Hot plates

Technological alternatives

•

ot

6.
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2.2. Economic analvsis of the units

2.2.1. Investments

The design of the walls and floors of the kitchen should be conducive to rigorous hygienic practices
(e.g. rounded margins and joints [i.e. between walls and floors] and diamond-point sloped floors to
facilitate the washing of all surfaces and draining of water). The coverings applied to walls and
floors should be equally easy to wash. On this subject, see the guide to the workings of a
professional kitchen provided by CEGIBAT (www.cegibat.com).

Three 'golden rules" must be respected in the design and planning of a professional kitchen:

-the work spaces should be specified and identified (i.e. receiving, cold preparation area for
meats, for fishes, vegetable preparation area, etc.)

-the work areas should be linked by the shortest distances possible
-it is necessary to avoid contact between clean products and dirty products, and to avoid all

risks of cross-contamination.

Indicative Unit A Unit B Unite
price FOB (-)
Equipment
Cold Cold chamber~, -16.em Cold -20.em Cold chambers, -238.em

storage rooms, chambers, storage rooms,
undercounter storage rooms, quick cooling
refrigeration. undercounter cells.

refrigeration.
Cooking and Bain-maries, fryers, -17.em Bain-maries, -56.em Climatised -357.em
heat static oven, grill, fryers, forced- thawing, pans,
maintenance microwave oven, air oven, forced-air
equipment infrared ramp, hot cooker, ovens, cookers,

plates, heating braising pan, braising pans,
cupboards, fry-top. microwave hot plates,

oven, infrared heating
ramp, hot cupboards,
plates, heating mobile bain-
cupboards, maries.
fry-top.

Other Peeling machine, -17.em Peeling -55.em Vegetable 257000 -
important lettuce spin-dryer, machine, washer and
equipment food processor, meat lettuce spin- spin-dryer,

slicer, dish washer, dryer, food peeling
ventilation, water processor, machine, food
purification, electric cutter, bone processor, meat
transformer, backup saw, blender, slicer, cutter,
generator, dish washer, bone saw,
compressed air. ventilation, blenders, sealing

water machine and
purification, packaging line,
electric temperature
transformer, monitoring
backup equipment,
generator, ventilation,
compressed water

8.
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air. purification,
backup
generators,
compressed air,
electric
transformer.

Assorted Tables, hand .18,CXX) Tables, hand .26,CXX) Tables, hand e47,CXX)
washing stations, washing washing
stepladders, washing stations, stations,
tubs, utensils. stepladders, stepladders,

washing tubs, washing tubs,
utensils. mobile

aluminum tubs,
utensils.

Total e68,CXX) .157,CXX) .aW,CXX)
equipment

Building and Receiving area; Total: Receiving Total: Receiving area; Total:
grounds. room temperature 100 m2, area; room 200 m2, room 800 m2, cost

storage; cold cost temperature cost temperature depending
storage; vegetable depending storage; cold depending storage; cold on local
preparation, cold on local storage; on local storage; conditions,
preparation, conditions vegetable conditions vegetable, meat, averaging
cooking, washing, .100,000 preparation, averaging fish and cold .640,000
waste disposal, cold .200,000 preparation,
technical and social preparation, cooking, dish
areas; hallways and cooking, dish and utensil
circulation routes; and utensil washing, waste
toilets. washing, disposal,

waste technical and
disposal, social areas;
technical and hallways and
social areas; circulation
hallways and routes; toilets.
circulation
routes; toilets.

Total .170,CXX) e360,CXX) .1,540,CXX)
investment
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I
2.2.2. Operating costs

c

4 eo Ie

Hot water

~ü A B
Production: (Not including dining hall (Not including dining hall
_ __ .__ ~.~f!:2..__ __ __.~.~.ffl _ .

Unqualified 2 people 8 people 24 people
ersonnel___ ~~ w • _

Qualified ersonnel I erson

Co~sump_~~~~ .._ _ __ _ _ _ _._ _ .
Electricity Depending on dishes Depending on dishes Depending on dishes

prepared, type of cooking, prepared, type of cooking, prepared, type of cooking,
and local conditions. 50 and local conditions. 170 and local conditions. 900
kVA maximum installed kVA maximum installed kVA maximum installed
capacity. capacity capacity
Approx. 1,000 liters per Approx. 3,000 liters per Approx. 17,000 liters per
da. da. da.

I
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Guide to a professional kitchen

13. KEY FACTORS TO THE SUCCESS OF THIS PROJECT

~.l. SuppHesJ.

The supplies should be consistent in quality, delivery and price.

Traceability, which is necessary for this type of activity, is evoked below in the section on Quality
control. This standard should be extended to supplies as well as finished products.

Equipment should be chosen according to local conditions, for example, electrical equipment
should be avoided if the supply of electricity is inconsistent (or an independent source of power
should be secured). At the very least, a backup generator is necessary to ensure the integrity of the
cold chain in the case of a power failure.
The equipment should be chosen with ease-of-handling and washing in mind.

The personnel should include competent cooks. Chefs and even more specialized staff, such as
pastry chefs, are often found in professional kitchens. The personnel should be made particularly
attentive to questions of hygiene and safety.

ß.4. Quality CO<~~fo~J

This is a very important issue in professional kitchens, especially those that prepare meals for large
numbers of customers. The consequences of contamination are severe when tens or hundreds of
customers are served. One must therefore be extremely attentive to hygiene conditions (cf. support
file Food Safety).
Traceability also demands absolute rigor in this activity (cf. support file Traceability). Traditionally,
a sample of each dish is kept in cold storage such that the origins of a contamination, were one to
take place, could be traced and established.

Tracing systems are already put in place in modern professional kitchens to provide such
information as:

- the temperatures applied to each prepared dish.
- the duration of each applied temperature.
- the location of dishes throughout their fabrication.
- the identity of the workers who have handled each dish.

Bacteriological sampling and testing should be regularly performed in kitchens to confirm their
sanitary state.

II.
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ß.5. Marke~l

Cf. support file Market Studies.

- -~ )

Guide to a professional kitchen "
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The importance of the market is different in the case of a collective kitchen than in that of a
commercial restaurant.

For a commercial restaurant, the survival of the enterprise depends directly on its clientele. One is
therefore bound by the product the client desires and the price he or she is willing to pay for it.

Collective kitchens are less subject to competition than commercial restaurants.
A central kitchen managed by a public collective (for example, a mayor's office, to furnish school
cafeterias) will work for a captive clientele and can therefore allow for the recuperation of its set-up
costs over a longer period of time.
Still, the collective kitchen will experience some competition from other providers:

- the public collective may shift from direct (i.e. public) management of its kitchens to delegated
(i.e. private) management.
- the public collective may choose among privately managed kitchens for awarding contracts.
- workplace cafeterias often must compete with local commercial restaurants to attract diners.

12.
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Guide to a professional kitchen

14.1NDUCEDACTfVITIES" "";':;",,'

Upstream:

Upstream of the professional kitchen, certain activities may be developed. Notably for kitchens that
do not yet prepare all of their dishes, but rather purchase some (such as desserts and appetizers)
from outside sources.

Downstream:

As is the case for all industrial activities, maintenance of the equipment will be necessary, and
larger operations may hire electricians, refrigerator specialists, plumbers, etc.

13.
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A guide for juice concentrating workshop

11. PRESENTATiON

1.1. Nature of Hneactivity

The manufacture of juices makes the utilization of tropical fruits possible, which otherwise would
not meet the requirements for fresh commercialisation (notably export).

One can extract the juice from the fruit and sell it directly to the consumer after pasteurisation.

One can also concentrate the juice to obtain a product:
which is more easily preserved,
whose transport cost is reduced.

Concentrated juices are then:
either sold as intermediate products intended for industry (domestic or for export
manufacture of juice, of fruit drinks or flavourings and powders ... ),
or stored in the production plant itself, for re-dilution into fruit juice between harvests.

1.2. ABtenlatnves

Finished pJrOdlucts

There are different means of preservation and levels of quality, different ranges, different
destinations:

Means of preservation: the international commerce can take place
in frozen barrels (in particular for oranges, concentrated at 42° Brix),
aseptic packaging and preservation at room temperature.

Products are preserved in barrels or in containers in bulk when the manufacturers are close enough
to the using firms. Concentrates are preserved in adapted storage tanks (under inert gas) and the
manufacturing process depends on the arrival of tank trucks.
Aseptic packaging implies significant constraints but this means of preservation remains interesting
as it allows reducing energy consumption compared with freezing.

The packaging of pasteurised concentrates in simple barrels has become rare (as regards
international commerce) and selective, or adapted to particular products.

Range composed of numerous fruits or of specialized production (1 or 2 fruits). The technologies
being very different (notably at the pre-treatment level), units tend to specialized according to the
productions of a given area (citrus fruits, pineapple, passion fruit, etc.).

Sale of intermediate products intended for industry or for use in the manufacture of juices from
concentrate, and even the manufacture of jam using the same pre-treatment.

Finished product can be more or less concentrated: the degree of concentration is expressed in
degrees of Brix (the concentration of soluble solids expressed in percentage of sucrose).

2.
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A guide for juice concentrating workshop

Technology

The technological choices are linked directly to the finished products and the size of the unit.

Pre-treatment: the development of the tangential micro-filtration has to be highlighted; the latter
allows obtaining clear juices (clarification).

Concentrator:
continuous with simple or multiple effects: its permit low temperatures, and energy savings.
It is adapted to large capacities,

The concentration can be carried out with or without steam thermo-compression. With steam
thermo-compression, the available steam will have to reach 10 bars. Thermo-compression allows
significant energy savings; however such an installation requires a specialized management and
remains unsuitable to flexible units.

Discontinuous : vacuum-concentrator, very flexible and adapted to small units. This
technology is being used less and less.
Possible setting up of cooling towers in case of unavailability of cool water on the factory
site;

Packaging:
frozen concentrate in metal barrels (in general 220 litres) with double polyethylene envelope
(the most frequently used),
aseptic filling: delicate technology which permits preservation at room temperature. Used in
particular for apricots and tomatoes. For all ways, thermal treatment and rapid cooling are
necessary,
pasteurised barrel: easier preservation but problems with quality of products. This
technology is slowly disappearing.

Recycling of flavourings: volatile flavourings evaporate in heat treatment. It is important,
therefore, to reincorporate the flavourings during the reconstitution of the drink or the juice
destined for the consumers. Today, the re-incorporation of flavourings is generally done by
the juice manufacturer.

Therefore the juice concentrate factory manufactures both juice concentrate and flavouring.
However, for small units, recovery of flavourings is not foreseen.

1.3. Tvpes of possible units

Three mains types of units will be discussed:

Unit A: large unit (5 tons of fresh fruit/hour), specializing in one product (orange for instance). It
uses sophisticated equipment (continuous concentration, multiple effects (at least two) with steam
thermo-compression). It sells competitive products on the international market in frozen packaging.
This capacity of this unit is at the lower limit of that which is cost-effective for a commercial unit
on the world market. Note that a unit capable of treating 10 tons of fruit per hour represents a cost
premium of 30%.

3.
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A guide for juice concentrating workshop

An orange juice concentrate unit will be illustrated (by far the leading product on the international
market) delivering barrels of 220 litres of frozen concentrate to an intermediate clientele or
industrial units.

Unit B: medium unit (2 tons/hour capacity) : it uses a continuous concentrator with single effect. It
sells a more or less classic range of products in barrels in aseptic packaging for domestic and export
markets.

Unit C: small unit (1 ton/hour) using if possible several fruits.
Considering the low hourly capacity of such a workshop, the unit will only aim at regional and
domestic markets. The concentration stage will have to be avoided if possible since it implies high
level of investments and running.
The workshop will produce pulps or nectars, non concentrated, contained in bags of 5 to 10 litres, or
(not taken into account in economic analysis) juices or drinks dedicated to direct consumption.
If concentration can't be avoided or if the unit wants to produce jam in parallel, then it will have to
be equipped with a discontinuous vacuum-concentrator.

4.
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12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

2.1. DescrHß)~ioll1lof 1UIl11fi~s

2.1.1. Finished products

A guide for Juice concentrating workshop
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Line A B C
5 t/h fresh fruit 2 t/h fresh fruit 1 t/h fresh fruit

Range of fruits (examples) 1 fruit (orange) Limited range. Large range if possible
(pineapple, orange,
lime, mango, guava,
passion fruit).

Type of packaging Frozen metal barrels Barrels of 50 to 200 Bags of 5 to 10 litres.
with polyethylene sack. litres.
220 litres.

Production: 400 to 500 kglh of 200 kglh of concentrate 400 kglh of pulps (or
- daily concentrate 42° Brix 42° Brix 100 kglh of concentrate

(orange equivalent) 42° Brix - orange
equivalent)

- annual (150 days base) 800 to 1 000 t/year. 400 t/year. 800 T/year of pulps (or
200 t/year of
concentrate).

5.
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A guide for juice concentrating workshop

2.1.2. TechnoBogkai choices

Operations Technological options
LineA
5 tlh

Reception

Washing-sorting Pre-treatment line more or less mechanized. Pre-treatment line Mult
mechanized (orange) line,

Preparation

Slicing, crushing or
pressing

Straining-refining

I I
Necessary if pasteurisation is done before

Deairating concentration (prevents oxidation). Yes. Yes.

I I
Pasteurization after concentration or before

Pasteurization concentration. Before concentration. Befo:

I I
Evaporator: Double effect evaporator. Cont

Concentration - continuous, simple or multiple effect Capacity: 2 tons of water evap'
- discontinuous - vacuum evaporated per hour. Capa

with or without recovery of flavour. evap'

With thermo-compression With
com~

I I
Chilling: Pre-cooling Chill

Freezing - by "flash cooler" - flash cooler + heat No fI
- plate or scraped surface heat exchanger exchanger

before packaging or direct freezing. Freezing.

I I
Continuous, spraying or bath. Treatment before Treat

Pasteurization Discontinuous (autoclave or water bath). concentration. conCI

Barrel for aseptic filling (no alternative). No. Yes.
Aseptic packaging

6.
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A guide for juice concentrating workshop

2.2. Economk amnllYSHS

2.2.1. Investments

Operations Option A Option B Option C
Description Price FOB Description Price FOB Description Price FOB

in - in - in -

I Preparation I -220,00J -170,00J -120,00J

I Treatment I -200,00J - llO,OOJ - 150,00J

Concentration
-450,00J - 35Q,00J- Optional -100,00J

350,000

Pasteurisation - 3D,00J
Packaging Non aseptic -40,00J
Treatment filling Packaging -25,00J

Chilling +
Cold - 250,00J .. aseptic Cooling -eo,OOJ
production* 400,000 filling -150,OOJ

-:=---.---------------- -------- ..-
- 1,300-

---------------- -;-800:öfi-~---- w ••••••••••• u ••••••• _ •••_ ..... _ .. -~-475:äXifC"Total equipment
1,500,000 1,000,000 550,000

Building 600 m2 covered. 500 m2 covered. 340 m2 covered.
Receiving area: 500 m2. Receiving area: 500 m2• Receiving area: 250 m2•

Storage area for pallox: 500 Storage area: 300 m2. Storage area: 100 m2
.

m2•

Cold chamber (not
included).

Other investments:
.. electrical power 200 kW (not including cold 120 kW 80kW
- water** chamber) IOm% 3 m3fh
- vapour 20m% 900 kglh 420 kglh

800 kg/h if concentration
-2 nillicn -1.5nillicn r(J.7 nillicn

Total investment

* according to the importance of the storage area planned for the cold chamber
** Washing water not included (water at 25°C, or 55 m3/h of water at 30°C; possibility of setting up a cooling tower)

7.
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Lines A B C
Labour: -------------------.------------------ .......... ". ......--------- ..---.-- ..-------.- .... ......".........._ ..""_n_ ..... _H__________ .. _.H. _____ ........ ,... ____ H____________________ ,____________ .,.H_H._. _______ ." ________

Skilled Commercial direction and
administration: 3-4 p.

8 5
Management 8 p x 2

------------.------------- ..--...-.- ---------------- -....---------- ---... -----.------------- ..,,------------ ...,......... -------"" ..
Unskilled 50 30 15
.f.~_~_~!!.~P.!!~~_:______ ---- -------" ..--.------------------.------ .....--""...--.-..-------,
- Fruits 10,000 t 4,000 ~_____. ____ H_ ..... .~!.QQQ_.~.................... _..._......_.__..........----------- Packaging 4,000 (220 \itres) barrels 1,000 (220 \itres) barrels, 80,000 (10 \itres) bags

(recoverable) 4,000 (50 \itres) barrels
Enerl!:V: .-............ -..-.------- .......------------------ ... ..,._____ ........ _•••,___ " •• "._.,," .._. __~___ " ___ .... ~~~.•~....... ".N""NN"."NN' .---- Electricity- _ 300,000 kWh .- ..!.~g!QQQ.~.~_..._--_ ..._.- .."!Qq.\QQQ-~~._ .._._..,_._...~...._. ____ .,.N_~" .

- Vapour 1,600 t 1,800 t 800 t if concentration
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It is necessary to have access to abundant raw materials at a competitive price, with a time lapse
between harvest and processing of not more than one to several days. The duration and schedule of
harvest determine the occupation rate of the unit and its economic return.
One may foresee contracts for supply (with advice on cultivation, conditions of sale, and premiums
according to quality) to prevent competition with fresh market. Anyway, the processing remains a
complement of the fresh market and will only refer to a traditional production of the concerned
area.

The most delicate point in the process is found at the level of heat treatment, which affects the
quality of the final product. Risks of:

evaporation of the flavourings,
a "cooked" taste,
browning: more frequent in vacuum-concentrators.

For the unit producing frozen concentrate, a particular attention will have to be drawn on the choice
of the refrigerant which will have to include the new regulations: CFCs are forbidden in European
countries. Some fluids have good protection indexes in reference to the ozonosphere but can have a
lower index in regards to the greenhouse effect. Ammonia, which requires particular precautions,
remains the most economic fluid and the least noxious for the environment.

ß.3. Personnd

Pre-treatment calls for mechanical equipment.

The concentration is delicate: automation and regulating of temperature reqUIre a specialised
technician. Training in another industrial concentrating unit is necessary.

BA. Quality mana~emenili

• Aseptic packaging implies significant health constraints (sterile background).
• Normal quality controls:

dry matter,
acidity,
relation of sugars/acid,
microbiology,
colour.

A small laboratory should be set up in the unit.

Control of the performance of equipment and the quality of the juice: identification and measure of
volatile products with measuring instruments or with developed sense of smell.

9.
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.5. Distribution and commercialisation

For export, foresee (1 season at maximum) to permit a certain commercial flexibility regarding
these speculative products. These products are easily preserved.

Foresee the volume of the cold chamber and the cost of preserving frozen products.

An excellent knowledge and following of the international market are necessary. An introductory
commercial partner who knows everyone (or a working manager, who works directly with the unit)
is recommended.

For the local market, a market study will be necessary (cf Support File: Market Studies).

ß.6. Finand~

The ratio of investment/turnover is not high, but the stock of finished products (and sometimes
wrapping) may necessitate significant working capital (no stock of raw material).

Treatment of waste: possible valorisation in cattle feed or compost (cf Support File: Effluents).

For export to the EEC (European Economic Community), pay attention to sugar content.

10.
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Usefullinks

Possibility of starting a jam factory using the same pre-treatment equipment for fruit.

The unit will lead to the development of subcontracting (minor mechanics, building, transport).

Possibility of developing the extraction of essences (synergy possible at the level of raw
materials and of sales).

A guide for juice concentrating workshop

0;,,;,\

Utilization of waste can be studied (possibility of extraction of pectin from dried orange
peels ... ).

Development of contracts with producers. The unit consumes from 1 to 5 tonsIhour, or
2,000 to 10,000 tons of fruit a year (seasonal activity which depends on harvest).

Depending on the local market, possibility of planning a unit for redilution of concentrated
juice and distribution of drinks (carbonated or not).

14.INDUCEIJACTIVITIES"' ....',fl<"
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Technical center:

www.ibfm.fr (French Drink Institute ["Institut fran~ais des boissons"])

Cooperati ves/Partnerships:

www.unido.org:
www.adepta.fr

I
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A guide to a pasta production unit
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A guide to a pasta production unit

11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

Pasta is usually made from the semolina of durum wheat. (It is also possible to incorporate varying
amounts soft wheat flour depending on national legislation».

This type of unit can be associated with a semolina producer or can use imported intermediate
ingredients.

The final product is of a high nutritional value, has excellent stability. and is directly destined for
the consumer.

1.2. ABternaHves

Finished ]products

There are numerous varieties of pasta, in terms of period of preservation, shape or quality:
fresh pasta, kept cold, for immediate consumption or dry pasta with a long shelf life when
kept at room temperature. Fresh and semi-fresh pasta are quality products destined for high-
range consumption or restaurants,
long (spaghetti-type) or short (macaroni-type) pasta,
high-range pasta (durum wheat, good quality semolina with low amounts of bran, with
addition of eggs, etc.) or ordinary pasta (made with the semolina of soft wheat), which has
lesser organoleptic and plastic qualities.

Packaging in cardboard boxes or cellophane bags.

Technology

Regardless of the technology used, it is necessary:
for short pasta: to knead the dough, to shape it is passing it through a die, to cut and cry it by
passing it through a shaker-predryer, then a belt or rotary dryer,
for long pasta: to knead the dough, to shape it by passing it through a die, to hang each
strand over horizontal sticks which are put in the dryer.

The technological options correspond to the finished products and the unit's capacity:

* For finished products, the following is necessary:
light pre-drying for fresh and semi-fresh pasta,
pre-drying and then drying for dry pasta.

* For processing, there are different levels of automation:
manual line: semolina press is manually filled, there is no drying (fresh pasta) or, sometimes
it is done in the open with the sun, the packaging is done by hand,

2.
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A guide to a pasta production unit

semi-automated line: semi-automated press, discontinuous static dryer (manual loading and
unloading), semi-automated weighing and packaging machines (manual loading),
automated lines: automatically filled press (dosimeters), automated dryers, automated
weighing and packaging machines.

Choice of drying system must be carefully studied:

Natural air-drying: used in small traditional units in warm countries. Very economic in terms of
energy and investment, but requires a firm knowledge of pasta-making tradition.

Industrial hot air dryer: different kinds exist depending on temperature:
classic (30-35°C) continuous or not. When mastered, high quality products are obtained.
Long drying time (between 10 and 24 hours). Cumbersome machines, high energy
consumption,
high temperature (75-85°C) continuous. Drying time is shorter, makes automation easier and
improves the firmness of the pasta. It is adapted to raw materials containing up to 40 % or
50 % soft wheat,
very high temperature (130°C) continuous. Drying time is reduced significantly (1-2 hours),
makes automation of entire line easier, cooking quality is improved and it is possible to use
raw materials of lesser quality.
This process has been significantly developed for around ten years.

Some material supplier are present on the "UNIOO EXCHANGE" web site (www.unido.org).

Continuous dryer with predrying by convection and drying by microwave: drying time is
reduced to 1-2 hours, the quality of the pasta is higher and energy costs are 50% lower. A 915 MHz
authorization for use is necessary (however, this process is used only in United States).

1.3. Tvpes of !possible units

Three types of units will be presented:

Unit A: large capacity (1,000 kg/h finished products). Automated, continuous production line.
Sophisticated equipment. Internationally competitive product. Long and short pasta made from
durum wheat semolina + soft wheat flour (maximum 20-30%).

Unit B: medium capacity (600 kglh finished products). Continuous semi-automated production line.
Cardboard box or plastic bag packaging. 2/3 long pasta, 1/3 short pasta, mainly made from durum
wheat semolina.

Unit C: small capacity (200 kg/h spaghetti). Semi-continuous automated production line with
classic equipment. Spaghetti made from durum wheat semolina.

3.
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12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

2.1. Descriotion of unit

2.1.1. Finished products

A guide to a pasta production unit
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Line

Product range

Packaging

20 t1day (20 h1day)
5,000 t1year (250
da sI ear)

Same as A.

Same as A.

12 t1day (20 h1day)
3,000 t1year (250
da sI ear

C
200 kg/h spaghetti

Spaghetti only.

Same as A.

Same as A.

1.6 t1day (8 h1day)
400 t1year (250
da sI ear

4.
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A guide to a pasta production unit

2.1.2. Technological choices
,"----"._-- .. -- . .

Operations Technological options Solutions
LineA Line B Line C

I I
Pneumatic distribution from silos

Feeding (storage), into feeding conveyors. Yes. Yes. Yes.

.
I Dosage I Press Automatic press. Automatic press. Automatic press.

- semi-automatic

I I
- automatic.

Kneading

I Pressing I
I Drawing I

Drying
operations

• Long pasta

Placing on Number of stocks varies with 5,000 sticks 2,500 sticks 200 sticks
horizontal sticks tonnage.

I Predrying I Hot air convection dryer:
- classic Convection dryer: very Convection dryer: Convection dryer:

I I
- very high temperature high temperature. classic classic

Drying Dryer-convection and microwave

Removing from
Stripper-cutter:
- automated (sticks return to start of Automated stripper- .

stick line) cutter. Automated stripper- Automated
Cutting - semi-automated cutter. stripper-cutter.

• Short pasta

Yes. Yes. -
Shaker-predryer

(predrving)

I Predrying I Rotating dryer. Rotating, very high Rotating drum or -
Drum or belt-dryers. temperature. belt-dryer classic.

I Drying I Same options for temperatures as Dryers with belts.
for long pasta (above).

I I
In small silos (short pasta).

Storage On sticks or flat, buckets storage Yes. Yes. Yes.
system (long pasta).
Weigher-packer.

I I
Automated weigher/packer. Automated weigher- Automated weigher- Semi-automated

Packaging Semi-automated weigher-packer packer. packer weigher-packer
(with manual loading of packer).

5.
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2.2.1. Investments

A guide to a pasta production unit
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Operations Option A Option B Option C
Description Price FOB Description Price FOB Description Price FOB

in Euros in Euros in Euros

I Production I Automated 2,000,000 • Automated Semi-
line line classic 1,000,000 • automated 500,000.
convection dryer line classic
dryerTHT dryer

I Storage I Synchronized 200,000 e
with drying
line

I Packaging I Cellophane 200,000. Cellophane 60,000. 10 ,000.
(500 g) (500 g)
40-50 30-40
bags/min. bags/min.

Building Pasta length: Pasta length: 20 m long
- short: 20 m - short: 20 m
-long: 30 m -long: 30 m
Storage: 2,000 m2 Storage: 2,000 m2 Storage: 500 m2

Other investments:
- electricity 300kW 200kW 80kW
- water 6 m3/h 4 m3/h I m3/h
- a boiler must be forecast IT/h 0,5T/h 0,3T/h

Total investment 4,5 million. 3,2 million. I million.

6.
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2.2.2. Functioning

A guide to a pasta production unit

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

us $ A B C
1,000kglh 600kglh 200kglh

20 hid. - 250 dayslyear 20 hid. - 250 dayslyear 8 h/dI- 250 dayslyear
Raw materials:---.--------- -------~~----._••••••• ~_••________n •• __ •__•___ •• _.__ •

••••• __ •••••••••••• ___ ••••• n ........... __•

Durum wheat semolina 3_to~!900 ~y-ear ____ }!_QQQ.yI~~________________. _1Q~~y!?~__________________.._.______
Soft wheat flour 1 to 2,000 tlyear
Pa.~~ag!~g=_________ ----------------------- ,.............--- .........-- ............--.-. ...- .•......... ---.........•..•--- .....................
Wrapping (inside) 10,000,000/year 6,000,000/year SO,OOO/year

~QQ-g-~~g~------------ ---------- ..------.---.------------ ........ ----.--------------------------'--- ---..--...--.......---..-- ........-...........
Wrapping (outside) 250,000/year 150,000/year 20,000/year
(20 kg boxes)
Water: -.------- ..--.----.- ...--..----....~~~~~~~~~==~-=~:=::===------------------- .............. --...--.---.--------.------

200 litres/hour 120 litres/hour 40 litres/hour.-...-...------.--.- ..-...----- .....-- ..........---.....-- ...........--- ...-- ....-......-- .....................
180 litres/hour 100 !itres/hour------------------------- .------------.--------------------------- -_._--------------------------- ....------

Cleaning 150 !itres/per/team
_~~_~~gy.:__.______.___._____________---..--..--..------ ......------------.--------- .------------.---------.------------------ .....-.-----.---.-.-.-------- ....-----.-- ....
Electricity:

- production 200 kW 100kW 35 kW
-----_:_---~~!_~'.!g_._------70kW 35 kW lOkW--------------------".---------------- .-------- .....-------- ...------...--..---.-- ..........--------- ......-- ......-.............
Energy (for drying) 400,000 kcal/h 155,000 kca1/h 60,000 kca1/hour

Air comprime 1,000 !itres/minute

~~¥.iI&~:::::::::::==~==:::::::::::::=•••••• 0 •• ____ ------- ••••• -- ••••• ------.---- •• --------- •

••••••• ___ •••••••• ____ •• __ •______ •••••• __ ••••••••••••• "M" --. ..... -... -- ...---.-..-------.- ....--..... -.-.
J-9-------------- ..----------------10 3............. _._-------------.-.~._- ~~.___ .__ ._.n.... ~_~___ ••__.~~~.~•._.•_ .•.

Unskilled 15 12 5

7_
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A guide 10 a pasta production unit

13. KEYS :FAC'fOJRS 'fO 'fHKS IPROJE'f'S SUCCESS

The raw materials (here, dumm wheat semolina) must be of good quality and readily available.
Watch out that the moisture content is between 12 and 14% and evaluate the protein content.

Foresee an air-conditioned storage area, depending on locate climate.

The batches of semolina must be standard and homogenous in order to avoid production difficulties.

Drying is the most delicate stage of the pasta-making process. The quality of the finished product is
partly determined by this stage (during drying, the moisture content drops from 30% to 12.5%).
Particular risks are:

cracking if dried too rapidly,
moulding if dried too slowly.

When not included in equipment, humidity and temperature sensors should be installed on the line,
with the information centralized on the line's general control board.

In warm areas, foresee efficient ventilation systems so employees can work III comfortable
conditions.

The lines are automated (especially for units A and B). Nonetheless, for the very high temperature
and microwave dryers, a specialized technician is needed (or someone trained by the equipment
manufacturer).

r::- ~--~ . ,

3.4. Qu.mRnh' IVli21llll21~ell1lllell1l~

• A critical points analysis and quality controls procedures will be set' up ( cf. Support File: Food
Safety) and notably an efficient cleaning plan and a control plan versus rodent will be set up.

• Regular quality controls from beginning to end:
physico-chemical analysis of the wheat,
glucose, protein, lipid content in finished product,
organoleptic and plastic characteristics (cooking quantities),
weight, packaging quality.

A laboratory should be foreseen for the unit.

• GMO : non GMO controls must be necessary regarding to national regulations. It should be done
by a specialist laboratory.

8.
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A guide to a pasta production unit

S.5. Distribution and commercialisatio~

As the international market is dominated by several large European brands, only exportation to
surrounding countries can be envisaged. These products are more often week margin ones (excepted
for fresh pasta). A good evaluation of local market seems desirable (cf. Support File: Market
Study) and also, for others markets, a good commercial partner at the retailing level.

S.6. Finand~

No specific problems, the investment/returns ratio is near 1. However, if supply is by shipload, the
working capital may need to be significant.

S.7. Other specific problem~

• In tropical climates: insect control is necessary (control of raw materials, drying temperature,
cleanliness of factory, storage in warehouse).

• Non-polluting industry.

• Waste can be used as animal food (cf. Support File: "Water, effluents and by-products").

9.
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14. I:\I()(JCEI> ACTIVITIES

Semolina-making (especially for unit A).
Production and printing of cardboards boxes, plastic bags.
Electric and mechanical maintenance.

LINKS

Partnership and equipment:
www.adepta.com
www.unido.org

Raw material quality:
www.arvalisinstitutduvegetal.fr

A guide to a pasta production unit

10.
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Guide to frozen bread and pastry production
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Guide to frozen bread and pastry production

11. PRESENT Pi,. T][ON

1.1. Nah.llre of the activity

The unit is supplied with flour and additional ingredients ( yeast, water, salt as well as animal and
vegetable fats, butter, sugar, and "improving" ingredients for the production of pastry goods).

It produces frozen unbaked or pre-baked "baguettes" and specific pastries (croissants, chocolate
croissants, raisin buns ... ) primarily destined for independent bakeries, chains or large
supermarkets. The products undergo final processing just before the time of sale:

placement in a rising chamber, baking in an oven in the case of unbaked dough,
simple final baking in the case of pre-baked bread.

The production is exclusively intended for local markets.

The production factories intended for pre-baked products can also produce baked products for a
nearby market.

1.2. AUem.atBves

]Finished products

Adaptation of finished products to local tastes and taking into account the characteristics of
available flour and other raw materials.

Wide range of possible sweet pastry products (butter margarine or almond croissants, chocolate
buns, raisin buns, apple turnovers, etc.) or regular pastry products (cheese croissants, ham
croissants, etc.).

Frozen products sold unbaked or pre-baked. Packaged in plastic film and put into boxes.

Technology

The production of bread and pastry goods should be semi-automatic or automatic to ensure
consistent quality.

The freezing can be done either by mechanical cold (high investment, low operating costs) or by
cryogenics/nitrogen (low investment, high operating costs). Cryogenics is rare due to its high costs
and the logistic problems of handling liquid gas.

At the point of sale, the cooking can be performed on a deck oven (adapted to the various products,
such as special breads), or in a rotating oven (well adapted for baguettes and pastries).

2.
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Guide to frozen bread and pastry production

1.3. Tvpes oft'possible ulirnits

This guide presents three types of units:

Unit A: small unbaked products unit (2,000 loaves/hour + 6,000 pastry products/hours).
This unit does not integrate pre-baking, but requires a certain level of equipment and know-how in
the places of final sale (controlled fermentation room and steam oven).

Unit B: mixed production unit; pre-baked bread (2,000 loaves/hour) and "unbaked" pastry products
(6,000/hour).
The techniques for rising and baking for pre-baked bread are simple.

Unit C: production unit of pre-baked bread and pastry products. The factory must include the range
of equipment needed for production-baking. The baking terminals are only needed for the final
baking of the bread and baking of the pastries. A large range of clients is thus possible: hotels,
restaurants, collectives, even supermarkets.
Production: 2,000 loaves/hour and 6,000 pastry products/hour.

3.
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12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

Guide 10 frozen bread and pastry production
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2.:Lll.. lFinishedllPJrOdlu.ncts

Line A B C
Unbaked products: Prebaked products: Prebaked products:
2,000 loaves/hour 2,000Ieaves/hour 2,000Ioaves/hour

+ 6,000 pastry Unbaked products: + 6,000 pastry
products/hour + 6,000 pastry products/hour raw or

products/hour cooked

Range of products Bread. Same as A Same as A
Pastry products :
croissants, chocolate
croissants, raisin buns,
apple turnovers.

Type of packaging Cartons. Cartons. Cartons.

Production: 20,000 loaves Same as A Same as A
- daily (10 h/day) + 60,000 pastry

products

- annual (300 days/year) 6 million loaves Same as A Same as A
+ 18 million pastry
products

4.
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Guide to frozen bread and pastry production

I
2.2. Economic 31l12llysns

2.2.1. Investments

I
I
I
I
I
I
I
I

Operations LineA Line B Line C
Price FOB • Price FOB • Price FOB.

I Panification line I - 250,cm - 280,000 - 250,00) - 280,000 - 250.OOJ- 280,000

Pastry products line
-130,00)- 150,000 - 130,000 - 150,000 - 130,00)- 150,000

I Rising chamber I -50,00) - 70,00)

I Oven I - 70,00) -100,00)

I Freezer I 600 kglh (thecostdependsonthe Same asA Same as A
chosenmethodof freezing)

Storage chamber - 600 m3 600m3 700m318°C

Industrial building 700 m" 1,000 m" 1,000 m"

Land Area: 3,000 m2• Area: 4,000 m2• Area: 4,000 m2•

Other investments to
foresee:
.. laboratory test cooking - 10,00) -10,000 -10,000
- silos Capacity: IS tonnes Capacity: 15 tonnes Capacity: 15 tonnes
- grouping set Power: to maintain storage at -18°C

Approx. 1M- Approx. 1.5 M- Approx. 1.5 M-
Total investment

2.2.2. Functioning

Depending on the type of pastry products, the hourly production will vary from 4,000 unitslhour
(chocolate croissants, raisin buns, apple turnovers ... ) to 8,000 unitslhour (croissants). The units are
expected to supply approx. 20 retail sales outlets.

C

16._ •• ~. .w • __ • ••• _ •• • _

2

B

14
2

A

10
2

- Wrapping (plastic
film)

+ boxes)

Lines
Labour:-::un.sidiie(j------------
-----------------
- Skilled
Annual consumption
_(~~~~~_~!:I}.9.Q_~y~L..__ . .__ _ .._._.__. . . .__ __ __.
..::....~_~I. ~.?,500 c~ J.~!?.90 cwt I_~!.5._QQ__~~ __ __. .. .
- Energy Depends on choice of Same as A Same as A

freezing metho<! __._._ . ..__ . _ .. . ._ ..
400,000 400,000 400,000

I
I
I

I

I
I

I
6.

I ()

I



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

13. KEY JFACrOJRSClLES OF THE PROJECT'S SUCCES

It is necessary to a regular supply of flour (buffer solution storage provided by the workshop). The
baking characteristics of the available flour provide no major problems: an initial effort to adapt the
process to the substance; but from then on, it is necessary to maintain a constant quality of supply.
(www.meunerie.com). For pastry bakeries, the quality of the ingredients should be monitored (fats,
sugars, chocolate ... ).

It is possible for the two types of production to use the same kneader and the same oven if they are
chosen with this in mind.

The most delicate stages of the process are the pre-baking stage and the maintaining of the negative
cold chain up to the consumer.

The training of the personnel is a key factor to success : eventual production problems are more
often tied to the training of the personnel than to the quality of raw materials.
The workshop should be managed by an experienced technician who has been trained at length in
an equivalent unit; the quality of the bread is strongly tied to the competence of the baker (for
training information [initial or continuing] consult www.meunerie.com and www.inbo.com ). the
person who installs the workshop, along with the future director, will insure the start of the
operation and training of the personnel.

A mini-laboratory may test, in particular:
the finished products (necessarily). A sample from each step of production (example:
kneading) is systematically tested.

The quality of the ingredients is the responsibility of the supply as specified at the time of
ordering.

A particular attention should be paid to pest control (insects and rats) in the unit.

This is the element which determines the operation's success. The site chosen for the unit must fulfil
3 criteria:

presence of a clientele with high purchasing power: the production system of pre-baked
I dough aod final baking in the store results in expensive products. Conversely, the flexibility

L 7.
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of the system is well suited to tourist regions which must satisfy a riche, demanding
clientele of fluctuating size,
absence of the pastry tradition: the proposed system is costly when mass consumption is
aimed at,
presence of a negative cold chain: nonetheless, the workshop can foresee integrating its own
negative cold chain, in providing its own delivery vehicles and installing freezers in the
places of sale.

Generally, it is preferable to make deliveries to a limited number of points of sale (for example, for
the capacities of production, IS points of sale) that are relatively close, to limit logistic problems
(transport, cold chain integrity).

(cf Support File: Market Studies)

I
I
I
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Guide to frozen bread and pastry production I'
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The investment/turnover ratio is low (between 0.4 to 0.5) and the amount of working capital is
unimportant (little storage of finished products).

I
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Guide to frozen bread and pastry production

/4. 'NDtICED ACTIV'TIE~

Upstream:
The unit consumes 16,500 cwt of flour per year.

Downstream:
A unit could lead to the opening of 20 retail outlets of bread and pastry products.

Training

www.meunerie.com

www.inbO.com (National Baking-Pastry Making Institute ["Institut national de la boulangerie-
patisserie"])

Professional organizations

www.febof.fr (Federation of industrial baking industries ["Federation des industries de la
boulangerie industrielle"])

Cooperati yes/Partnerships

www.fao.org

www.unido.org

www.adepta.fr

10.
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

A GUIDE

FOR AN LITTLE UNIT DESIGNED TO THE

TRANSFORMA TION OF CASSA VA
FOR TRADITIONAL HUMAN CONSUMPTION
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

11. PRESENTATION

1.1. Nature of timeactivity

One of cassava's uses will be considered in this guide: food for human consumption. For others
tubers utilizations, cf. Briefing Paper "Cereals and starchy plants".

I
I
I
I
I

Cassav

Traditional food
(for human consumption)

Food for animals

Starch

Alcohol

[

Tuber
Dry products: gari, farinha (Brazil), foufou

flour
Humid products: atti6k6, chickwangue sticks

[

Alimentary uses: thickener, binder,
conversion into bread and biscuits

Industrial uses

I
I
I
I
I

The cassava tuber can be kept only 2 days after harvesting (unless it is retted and dried). This is why
it is difficult to supply fresh cassava to areas that are distant from the areas of production.

Traditional dried products such as gari (a dry semolina resembling Brazilian farinha) and foufou
flour (a fermented flour) can be preserved at room temperature and are easily transported and
marketed.

For regions that traditionally consume gari or foufou flour, an activity of transformation, which
takes place in homes, has been developed to feed the urban areas. The project described here calls
for mechanizing the transformation of cassava to create an artisanal unit (in villages).

1.2. AllterllllaHves

Finished products

Gari: dry semolina.

Foufou flour: leaves the unit either in the form of cossettes or as flour. If it is in cossettes, the
consumer will do the crushing.

A third dry cassava-based product has recently been developed: dry attit~ke (with 10% humidity,
whereas traditional attieke has 55% humidity). Dry attieke is a variation of the traditional product.

I
I
I
I
I
I
I

Many others cassava based products exist,
geographical areas. For Indian Ocean
forme. techno 10gique@reunion.cci.fr.

for traditional human ,consumption, depending of
receipts, it is possible to contact plate-

2.
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

Treatment depends on cassava variety. Bitter varieties of cassava might contain high levels of the
naturally occurring toxicant cyanogenic glycosides, which will be eliminate by specific treatment.
Sweet cassava is roughly non-toxic.
It is also possible to use the leaves of some varieties of cassava to aromatise dishes.

Foufou flour producing units can be used to make yam flour. The fermentation is omitted.

Present guide describes foufou production and dry attic~keproduction.

Technology

The processing consists of the following steps: preparation, grinding (for attieke), "retting",
wringing, crumbling and cooking (for attieke), drying, grinding, straining, and packaging.

Technological options are linked to the size of the unit concerned.

Preparation: peeling and cutting the tubers.
Preparatory operations can be manual, semi-mechanized, or fully mechanized.
Mechanized peeling needs few people but has several inconveniences: maintenance of the machine,
the supplementary operation of washing and regular supply.
Mechanized peeling is not adapted for little unit. Tubers sizes are too irregular (cf. www.fao.org).
For attieke, grinding after cutting use hammer mill.

"Retting": is a matter of fermentation during which the taste, the acidity and the flavour specific to
foufou flour are developed; it is also necessary to detoxify cassava. It can be practiced either by
immersion in water (traditionally in a watering-hole or a tank) or by "burying" (in case of weak
water supply).

Wringing: elimination of water with different types of presses.

Crumbling and cooking (atth~ke): cassava is crumbled (hand made), sun-dried (if possible) during
half a day and then steam cooked for 40 to 45 minutes.

Drying:

Foufouflour:
traditional drying on wattles or the ground,
amplified solar drying (greenhouse or oven),
hot-air drying (different types of heat generators).

Traditional drying does not require a large investment but calls for regular sunlight (a problem
during rainy seasons), offers no protection for the product, and requires a great deal of labour.
Furthermore, rehumidification of the product during the night affects its quality.
Amplified solar drying provides protection for the product and shortens drying time, but this
type of drying still has trouble during periods of limited sunlight.
Hot air drying, because of its cost, is only appropriate for semi-industrial or industrial units.

Gari: the cooking and drying process calls for an oven or "garifier" with a heat generator,
regardless of the unit's size.

3.
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

Crushing-straining: different types of crushers.

It will be useful to consult Adepta and Cirad sites (www.adeota.com and www.cirad.fr).

1.3. TVlOes of lOossnble aHnlts

We have limited ourselves to the manufacturing of foufou flour and dry attieke. We will consider
two types of units:

Unit A: unit for artisanal transformation of foufou flour (capacity of hundreds kg of fresh tubers by
hours), in a non-continuous process with manual preparation and amplified solar drying (solar
greenhouses). Production: 80 kg of flour per hour.

Unit B: small unit for industrial production of dry attieke (capacity of hundreds kg of fresh tubers
by hours), in a non-continuous process. Production: 80 kg of flour per hour.

Note that the ratio raw materiaVproduction varies in a large scale, depending of moisture, peeling
looses, ...

4.
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

12. TECHNICAL AND ECONOMIC ANALYSIS

2.1. Descrij))tft«:m. of lmfit

2.1.1. ]Finished ]products

Line A ({ou/ou) B (attieke sec)
Range of products Flour Same as A.
Type of packaging 25 or 50 kg sacks. Plastics bags or

cardboard.
Production:
- daily 640 kg* 640 kg*
- annual 120 t 120 t

* These figures are approximate during the year because the actual production varies with the maturity, the moisture of
the cassava, etc.

2.1.2. Technological choices

Operations Technological options Solutions
Unit A (joufou) Unit B

(attieke sec)
Reception Manual or mechanized Manual Same as A
Cleaning Manual or mechanized Manual

End removal-sorting Manual
Peeling and cutting Manual or mechanized Manual-feeding. Same as A.

Manual
Grinding Manual or mechanized Mechanized
"Retting" In sacks or barrels that are Depending of local Same as A.

immersed in water or conditions
"buried".

Wringing Different types of presses. Hydraulic press. Same as A
Crumbling and Manual or mechanized Manual
bolting
Cooking Cooking vessels, stockpot Cooking vessels
Drying - On hurdle Solar greenhouse. Drying with hot

- Solar greenhouse air.
- Drying with hot air

Crushing and Different types of crushers; Crusher. Crusher + sieve.
straining straining optional.
Packaging and Sacks, baskets, etc. In sacks. Plastics bags or
storage cardboard.

5.
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2.2. lEcorrnomnc 2lIrmllvsfis

2.2.1. Knvestmernts

I
I
I
I
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Price FOB •

Other investments

Localsu I
800 to 3 000.
Thousands.
Reception area, equipment
+ finished product storage
area, production area,
reenhouse.

Electric equipment.
"Retting" sacks.
Pum.

o lion B (d attieke)
Same as A
800 to 3000.
Same as A
Same as A
Local su I or 7 000 •
30000.
800 to 3000.
35 000 to 55 000 •
Reception area, equipment
+ finished product storage
area, production area.

Same as A

I
I

See also information on FAO (www.fao.org), ADEPTA (www.adepta.org), APICA
(www.apica.info), Unido Exchange on www.unido.org ..

2.2.2. Functioning

I Labour:

Qualification

I
I
I
I
I
I
I
I
I

8 t<?_.~~p_~p'~ __ ~..p.~~~_ _
I skilled worker
7 unskilled workers .

..~.~!!~!!I!!P!!~~ __ ._._.._..__ _.. __ _ _ _ __.._ .
Raw materials, water Depending upon local Same as y\

conditions
.~R~ •••• R •• H •••• H H _ .. _ .HHH __ .. _ .. __ _ .. _ .. ••

..E~.ectr.!£!!xfor grindi!:l.g?etc. Power: 5 ~~ __ ~_~~er:lQ ..~.~ _.__ .
Energy for cooking and Consumption:
drying (electricity, natural 200000 kWh/year
as, as-oil, ... )

Daily use of equipment: 8 hours/day.

6.
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

13. KEY ACTORS TO THIS PROJET'S SUCCESS

3.1. SUllPlPlly

The industrial units in particular should have regular year round supply. This demands adequate
organization of production, harvest, deliveries, etc.
Supply for the unit is in competition with auto-consumption, the market for fresh cassava and
artisanal transformation.
Supply contracts are a possible solution. This would assure some of the needs.

Transportation of cassava from the field to the unit is a delicate point, and so it must be organized.

3.2. l'eclhmologv and eQun]))ment

The artisanal units necessitate an empirical know-how in order to control the different steps
(especially the drying, depending on the humidity of the air). In the industrial units, the process is
mastered more easily, but the drying remains the most delicate operation.

3.3. lPersoU1.Jrnell

Artisanal units: see ~ 3.2..

Industrial units use a relatively rustic technology that requires only the presence of a maintenance
person and a training program for the rest of the personnel.

There are no major microbiological problems.

Only the checking of the organoleptic quality is done daily, by the personnel who taste the product.

The organoleptic characteristics of the finished product constitute, in effect, the crucial element of
the project: the taste of the industrial product must come as close as possible to the taste of the
traditional product in order to take its place on the market (cf. Briefing Paper Market Study).
Several failures are know in this sector.
Packaging may prevent water absorption.

3.5. CommerdaRnsatnoIn.

The products will compete with local artisanal products, and occasionally with products imported
cheaply from neighbouring countries.

A local market study will determine competing products and acceptable pricing.
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A guide for a little unit designed to the transformation of cassava for traditional human consumption

14. INDUCED ACTIVITIES

Development of contracts with producers.

The unit also creates sub-contracts (minor mechanics, construction, transportation ... ).

Dry attieke: it is possible to separate two activities. Fresh attieke fabrication, then drying of attieke,
which may be done by artisans.

8.
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A guide to the production of infant cereals

11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

It deals with obtaining a dry, flaky, starch-rich product, dehydrated and easily transported, which by
the simple addition of milk or water forms a porridge suitable for consumption by small children.

The raw starch must be thermally treated to become more sensitive to enzymatic attacks, and
thereby more digestible.

The starch must then be dried while retaining the ability to quickly absorb liquid and swell, without
either floating, forming unmixed masses or sinking.

The average composition is as follow:
80 to 90 % of glucides,
5 to 13 % of proteins,
0,5 to 2,5 % of lipids,
2 to 4 % of humidity.

The average caloric value is 1600 kJ/tOO g of product.
The needs in one given country are estimated on a basis of to kg of infant cereals per birth and per
year.

1.2. Alternatives

Finished products

Two kinds of cereals can be considered:
infant cereals for the first six months, which must not contain gluten and therefore must
not include wheat flour,
infant cereals for after six months, which allow the infant to diversify his/her diet, and
may therefore contain wheat flour as well as a certain proportion of fruits, vegetables or
nutritional supplements (such as vitamins).

Raw materials

The major grains can be used (wheat, rye, com, barley, and rice), as well as tubers (potatoes
manioc ... ). Various fruits and vegetables can be incorporated, such as carrots, apples or oranges, for
example.

Aromatic bases are necessary: chiefly honey, cocoa, vanilla or cinnamon. Adding some trace
elements and vitamins is recommended (e.g. BI, B2, B6, PP, iron, calcium).

2.
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A guide to the production of infant cereals

Technology

The more traditional process uses drum dryers. A more recently developed process uses extrusion-
cooking, and has been implemented by some of the large manufacturers in this sector.

Drum dryers:

Water is added to all of the pulverised raw materials, which are then mixed in thickening tanks.

The fluid mixture is pre-gelatinised (and sterilised) by passage through a heat exchanger (scraped-
surface type), and then the porridge is dried in thin layers on a heated rolling cylinder.

It is also possible to dry the product post-mixture: all raw materials other than the starch (fruit, milk
powder for example) are added after the starch is gelatinised, such that only the starch is subjected
to the heat treatment. Though this process yields a less homogeneous mixture, the vitamins
contained in the raw materials are better preserved in the finished product.

The sterile quality of the raw materials must be irreproachable, especially with regards to powdered
milk.

Units ought to run continuously since the start-up of the drum dryers takes a long time.

Extrusion-cooking:

The recommended equipment for the production of infant cereals is a cooker-extruder with a co-
rotating double screw conveyor.

In the making of infant flours, only the cereal base (the mix of cereal flours) goes into the cooker-
extruder. These flours are subjected to a continuous thermomechanical process (the combined
effects mixing, shearing, pressure and temperature) resulting in a cooked paste that is forced
through a tube. This product is dried and ground to the desired fineness.

The other ingredients (milk, sugar, and fat) are then measured, added and mixed.

Very few constraints are applied to the recipe and choice of raw materials. This process is very
versatile and can function continuously. The equipment is isolMed from the surrounding
atmosphere, which limits bacterial contamination during treatment by the cooker-extruder.

The choice between these two technologies depends on various factors:
Choice of the products: Both technologies produce high-quality infant cereals, but with
slightly differences. The manufacturer shall choose according to his own preferences.
Energy constraints: The use of drum dryers requires water and steam, whereas less water is
needed for extrusion-cooking.
Degree of versatility desired.

3.
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A guide 10 the production of infant cereals

1.3. Tvpes of possible units

Three units of different scales are considered below. One of them uses extrusion-cooking but the
choice of the technology is independent from the capacity.

For a given level of output, a comparison between the two processes could be performed on a case-
by-case basis.

Unit A:
Small unit producing 300 kg/h of finished products in 3 x 8 hr shifts.
This unit will produce some basic products:

infant cereals for the first six months (gluten-free),
milk based cereals for infants over six months, into which various aromatic bases may be
added.

Unit B:
Unit able to produce 500 kg/h of finished products but whose yearly output cannot exceed Unit A
one (no need to work in 3 x 8 hr shifts).
More flexible in the range of recipes it can handle, it will develop a range of simple instant cereals
and instant cereals with fruit and vegetables.

Unit C:
Unit producing I tIh of finished products in 3 x 8 hr shifts, corresponding to a capacity of about
6,000 t/year , that is to say the equivalent of 600,000 births per year.
This is a very diversified unit.

4.
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12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

----- ,

~.1.Description of the units

I
I
I
I
I
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2.1.1. Finished products
,-. '.- ...... -.

Line

Raw materials

Finished roducts
Packa in
Production:

hourly
earl

300 kglh
1,500 to 1,800 t

B
500k /hour

Same as A.

More diversified.
Customer box 250

500 kglh
2,000 to 3,000 t

C
1 tlhour

Same as A.

It/h
5,000 to 6,000 t

5.
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L' .. -

Operations Ttechnological options Solutions
Unit A UnitB Unite

300k/(/h 500k/(/h 1 t/h

Receipt
Raw material

I Storage I Storage capacity Bags of 50 kg Silos (4 or 5) Silos (4 or 5)
equivalent to one month: Sugar and milk Mechanised Mechanised

- flours (wheat, corn, ... ) Silos for flour handling. handling
- sugar
- powdered milk, etc.

I Weighing I Mechanised and Mechanised Mechanised
manual

Mixing With or without heating Jacketed tanks Mixing of Jacketed tanks
Raw material jacket tanks (for mixing of powders (for mixing of

powders and powders and
water) water)

Starch gelatinisation Steri lisation-gel atini sation Exchanger Cooker-extruder. Exchanger
by exchanger with scraped and drum dryer + and drum dryer
surface and drum-dryer, or (one line) • Drying (two lines)

extrusion-cooking and
drying Manual cleaning Cleaning in place

I Flaking I Fragmentation, sizing or Fragmentation. Grinding Fragmentation.
cutting Grinding Grinding

I Packaging I Bagging (in air- and water- Automatic. Automatic. Automatic.
tight plastic)

I
Boxing

I
Boxes containing sealed Manual. Automatic. Automatic.
bags.

6.
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2.2.1. Investments
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Operations Unit A Unit B Unite
Price FOB in • Price FOB in • Price FOB in •

I Storage Handling I .30,CXXl • 4O,CXXl- 70,000 • 5O.CXXl- 100,000

Mixing and feeding tanks and
thermal treatment before drum .230,CXXl • 2OO.CXXl- 300,000 .480.CXXl

dryers

I Cooking and drying

I .540,CXXl .400.CXXl • lliJJ,CXXl

Flaking
Transferring .45,CXXl • 150.CXXl .145,CXXl

.
Packaging .135,CXXl .200.CXXl .400,CXXl
Packing .125CXXl .175.CXXl .200,CXXl

_R ______________________ •_____________ .-------- --. 1,llxi:Cm------------ --;I300,r:riy-------. -;-2~cm:(m ...-- ...........-.
Total equipment costs
Buildings and premises:

lO,OOOm2- -land lO,OOOm2 20,OOOm2

- - surface area 1,500 m2 1500 m2 3,500m2

Storage for finished products 500 m2 1,000 m2 1,500 m2

Other foreseeable investments
Boiler Boiler and cleaning

installation in place
Total investment

.1.8nillien .2nillien 114.5millen

7.
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I:
:i

Lines A B C
Staff:

f-:::-:-c --- g- -------- -- ..............-....----.--------- ,._---------------.---.-._---, ..-.----..-_._---_.
Skilled workforce 8 15f-:-=--------------------- -----------.-------------- .----..................... """" ...-- ..............-. .......... ,............... __ ••••••••••••••••••••••• __......"M"',',."',,,',.

Unskilled workforce 10 4 15
~~u~p.!!~~_:_______ --....---....-.-------------------- ------------- ....-....................---
Raw material Flours of: Cereal flours: 2,000 t Wheat flour: 2,500t

Wheat: 500 t Sugar: 600 t Rice, com, other flours:
Rice: 400 t Milk: 500 t 1,500 t
Corn: 200t Sugar: 1,200t
Sugar: 400t Milk: 1,000 t

---.--- ..- Milk: 300 t f--- ..-----..----..-----.--- ...-.......-.-..---------------- ...........-.------- ......................... -----.-.--
Water 1 ton of water/t 0.2 tons of water/t 1 ton of water/t
E~_~!:gY..:_______________.____________----------------.------------- .....--..."" ............--......-- ...------------ .. ....--....,...--..- ......................... -..•--.......... --
Steam 700 kg o~~tea~_ 2.5 tons of steamlh1-------.---.- ......................... _---.--.--._-- .."......._._ ....--....... "..."""-""."-~._~.

- InstaIled power 350kW

8.
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A guide to the production of infant cereals

13. KEY FACTORS TO THIS PROJECT'S SUCCESS

ß.1. SupplY!

The quality of raw materials is very important:
flours must be pesticide-, fungicide- and insecticide-free
milk: bacteriological, fungicides and insecticides standards must be followed:

Standards for instant baby food: mesophilic colonies 10,000 germs/g, coliform: no presence in
0,5 g, etc. (www.fao.org, www.idace.org. www.gret.org,)

Raw material sources may be varied. Local production is preferable, but the quality of raw materials
should not be compromised to this end. (=> See supporting files: Food safety, Traceability).
ß.2. Technology andeQuipmen~

Drum dryers must be run with care. Particular attention must be paid to their daily cleaning.

Cookers -extruders may be simpler and more flexible to operate.
Some technology suppliers are listed on the UNIDO EXCHANGE website (www.unido.org)

~.3.Staf~

Units generally require a skilled workforce.

Team leaders have to be aware of the sanitary and statutory constraints of this type of activity and
of the problems met when using this type of equipment.

ß.4. Quality contro.

Important controls apply to:
functional properties
bacteriological quality
chemical composition and residues
organoleptic properties
physical features

(=> Supporting file: Food safety)

Regarding the factory, attention must be taken to disinfect the premises and eradicate all pests
(insects, rats, etc.).

ß.5. Distribution and commercialisatio ..

See agreements reached by the World Health Organisation regarding distribution (advertisement).

9.
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A guide to the production of infant cereals

The size of the unit, packaging choice and distribution net must be based on a market study (number
of births per year in the considered country, competition ... ) (~ Supporting file: Marketing) ..
ß.6. Financin~

There are some very large multinational firms in this market, making competition tight. A specific
positioning taking into account local needs, or a cooperation with one of them might be worth
investigating.

10.
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Upstream:
- enhanced value of cereal.

Useful links:

Professionalorganisations
www.idace.ora
www.alliance7.com

Technical centre
www.btechno.com

Co-operation/partnership
www.fao.ora
www.unido.ora
www.adeota.fr

A guide to the production of infant cereals

11.
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Guide to the production of breakfast cereals

11. PRESENTA nON

1.1. Nature of the activity

Breakfast cereals (also called ready-to-eat cereals) and cereal bars are increasingly popular among consumers
and especially young customers. Today, various products are available on the market.
This market is dominated by multinational firms which are making significant efforts in research and
development and offer diverse product lines.

1.2. Alternatives

Finished products
A wide range of finished products can be obtained depending on :

the raw cereals used: wheat, corn, rice, barley, oat...
the ready-to-eat cereal's shape(s)
the textures, colours, flavors (honey, chocolate ...).

Raw materials

Raw materials can include wheat, corn, rice, barley and oat flours and others.
Other ingredients are essential such as honey, cocoa, flavours ...

Technologies

*Traditional products of this type are wheat and puffed rice as well as "corn flakes."
- Rice and corn are husked and threshed into grains; mixed with a sugar and malt syrup and then steamed for
nearly 2 hours.
After drying, the grains are sliced to obtain petals and toasted: hot air (250°C) is blown on the products. This
last stage allows the evaporation of almost all the water remaining in the petals and the creation of the puffed
and crispy character.
Puffed rice and corn can be coated with sugar, chocolate, honey ...

- Puffed wheat is obtained by a different process: after having husked and wet the grains of hard wheat, they
are heated (250° C) under high pressure (10 bars), before being suddenly decompressed. This change puffs
the wheat - the grains are larger and lighter. After a light drying, the puffed wheat is coated with sugar,
honey and/or caramel.

* Today extrusion cooking is the main process used for products other than corn flakes, puffed rice and
wheat, and has led to the creation and development of numerous products. The production of breakfast
cereals lies therefore on the extrusion cooking of cereals which is carried out with a double screw conveyor -
two infinite screw vises rotating in the same direction.

Powdered ingredients such as cereal flours, sugar, or cocoa, as well as processed liquids and possibly fat and
emulsifiers are measured out and premixed before being introduced into the extruder.
The mix is submitted to a thermomechanical process (combined effect of pressure and temperature)
generating a cooked mixture that is then forced through a tube. Afterwards, the resulting products are cut and
dried at 3% humidity.

After drying, the products are generally coated (syrup, chocolate), and flavors or vitamins can be added. The
products are then dried once again before packaging.

2.
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Guide 10 the production of breakfast cereals

* It is possible to carry out a co-extrusion of the products: injection of chocolate or fruit filling inside the
biscuits. In this case, at the end of the extrusion process, a hole is foreseen to allow filling, which will be
injected continuously into the empty biscuit.
The product will then be cut into bars or cushions by a pitching-cutter.
Such products are then dried but not coated.

This process offers flexibility for the manufacturing of various products, in terms of variety and formulation
as well as shape (crisp rice, cups, balls, rings, animal shapes ... )
Additionally, the process does not require steam and requires little water consumption.
Finally, the whole process can be arranged as a line or in several levels, which allows disposing of compact
units.

Some technology suppliers are on the UNIDO EXCHANGE website (www.unido.org)

1.3. Possible types of units

Two units corresponding to two different sizes can be considered. The extrusion cooking will be the favored
process for both units.

Unit A :
Small unit producing 300-500 kg/h of finished products. This unit will be very flexible in terms of
manufactured products and corresponding volumes. It will be adapted to the market orders and will be able
for instance to produce at least about ten different ready-to-eat cereals.
The unit will also be able to manufacture products in co-extrusion (injection of filling).
It will be run on two personnel shifts but will be able to run on 3x8 according to demand.
Finally the unit will produce under its own brand but also under the retailer's brand.

Unit B:
600 to 800 kglh : flexible unit intended for the manufacturing of breakfast cereals for a few large products (3
to 6) if the needed volumes require it.
Of course, considering the capacity of production, this choice is suitable to the largest volume markets.
If need be and according to the demand of the local market, the unit may manufacture a wide range of
products (including co-extrusion products).
Manufacturing for a retail brand can also be considered.
Exporting to adjoining countries will have to be studied.

3.
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2.1. Description of units

2.1.1. Finished products

Guide to the production of breakfast cereals
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Unit A B
300-500 k1{lhour 600-800 kJ!lhour

Raw materials Cereal flours, rice Cereal flours, rice
Sugar Sugar
Cocoa, honey, flavours Cocoa, honey, flavours

Finished products Very diverse range of Less diverse range of
finished products finished products

Packaging Box 275-375 g Box 275-375 g
Production:
- hourly 300-500 kglh 600-800 kg /h
- yearly 2,000T 4,000T
(250 days)

4.
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Operations Technological
alternatives Unit A UnitB

300 kf{/h SOOkg/h

Raw materials receipt - flours (wheat, Silos (5 or 6) Silos (4 or 5)
Storage corn ... ) Mechanized handling. Mechanized handling.

- rice
- sugar
- cocoa

Weighing +
Automatic Automatic

Formulation

I I
Twin screw extruder Yes Yes

Extrusion
Installation of a co- Co-extrusion No co-extrusion
extrusion line

I I
Traditional hot air dryers Yes Yes

Drying Drying before and Drying before and
after coating after coating

Yes Yes

I
Coating I

Possible coating with
honey, chocolate, sugar Coating "on demand"

for co-extruders

Packaging I
Bagging (air- and water- Automatic Automatic
tight films)

Box with internal sealed Automatic Automatic

I
Boxing

I
bags

5.
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2.2. Economic analvsis of the unit

2.2.1. Investments
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Operations Unit A Unit B
Price FOB in - Price FOB in -

I
Storage - Handling

I -400,CXXl -500,CXXl

I
Mixer

I - 70,CXXl- 100,000 -lOO,CXXl- 120,000

Extruder cooker
Drying - 4OO,CXXl-430,000 - 6OQ,CXXl-750,000

I
Coating - Drying 2

I - 35Q,CXXl-400,000 -450,CXXl

I
Packaging

I - 2OQ,CXXl-250,000 - 250,CXXl

__ ~ __ ~ ____ ~~. _________ ._~ __________________________ • ______ M_

"~T@JXir--'-"'-"""'--""""- ";'2Jtii,cri5"""",.,"""""'--------'Total equipment
Building:

- - factory area 1,000 m2 1,000 m2

- - storage area 2,000m2 2,OOOm2

Total investment -2.5 - 3 million e3 - 3.5 million
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Lines A B
~!JSfc:l.!_C:_~_~__....__.._._._..____________________ MM_MM ______

............ _ .. _______ M .. M .... MM. __ •••
........ H •• H •• HH .... "H ....................... _ ........ _ ......................... _.,_._ •• _ .... __ .....

Skilled workforce Factory manager I I
Line driver I Ior 2
Management
(maintenance, commercial, 6 6

............ H .. ____ .. _____ • __________ .. ___________ HH __ .~~!llinist~~~_~~_~L_________ ............. -...-.-- ...................................... .......-....-................................. , ................. "............... -.- ....................... --.''' ....""'' .."" ..........................
Unskilled workforce 4 5-6
$.~_!!_~_~_~P.!!~!!L________________..------- .......................... --..."" .."" ..---- ---- ........--..---- ..--..-.................. "..... """""" ................................ --....-...................... -..........-"..........-.
Raw materials _~~_reals-+:_~.~,::~!se.PE~ucts ____l~~QQ..~_£_~~~~~~or..~!£~_______.__l!_QQQJ:_£_~~~~~_~._~E.!:!.~~......_".._______.....----- ..---..----.--- ..--....-- ............-

300 t sugar 600 t sugar
chocolate, honey, flavours chocolate, honey, flavours

~~~gY...:__________________________________E.~_~ctricity'~nd,g~~___________..................................... -..---_._-_ ......_ .............. .- ....- .............. -..................... -................................. - ........... ------.- ..

---------------.----------------------- .----................................................. ----- -............... -.................... -..-- ...--...... ......................... • ..................................................... 4 •• _ .... ..--.- ......... -- ..-----.
- Installed capacitv Electrical eQuivalent. 300kW 500 kW

7.
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13. KEY FACTORS FOR THE PROJECT'S SUCCESS

The unit will have to dispose of enough guarantees concerning the quality of the raw materials, as they have
the strongest effect on the quality of the finished products (example: wheat bran, flour granulometry ...).

The equipment handling is quite easy and flexible; and lines are highly automated.
The shapes of the products can be diversified by changing the shape of the extrusion tube. This requires time
to stop, clean, change and restart the machine.
The transportation of powdered raw materials is not always easy and a lot of dust can result from the finished
products since they are very dry.
Finally, the control of the incorporation of materials during the different stages of the process is essential
(extrusion and coating).

The unit should hire a production manager who will be a trained expert and who may be assisted by a
maintenance technician.
Other operators will have to be trained internally and/or by the equipment suppliers.

tu. Qualitv l"onarnii

Formulations result from significant efforts in research and development made by the firms belonging to this
sector.

Usually, the products of non- multinational firms are quite close to the products of the multinational leaders.
In this case, the comparison will be systematically done by the customers, in particular young customers. It is
therefore essential to produce references that are close as possible to the references of big brands from a
qualitative point of view (especially organoleptic).

The unit will dispose of a small control laboratory which will test in particular the suitability of the products
(shape, density) to the customers' requirements.
A particular attention will have to be drawn to pest and rat control on the factory premises.

In order to limit the advertising investments, which will hardly compete with the multinational ones, it is
interesting to study the possibility of producing for a retail brand.
This of course depends on the development of mass distribution and retailing in the considered country.

This is a non-seasonal production. The flexibility of the process makes it well-suited to shifting production in
accordance with shifting demand or special orders, with little resultant increase in working capital
requirements. However, in addition to made-to-order production, large stocks can be maintained.

8.
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Upstream:
secondary uses of cereals

Technical center
www.btechno.com

Co-operatives/partnersh ips
www.fao.ora
www.unido.ora
www.adeota.fr

Guide to the production of breakfast cereals
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11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

Olives lend themselves to two principal fonns of valorisation:
production of olives for eating: for green olives, immersion in soda, washing, pickling and
fennentation ; for black olives, treatment with soda, exposure to air and treatment with
preservati ves,
extraction of olive oil through pressing or with solvents.

Olive oil is destined for direct sale to the consumer, but also can be incorporated in industrial
transfonnation.

1.2. Alternatives

Finished products

There exist several types of finished products, classified according to the method of extraction (only
with mechanical process for virgin olive oil, or with solvents for others), origin (olive oil or oil cake
- expeller cake) and acidity (lower than 0,8 g for 100g for extra virgin, lower than 2g or 3,3g for
others qualities, more than 3,3g for 100 g for lampante extra virgin olive oil): the commercial
standard is defined by the International Olive Oil Council based in Madrid
(www.internationaloliveoil.org) and gives others characteristics (organoleptics and chemicals,
contaminants, labelling ... ).

The most profitable olive oil on the international market is the "extra virgin olive oil", which is
extracted by pressing or centrifuging and filtration, without heat or solvents, and has an free acid
content (given in oleic acid equivalent) is lower than 0,8g/100g.

The oil can be sold in bulk (to be repackaged by the importer) or packaged for the consumer. Note
than in certain areas, olive oil is sold in bulk to the consumer. •

Technology

Quality is function of raw materiel.
Oil extraction is relatively simple two-step process:

preparation-crushing: consists of smashing the olive to allow oil extraction,
separation of the oil: the goal here is to separate the 3 portions resulting from the first step:
the oil, the aqueous phase ("margines") and the solid phase. Oil is separated, then packaged.
Water injection in the process is trying to be reduced.
The olive oil is then bottled.

This simple process lends itself to numerous technological options at the level of different
operations:

2.
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A guide for an olive oil production unit

Laceration: before crushing, laceration of the pulp is sometimes necessary to obtain a more
homogeneous paste.

Pitting: very infrequently practiced. Only use in some units wanting to create very high quality
finished products (pitting is done by laceration and triturating).

Crushing/churning: crushing of the pulp, with or without the pit. This can be done:
slowly:
. crusher/churner with millstone,
. crusher/churner with ball which produces (after laceration) continuously high quality oil,
rapidly: "metallic" crushing (with hammer, discs, cylinders), followed by churning in a
semi-cylindrical vat with helicoidal screw. This process allows for continuous treatment of a
large volume of olives. Crushing and churning are indispensable. Rapid crushing makes the
oil disperse into fine drops, which the churning regroups, ameliorating the yield of
separation.
The grinding mill installed above the crusher allows the elimination of the problems linked
to the mixture transfer.

Separation of solids/liquids: there are two ways to do this:
with pressure: traditional method for both artisanal production (two passages through a
scourtin press) and industrial production (vertical, screw, or band press which allow for
continuous processing), •
by centrifuge: after a possible light fluidisation (with warm water), a solidIliquid separation
at high speed is possible by centrifuging.

Separation of Iiquid/liquid: the liquid extracted from the paste is a mixture of oil and water which
must be separated either by decanting (fermentation and oxidation risks), by centrifuging (bowl or
platter centrifuges, usually with automatic cleansing), or by a mixed process (centrifuge the dregs in
the vat after decanting).

The current technologies allow the direct separation of the 3 parts (solids, water, oil) using 3-track
or 2-track decanters:

the separation of oil, black liquor and olive cake which holds around 50 % of water can be
carried out with a 3-track decanter; the residual oil can be recovered by centrifugation of the
black liquors.
with a 2-track decanter, without addition of process wate~, the oil can be directly separated
from a humid olive cake (53 to 70 %) retaining the black liquor; this olive cake can then be
dried.
After a sieving process, a centrifugation is carried out for the purification of the oil obtained.

(French Institute for Fats and Oils: www.iterg.com).

1.3. Types of possible units

The examples developed here are:
Unit A: automated (12 tonslh). To treat all types of olives at high speed. 3 parallel lines with
metallic crushers, horizontal centrifuge decanters, vibrating screens and liquidlliquid centrifuges.

Example of bulk packaging to supply units which package edible oil (no direct merchants).

3.
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A guide for an olive oil production unit

Unit B: automated (5 tonsIhour). To treat high quality olives with 3-track decanters.
We can consider the example of a plant oriented toward high quality products (selection of olives,
limited raw material storage). The unit sells directly oil which is packaged in bottles (the product's
specificity is guaranteed) with the adapted information and marketing.

Unit C: traditional mill with small capacity (2 tIh) with two lines for extraction by presses in
parallel of It/h. Liquid/liquid separation by decanting.
Packaging in tins, directly from decanting vats (after filtering). Such a product can destined for
local markets. (It is important to mention that there are traditional workshops of production of small
capacity corresponding to the semi-artisanal field -less than 500 Kg/h for instance- : their output
depends in particular on the targeted markets.)

4.
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12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

I- -- - - - :

2.1. Description of the unit

Line A B C
12 tons/hour 5 tons/hour 2 tons/hour

Products Virgin oil. Same as A Same as A

Packaging Bulk (transportation in I litre bottles. Tins of 5, 10 or 20
tanks). litres.

Production:
- daily 40m3 15 to 20 m3 7 to 10 m3

- annual 1,000 to 3,600 m3 500 to 1,500 m3 200 to 600 m3

5.
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A guide for an olive oil production unit

13. KEY FACTORS TO THIS PROJECT'S SUCCES

ß.1. Suppl~

- The pperations equilibriurQ is quite linked to the supply and to the duration of functioning of the
unit: an unit is often run during only a few weeks in three teams; therefore an implantation within
the production area as well as the producers loyalty are essential factors to the successes of a firm.
- The quality of the oil depends on the quality of the olives and the conditions of transportation and
storage. It is indispensable to bring together growers who strive for quality:

picking from trees (avoid ground gathering),
pre-grouping in cases (no bulk storage in the transportation vehicles),
rapid and frequent rotation with the treatment unit,
short term storage: at the time of storage, hydrolysis begins, causing loses, development of
acidity, and temperature rise which can cause irreversible damage.

ß.2. Technology and equipmen~

For the presses, the frequent cleaning of the round screens is very important for the quality of the
oil.
Use and controlling of centrifuges is the most delicate point: regulating rotating speeds according to
the product's quality, changing used parts, verifying equal weight distribution (recognizing that with
the high speeds used, an imbalance can cause serious accidents, such as breaking the central axe).
Some of the technology providers are on Unido exchange.

ß.3. Personne~

A trained managerial staff is necessary, to look after the delicate management of the process.
Qualified workers to keep up on the sensitive equipment.

~.4. Oualitycontrol

Each unit should have a laboratory to analyse systematically raw materials and finished products:
analysis of raw materials:

mechanic (presentation) and microbiological (yeast),
. usability: reaction to crushing (rheological analysis) and solvent extraction (total oil

content),
analysis of finished products and consistency with the commercial standard : acidity,
evidence of peroxide, rancidity, test, and for large units spectrophotometry with UV light,
colorimetry.

Traceabilty is a commercial benefit but could because an obligation in Europ (see Support File
"traceability").

Anyway, labelling must be conform to the consumption country regulations.

ß.5. Distribution and commercialisation

Exportable oil: "extra virgin" packaged in bottles or for repackaging by the importer.

8.
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Operations Option A Option B Option C
Prix FOB Price FOB Price FOB

I Preparation I • ro, (XX) .30, (XX) .20, (XX)

I Making of paste I .250, (XX) • 110, (XX) .80,(XX)

I Oil extraction I .500, (XX) .200, (XX) .80, (XX)

I Oil storage I .330,(XX) .220,(XX) • 110,(XX)

I Packaging I .200, (XX) .450,(XX) .210,(XX)

.-:=-------------.---------------- __ MMMMW" •• _________ .. ________ --;'r;-örö;-iDJ ----.-----.- .... .............. -;-500~.0CÖ'.---.............-----
Equipment total • 1,340.000
Buildings Land: 4000 m2, Land: 2.000 m2, Land: 1.000 m2,

Building: 1.000 m2, Building: 750 m2, Building: 400 m2,

Concrete vats: 1.000 m3
, Storage: 500 m3 (on racks), Storage raw material: 300m2,

Vat area for finished
Vat area for finished products: 700 m3, Vat area for finished
products: 1.000 m3, products: 300 m2,

Other costs:
- Electrical power
- Water: for adding to 250kW 180kW 30kW

and purification
60m% 25m% lOm%
.3 million .2 million .1 million

Total investment

Lines A B C
~'!!!~~_:_----_._---_._-----------,...-----.-.----.-----.----- ---------"----.-- .....-..-......." ... ,, ..--- ...."".- ..---------- ..------.,,- ..
Unskilled
- seasonal (3 monthsL _____ 15 10 8---------------------- ---------.--" ..------ ,"'." ....... " """'."""""- ..--- ..-..".."...--."-- .....,,•.-...- ..---.
Skilled workers:
- permanents:

director 1 1 . 1
accountant I
foreman 2 1
specialized workers 2

A,!~ua~_consumpti~!!: __________.____. ------- ........... --.--- ................ """ ...................... -------" ..-.-..-..-. • " ........................................................................ _._ ... _ .. " .. H ..... _M.~.

.:.g!.tz!!:!~!!Y..._.____ ...._.__ 590•000 kWh 360.000kWh 60,000kWh
m3

.MMM __ MMMMMMM . 15.0OÖm"3-.---........._ .... M .... MM ..................

:~.~Q9.Q:iP.~~:~:::~~:==:::::.:~:::~::::- Water ~~.000
_M_MM. ---------- .....:..:..--- ...-................................... '_'_"_'MM_MM ___ M'

- Bottles and tins 1.500.000 140.000

7.
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A guide for an olive oil production unit

Local consumption: following the national regulation and habits (sometimes consumers in
production zones often demand oils with high acidity).

In Europe, markets of quality oils, especially the differentiation linked to the olives variety, to the
new oil of the year or to the area of origin, are enjoying a significant success (See support file
« Marketing»).
Oils with organic defects (rancidity or high degree of aidity) have to be marketed to refining units.
Useful information can be provided by the AFIDOL (markets, research, community regulations ... )
aficlol@prolea.tm.fr.

~.6. Financin~

With many seasonal industries, storage costs are very high:
Equipment needs (vats to store finished product),
Area needs (reception basin),
Fund immobilization: working capital corresponds to storage value and packaging materials
(bottles).

6.7. Other specific problems

Two principal problems: water and valorisation of oil cake.

Water: effluents are the main problem (see Support File "Water, effluents and by-products
utilisation")

large volume necessary for cleaning olives (varies with technology),
waste of water with high content of organic matters. Purifying often indispensable
(development of the technologies with rotary decanter 2 phases, with no water added during
the process) .

Expeller cakes or oil cake: the solid parts do not need to be thrown away. They can be utilized in 3
ways:

resale to solvent-extraction industries: use the oil cake to obtain oil,
fuel for the unit's boiler,
raw material for animal feed.

9.
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A guide for an olive oil production unit

Flow and valorisation of an olives production
Sale of de 18,000 tons of olives for unit A, 7,500 tons for unit Band 3,000 tons for unit C.
Development of contractual policies with the producers, follo~ing a marketing choice, and
the value of a olive variety or a soil.
Possible production of flavoured oils (tomatoes, aromatic plants ... ) with high value added.

Possible collaboration with animal feed units, solvent-extraction units, and packaging units.

Useful links
www.cirad.fr
www.fao.com
www.iterg.com
www.Unido.exchange

10.
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Guide to a palm oil production unit

11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

The activity refers to the production of oil from oil palms. This is the most important tropical
oleaginous plant in terms of volume, and its share in the world production of fat has been steadily
rising over the past two decades. Nowadays this production, which has particularly expanded in
Asia, corresponds to 20% of the total of vegetable oils worldwide, just after soya bean oil.

Oil palms reach particularly high outputs per hectare, and its oils are characterized by their
remarkable qualities.

Since ancient times, inhabitants from tropical regions have used the oil palm to produce the fats
needed for their sustenance.

1.2. Alternatives

Raw material

The oil palm produces bunches fibrous rachis, which contain ears that are filled with fruits.
According to the age and nature of the vegetable material, the bunch can weigh from about 10 to 60
kg and holds an average of 1200 to 1500 fruits. The fruit's external layer is a fibrous pulp
containing 45 to 55% oil by weight. Inside this pulp is a hard-shelled nut which itself contains a
heart (like that of an almond) called the palm kernel.

The naturally occurring palm grove is characterised by an extraction rate of oil averaging 10% (oil
extractedlbunches harvested, by weight) and by a high rate of palm kernels extracted from the
bunches harvested. The natural palm grove, however, has been disappearing in favour of selected
and farmed groves, which have been steadily improving and increasing yields in terms of bunches
per hectare as well as extraction of oil (upwards of 20%) and of palm kernels (averaging 5%). The
improvements in farming have lead from an output of less than 500 kg of palm oil per hectare in
natural palm groves to more than 5 tons per hectare in groves of selected crossings (more than 6
tons per hectare in certain areas). .

Finished products

Traditionally, a palm oil mill produces two kinds of finished products:
palm oil, also called red oil, extracted from the fruit pulp, and
the almond or palm kernel, containing 48 to 52% of palm kernel oil whose qualities are very
close to coconut oil ; some oil mills pummel these almonds on the spot to directly produce
oil and oilcakes of palm kernel. Some oil mills are also equipped with dividing and refining
installations.

2.
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Guide to a palm oil production unit

Technology

The palm oil quality depends on the quality of the bunches delivered. To avoid any qualitative
degradation, particularly oil acidification, it is advisable to treat the cut bunches as soon as possible.
This explains why the quality of palm oils produced in agro-industrial groups that are technically
well managed is usually much higher than the quality of palm oils produced at by a craft industry or
on a semi-industrial scale.

The extraction process is identical even though the technologies implemented may slightly differ
according to the capacities of output.

The main stages are as follow:
sterilisation: aimed to stop the acidification and facilitate the separation of fruits.
Sterilisation is carried out through a short heating cycle in the smallest units and by a single
exposure to steam in a vertical or horizontal sterilizer at pressures ranging from 0.5 to 3
kglcm2 in semi-industrial or industrial units.

stripping: performed by hand in the smallest units, it is carried out in stemmers with drums
in factories of higher capacity. Stalks are usually returned to the fields; the incineration of
stalks is less and less common.

mixing and extraction : the mixing process, done mechanically during 20 minutes at an
average temperature of 100cC, separates the fibres from the nuts and releases the oil from
the cells. The heating is carried out directly over intense fil'e or by steam. During the
extraction process, oil is extracted by pressure. Presses with single or double screws have
become widespread even in the smallest capacity units. Ram presses are still used only in
village installations.

clarification: The extraction yields untreated juices, which contain oil, water and
suspended solids. Clarification separates the oil from the other components by natural
decantation. It can be performed by several technological processes, more or less
sophisticated depending on the targeted level of waste. The oil is finished by drying at less
than 0.1% humidity and reducing the rate of impurities to below 0.0 I% (these are the results
typically obtained in industrial units), ensuring the good preservation of the product.

Palm kernel extraction: this is the separation of the nuts from the surrounding fibres and
the recovery of the kernels after breaking the hard nuts and discarding the shells. The palm
kernel process, also named kernelling, is almost never performed in low-capacity oil mills
where the operations are carried out by hand, considering small output.

Among the technological alternatives, it is important to underline a new process, the DRUPALM,
which simplifies operations and allows for production of a mixture of roughly 95% palm oil and 5%
palm kernel oil, with low energy consumption.

If oil mills wish to also refine and fractionate the oil they press, other ~quipment is necessary. This
is generally only the case in high capacity units:

pretreatment of crude oil : This is degumming and bleaching of the oil. The process is
carried out at a medium temperature, under partial vacuum and with agitation, in the

3.
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Guide to a palm oil production unit

presence of phosphoric acids and bleaching clays. The clays and resulting phospholipids are
retained by a pressure filter.

neutralising distillation : this process, carried out at high temperature (about 260°C) and
under high vacuum (2 to 3 nm Hg) allows to clean the oil of its smells, tastes, free fatty
acids and volatile impurities. Fine filtration then precedes the storage of the oil.

fractionation: separates the liquid oleine fraction from the solid stearin fraction by a
process of crystallisation, under very precise conditions, and filter pressing.

packaging: Oleine is packed in one-litre bottles, in 5-, 10- or 20-litre tanks, in 200-litre
barrels, or even in bulk. As stearin is usually destined for downstream industries (such as
soap or margarine factories) its packaging and delivery are carried out in bulk.

Beyond the specific equipment mentioned above, general equipment and annexes may require
heavy investments like a boiler chamber and power house, as well as storage installations for oil
and palm kernels, bore-holes or wastewater treatment plant, water tower ...

1.3. Possible units

Three types of units can be considered, distinguished by their hourly capacity of production.
Moreover, Unit C includes a refining and fractioning plant.

Unit A : capacity of 1 ton of bunches per hour. Equipment appropriate to small contractors or local
communities.

Unit B : capacity of 3 tons of bunches per hour. Semi-industrial equipment.

Unit C : capacity of 20 tons of bunches per hour. Industrial equipement.

4.
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12. TECHNICAL ECONOMIC GUIDE

~.i.Description of units

,~..1.1..Fi,J.1ishedproducts

Unit A B C
1 ton of buncheslh 3 tons of buncheslh 20 tons of buncheslh

Products Palm oil and African Palm oil and palm Oleine and stearin of
kernel oil (possibly). kernels. palm and palm kernels.

Oleine: small
Packaging: packaging.
- oil Barrels of 200 litres. Barrels of 200 litres. Stearin: in bags or in
- palm kernels Bags. bulk.

Oleine : 53 t.
Output (*) : Stearin: 35 t.
- daily 4 t of oil 12 t of oil and 2.4 t of Palm kernel : 20 t.

palm kernels. .
- yearly 500 t of oil 1,600 t of oil and 350 t Oleine : 7,200 t.

of palm kernels. Stearin: 4,800 t.
Palm kernel : 2,400 t.

(*) The calculation of daily output is based on continuous operation, only possible during the peak period of harvesting
and production.
Yearly output is calculated in accordance with the climatic conditions of Black Africa, with an output during the peak
month representing about 18% of total yearly output and 25 operating days during the peak month.
The refining and fractioning unit, which unlike the palm oil mills runs continuously throughout the year, has a daily
capacity of 40 tons. Crude palm oil therefore requires high storage capacity.
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Guide to a palm oil production unit

[ij.Economic analysis'

2.2.1. Investments

Unit operations Option A Option B Option C
Price FOB in • Price FOB in • Price FOB in •

Equipment:
-Oil mill .200,CXXl • Bro,OO) • S,CXXl,CXXl
- Refining .400,(0)
- Fractioning .450,(0)

Buildings 50m2 600 m2 2,500m2

Land 500m2 3,600m2 30,000 m2

Total investment 350,000 • 1.4 million. 8 to 10 million •
Other investments:

- installed electrical 15kW 80kW 400kW
capacity

1 m3fh 4.5 m3fh 16 m3fh- water needs
Time limits for realization 6 months 12 months 24 months

Unit C is energetically autonomous since its electricity is supplied by a turbo-alternator run on the
steam produced by boilers that are heated by the combustion of manufacturing wastes, fibres and
shells.

Unit A and, to a lesser degree, Unit B are not energetically autonomous. Besides manufacturing
wastes, extra firewood is therefore necessary for their fuel needs.

8.
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I
I

Lines A B C
Oil mill staff": -------------. ------~--------------- ..-------.---- ..-------.- Skilled workforce 1 1 5

- Unskilled workforce 5 15 30---------------. ----.----------- ..... ------------- ..---------- ..,.."_ .." ... "" .."""M_" __~_.._.,."_ .."",, ...,,._...,,.",......._......"",." ___".,,

Refining 0 0 1
Fractioning 0 0 1
Packaging 0 0 3
Yearly consumptio~_.:____________________. ----------------- ----------.- ...------.-- ... "' ............ " ...-"., ......--".---.-.-.-.-.-- ..-.----". ".---.
- Palm bunches 2,800 tons 9,200 tons 60,000 tons---------,,_ .. 3,000 mJ --------.- 13,50Ö-m".r---...-.- ..--.--..-- .... .4S.;ÖOO ..rr?..........--.-.--...-... ..--.- .."'
- Water
Output 85-88 % 88-90 % 90-92 %
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Refining, fractioning and packaging are generally performed continuously during the year, 24 hours
a day. Three teams of 5 people are therefore necessary for these operations.

In Unit A, the quoted workforce doesn't take into account the number of workers needed to strip
and stem the bunches.

• The workforce numbers are only given for information. These numbers are the minimum requirement to ensure the
running of the factory, but will not allow maximal output (daily or yearly). Even if teams work 8, 10 or even 12 hours,
overtime wages must be paid. When the inputs reach a certain level, a second team is needed, and even a third one if the
peak period is long enough.
Usually, industrial units (like Unit C) benefit from a permanent workforce, sufficient to set up two teams. During peak
periods, each team works 10 hours. Temporary workers can bolster the permanent workforce, and a third team can be
set up if needed.
Consequently there is no specific rule concerning the permanent or temporary workforce, although a skilled workforce
is always necessary for training and supervising seasonal workers.

9.
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Guide to a palm oil production unit

13. KEY FACTORS

ß.l. SupplY!

Since palm bunches have a limited shelf life, the regularity of supply in raw materials is
fundamental to the project's success, even more than in other agro-industrial activities. Moreover,
supply can be strongly affected by the seasonal variations in production.

Potential supplies will have to be well managed and a particular attention will have to be paid to the
production peak in order to calculate the best rate of processing to implement in the factory..
In industrial units, supplies will come from various sources, thus the ideal solution is to own or
manage a plantation and thereby ensure a minimum functioning of the mill. The additional supply
will then be obtained by purchasing bunches from private farmers.

Obviously, the unit should be implemented in the geographic center of its suppliers so that the costs
of transportation and its duration can be minimized.

ß.2. Technolo~y. eQuipement and workforcd

In Units A and B, the technologies used are quite simple and do not require expert skills (excepting
the boiler workers who must be trained).
For industrial units like Unit C, expert skills are required, both mechanical and electrical.
Equipment like turbo-alternators, bowl centrifuges and continuous settling tanks, as well as
complex production and electrical equipment beg the presence of competent specialists.

ß.3. Qualitv control

Quality controls are even more important for higher production capacities. In oil mills like Unit A,
controls are mainly visual and focus on the surveillance of the quality of the bunches delivered. The
productivity of the oil mill can also be monitored by weighing the inputs and outputs.

In industrial units like Unit C, controls are continuous and require a laboratory. Among others,
controls deal with :

the quality of the bunches delivered: maturity, freshness ...,
the acidity and humidity of the palm oil produced, and
the acidity and humidity of the palm kernels.

Other controls are carried out on :
oil lost to fibers after pressing,
oil lost to sediments,
oil lost to stalks,
fruits left on the stalks, etc.

Finally, the output of the oil mill is monitored as well as the various extraction rates obtained.

Controls carried out in Unit B are intermediate to the ones carried out in Units A and C.

10.
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Guide to a palm oil production unit

ß.4. Diverse elementS,

Palm oil pressing is a highly contaminating activity; Its untreated wastes have a very high organic
load. Regulations are currently being implemented in African countries as they have been in
Southeast Asia. Various treatments are possible, the simplest relying on a naturally aerated lagoon
system which reduces the pollution load of the waste. The DRUPALM and DBO processes reduce
the volume of waste.
(cf supporting document: "Effluents")

ß.5. Distribution and commercialisation

Small units like Units A and B have to be sure of the reliability of their outlets since they usually
sell their products in a local market. Large mills usually have outlets near the manufacturers who
carry out the refining and distribution of their products. Export is obviously another important
outlet.

ß.6. Speculative aspect~

One of the major problems of palm oil is the volatility of its US dollar price on the international
market. As the price is converted into the currency of the producing countries, prices can be
affected by currency fluctuations. During certain periods, prices have been multiplied or divided by
factors two or three within a very short amount of time.

These problems are less significant for units of low capacity because they mainly serve local
markets.

11.
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Guide to a palm oil production unit

Upstream activities:
outlets for the production of palm groves,
possible distribution of incomes to several small planters.

Downstream activities:
all fat-based industries: refining, margarine, soap, detergents, cosmetology ...
the oilcakes left after trituration of the palm kernels can be fed to livestock, though this
process is not widely adopted.
the palm fibers that remain after pressing can be fed to ruminants if incorporated into other
feed at a low percentage «25%).
pulp may be used in bovine or porcine feeding in association with palm fiber, and its use as
up to 50% of total feed is recorded.

Transverse activities :
Maintenance, mechanics, electricity, transportation.

U sefll] Iinks:
www.cirad.fr
www.flottweg.com
www.fao.com
www.burotrop.org

12.
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11. PRESENTA'1I10N
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1.1. Natmre oft'the activity

A small-scale oil production unit can press oil for consumption from a diverse set of raw materials,
such as cocoa beans, cotton seeds, palms, coconuts, peanuts, shea nuts, sunflower seeds, or rape
seeds. Such a unit is versatile and multivalent, i.e., it can accept a variety of raw materials without
changing equipment (except grinder, for some raw materials).

This oil production unit should be established near sites of production of the raw materials. Our
guides for the production of Olive oil and Palm oil are relevant to this discussion. In the case of
palm oil, the smallest-capacity production unit (Unit A) is close in capacity to the Unit B presented
in this document.

1.2. Alternatives

Raw materials

I
As described above, the raw materials for oil production are diverse. The quantity of oil and of oil
cake obtained clearly depends on the type of raw material used. Below are listed the yields of both
for different raw materials.

2.

Finished pmducts

The retention of oil in the oil cakes that are left after pressing will vary, from 7% in the case of
cotton seeds to 14% in the case of shea nuts

These units will produce oils and the oil cakes that remain after pressing (known as "cattle-cakes,"
and often given as feed to animals).

Kilos of oil cakes per kilo of
seeds
0.56
0.86
0.39
0.56
0.54
0.575
0.61
0.64

0.44
0.14
0.61
0.44
0.46
0.425
0.39
0.36

Kilos of oil per kilo of seedsProducts

Cocoa beans
Cotton seeds

Coconuts
Palm kernels

Peanuts
Shea nuts

Sunflower seeds
Rape seeds

The oil produced will be of a high quality, though unrefined. It may be sold in plastic bottles, in
glass bottles, or in any other container that allows for storage of the oil under acceptable conditions.
The quality of the oil produced will depend essentially on the quality of the raw materials used, as
well as the delay between the harvesting of the raw materials and their processing. This delay, as
will be discussed below, should be as short as possible.

I
I
I
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A guide to small-scale oil production

Technologies

To avoid degradation of the oil, and particularly its acidification, the raw materials should be treated
very quickly after harvesting. This will require, in the case of a small-scale production, that the
plant be located close to zones of raw material production. This may also privilege those units that
have the potential to be mobile, either implanted directly on a towable structure or contained within
a mobile container.

Certain Non-Governmental Organizations (NGOs) are particularly helpful in the domain of
technology for shea nut pressing (Tech-Dev, at www.tech-dev.org or APICA in Cameroon).

Intrinsic operations

Feeding and grinding.

The grinder is fed by a hopper, which can be run manually or electrically. The type of grinder used
depends on the type of raw materials processed. A knife-grinder is the classic model, but certain
raw materials (such as palm kernel and coconut) may be more appropriate to grooved-cylinder or
smooth-cylinder grinders.

Heat treatment.

Heating the seeds before pressing them frees the oil contained within by lysing the oil-containing
cells, and lowers the viscosity of the oil, thereby facilitating its extraction. This heating may take
place directly over a fire, by steam, or by a heat transfer fluid.

Pressing.

Pressing may be done by a simple screw vise, a double vise or by piston (the latter is quite rare).
The oil cake are taken out of the vises after pressing, either manually or mechanically by screw
conveyor.

Removal of impurities.

The raw oil obtained by pressing contains suspended solids. It is therefore necessary to separate
these impurities from the liquid oil before packaging. This is normally achieved by filtration, using
either plate filters or centrifugation, after an initial decantation step.

Packaging.

The oil can be conditioned in bottles as described in the above under the heading "finished
products." The oil may also be stored in large barrels (up to 200 liters) and later transferred to
smaller packages for conditioning when the intensive pressing period is over.

Other materials.

Those production units that are mobile (or easily moved) are generally run on electricity. Because
they are also generally placed near harvest areas, there is often no nearby electricity network for
them to plug into. It is therefore convenient, if not necessary, for these units to make use of an
electrical generator.

3.
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1.3. Types of possible units

Here we describe two small, hypothetical, versatile units, (larger-scale production units are
described in our guides to olive oil and palm oil production).

- Unit A: An artisanal oil mill capable of receiving 100 to 120 kilos of raw materials per hour,
producing anywhere between 10 and 74 kilos of oil per hour, depending on the raw material used
(see above section on raw materials).

- Unit B: A mill housed in a container capable of receiving from 350 to 450 kilos of raw materials
per hour, producing anywhere from 35 to 275 kilos of oil per hour, depending on the raw material
used.

4.
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/2. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

2.1. DeSCrÜ1lJltrnilJillll ilJijf IlJllI1lntrs

2.1.1. Production capabilities

Daily production depends on the type of raw materials chosen, as described above. (cf. S 1.1.).

Unit A B
100 to 150 kilos of raw materials per 350 to 450 kilos of raw materials per

hour hour
Finished products Raw oil and oil cakes Raw oil and oil cake
Type of conditioning Lar~e or small barrels Lar~e or small barrels
Daily production (l) 200 to 1500 kg of oil and 900 to 2,000 700 kg to 5.5 t of oil and 3.5 to 6.3 t of

kg of oil cakes, depending on raw oil cakes, depending on raw materials
materials

Annual production (2) 30 to 225 t of oil and 135 to 300 t of 100 to 825 t of oil and 525 to 945 t of
oil cakes oil cakes

(1): based on 20 hours of production per day during pressing periods (i.e. during harvest)
(2): based on 150 days of production per year

5.
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I
2.1.2. l'echno~ogical choices

Cf. Unido Exchange (www.unido.org), Cirad (www.cirad.fr), Adepta (www.adepta.com).

Selected technolo ies
Unit A UnitB

100 to 150 k Ih 350 to 450 k Ih
Manual feeding, Mechanized
knife grinder. feeding, knife

grinder and
finishing grinder.

TechnologicalaUernatives

Manual or mechanized feeding;
preliminary sterilization or not; manual
shelling; knife grinders, grooved or
smooth cylindrical grinders; finishing
grinder. . _
Continuous or discontinuous; over live Continuous with Continuous with
_!'!.~.!_~~~~~_~~..~_\.thh~~__~~~!l~_!.~E__!~_~_~~_!!~~!_transfer liq~!_~~__._~~~!::~~_~..s.~0l9.'!:!~~..
Hand rolling and squeezing; pressing by Pressing by vise. Pressing by vise.
pistons, plates, or a vise (simple or
~~ubl~____________________________________ _ ..__.. .. ..
Heating followed by decantation (static or Plate filters_ Plate filters.
_~J._E~!l~~!.f!:l_g_~_~!_~!!2~_!'!!.!~~!io~..: .. .._...._... .. ..

................Q!_~.~_~__~E.p.~_~~!!~_~_~~_!!_t?~!__~~~I_~.!...!~~.~_~.:... 13.i!~_~: .. }'!arrels.

Removal of impurities.

Pressing

Feeding and grinding

Heat treatment

Production operations

}'-~~~~gl!lg _

I

I
I
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A guide to small-scale oil production

2.2. Economic amlllvsis of the ~mi~s
2.2.1. Knvestments

The costs indicated below are for units that are "ready-to-work," sufficiently mobile as to be easily
moved from one production area to another and set to work quickly.

Unit A Unit B
I Equipment Price FOB (.) Equipment Price FOB (.)

Materials
Standard materials Grinding, heat • 5O,an(fOE5ea. 2 grinders, heat • l<Xl,an

treatment, pressing, 2,000 additional to treatment, pressing,
filtration the trailer) filtration, in a

container.

Electric feeding Electrical generator .18,an Electrical generator .27,an
(40kVA) (lOOkVA)

Optional materials A feeding screw .24,an A feeding screw .43,an
conveyor, coconut conveyor, coconut
,grinder, spare parts. grinder,spareparts

All materials (including .68,an .2l7,an
generator, not including
optional materials)
Building
Description Protective building 40m< No building 60 m2

for the production necessary, as the unit
unit and for storage of is delivered and
raw materials and functions inside a
finished products. container. However,

extra storage capacity
should be obtained
for raw materials and
finished products, and
a roof to protect the
container against hard
rain is also necessary.

Total investment • 8O,an(sLi:jed to • 235,an (subject to
local construction local construction
costs) costs)

7.
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Unit A B
100 to 150 kg/h 350 to 450 kJ!/h

Personnel:- ....-................••• ---........••• ~._._MM___ .. ______________________ .r--- ..-.....--.----- .........-- .....- ..-
- Qualified I I
(electrician/mechanic ) --------- .. ........... - 1-:--.- .......-- ........-.......-......-- .....-.....-
- Non qualified 3 5
~~~~mp.!ion: ....._._.. .----------------- f----.- ......--- ..-.......-......-.-- ....---
- Electricity 37 kWhih 80 kWhih

8.
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13. KEY FACTORS IN THE SUCCESS OF THIS PROJECT

As already described, the quality of the raw materials and the speed with which they are processed
after harvesting are central to the quality of the oil produced. Thus it is advantageous to use a
mobile pressing unit that can be moved as the sources of raw materials change. Further, to make the
time between harvesting and pressing as short as possible, this unit should be able to function 24
hours a day during harvest and pressing periods.

The cost-effectiveness of such a large investment (even if the sums mentioned above are much
smaller than for a large industrial unit) is strongly tied to the capacity of the unit to collect sufficient
raw materials to keep the mill running while it is in a given production zone. Contracts established
with producers of the raw materials (i.e. farmers) should be attractive enough that the producer is
willing to transport his harvest to the oil production unit. Another solution is for the farmer to press
his own harvest, as might be the case in a farming cooperative.

We must note another determinant in the cost-effectiveness of this investment. It is in the interests
of a multivalent oil producing unit, such as those we have described above, to function all year long.
Because many oily seeds are harvested seasonally, year-long function or nearly year-long function
is possible for a multivalent unit, even more so for one that is mobile.

The technologies employed in these multivalent production units are relatively simple and do not
demand expert personnel. Effluent wastes from such small units are minimal and, a priori, do not
require any special treatment.
Although these units are meant to function 24 hours a day during peak periods, a daily stop is
always necessary for the performance of general maintenance operations.

Quality controls apply to the raw materials and (eventually) the acidity and water-content of the
final products. Extraction rates can also be monitored by weighing the inputs and the outputs.
A traceability procedure can be installed to track the origins of finished products (cf. support file
"Traceability").

ß.4. Distribution and commercialisationJ

Such small production units as those described above are generally destined to serve local markets.
Market studies may prove necessary, even for small productions. In proportion to the relatively
small scale of this activity, these market studies may be light (cf. support file "Market studies").
One may also take advantage of specialized organizations who perform market studies that are
adapted to local conditions, such as those suggested by NGOs (e.g. Tech-Dev [www.tech-dev.org]).
Oils degrade over time, so they are best used within one or two years (depending on the raw
material).

I
I
I
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Although the markets targeted will mostly be small and local, international competition may make
itself felt as small markets may be flooded by inexpensive foreign produced oils or local oils sold at
low prices to compete with such foreign produced oils.. Thus the oil market can be very speculative
and prices may multiply or divide by a factor of two or three within a short period of time. This
element of uncertainty should be taken into account before the decision to invest is finalized.

Ii
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A guide to small-scale oil production

l..t. INDLCED ACTIViTIES

Upstream.

The development of an oil pressing unit may be advantageous for agricultural producers. This
consolidation can also take advantage of the recovery of the oil cakes as animal feed.

Downstream.

There are few opportunities for downstream activities, save for commerce in oil containers (e.g.
plastic or glass bottles).

Activities tied to the industrial functions of oil production, i.e. mechanical and electrical
maintenance, can also be undertaken.

11.
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A GUIDE TO SMALL-SCALE CHOCOLATE PRODUCTION

11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

A chocolate factory transforms cocoa beans into 2 main components: cocoa paste and cocoa butter.

3 groups of products can be produced from these intermediate products:
- black chocolate, made with:

. cocoa paste

. cocoa butter

. sugar
- milk chocolate, made with:

. cocoa paste

. cocoa butter

. dried milk

. sugar,
- white chocolate, made with:

. cocoa butter

. dried milk

. sugar

Products for consumption can be of great diversity: bars, chocolate sweets, ...

Production can be of very different scales, from the artisanal confectioner who makes and sells small
chocolate confections to large general purpose or specialised plants.

A small unit can provide the local market with products adapted to consumption habits.

1.2. Alternatives

* Raw materials:

Two steps can be distinguished in the chocolate process for direct human consumption:
- Cocoa paste production from fermented and dried beans. Cocoa paste contains 52 to 56 % fat, i.e. cocoa
liquor or cocoa butter,
- manufacture of bars, confectioneries, and molded confections, starting from cocoa paste, cocoa butter and
cocoa powder.

A new European Union directive has modified the restrictions that apply to the appellation "chocolate." The
name is now reserved for those products made with fat coming exclusively from cocoa (i.e. cocoa butter).

Today, chocolate makers may use vegetable fat only from six specified sources, and only in quantities that
are less than 5% by weight of the finished product.

The regulation of the labeling of chocolate requirements for chocolate products; henceforth, the ingredients
entering into the composition of the product must be listed on the product's label, as well as the mention
"contains vegetable fats in addition to cocoa butter," in the case of the use of the former.

Filling is made with cocoa powder (12% fat) and with different fats that are cheaper than cocoa butter and
result in a product with organoleptic, rheologic, and preservative characteristics as desired.

Very otten, production plants are involved in the second process and are supplied with semi-finished
products: cocoa butter, paste and powder; or with chocolate couverture (a pre-made mix of these three

2
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intermediary cocoa products and sugar).

Depending on local conditions, plants can also participate in the entire process beginning with dried and
fermented cocoa beans.

* Finished products:

It is possible to make a large quantity of finished products with variations on:
the presentation: bars, sticks, confections, etc ...
the recipe: black, milk, or white chocolate, with hazelnuts, almonds, rice, etc ...

Chocolate confections are filled and topped with chocolate. The simplest are filled with sugar and glucose
syrup and the most expensive are filled with praline (sugar, almonds, toasted hazelnuts), ganache
(chocolate mixed with cream, milk and butter), almond paste, liquor, nougat, etc ...

* Technology

1-cocoa

• The main steps in the cocoa bean process are:
- receipt, cleaning, stone removing (0.4 to 2.5 kg of stone per ton of beans),

heat treatment: disinfection, roasting,
Roasting the beans helps to develop their flavor; to this end the beans are kept at 120-150 0 C for 1530
minutes.
- shelling : beans contain 10 to 15% of shell by weight. Pieces of the beans called "nibs" are the desired,
shelled product, which can be graded according to their size.
- grinding: to obtain a liquid paste.
Pressing
Deodorizing
Pulverising and stabilising

2- chocolate

Chocolate process technology is ancient and well known. There are few alternatives at the level of the
process itself. Expertise in a plant will be seen in management of the process and of course in the recipes
themselves.

The main operations are:

Blendino of different ingredients.

Refinino, which reduces the size of the granules (sugar and cocoa) to 15-35 Microns, is generally
done in cylindrical grinders.

Conchino is the most important step of the process. The fine paste is intensively mixed, and
subjected to a very precise temperature curve for many hours. During this operation, cocoa butter is added
to the paste. Conching gives the chocolate its fineness and smoothness thanks to the homogeneity of the
mix, the humidity rate decrease, the improvement of the organoleptic properties of the cocoa by the
extraction of volatile acids, and the development of aromas through chemical processes, e.g. Maillard
reactions.

For a very small production from cocoa beans, the conching and final grinding, which gives a liquid paste,

3
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may be realized in a single step using specialized equipment. However, this results in a finished product that
is less homogenous with fewer developed flavors.

Temperina of the he chocolate, which is liquid at about SO°C, folows conching. Chocolate
tempering controls the early crystallization of fat by lowering the temperature. Water is added in this step.

Moldina and coolina finish the process. The liquid chocolate is poured into molds which are then
cooled.

Refining, conching and chocolate tempering are very delicate steps and are critical to the final quality of the
product.

• For chocolate confections, using chocolate couverture, the main production steps are:
filling preparation (ganache, praline)
filling extrusion, dosing or shaping,
chocolate melting,
coating and cooling of the chocolates.

The filling can be extruded, dosed or cut by a machine such as an extruding machine (the raw material is
pushed through a pipe that gives it its shape).

Chocolate confection production requires one or two persons for the use of the machines and the perfecting
of the recipes.

1.3. Types of Possible units

3 types of possible units will be described.

UnitA: •
This is a diversified plant, producing 10 tons/day of chocolate bars filled or solid, plain or with milk, and
some chocolate sticks and a few chocolate confections. This production range is base-level for an industrial
chocolate unit.
The unit could muster a higher production level (13 tons/day) but this would require the purchase of a
second conche.

Unit B:
This is a smaller unit specializing in chocolate bars. It can produce 50kg/h of chocolate bars, that is to say
almost 500 bars/h of 100 g each.

In the case of an up-market, top-of-the-range position, this unit could supply itself with cocoa beans and
realize by itself the roasting and shelling. However, this practice is rare today.

Unite:
Small unit of chocolate confections with a production capacity of 600 kg / day. On the limit of the small scale
production, it will produce different types of chocolates for a local consumption.

4
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~.1.Description of units

'2...1.1.. Finished prod~ct
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B C

(Beans optional) Chocolate couverture
Cocoa paste
Cocoa butter .
Milk, sugar, lecithin

100 g bars Chocolate confections
: praline, ganache,
fondant filled

400 kg/day (1 x 8 h) 600 kg/day (1 x 8 h)

150 Vyear
100 Vyear
i.e. 1,000,000 bars

A

Cocoa paste
Cocoa butter
Milk, sugar, lecithin

2,500 Vyear
- 1,200 t plain
chocolate
- 1,300 t filled
chocolate

100 and 50 g bars
plain and filled
30 g sticks
Confections

10 Vday (3 x 8 h)

- yearly

Production :
- daily

Product range

Raw material

I
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Operations Possible technologies Solutions

A B

Receipt-storage Bags or bulk for the beans Melters and/or 2 silos: 6 m3 of
The paste and butter are tanks beans
received as a liquid or in Silos of 4 m3 for

blocks to be melted. milk, sugar ....

Screening and Screener Screener
washing

Roasting Rotating drum 120-150°C for Roller mill
15-30 minutes.

Grinding can be done before
roasting.

Crushing (to nibs) Separation of shells, germs, Grooved roll+
envelops. screener.

Mixing Addition of sugar, butter, Before the After the nibs'
milk. cylindrical crushing, or

grinder. grinder/blender.

Grinding Cylindrical grinder for refining Grinding! Cylindrical grinding or
or specific machines calibration with 2 use of specialized

(specialized grinder /blender). cylinders .• grinder/blender.
Fine grinding

with 5 cylinders.

Conching Heated mixing tank Yes Yes

Chocolate yes yes
tempering

Filling preparation Large range of fillings "Fondant" filling:
No- glucose melter

- "praline"
preparation
- cooker
- extruder

Molding! Adapted molds Different molds Bars from only one
unmolding giving different type of mold

desired shapes

Conditioning Box folding Mechanised box Yes
Packing folding, manual

packing

6



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

A GUIDE TO SMALL-SCALE CHOCOLATE PRODUCTION

Chocolate confectionery

Solutions
Operations

A B C

Receipt-storage 3-5 kg blocs or pieces
in cool bags or cold

trucks

Preparation of
confections: .
- filling preparation Blenders

- filling extrusion and Extruding machine
formation

- chocolate couverture Jacketed
melting melting/mixing vat

- coating of
confectionery Compact machine with

thermostatic control
and coating
mechanism.

- Cooling Cooling tunnel

- Packaging Manual

7
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2.2. Economic analysis

2.2.1. Investments

A GUIDE TO SMALL-SCALE CHOCOLATE PRODUCTION
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Units A B C
FOB price in • FOB price in • FOB price in •

Processing of the
nibs (optional): .75,000
- sorting table
- roasting machine
- crusher

Chocolate processing
- storage of the .400,000 • 100,000 to400,000
ingredients depending on the
- grinding .600,000 range of finished
- conching .600,000 products.

- filling fabrication .200,000

- tempering-molding • 1.100,000

- packaging/wrapping .400,000 .25,000

Automation: .200,000

Preparation of
chocolate
confectionery :

.20,000- filling preparation
- filling cutting .53,000
- chocolate melt .30,000
- coating and cooling .76,000

- packaging .3,000

EQUIPMENT COSTS • 3.700,000 Ondudng • 200,000 to 500,000 .182,000
air, water ...)

Building: 1,700 m2 200 m2 300 m2

- plant Storage of the finished
product: 600 m2

•

Storage of raw
materials: 400 m2

.

Other investments to boiler, air conditioning boiler, air conditioning boiler, air conditioning
anticipate

TOTAL .5,000,000 • 300,000 to 600 000 .400,000
depending on the
range of finistled
oroducts.

8
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A GUIDE TO SMALL-SCALE CHOCOLATE PRODUCTION

Units A B C

Staff :
- unqualified 6 personnel per team. 5p. 6p.

- qualified Commercial direction 2 p. 3p.
and administration: 6

D.' manaaement : 6 D.

Consumption: ,
- raw materials 500 tons cocoa paste 50 t of cocoa paste (or 80 t plain chocolate

300 tons cocoa butter 60 t of beans) 50 t praline
1,500 tons sugar Cocoa butter others: fresh cream,

300 tons milk Milk, sugar almond paste,
alcohol...

- electricity: installed
capacity 700 kW 30kW 30kW

9
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A GUIDE TO SMALL-SCALE ~HOCOLATE PRODUCTION

13. KEY FACTORS IN THIS PROJECT'S SUCCESS

ITSuppl~

Beans: they must be received by the plant and must be carefully monitored with respect to humidity and the
presence of mold. Great attention must be paid to storage conditions because of the high risk of bad
preservation and insect infestation.

ß.2. Technolo~v and eQuipmen~

Monitoring conditions is not easy: processes that take place during conching are not completely explained.
Thus experienced operators and strict respect of the process are necessary.

The process requires very strict hygiene conditions and bacteriological control. Rooms for the fabrication
and workshops for conditioning must be air conditioned.

Ultimately, the recipes and formulation of the products is very important. Recipes might be practiced and
tested before full-scale production.

(3.3.Personnel

Operators must know the particular characteristics of chocolate 'Production: temperature and time
importance, hygiene conditions.

ß.4. Quality control

A laboratory is necessary to control the quality of the raw material and the finished product. Laboratory tests
and trials are necessary for the perfecting of recipes and procedures, notably for the fabrication of
confections, which is a more delicate process than that of other chocolates.

ß.5. Financin~

Cocoa experiences price fluctuations on the world market One can expect a high value-added for a unit on
the harvest place or a high consumption value, with the efficiency of the unit.

ß.6. Distribution and commercialisatiod

Finished products must be kept cool up until the moment of sale. Thus there is a need for air conditioned
storage units, refrigerated trucks and cooled spaces at the point of sale.

Useful links:

Professional organizations
www.alliance7.fr

Cooperations/Partnerships

www.unido.org

www.adepta.com

10
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

A GUIDE

TO A UNIT FOR DISTILLATION OR EXTRACTION OF
FRAGRANCES AND AROMAS
FROM AROMATIC PLANTS
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A guide to a unit of distillation or extraction offragrances and aromas from aromatic plants

11. PRESENTATION

1.1. Nature of the activity

The work of this unit directly follows plant harvesting (result of cultivation or gathering). The
process consists of extracting fragrant and volatile oils from plants. The essences or essentials oils
differ from fixed oils (lipids) in their volatility.

The goal is to extract, concentrate, and stabilize the plant aromas, which are used in the cosmetic,
agro-food, and pharmaceutical industries.

Essential oils are complex blends: they are classified according to their principal contents: terpenes
("limonene"), alcohols (menthol), phenols (eugenol), aldehydes ("citrai)", cetones ("thuyone").

1.2. Alternatives

Raw materials

Essences concern a large quantity of plants. However, they are more abundant in certain families of
plants (conifers, futaces, umbellifers, myrtaces, labies); all the plant organs contain varying
proportions (flower heads, roots, leaves, rhizomes, bark, wood, seeds).

Thus, there is a double distinction in supplying methods:
type of plant and organ concerned,
local or non-local origin of supply:

local: for problems in transportation costs, freshness, or rapid deterioration,
. non-local: for easily transportable and stable plants (dried leaves, seeds, wood, etc.).

Finished products

The usual finished product is whole essential oil (all of the aromatic components: head, body, stalk).
There are over 400 known essences, of which about 100 are commercialized. However, for certain
uses and according to their rough state (affected by distilling-extraction) whole essences are often
put through a second transformation: rectification, partial deodorizing, deterpenation, isolation of
one component, blending, production of absolute alcohol.

In this case, the distillation unit should be followed by a second unit whose activity is closer to pure
chemistry. This kind of activity is usually practiced only by enterprises specialized in fine aromatic
bases. They produce aromatic blends which are ready to use for industry.

Technology

Technology varies with the plants used (more or less hard or tender), the nature of the essence
produced (more or less volatile or fragile), the quality desired (in its entirely, purity, etc.), the final
use (perfume, food, pharmaceutical), and the size of the unit.

2.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

Several large groups of extraction procedures can be considered:

"Expression" and "flowering": old techniques used for only a few specific plants ("hesperides",
rose water) and little used today.

Distillation: allows the production of essential oils or "essences" (volatile aromatics compounds).
These compounds result from water or steam effects. This very old principle lies on the fact that
most of the odorous compounds may be affected by water or steam, because of their very low
boiling point. It can be static or dynamic; continuous or discontinuous; per ascendum or descendum
(vertical direction of the steam).

Extraction with solvents (hexane, ethanol, etc.): aims to obtain extracts, said "concrete" as regards
the essences dedicated to perfumeries. These extracts are more or less thick essences and include,
besides aromatic substances, all the compounds which are soluble in the solvent used: grease, wax,
sugar, pigments.
A more important and diversified demand can be noticed regarding other extracts than "concrete",
like total extracts, which will be then adapted to pharmaceutical, cosmetic or food formulas.

Extraction with solvents require more sophisticated techniques and equipements than distillation. It
deals with eliminating all traces of solvents in essences and in the marc ... All the operations will be
carried out in an anti-deflagrating environment. Moreover special attention will be paid to solvents,
to make sure that they have reached the purity degree required in developed countries.

Extraction with supercritical fluids: as a matter of interest, extraction with supercritical
fluids(usually C02) can be quoted. This is a process of selective extraction of plant constituents,
according to their respective molecular weights. Because of a high level of investment related to the
building of resistant equipments to high pressures, the number of industrial uses remains limited. Its
handling requires a specific adjustment of the parameters of processing (pressure, temperature,
speed). This process remains adapted to very specific uses.

Two new processings of unquestionable interest can be quoted even though they are still in the
process of being developed:

extraction with fluorine solvents, which requires pressures of a few tens of bars only,
extraction assisted by ultrasonic sound : extraction with a solvent like water or ethanol is
carried out with ultrasonic sound. The ultrasonic sound action on the plant increases the
quantity of active principles collected, whereas it reduces the operational times. This method
also presents the advantage of being possibly used at ambient temperature.

Packaging

Regardless of the essence, preservation and storage should be done in such a way as to avoid heat
and light.
Metal barrets (varnished or tinned) or stainless steel barrels are used to avoid all possible chemical
reactions between the essence and the containers. The volume of a barrel varies with the value of
the essence.

3.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrahces and aromas from aromatic plants

1.3. Tvpes of possible units

Considering the wide range of plants and their related essences, each plant is an individual case.

Equipment, distillation time (30 minutes to 24 hours), extraction yields, parameters of the extraction
process all vary considerably according to the raw material, the nature and the fragility of its
components, their volatility, etc.

Technological options (equipment and procedure) should be strictly adapted to the plant treated and
the essences produced.

Two units of distillation and one unit of extraction with solvents will be presented in this guide,
although it is necessary to underline that extraction units are more restricting technically speaking
and as regards safety.

Unit A: a static or agitated discontinuous distillation unit, the most widespread process. Simple
process of distillation with atmospheric pressure, composed of two stainless steel, 3,000 litres each.
Processing in batches with top loading and unloading.

• Products treated: tender, slightly ligneous plants (leaves, flo~er heads, mint or lavender
type). Powdered products can be treated in stills equipped with an agitation.

• Capacity: about 1 ton of plants per hour, therefore an average production of about 20 litres
of essence per hour.

Unit B: a distillation unit under pressure : a static or agitated discontinuous distillation unit. The
process is composed of an under pressure still which can work from atmospheric pressure until 2.5
bars. Distillation occurs by batch, wth loading and downloading by the top.

• Products treated: hard and dry plant products (roots, barks, wood, stems, rhizomes (vetiver
or cinnamon), seeds, rhizomes or grinded wood (coriander or carrot seeds, iris rhizomes).
Powdered products are treated by hydrodistillation under pressure in stills equipped with an
agitation.

• Capacity: 600 to 800 kg every 8 to 16 hours of plants, that is to sayan output of 5 to 35 I of
essences per day for the average essence content.

Unit C: standard unit of extraction or distillation, static, agitated or turbo.
This flexible unit will be able to carry out an extraction with a solvent (like hexane or ethanol) to
obtain an extract (concrete) or a steam distillation to finally get an essential oil. The unit is
composed of an extractor,connected to other specific equipements (evaporator, concentrator under
vacuum, rectifier).

Turbo option: efficient process with regard to speed of treatment and the quality of the finished
products (greater recuperation of volatile portions in their entirety).
The unit is composed of a still (heat by double envelope) inside of which is a blade turbine which
finely grinds raw materials suspended in water (no oxidation risk).

• Products treated: all kinds of plant material (leaves, wood, roots, seeds) with pre-preparation
for voluminous products.

• Capacity: extractor of 2 to 3,000 litres which can process from 600 to 800 kg every 8 to 16
hours of woody plant material-long distillation (roots, wood, seeds) -, or for instance 500-
1,000 kg of fruits/hour.

4.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

12. TECHNICAL AND ECONOMIC GUIDE

f -- - - - - I

2.1. Description of the unit

2.1.1. Finished products

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ii
,

i:
II

II
I ~

I ~

Line

Product range

Product treated

Treatment capacity:
daily

annual
Out ut

A
Static discontinuous

distillation

Whole essential oils.

B
Discontinuous

distillation under
ressure

Essential oils.

Hard plant material,
owders.

C
Extractor

Essential oils.
Hydrosolubles aromas.
Floral waters.
Solids.
Oleoresins.
All type of plant
material.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

Operations Technologkaloptions Solutions
LineA Line B Line C

I I
Optional. ,.,:,,';,~~:i~;;~~~~;,.~:,:~,,~':~,,:£ .

Drying Most often on site (pre- "!~~~,;(:,::~iD..epe.9~,!n ~ypeofraw matenal i
wilting). ~\,~' }~7_.1"':' ." :I,,;,~~;.?,,,•• '" ";\ 'n" ".,' .. ".; 1 :".,' •

Tender raw material (leaves, As it. As it As it
flowers) asis, hacking,

I
Preparation I

.~~_!~-~!!_g:_--------------------- '~"--"-"-""""-""-'"
~...~_..~...._ .._- _____ .HM ...... ' ....... " .......... ,,-" .. .."." ...-._----_ .._--.-.-.------_._~-- ---

Hard raw material:
- seeds: broken or whole; Breaking (poorly Suited line Suited line.

suited line)
- wood/bark: crushing or Crushing (poorly Crushing or Crushing or

cutting. suited line). mincing. mincing.
With steam or solvent. Steam. Steam. Steam or solvent..----.-....-..--------- ....----..-.. ...................... --....................... --..-----.-- ~.._ ..._--_ .._." .. .. ...... " ....... H .. "~_H • ..---~ ... ~---_._------ ---.

I I
Continuous or not. Discontinuous. Discontinuous. Discontinuous.

Extraction ....--------------- ..-........-..--------- .----------- ....--..................... " ...-... .'_HU.'_.,._ ...~._._ .. _ ..... _ ... ~~~ ........................... .. -... -" ...-....- ....-.-- ..--....... -
_~_!~!!£_or agitated. ~_~~i~~~_~gi~~_~Static or agi~!~.<!..__._...~.!atic ~_~__~gitated. ____
Atmospheric or high Atmospheric Under pressure. Same as A.
pressure. pressure.

One or several condensers Varies with the Same as A. Several condensers.

I I
J~~y'_!!!.gtemperatures )'___ material treated.

Condensation
--~............ ~---~~~~~~~-~~--.....-.._----. ...~....~..........~... ................,.P,.,.,-..•~••••••~.~••-- ••~~~~~

Possible return to Possible. Possible. Possible.
condensation water.

Closed system or in open Choice. Same as A. Same as A.
Separation I

air. .......---1.-- ....--......--._~~~P-- -- ---..---....--.-.- .
decanting Cyclone separator or Choice. Same as A. Same as A.

Florentine vase.
+ or - automated and Manual: baskets Same as A. Same as A

Loading and mechanized. and hoist or in bulk Possibly automated.
unloading (bags or big bags)

(solid phase)

:
:

I
I
I

II
l1:_=,,"-~c:c_ -ce_--
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2.2.1. Investments

A guide to a unit of distil/ation or extraction offragrances and aromas from aromatic plants

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

J

),

""

Operations LineA Une B Une C
Description Price FOB Description Price FOB Description Price FOB

in - in - in -

Preparation raw Hoist loader Hoist loader Hoist loader
material loading conveyor -30,000 Conveyor -30,000 Conveyor -30,000

Crusher Crusher

Still Static still Under

Condenser 2x3,000 I -200,000 pressure still -180,000 Extractor -300-
Separator stainless (3.000 I) 500,000

steel .
Steam generator

1200 kglh de
600 kglh 300 kglh steam boiler -30,000

+ cooling post steam boiler -20-30,000 steam boiler -20,000

Discontinuous

Solvent extraction evaporator 500 -300,000
1Ihalcohol

Vacuum -70,000
finisher

Rectifier -100,000
Annexes __~ ~9.Q)_QQQ______,,-~....__ .._--~._...- --"'---"-- -..-.-_ ..•-.---.-.-----

Equipment total -250,000 -230,000 -1,000,000
to 1,200,000

Buildings Surface area: 400 m2• Surface area: 400 m2• Surface area: 400 m2

Storage hangar: 1,000 m2• Storage hangar: 1 000 m2• (explosion proof).
Land: 3,000 to 4,000 m2• Land: 3,000 to 4,000 m2• Hangar: 1,000 m2•

Land: 3,000 to 4,000 m2•

Other investments:
- electrical power lOkW lOkW 50kW
- water cooling 12 m3fh 6m% 25 to 100m%
- measure and test lab -25,000 - 25,000 -35,000

Total investment -500,000 -450,000 . - 1,5 million

7.
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A guide to a unit of distillation or extraction offragrances and aromas from aromatic plants
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• LineA Line B Line C
Labour: ---~~----------------------------------------- ".---.------------------------- ..- "."--- ••• 'H'. ____ •••••• _.. _________ •••.•••• "."' •• _•

• H .................. ___ ",

Process:
- Skilled 1 1 2
- Unskilled 3-4 2 2------------------------------- . ..---- ..."- .•,,.------------- _H .. _____ .n ••• _ •• _______________ ••••• __ ••• __ ............. _ ••• _._"." ___ •

Administrative, commercial, 2 2 2
land
~~_~_~umption: --- ._-"_.,,-_ ...._---,,,,------------------ W_N_'~ __ • ______ ., ____ o_O ..._----.--
Raw materials 7-10 t/day slightly ligneous 1 to 2 t/day Solvent extraction:

plant 1 to 2 t/day

------------.------------------- .._." ............ __ ." _____ .... _ .._ .. _ ..____ ..._._._H_M ________ .._~ ..___ .....
"' ........ ,...-------- ..........-------------.'". " "."---~------_ .~gY.. ___________ 100kWhlday --------- ....!g.9....~~~~L _________ _5..99_~~~~L_____. .. -- -'-~~..~--~.~

Water .
If water not recycled 100 to 200 m3/day 100 m3/day 250 to 1000 m3/day
If water recycled and cooled 6 m3/day 3 m3/day 30 m3/day
by a coolin~ tower

I
I
I

I:
"'I
L_ 7C _0_

8.
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A guide to a unit of distillation or extraction off ragranees and aromas from aromatic plants

/3. KEY FACTORS TO THIS PROJECT'S SUCCESS

ß.1. Suppl~

The raw materials are very fragile: strict discipline in harvest, storage, and transportation is
necessary in order to maintain the qualitative and quantitative potential of the plants to be treated.
Close contact with producers and an unit plan are necessary.

To work the unit as much as possible, store non-perishable raw materials (cloves, vanilla) or expand
the range of raw materials treated (exploiting the range of the various harvest).

ß.2. Technology and equipmen~

Choose equipment according to the unit's range, optimization of the "extraction, condensation,
separation" parameters, and electric consumption. Lower the steam consumption/oil yield ratio.

A solvent-extraction unit and its supplementary equipment has been planned in unit C. The
investment is much higher since the equipment has to fit the anti-explosion norms and since
obtaining the essence requires a largest number of operations (extraction, filtration, concentration
under vacuum).
However this technology is necessary to obtain numerous essences that can't be obtained by simple
distillation or hydro-distillation. •
The solvent choice will have to take into account the existing legislations in industrialised countries
C Support File: Food safety)
Some technology suppliers are on the UNIDO EXCHANGE website (www.unido.org).

ß.3. Personnd

This unit requires someone who is specialized in both aromatic plants and the extraction-distillation
process. The delicate know-how comes from years of experience: the unit's chief must constantly
adapt the process to the characteristics of the raw material, and the market demand.

User's reactions are crucial for optimizing the unit's output.

ß.4. Quality control

Raw material tests: sample analysis to determine harvest date, and to act upon farming techniques.
Maturity of the essence and yield are tested.

Solvent quality is fundamental as regards affecting then the quality finished products.

Finished product test: establish precise identity guides for each es&ence (communicated to the
clients), which helps improve the power of negotiation and control production (product quality
stabilization).

9.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

ß.5. Distribution and commercialisatio~

The market for essences is international. It is essential to have international partners who are either
distributors or users.

The setting up of the unit in an area well known for a specific essence constitutes a crucial
commercial argument (importance of image): ylang-ylang from the Comoros, geranium from
Reunion, lavender from Provence.

Strive to develop a specific and typical product range, to impose a certain image, and to avoid being
subject to the market' s speculativltendencies.
To benefit from a credible position worldwide, the presentation of representative samples is often
necessary. This implies the prior acquisition of a pilot installation, which remains interesting even
though the return on investments is not ensured immediatly. •

ß.6. Financin~

This depends on the quantity and diversity of raw materials as much as the possible sale prices.

Nonetheless, in normal working conditions (more than 6 months out of 12), and with average
prices, the annual turnover/investment ratio is quite a bit greater than one. T

The working capital needed depends on the method of paying the farmers and the users' terms of
payment (payment with orders, upon delivery, etc.).

10.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

This activity allows for the development and stabilization of diverse agricultural production.

It can supply and promote regional valorisation!processing activities: cosmetics, perfumes,
hygiene and health products, pharmaceutical and food products ...

Useful links:

Technical centre:
www.iteipmai.asso.fr

Professionalorganisations:
www.cepparm.com
www.onippam.fr

Co-operation! partners
www.adepta.com
www.unido.org

. '. -."

11.
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A guide to a unit of distillation or extraction of fragrances and aromas from aromatic plants

IORfEN'tA"dN"~ftE:fh\tÄti'R~Ttm'~r.:;6..~DI,"VES:\" .. " "_:$'0'. ,
Fermentation Products extracted Aromas Extraction of plant

from starch (1) or animal materials
(3)

Xanthane Modified starch Pectines
Acids: Sorbitol Colourings:
- organic - rocou
- citric - cochineal
- lactic - etc.
- etc. .

Polyols Products extracted
from seaweeds (2):

- alginates
- carraghenanes

Guar
Carob

Aromatic gum
Gelatine

(1) See orientation sheet by sectors: "Aromas and species"
(2) See orientation sheet by sectors: "Seaweeds"
(3) See orientation sheet by sectors: "Cereals"

.

12.
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Fiche guide d'une petite laiterie polyvalente

11. PRESENTATION

Cette fiche a ete realisee avec l'aide de l'ADEPTA (www.adepta.com) et de foumisseurs dont les
coordonnees sont disponibles sur UNIOO EXCHANGE, sur Ie site de 1'0NUDI (www.unido.org).

1.1. Nature die ll'activite

La petite laiterie multiproduits traite de quelques metres cubes a une dizaine de metres cubes de lait
par jour et Ie transforme en produits varies faciles a elaborer qui dependent du contexte local
(habitudes de consommation, conditions de distribution, etat de la concurrence).
L'outil se doit d'etre evolutif pour s'adapter aux besoins du marche (cf. fiche "Etude de marche").

La presence d'une petite laiterie permet :
de valoriser la production d'une petite zone laitiere et de favoriser son developpement,
de repondre a la demande de produits laitiers malgre les fluctuations de la production
laitiere,
de s'adapter a la multiplicite de la demande (matieres grasses, produits frais, produits de
conserve, etc.),
de creer quelques emplois et de developper Ie tissu industriel.

1.2. Les aBteJrlfUatives

Produits finis
(cf. fiche d'orientation sectorielle "laitiere".
La matiere premiere lait permet de proposer une multitude de produits finis que 1'0n peut classer
en:

laits liquides: conserves par pasteurisation ou sterilisation. IIs peuvent recevoir en outre
differents additifs (laits aromatises, laits supplementes en vitamines ... ),
les laits de conserve: obtenus en eliminant une partie ou la quasi-totalite de l'eau contenue
dans Ie produit initial. IIs permettent de rallonger la duree de conservation et de diminuer les
coOts de transport ou de stockage. II s'agit des laits concentres (sucres ou non sucres) et des
laits en poudre (ecremes, non ecremes ... ),
!es laits fermentes: obtenus grace au developpement d'une flore specifique, qui provoque un
caillage plus ou moins intense (yaourts par exemple),
les fromages: gamme tres riche issue de l'action des micro-organismes sur Ie lait. On assure
ainsi une concentration des elements nutritifs, un allongement de la duree de conservation et
une multiplicite des produits finis.
On distingue classiquement !es fromages frais (teneur en humidite elevee, faible duree de
conservation) et les fromages affines (pates molles, pates pressees cuites, pates pressees non
cuites, pates persillees, etc.),
!es matieres grasses : creme, beurre, ghee, butter oil. Elles sont issues de la separation de la
phase lipidique du lait,
co-produits : certaines fabrications generent des co-produits (lactoserum issu du fromage,
babeurre issu du beurre ... ) valorisables notamment en alimentation animale.

Le Gret (www.gret.org) a publie plusieurs ouvrages sur ce sujet.

2.
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Technologies

Les choix technologiques sont essentiellement lies au type de matiere premiere travaillee et au
produit fini que l' on souhaite elaborer.

Matiere premiere: lait produit par le troupeau local ou lait reconstitue (a partir de poudre de lait
maigre) ou lait recombine (poudre de lait maigre + MGLA) (notamment importes) Dans Ie cas de
l' utilisation de lait en poudre, il faut prevoir des investissements supplementaires lies a la
recombinaison du lait avant mise en fabrication.

Pasteurisation: operation generalement indispensable avant toute fabrication. La pasteurisation
elimine les organismes pathogenes et la presque totalite de la flore banale. On distinguera des
pasteurisations en cuves, en pasteurisateurs a plaques, en pasteurisateurs tubulaires ou en
pasteurisateurs electriques. Dans Ie cas de lait de consommation, on peut pratiquer la pasteurisation
avant ou apres conditionnement.

Sterilisation: uniquement pour les laits de consommation. Traitement avant ou apres
conditionnement (en bouteilles verres ou plastiques, sacs plastiques ou tetra-pack). Le lait UHT est
sterilise avant conditionnement. La production journaliere d'une minilaiterie est insuffisante pour
envisager de fabriquer du lait sterilise UHT.

Concentration-sechage : reserve aux grandes unites.

Standardisation : elle consiste, en amont de la fabrication d' un produit specifique, a standardiser la
quantite de matieres grasses, de proteines, eventuellement de produits mineraux. Elle peut etre
realisee par extraction de certains composants (ecremage pour la matiere grasse, ultrafiltration pour
l' eau et les particules de petite taille) ou par addition (poudre de lait, matiere grasse, etc.).

Barattage : continu ou discontinu. Le procecte Nizo (permettant de produire du beurre acide a partir
de creme douce [www.fao.org]) est reserve aux grandes unites.

Conditionnement: il est possible d'utiliser Ie meme appareil de conditionnement pour la creme et
Ie yaourt.

Production d'energie: l' ensemble des operations de production laitiere necessite de la chaleur
(pour la pasteurisation, la sterilisation, la concentration), du froid (refrigeration du lait a la
reception, refrigeration du lait apres pasteurisation, stockage), de l' energie electrique (pompes,
ecremeuses, ...) et de l' air comprime.
On peut distinguer differentes formules possibles pour la production d' energie

production centralisee (chaudiere a gaz, fioul, charbon, electricite),
production decentralisee (chauffe-eau, resistances electriques .. J.

Nettoyage: fonction primordiale dans l' industrie laitiere, pouvant etre realisee par ifferents
procectes, Ie plus abouti etant Ie "nettoyage en place", plus ou moins automatisable.

1.3. l'YlPes d'unites lPossibles

Pour rester dans Ie modele "petite laiterie multiproduits", nous ne considererons que deux options
d' ateliers diversifies

3.
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- petite laiterie de 10 m3/jour qui produit du lait pasteurise, de la creme, du beurre, des yaourts
etuves. Elle SI adresse a un marche local proche. Son evolution vers des produits plus techniques
tels que yaourts brasses aromatises ou aux fruits et des fromages type pate molle (Camembert) et
pate pressee (Gouda, tome) reste possible. Cette evolution devra se faire par etapes. La
production de fromages moules devra etre tres nettement separee des lignes de produits frais.

- mini-Iaiterie de 3 m3/jour qui produit Ie meme type de gamme.

4.
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\2. FICHE TECHNICO-lECONOMIQUJE

2.Jl. ])escIruJPltuOUll dies lI.mutes

2.1.Jl. Prodluits fabriqufs ]paIrune equipe de 8 heures

Ligne A B
Petite laiterle 10 000 l/.iour Mini-laiterle 3 000 IIjour

Gammes de produits • Lait pasteurise en sachets plastiques • Lait pasteurise en sachets plastiques
( 1 litre). ( I litre ).

• Beurre de table conditionne en • Beurre de table conditionne en
plaquettes 250 g. plaquettes 250g.

• Yaourts etuves sucres ou aromatises • Yaourts etuves sucres ou aromatises
en conditionnement pots en conditionnement pots preformes
thermoformes de 12,5 cl. de 12,5 cl.

Production:

Joumaliere Lait pasteurise: 9000 1/j Lait pasteurise : 3 000 I/j
Yaourt etuve sucre: 16000 pots/j Yaourt etuve sucre: 4000pots/j
Beurre : 150 kglj Beurre : 50 kg/j
Creme : 300 1/j Creme: 100 Vj

Annuelle (base 300 jours) Lait pasteurise: 2700000 I Lait pasteurise : 900 000 I
Yaourt : 600 t Yaourt: 150 t
Beurre : 45 t Beurre: 15 t
Creme: 90 t Creme: 30 t

Notons que ces productions ne sont pas cumulables. On ne peut pas produire Ie meme jour 16000
pots de yaourt et 9 000 I de lait, car la quantite de matiere premiere ne Ie permet pas et certains
equipements sont utilises par les 2 productions.
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Operations unitaires Alternatives technologiques

Barattage continu ou discontinu

Conditionnement mecanique ou
manuel.

•

Barattage
discontmu

Conditionnement
manuel.

Idem A.

Conditionnement
manuel.

on ltJonnement en
pots preformes.
Remplissage
manuel.
Datage.
Fermentation en
etuves.
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Li/[ne A Li/[ne B
Prix FOB indicatif. Petite laiterle 10 mJ/iour Mini-laiterle 3mJ/iour
Materiels • Groupe de reception, refroidisseur, • Cuves et pompes .

compteur, stockage.
• Lait pasteurise: pasteurisateur, • Idem .

ecremeuse, homogeneisateur, cuves,
pompe, remplisseuse. • Idem .

• Beurre : cuve de traitement, baratte,
poste manuel de conditionnement.

• Yaourts : 2 cuves, I remplisseuse • Yaourts : cuve, remplisseuse, dateur,
thermoformeuse, letuve. capsuleuse, etuve.

• Creme: I cuve, I conditionneuse • Creme: I cuve, I conditionneuse
manuelle. manuelle.

• Tuyauteries, vannes, mini-systeme de • Tuyauteries, vannes, coffret electrique.
lavage en place, armoire electrique.

Total: 700000. Total: 150000 .00ocLritec:e
reconstitution

Unite de reconstitution (option) : 60 a
80000 •

Batiment • 800 m2 couverts + aire de reception. • 200 m2 couverts + aire de reception.
• Chambre froide : 120 000 • • Chambre froide : 30 000 •.

Autres • Electricite 100 kW + groupe + cables: • Electricite 50 kW + groupe + cables:
investissements 100000 •. 25000.0

• Air comprime (lOO Nm3/h) + chaudiere • Eau chaude 300 000 kcal/heure +
(l t de vapeur/h) + traitement eau de tuyauteries : 30000 •.
chaudiere + tuyauteries 100 000 .0

• Eau : 6 m3/jour.• Eau : 30 m3/jour.
• Prevoir systeme d' epuration pour les • Epuration des eaux : idem A.

rejets (babeurre et lactoserum) ou
elevage a proximite immediate.

Ordre de grandeur de 1200000. 250000.
I' investissement (sans batiment) (sans batiment)
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Ligne A B
Petite laiterle 10 m~/iour Mini-laiterle 3 m~/iour

Production:----------------------------- ---------------------------------------------- .._--------------------. f-o-----.- .....----.------.-- ..-.-------------_M~!_~__~_:____~_~_y~_~Q!!_g~~~ 17000 hlan 10 000 hlan---~~.. --...... ...--.--.---.-- ........---.- ..-.-
Main d' reuvre 3 administratifs 2 administratifs
moyennement qualifiee 1 aide technique 5000 hlan

10 000 hlan f----------------.---.---------------.------------.--.---------.---------------------------.-----------.".---- ---------------
Maind' reuvre qualifiee Directeur Directeur

Chef de production Chef de production
Chef de laboratoire Electromecanicien
Electromecanicien 7000 hlan
10 000 hlan

Consomma~.!!~. __________------- ..-------------- ............... ---.-------- ..-------------".----------------- -----------------------------.---------------------
Electricite 600MWhlan 300MWh/an
Fioul 240 t/an 70 t/an
Eau 9000 m3/an 2000 m3/an
Lait 3000 m3/an 900 m3/an
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13. FACTEVRS CLES DU SUCCES DU PROJET

II est necessaire de disposer d' un approvisionnement local suffisant ou de prevoir deux categories de
lait:

lait recombine a partir de poudre de lait ecreme ou grasse
lait collecte locale.

Le consommateur fait en effet clairement la difference entre les deux types de produits, et il pretere
generalement tres nettement Ie lait local.

Les deux produits ne sont pas substituables au cours de l' annee.

L' organisation de la collecte est un facteur cle fondmental qui doit etre etudie au cas par cas de
maniere tres approfondie. Pour une petite laiterie, on aura Ie choix entre deux solutions:

collecte organisee par la laiterie.
apport du lait sur place par les producteurs.

Dans tous les cas, des mesures de volume et de densite sont indispensables.
Les usines plus importantes peuvent utiliser des centres de collecte intermediaires.

Les conditions hygieniques doivent etre strictes (cf. fiche "Securite alimentaire").
II est important d'acquerir les techniques laitieres et les regles d'hygiene a travers l'apprentissage de
la production de la petite laiterie pour rentabiliser rapidement l'investissement avant de se lancer
dans la fabrication de produits techniques tels que les yaourts brasses et les fromages par exemple.

Le personnel devra etre particulierement sensibilise aux conditions hygienistes requises pour la
fabrication des produits laitiers.

Un laboratoire est toujours indispensable pour mesurer les caracteristiques des matieres premieres
(taux de matieres seches, de proteines, de matieres grasses, degre de contamination) et les produits
finis.

ß -- --- ~-------------------~
.5. Distribution et commerciaiisatnonl

Tous les produits concemes necessitent un circuit froid positif: on devra prevoir des camions
refrigeres et des refrigerateurs (ou des entrepöts frigorifiques) sur les lieux de vente.

I
I
I

I6_- _~ _ 9.
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Fiche guide d'une petite laiterie polyvalente

La rotation des produits est tres rapide. Le fonds de roulement necessaire dependra donc du mode
de paiement des producteurs et des delais de paiement de la clientele.

~----- ---- ------1
\J.7. Traitemen~de3 rlIeche~s,
(cf. fiche "Eau, effluents et dechets").
lIs sont en general sous forme liquide, peu concentres et plus ou moins valorisables :

Le babeurre (co-produit de la fabrication du beurre) pourra etre utilise en alimentation
animale.
les eaux de lavage sont difficilement valorisables par la voie indiquee ci-dessus. Aussi sont
elles evacuees vers un systeme d' epuration (lagunage aere par exemple).

I
I
I
I
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14. ACTIVITES I~DUITES

A I' amont
une laiterie fonctionnant a partir de lait local permet de consolider et de structurer la production
laitiere dans sa zone de collecte.
En revanche, une laiterie produisant du lait reconstitue pourra etre fatale aux productions locales
(a cause du differentiel de prix generalement observe), sauf si des conditions tres particulieres
sont mises en auvre (affectation d' une partie des profits a l' amelioration du troupeau local, part
important reservee au lait local, etc.). Sur Ie theme des relations amont/aval, on pourra utilement
se referer au site www.solagral.org ..

A I' avat
ce type de production induit Ie developpement d' activites
• econorniques et electromecaniques,
• de frigoristes,
• de commerce,
• eventuellement de deuxieme transformation (yaourts artisanaux, etc.).

II.
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11. PRESENTATITON

1.1. Nature de R'activnte

Un fromage fondu resulte de la fante d'un ou plusieurs fromages avec addition eventuelle d'autres
produits laitiers (tels que laits liquides ou en poudre, beurre, caseine et lactoserum), d'epices et
d'aromates, en presence de sels de fonte (qui permettent la non-separation des elements apres l'arret
du brassage).

II se caracterise par:
des proprietes organoleptiques specifiques,
une stabilite parfaite adaptee a la distribution en zones depourvues de chaine froide.

1.2. Les aUerltllatnves

Matieres premneres

Fromages : a pates pressees cuites, non cuites, a pate persillee, fromages blancs.

Sels de fonte (principaux): polyphosphate et orthophosphate de sodium, citrate de sodium, acide
citrique.

lProduits finis

Le Codex Alimentarius definit 3 grandes familles de produits issus de la fonte:
Fromage fondu
Fromage fondu pour tartine
Preparation a base de fromage fondu.

Ces normes deterrninent la teneur minimale en extrait sec correspondant a la teneur minimale
declaree en matiere grasse laitiere dans l'extrait sec. Cependant, il existe des reglementations
nationales specifiques dont il faut prendre connaissance.

Technologies

Process unique dont les parametres varieront en fonction de la composition de la matiere premiere
et du produit fini souhaite.

Temperature de traitement :
haute (jusqu'a 145°C) pour la preparation du fromage a tartiner,
basse (environ 80°C) pour les fromages en tranches au blocs.

Homogeneisation et vitesse de malaxage :
homogeneisation et malaxage rapide pour !es fromages fondus a tartiner,
malaxage lent sans homogeneisation pour les autres.

2.
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Refroidissement: de lent (temperature ambiante) a tres rapide (immersion en eau froide).

Conditionnement

En sortie de fonte, Ie produit est conditionne a chaud dans son emballage primaire
(principalement) : operation de coulage.
La complexite est liee au volume et a la forme des portions retenues.

Coulage en portions :
petites portions (type "Vache qui Rit"). Coulage dans du papier aluminise de volume tres
faible,
grande portion (type "a trancher). Coulage dans moule a revetement plastique pouvant aller
jusqu' a plusieurs kilos.

Coulage en bande :
pour certains produits (fromage en tranche), il est possible de procecter au coulage en
continu du produit, suivant une bande de l' epaisseur requise. Celki est ensuite portionnee
et conditionnee en emballage primaire soupie.

1.3. ']['YlPes dl'u.nl1lnh~spossnbies

Nous avons retenu trois types d' unites fabriquant des produits finis differents

Ligne A : capacite 1 tonne/jour. Production de fromages a tartiner : produits tres affines, de forte
stabilite.

Ligne B : meme capacite. Production de fromages en tranches : produits relativement peu affines.
(Nous avons retenu deux types de meme capacite car c' est I' atelier "conditionnement" qui constitue
Ie principal poste d' investissement).

Ligne C : capacite de 500 kg/jour. Production artisan ale de fromage en bloc a la coupe.

3.
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Ligne A B C
1 tIj fromage a tartiner 1 tIj fromage en 500 kg/j fromage en

tranches bloc

Produits concernes Fromage a tartiner, Fromage en tranches. Fromage en bloc.

Conditionnement
Portion de 109 sous Tranche de 10 a 15 g Bloc de 150a 200 g
papier aluminise (en (coulage en bande) sous sous emballage
suremballage bolte emballage plastique. plastique.
carton),

Production:
- joumaliere 100 000 portions 100 000 tranches 2500 blocs
- annuelle 200 a 300 tonnes 200 a 300 tonnes 100 a 150 tonnes

4.
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Operations unitaires Alternatives Solutions retenues
technologiques Lil!ne A Lil!ne B Lil!ne C

Operation manuelle ou semi-
Reception automatique. Semi-automatique. Semi-automatique. Manuel.
Nelloyage

Parage Lavage eau ou vapeur. Lavage vapeur. Lavage vapeur. Lavage eau.

Manuelle ou semi- Semi-automatique, Semi-automatique, Decoupage manuel.
Fragmentation: automatique. predecoupage IIfil. predecoupage IIfil.
* primaire Cutter broyeur ou decoupe Cutter avec Cutter sans
* secondaire semi-automatique. chauffage pour pre- chauffage.

fonte.
• Directement dans Ie • Atelier de Atelier de Incorporation

Incorporation des petrin. preparation. preparation. manuelle
adjuvants • Preparation en cuves de • Incorporation en directement dans Ie

dissolution et continu II petrin, discontinue.
incorporation en continu. I' interieur du

petrin.
• Petrissage discontinu: • Petrin helicoidal. Petrin helicoidal. • 3 petrins en

Petrissage chauffage en petrin. • Temps de sejour : • Temps de sejour : parallele .
Chauffage • Petrissage continu: lOmn . 8mn. • Double enveloppe

traitement thermique par • Echangeur II • Echangeur II avec couvercle.
echangeurs IIsurface surface raelee surface raelee • Racleur vitesse
raelee. pour traitement pour lente.

UHT. pasteurisation. • Batteur IIvitesse
variable.

I I
Dans Ie cas des pätes Iisses. Oui. Non. Non.

Homogeneisation

Volumetriques: Dosage • Coulage en Volumetrique en

I I
- en portion volumetrique en bande. blocs (boites).

Dosage - en blocs. portion. • Decoupe en
Coulage en bande. portion.

Thermo-soudage.
• En portion, en blocs ou en • En mini-portions • En tranche sous En blocs sous

Conditionnement I tranches. sous papier enveloppe emballage plastique.
• Sous plastique ou sous aluminise plastique

papier aluminise. (machine thermoscel1ee
automatique). (machine

• Suremballage en automatique) .
boite carton. • Regroupement

sous plastique.
• Lent IItemperature Rapide par En chambre froide. Lent IItemperature

Refroidissement I ambiante. circulation d' air ambiante.
• Vitesse moyenne en froid .

chambre froide .
• Rapide par circulation

d' air froid ou aspersion
d' eau.

5.
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I 2.2.1. ITnvestissements

I Materiel
o erations unitaires

I
Reception 15000. 15000. 15000.

I
Preparation
fromages

Preparation additifs

300000.

30000.

300000.

30000 •

140000.

20000.

I Traitement
thermiQue 130000. 130000. 80000 •

I
Conditionnement 415000. 1200000. 130000 •

100kW
300 kglh
2,5T

1111,3 millions.

150000.

200kW
650 kglh
5T

4,5 115 millions.

130000.

2,75113 millions.

200kW
600 kglh
5T

Refroidissement

Total materiel
Batiment industriel

I 005 000. 1 825 000. 385 000 •
Superficie : I 000 m2 dont Superficie: 1 000 m2 dont Superficie : 500 m2 dont
450 m2 chambre froide. 450 m2 chambre froide. 200m2 chambre froide.

M~_~_M ' """""'_'_"" " ._ ~ ."" " , """ " __ ,,,,,,,, ,, ,,,,, ,,"

Terrain Su erficie: 2 000 m2• Su erficie: 2 000 m2• Su erficie: 1 000 m2•

Autres investissements 11
prevoir:

puissance electrique
installee
chaudiere
bac eau lacee

Ordre de grandeur de
I' investissement total

I
I
I

I
I 2.2.2. lFondiormement

I
I
I
I

US$ Lil!ne A Lil!ne B Lil!ne C
Personnel:------------.------------------ --------

2 2- Qualifiee 2
- Non Qualifie 12 12 8
Consommations
annuelles:------------------- ....---.--.------------- -.-- ..-------- ..---."------ ............................. --............--...- ..---"."- ..--............. - ... _" __..... _ ............ H_ ••• "" ••••• H•• "Hn."".""" ..... " ...."" ••• __ "H'

J:!:~ma~ _______ 220 tlan 220 tlan 110 tlan
._."HHHH __ "_""_""" ______ HH_H __ '_ ... "HHH_"H"""." •• _ ••••••• " ... " ............ ____ •• _._H•••••••••••••

~!ocess 300 T / an 300T/an 150 T/an-------- .......---.- .....-.------ ................................ " ............ ___ ........ _ ..................... H............... ....."...."................ "." .."" ......."....""""."."" ....................................
Conditionnement :
- primaire 22 millions d' unites 220 millions 111 000 unites de 1 kg
- secondaire 1,8 million bOltes 1,8 million bOltes
- tertiaire 36 000 cartons 36 000 cartons 11 000 cartons-=----------------------- ------ .. ."""-_ .... ..."-"""""" .."...,,"" ..._.""."" ....".."......"....."_...._ ..........
Energie:
- electricite 300000 kWh 300000kWh 100000 kWh
- vapeur 700 tonnes/an 700 tonnes/an 350 T/an

I
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Emballages :
Les emballages primaires (feuille d' aluminium pour les portions, pstique pour les tranches)
doivent generalement etre importes (materiaux specifiquement adaptes au materiel de
conditionnement) ; en revanche, les emballages secondaires (boites) et tertiaires (cartons) peuvent
souvent etre fabriques localement.

Fromages:
L' activite "fromage fondu" ne doit pas etre envisagee pour valoriser des fromages de mauvaise
qualite, mais elle peut traiter des invendus (fromages en fin de duree de vie) ou des fromages
presentant des defauts de presentation.
L' unite peut done

servir d' outil de regulation a une grosse entreprise fromagere (fromage frais affines ou non).
En ce cas, l'atelier sera plutöt de petite taille,
s' approvisionner aupres des fromageries locales,
importer les fromages.

Toutes les formules d' approvisionnement mixte sont envisageables.

13. FAC'fEUIRS ClLlES DlU SlUCCES DU JPROJlET
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Les outils employes sont de complexite moyenne avec toutefois deux points sensibles:
traitement thermique dans Ie cas d' installations a haute temperature,
conditionnement : cadences elevees a reglage delicat.

I
I
I

La fabrication du fromage fondu requiert a un savoir-faire tres precis, un "tour de main" du maitre
fondeur, capable de fixer les parametres du process en fonction des matieres premieres rec;ues.

Le maitre fromager doit done etre un technicien confirme.

Traitement thermique et conditionnement font appel a des regulations et necessitent des techniciens
specialises.

I
I
I

Les contröles essentiels concement :
matiere seche,
acidite,
mesure de la caseine,
analyse rnicrobiologique,

et necessitent un laboratoire.

I
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Les autres controles sont du type "controles techniques" sur la chaine:
controle de melanges (homogeneisation, texture de la päte),
temperature de traitement (enregistrement en continu),
analyse d' echantillons apres vieillissement acceleren etuve.

Compte tenu de l' etat de la concurrence et de la competitivite des entreprises fromageres dans les
pays industrialises, la fabrication de fromage fondu dans les PED doit s' adresser essentiellement aux
marches locaux.

La distribution du fromage fondu ne necessite pas de chaine du froid, mais pour accroitre la duree
de vie commerciale it est preferable de stocker les produits finis sur site dans un local a 15°C.

ß.6. Finaf1lce;;~~

Le ratio investissement/CA (cas des pays europeens) pour les unites fortement mecanisees est
superieur a 1.

Lorsque l' unite joue un role regulateur de l' activite fromagere interne ou locale, il faut prevoir un
important stock de produits finis donc un niveau eleve de fonds de roulement.

Activite faiblement polluante : simple traitement des eaux de nettoyage.

I
I
I
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Fiche guide d'une unite de production de fromage fondu

14, ,\CTIVITES INDlJlTES

En amont:
consolidation de l' industrie fromagere locale par regulation de leur activite (possibilite de
valoriser les invendus).

En aval:
fabrication d' emballages, maintenance d' installation, substitution a des fromages fondus
importes.

Sites utiles:
www.enilbio-polignv.com
www.codexalimentarius.net

9.
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Fiche guide d'un abauoir de bovins

11. PRESENTATION

1.1. Nature dieB'adivite

L'abattoir transforme les bovins vivants en carcasses de viande (et/ou quartiers) et sous-produits
(sang, graisses, dechets carnes et os, abats blancs - tete, boyaux, pieds, ... -, abats rouges - foies,
creurs, poumons) - et cuirs. Les sous-produits peuvent faire l'objet de transformations sur le site.

L'abattoir assure un contröle sanitaire du betail consomme et garantit d'excellentes conditions
hygieniques lors du tuage et de la preparation des carcasses.
Les animaux doivent etre identifies a leur arrivee et tout au long du process d'abattage (voir fiche
d' appui « tra9abilite »).
Depuis la crise de la vache folIe, de nouvelles reglementations sont en vigueur en Europe et au
Canada (voir fiche d'orientation sectorielle «viande »).

L'implantation de l'abattoir pourra se faire soit a proximite des sites d'elevage, soit sur l'aire de
consommation (proximite des grandes villes) ou de chargement s'il y a exportation (proximite d'un
port, d'un nreud ferroviaire, etc.).

1.2. Les aUernatives

Matieres premieres

L'abattoir decrit ci-apres est specialement con9u pour l'abattage de gros bovins, mais on peut
prevoir des l'origine la possibilite d'abattre des veaux sur la meme ligne. Pour l'abattage des
moutons et des porcs, il faudra installer des lignes specifiques complementaires.

Produits tinis

Produits refrigeres ou congeles : les produits (et sous-produits) peuvent etre commercialises sous
froid positif ou negatif. L'interet d'une congelation ou d'un tunnel de congelation + local de stockage
congele) est a determiner au cas par cas.

Degre de valorisation des produits :
decoupe : l'abattoir peut commercialiser des carcasses, demi-carcasses et quartiers. On peut
egalement prevoir un atelier de decoupe jouxtant l'abattoir et preparant des sachets de 1 a 3
kg (voir fiche guide "atelier de decoupe"),
traitement du Se quartier: on peut prevoir Ie degraissage des boyaux, Ie traitement du cuir
(salage, parage, decoupe), Ie traitement des graisses ...

Technologies

Les alternatives technologiques portent essentiellement sur la construction de l'abattoir (Ie genie
civil) et sur les equipements.

2.
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Construction: Ie tableau ci-dessous illustre les differentes options possibles pour les principaux
locaux d' un abattoir (etables, hall d' abattage, locaux.quartier et locaux refrigeres).

Etables Hall d'abattage Locaux 5' quartier Locaux refrigeres

Charpente Sans importance. De preference Metallique. Metallique.
metallique.

Stockage cuir : bois.

Poteaux Sans importance. Beton ou Beton ou Metallique.
metallique. metallique.

Charpente Non. ~ui, metallique Non. Oui, metallique
secondaire galvanisee. galvanisee.

Finition des murs, Murs briques avec Gres emailIes Gres emaille ou Panneaux isolants
parois. enduit lisse, aeration muraux sur 3 m de parois Jisses en de preference.

en partie haute. haut minimum. panneaux.

Angles arrondis Angles arrondis
entre sols et murs. entre sols et murs. Angles arrondis

entre sols et murs.

Sols Chape striee. Lisse, facile a nettoyer. Chape ciment avec
anti-poussiere.

Exemple : sol resine ou carrelage.

Couverture A determiner en fonction des materiaux disponibles.

Equipements :
Pour !es abattoirs d' une certaine taille, la manutention das la chaine se fait a l' aide de rails
aeriens (animal suspendu). Le reseau peut etre mecanise ou simplement en pente (translation
par gravite).
On peut egalement prevoir un convoyeur pour la circulation des abats rouges et Ie systeme
de manutention aerienne dans !es chambres froides (avec ou sans mecanisation).
Les plates-formes de travail peuvent etre elevatrices, ce qui permet de traiter commodement
des animaux de tailles differentes (eventuellement veaux et gros bovins).
On peut envisager pour les plus grandes unites un tapis pour Ie transfert des cuirs.

Quelles que soient les options retenues, on trouvera la meme succession d' operations
assommage, affalage, levage sur rail de l' animal,
saignee, recuperation du sang,
coupe des comes, travail du masque,
coupe premiere patte, puis deuxieme patte,
travail des mamelles et du quasi,
travail des flanes, du collier, coupe des pattes avant,
arrachage des cuirs de haut en bas,
fente du sternum,
evisceration abdominale,
evisceration thoracique,
fente vertebrale, coupe de la tete,

3.
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inspection,
parage final.

1.3. Types dltmllih~spossibles

Nous retiendrons trois classes de taille et des niveaux de mecanisation correspondants.

Unite A : 10 a 15 animaux a l' heure- manutention par gravite.

Unite B : 20 a 25 animaux a I' heure- manutention par gravite.

Unite C : 30 a 35 animaux a l' heure- reseau mecanise.

4.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. Description des unites

2.1.li. .Produits traitt~s
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Ligne A B C
10 a 15animauxlh 20 a 25animauxlh 30 a 35 animaux/h

Produits fabriques Carcasses, quartiers et
sous-produits non Idem A Idem A
transformes,

Mode de conservation Refri~ere Idem A Idem A
Production (en poids carcasse) :
- par jour 25 t 55 t 75 t
- par an (35 heures par semaine et 6000t 11 000 t 15000 t
280 k~ par carcasse)

2.1.2. Choix techn1ologiques

Operations unitaires Alternatives Solutions retenues
technologiques Unite A Unite B Unite C

6000 t/an 11 OOOt/an 15000t/an
Stabulation des Parcs au logettes. Logettes. Logettes. Logettes.
animaux
Manutention abattage Aerienne au au sol. Aerienne. Aerienne. Aerienne.

Gravitaire au mecanisee. Gravitaire. Gravitaire. Mecanisee.
Convoyage des abats Par chariot au convoyeur. Chariot. Chariot. Chariot.
rouges.
Transfert des cuirs Par tapis au par chariot. Tapis. Tapis. Tapis.

Arrachage des cuirs Haut en bas. Idem A Idem A

Ressuage des carcasses Convoyage manuel au par Manuel. Manuel. Con voyeur.
convoyeur.

Plates-formes de travail StatiQue ou elevatrice. StatiQue. Elevatrice. Elevatrice.
Chambres frigorifiques Ressuage. Ressuage et Idem A Idem A

Ressuage et stockage. stockage.

5.
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Materiel Unite A Unite B Unite C
Operations unitaires 6000 tfan 11 OOOt/an 15000t/an

Prix FOB indicatif. Prix FOB indicatif • Prix FOB indicatif •

~l~I~t~~:~~~~f.~~::::::::::::::==:==::::::::::::::::::::.680 a 700 000- 780 a 820 000- 1 100 000 at 200 000 -
_''''MM'"'''''' ___ "_'M ___ MMMM' •••••••••• MM ______

___ H ____________________ • __ •• H._.H •• _. ___ •
H.MMM_ ••••••• u __••••••••••• ___•__ ...__ •__•__••••

200000. 190 a330 000- 450 a 500 000-
.M ............... ____ ._ •••••• __ MHMMM ........... H_

••• HMHHHH_''''''

_______________________ ._ ..... ___ • ___ H_ ----.-- ...-..-.-......-- .......--------------
Materiel chambre froide + 750000- 1200000 - I 500000-
Charpente secondaire
"chambres froides + abattage"
Total materiel 1,4 million - 2,1 millions - 2,9 millions e
Biitiments - Surface des biitiments - ...,..--,,---.---"--.,,-----M __ •• ___________ • _________________________________ ---...----..-- "-----.-------------------- ..---.....--.-.......--..----..
- Stabulation 450m2 --- 19.0 m2 I 200m2----- ......---.------.----.-----. ....-.. .----------------
~.!~~ ..~~..~~.~rgeme'!.~__. 100 m2 130 m2 150m2 ---..-.....--- ...
~!!ß __~.~~ __... ._. 310 m2 380 m2 ~-~.:..._ ...........__ .._ .....-..- ------- ..---.- .
..:..B-es~~~,g~_~~casse~_.__......____ .__............!1..q ..~ .. _...___ .........__.__ 250 m2 350 m2--..-.--.--.-.---.-- ...- --------.-----.------------------
:~.~.~.!!lEE~.!~lJ.~.~e~.l:..~~.~.~~. ____._..__...._..i9.Q.!!l.:.--_ .._____ ..__..._ 820 m2 1090 m2

---.---------------- -----------------------------
..::..!!.>_~~.~~..?~.9.~artier__._____..__ . 570 m2 800 m2 950 m2

- Bureaux, salle de machines ... 480m2 660 m2 900 m2

Surface totale des biitiments 2440m2 3940m2 5060 m2

Surface du terrain minimale 7500 m2 12000 m2 IS 000 m2

~~~~~ ..~£>.Q.~~.~'inv~~~.~~.~menta p'rev<?\~....---- .....---- .....- - .. ----
~!Jissan~ßectriqu~ ..\!!~tallee __. 400kW SOOkW 700kW ------
.. Froid 120000 fglh 200000 fglh ..---- 350_9_~Q..!g0.__.____ ._.. ---.- ..--
- Eau (debit maximum) 90 m3fh 120 m3fh 150 m /h
Ordre de grandeur de I' investissement H3M- 4 a 5 M- 5 a 6 M-
total

2.2.2. lFonctionnement

Unite A UniteB Unite C
6000tfan 11 OOOtfan 15000t/an

Personnel total 30 35 40
(entretien indus)
Consommations annuelles:------.------------.-. --------------------- -- .................. --....-...--- ..-....--............. ,......__ .~•....._,-,.- .......-.-...- .....,..,.."..-.
.. Animaux (unites gros bovins) 21000 40000 55000
- Eau 70000m2 100000m3 l25000m3
.. EIectri cite ISO kWh/t ISO kWh/t ISO kWh/t

soit900MWh soit I 650 MWh soit 2 250 MWh
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13. FACTEUJRS CJLES DU SUCCES DU PROJET

II faut prevoir un approvisionnement regulier de l' abattoir de fa~on a limiter la duree de la
stabulation. Selon Ie cas de figure, les animaux seront conduits a I' abattoir (mais pertes de poids si
Ie transfert porte sur de longues distances) ou transportes par camions ou par train (bien tenir
compte de I' infrastructure logistique dans Ie choix de l' implantation).

Dans Ie cas d' un acheminement par fer ou par route, prevoir un temps de stabulation pour reduire
les consequences du stress.

13.2. Technolop,ie et matt~rieJ

La conception est une affaire de specialistes connaissant aussi bien les problemes de bätiments, Ie
choix des techniques en production de fluide, les processus et les methodes de travail sur les chaines
d' abattage, les aspects reglementaires, etc.

L' implantation du batiment battoir sur la parcelle tiendra compte des criteres locaux (terrain,
orientation geographique, assainissement de la parcelle .. > et des norrnes sanitaires.

Ces norrnes imposent de bien separer Ie circuit dit "sale" (evacuation des dechets, amenee des
animaux vivants .. > du circuit dit "propre" (carcasses, abats nettoyes et refrigeres .. J.

En ce qui conceme la construction, il faut souligner l' importance des surcharges liees a
l' exploitation de l' abattoir et au materiel suspendu a la charpente secondaire. Cettd1arpente
secondaire est intimement liee au materiel et reprise soit sur l' ossature principale du batiment (9<%
des cas), soit sur Ie sol par poteaux independants (en chambres froides).

Fluides necessaires: eau froide, eau chaude sanitaire 45°C, eau chaude 90°C, air comprime, fluide
frigorifique

Vapeur: pas de besoin, excepte si on envisage un traitement secondaire sur les boyaux (cuisson).
Une bonne partie des besoins caloriques seront produite par recuperation de chaleur sur les groupes
de froid.

Froid negatif: l' interet d' une congelation tiendra compte du programme et des norrnes hygieniques
de reference. Pour eviter les installations trop complexes, prevoir une installation a detente directe
au R 22 ou R 502.

Lors de la conception de l' abattoiril faudra prevoir la gamme d' animaux traites de fa~on a installer
eventuellement une ligne porc ou une ligne mouton additionnelles.

L' abattoir sanitaire est obligatoire dans Ie cadre des abattoirs con~us selon les norrnes CEE. II
comprend une piece pour l'abattage manuel des animaux malades, une autre pour la decoupe
sanitaire, un frigo pour la viande consignee et un autre pour la saisie.

I
I
I

I
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Une formation de l' ensemble du personnel aux regles d' hygiene est absolument indispensable
(veiller en particulier a ce que la viande ne transite pas a l' air exterieur lors du chargement des
camions et que l' ensemble des equipements et des carrelages soit frequemment lave). Faire
respecter en outre !es normes severes d' hygiene du personnel.

La qualite de la viande depend de la qualite des animaux vivants.
Contröle veterinaire sur les animaux vivants et sur les carcasses.
Plan d' hygiene general avec sensibilisation du personnel.
Pre-refrigeration adequate des carcasses (Ie ressuyage est un point cle de la qualite et du bon
fonctionnement de la viande en stockage).

Veiller au respect de la chaine du froid et de la duree d' acheminement des produits jusqu' aux
consommateurs.

L' abattoir alimentendes ateliers de decoupe et des distributeurs.

[3.6.Financemen~

On con~oit Ie plus souvent les abattoirs comme un service public, ouvert a divers utilisateurs. La
remuneration de l' abattoir est calculee par tete de betail abattue. Dans ce cas, il n' )pas de stock a
prevoir et Ie fonds de roulement doit seulement couvrir !es delais de paiement des utilisateurs.

Traitement des dechets :
Les dechets d' un abattoir se composent de

dechets solides retires des eaux de degrillage,
matieres stercoraires,
comes, onglons,
furnier provenant des stabulations si elles sont paillees et des betailleres,
lisier.

Leur stockage necessite au moins la construction d' une fumiere couverte et d' une fosse a lisier.
Les difficultes d' evacution, de recyclage, de ces dechets peuvent egalement influer sur Ie choix du
site.

Besoins en eau et traitement des eaux :
L' unite consommant de grandes quantites d' eau (3(JIDO m3/jour) et ayant des rejets charges
necessite soit une station d' epuratio~oit Ie raccordement a une station collective apres traitement.
Voir la fiche guide « Eau, effluents et sous produits ».

I
I
I
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/4. ACTIVfTES (NtH IITFS

• Un abattoir peut etre concyucornme un outil de developpement economique et aussi de contrö!e
sanitaire d' uneifiere elevage-abattage-cornmercialisation de la viande.

• Le traitement des sous-produits peut permettre Ie developpement de diverses activites induites :
travail du cuir, boyauderie, equarrissage (suif, gelatine), farine de sang ...

• Un atelier de decoupe peut naturellement trouver sa place en aval d' un abattoir si Ie marche
demande des produits elabores et semi-elabores.

Sites internet:
www.ugine-batiment-inox.comlGUIDE/A/50.html
www.oie.int
http://www.finances.gouv.fr/DGCCRF/consommationlalimentaire/tracabiliteviande.htm

9.
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Fiche guide d'un atelier de decoupe

11. PRESENTATION

I
1.1. Nature diel'acHvih~

Cas des bovins :

Quartier
arriere

Abattage

Quartier
avant

Carcasse (viande + graisse + os)

I
I
I
I

I
I
I
I

Le metier de la decoupe debute apres la fabrication des "quartiers" par l'abattoir.
n s'agit de decouper en portions et de conditionner la viande afin d'aboutir a des morceaux plus ou
moins gros (pouvant aller jusqu'a la portion individuelle), destines a d'autres transformations (plats
cuisines, conserves ... ), aux boucheries independantes, aux rayons boucherie des magasins non
specialises (supermarches, hypermarches), aux consommateurs, dans Ie cas des portions
individuelles.
La tra~abilite du produit doit etre assuree tout au long de la chaine de transformation (voire fiche
d' appui «Tra~abilite»).
Cas des porcins, des ovins, etc. :
La description ci-dessus reste valable, mais Ie metier specifique de la decoupe commence ala derni-
carcasse et non au quartier.

I
L'atelier de decoupe peut jouxter l'abattoir (generalement situe en zones de productjon de betail) ou
etre implante a proximite des zones de consommation (centres urbains).

I
I
I

1.2. Les aitennatnves

Matieres premieres

Les bovins (petits ou gros), les porcins, les ovins, les camelides, etc.
n existe aussi des ateliers de decoupe de volaille.

Produits finis

I n est possible d'obtenir des morceaux issus de la decoupe pesant entre quelques dizaines de
grammes et plus de 10 kg. Cela correspond a un large eventail de marches : depuis Ie transformateur

I
2.
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qui redecoupera la viande pour l' inc1ure a des plat:cuisines jusqu' au consommateur final achetant
sa viande en portions individuelles,

Technonogies

Systemes de decoupe pneumatiques, electriques, manuels.

Conditionnement sans mise sous vide, par simple mise sous vide ou thermoformage avec mise
sous vide etJou reinjection de gaz; conditionnement en barquette sous film etirable ou
retrotractable.

La mise sous vide associee a la refrigeration permet d' allOnger considerablement la duree de
vie du produit fini.
Dans Ie procede c1assique de mise sous vide, Ie morceau de viande est introduit dans une
poche, puis on fait Ie vide a l' interieur de cell«:i et on scelle hermetiquement la poche (par la
chaleur) ou fermeture par agrafes (c1ipage).
Dans Ie procede de thermoformage, on dispose une feuille de plastique sur un tapis qui
comporte des poches ou alveoles de dimensions (profondeur, largeur, longueur) differente.
Les ouvriers posent la viande dans la poche correspondante a la taille du marceau, puis Ie tapis
re~oit une autre couche de plastique au dessus de la viande. Le film plastique inferieur est
chauffe afin d' epouser la forme de la viande, puis Ie vide est fait entre les deux films
plastiques. On separe les differents morceaux par decoupage a la sortie de l' appareil.
II existe un troisieme procede dans lequel Ie film plastique inferieur fait office de tapis. Les
poches n' existent donc plus. Ce procede, beaucoup plus onereux, n' a pas ete pris en compte
dans la presente fiche.

Surgelation ou froid positif apres la decoupe.

1.3. Tvpes dI'unntes lPossibles

Les unites industrielles presentent entre elles de grandes similitudes. Elles ne differeront que par la
taille, les produits finis (morceaux semi-elabores ou portions destinees au consommateur final), la
technologie de conditionnement (thermoformage ou systeme classique). Notons qu' il y a tres peu de
differences liees a la nature de la matiere premiere.

Unite A: atelier traitant 20 tonnes de carcasses par jour, utilisant un materiel sophistique et
produisant des morceaux semi-elabores destines a une transformation uIterieure par des bouchers
detaillants, des restaurateurs ou des industries alimentaires.

Unite B : atelier traitant 10 tonnes de carcasses par jour et disposant d' une technologie moins
sophistiquee. Elle fabriquera aussi des morceaux destines a une transformation uIterieure.

3.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1.1. Produits fabriqJues

Fiche guide d'un atelier de decoupe
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Ligne A B
20 tonnes/jour 10 tonnes/jour

Gammes de produits Morceaux de 500 ~ a 10 k~ Idem A
Conditionnement Sous vide thermoforme. Sous vide thermoforme.
Production annuelle 4 400 tonnes/an 2 200 tonnes/an

carcasses carcasses

2.1.2. Choix technoiogiques

Operations un itaires Alternatives technologiques Solutions retenues
LigneA* Ligne B

20 tonnes/jour 10 tonnes/iour

I Preparation du desossage I Scies electriques au manuelles. Electrique. Idem A

I
Desossage

I
• Pneumatique ou manuel. • Pneumatique. Idem A
• Desossage vertical au horizontal. • Desossage

vertical.

I Parage I Le transport des quartiers entre les Transport par rail. Idem A
differents pastes peut se faire sur rail.

I Triage I Pour les plus gros debits, on pourra
accrocher les parties plus petites

I Transport entre operations I
(jambon ... ) sur des barres de mise a Pas de barre Barre de mise a
niveau pour une plus grande ergonomie du niveau.
paste de travail.

I Conditionnement I Mise sous vide eventuelle avec au sans Mise sous vide avec Mise sous vide sans
thermoformage des films plastiQues. thermoformage. thermoformage.

NB : Le parage consiste 11eliminer les graisses en exces, les nerfs ...

4.
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2.2. Elements d'anaHvse economiQue de l'unite

2.2.1. :Rnvestissements
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LigneA Ligne B
Prix FOB indicatif • 20 tonnes/jour 10 tonnes/jour
Materiels 850 000 • d:nt 200 (0). p:ur Ia 550000.

thermoformeuse.
Rail de transport 300. dJ rretre 300. dJ rretre
Barre de mise a 3500.
niveau
Batiment 2 000 m2 couverts, isoles, climatises : 1 000 m2 couverts, isoles, climatises :

2 200000 • <p-etrdt8l'S1t ci:5 €CUX 1 100000. <p-etrdt8l'S1t indL6)+ dre
usees inclus) + aire de reception. de reception.

Autres • 80 kW installes (transformateur, groupe • 400 kW installes (transformateur,
investissements de secours, tableau, cables) : 480 000 • groupe de secours, tableau, cables) :

• 50 m3 d' eau par jour 325000.
• Air comprime • 25 m3 d' eau par jour

• Air comprime
Ordre de grandeur de 4,5 millions. 2,6 millions •
J' investissement

2.2.2. Fonctionnement

Ligne A B
20 tonnes/iour 10 tonnes/iour

Personnel:
1-- ..--- ..........-.---- ......-..-.-

•• ~NN •• _N __ NN_NN __ ~NN _______________________ ------ ..-..----------
Maind' reuvre non qualifief Manutention et nettoyage : Manutention et nettoyage :

8 800 heures/an 5 300 heures/an
1--.-- ...------ ...-...- ----.--------.- ...••....•...• --..-.•. ..:......:.-- .......--- ..--••..•••••.•••................•..-......••-...........••.--
Maind' reuvre Personnel de decoupe (2 mois de Personnel de decoupe (2 mois de
moyennement qualifiee formation) + chauffeurs: formation) + chauffeurs:

119 000 heures/an 60 000 heures/an

Personnel administratif: Personnel administratif:
8800 h/an 5 300 heures/an....•.-..••................ -........... -....-.........•._- f------.----- ..-.-.-.-.-.-.......- -- .......... -- ...-.- ................ -- .....-....-

Main d' reuvre qualifiee Chefs d' atelier 7 000 h/an Chefs d' atelier 3 500 h/an

Entretien (mecanicien, frigoriste) : Entretien (mecanicien, frigoriste) :
1 800 h/an 1 800 h/an

Consommation : ...----- - ...•.-.....--- .•...-.- .....••...---.•..........--
- Electricite 4000 mWh/an 2oo0MWh/an
- Eau 11,650 m3/an 5,825 m3/an

5.
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Fiche guide d'un atelier de decoupe

13. FACl'EUJRS CJLES DU SUCCES DU IPJRO]El'

L' atelier peut se situer a proximite immediate de l' abattoir, ce qui assure un approvisionnement
regulier, mais il peut egalement etre implante en zone de consommation; en ce cas, il sera
approvisionne soit par les abattoirs regionaux ou nationaux, soit par des viandes importees : pour
reguler Ie fonctionnement de l' unite, il faut alors prevoir des chambres froides largement
dimensionnees.

Le point Ie plus delicat du process se situe au niveau du conditionnement sous vide.

Dans des pays ne disposant pas d' un approvisionnement regulier en pieces detachees, on devra
prevoir un stock de pieces representant l' equivalent d' une nbioe.

r=------ - --- --
13.3. l?eJrsoll1llI1leU

Comme indique dans Ie paragraphe 2.2., Ie personnel de decoupe doit etre forme. La duree de deux
mois signalee correspond a une formation minimale.

ContröIe de qualite :
identification et separation des lots,
contröIe de temperature, pH et couleur des viandes,
contröle bacteriologique,
contröle d' hygiene par boite de contact.

Voire la fiche d'appui «securite des aliments ».

ß.5. Distributnon et commerchnHsatiod

La duree du stockage en froid positif (O°Ca 2°C) des pieces decoupees ne peut exceder 23 jours.

La distribution de tels produits necessite bien sur un circuit froid strictement respecte.

Compte tenu de la rotation rapide de produits, si les conditions de paiement sont aussi rapides, Ie
fond de rouIement n' aura pas a etre tres important.

6.
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3.7. Autresprobl~mes specifiQues

II s' agit essentiellement du traitement des dechets os, graisses et, plus marginalement, nerfs et
autres debris.

Les os et les nerfs peuvent etre envoyes a des equarisseurs (ou traites dans des fondoirs) pour
donner respectivement de la gelatine et des suifs (graisses animales).

Ces ateliers sont aussi de tres gros consommateurs d'eaux et de nouvelles legislations les obligent
maintenant a pre traiter leurs eaux rejetees (voire fiche d'appui « Eau, effluents et dechets »).

A I' amont
sur I' activite d' abattage et,-iikla, sur I' elevage local.

A I' avat
sur une activite de decoupe finale (dans des magasins specialises, des supermarches .. ) ou
de transformation (plats cuisines, conserves de viandes .. ).
De plus, divers metiers exterieurs sont necessaires a I' entreprise
• frigoriste,
• mecanicien,
• batiment,
• electricien,
• etc.

Liens utiles :
Batiments :
www.aceriafrance.com
Materiel:
www.cfs.com

Unido exchange:
www.unido.org

7.
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Fiche guide d'un abattoir de volailles

11. PRESENTATION

:[,1.Nature de I'activih~

En aval de la production elevage, l'abattoir permet de transformer et de selectionner les volailles,
afin de rendre cette viande conforme a l'attente de la clientele choisie.

Selon les besoins du marche, l'abattoir livrera les produits elabores (du poulet effile avec tete et
pattes jusqu'aux pieces de decoupe).

L'abattoir pourra etre conyu pour traiter une seule espece de volailles ou se preter au traitement de
multiples especes (y compris eventuellement Ie lapin).

1.2. Les aHterIlllatnves

Matj{~respremieres

Compte tenu de la multiplicite des cas possibles, it peut s'agir de diverses volailles :
coquelets, poulets standards,
poules, poulets label,
pintades, dindes,
canards maigres, oies,
canards gras (foie gras), cailles,
pigeons, lapins (process independant).

Produits finis

La gamme de produits finis releve des matieres premieres traitees, du niveau de transformation et
du mode de conservation :

matieres premieres (voir ci-dessus),
niveau de transformation:

volailles effilees (avec tetes, pattes et sans visceres),
volailles eviscerees (pretes a cuire),
volailles decoupees,
volailles desossees,
charcuterie de volaille,

mode de conservation :
produits frais (refrigeres a l'air ou refrigeres a l'eau),

. produits congeIes.

Toutes ces viandes de transformation correspondent aux niveaux de qualite et de presentation
necessaires aux differents types de destination (clientele nationale ou export).

2.
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Technologies

Les choix technologiques sont lies aux produits a obtenir ainsi qu' a la capacite de l' unite.

L' abattoir de volailles, c' est un convoyeur aerien, en dessous duquel les volailles sont suspendues
par les pattes.

Le convoyeur emmene les volailles au travers de certaines machines automatiques, ou devant des
postes manuels, afin d' effectuer chronologiquement diverses operations.

Le process general comprend les operations suivantes (qui, selon la technologie retenue, peuvent
etre facultatives) :

arrivee a l' abattoir en provenance des elevages,
accrochage sur Ie convoyeur mono-produit ou mixte,
anesthesie (ou pas selon les rites),
saignage,
passage en bain d' eau chaude (ou pas selon!es rites et l'espece),
passage en plumeuses specifiques,
accrochage de tete (seion besoins),
fendeuse de peau de cou (seion besoins),
effilage (extraction des intestins),
evisceration automatique ou manuelle:

coupe du cloaque,
. fente de l' abdomen,
. extraction de la grappe abdominale,
traitement ou pas des gesiers, foies, creurs,
coupe du cou,
lavage,
aspiration interieure en contröle final,
mise en refroidlssement a l' ~ir ou a l' eau,
calibrage ou pas,
emballage, conditionnement ~es volailles entieres, volailles nues, volailles sous emballage
individuel,
decOlJpe,
desossage,
emballage, conditionnement de.:;piet:;es:

poi(b '~(JJ1stant,
poids \.ariable,
mise sous .rum, SOilS oar4uel te,
mise süus vide,
mise ell sachet indi viduel, plastique,
mise en congele individuel,
mise en conge Ie par bloc,
mise en congelation par congelateur a plaques,
mise en congelation par carton ouvert,
fermeture et cerclage des cartons.

e~.pedition.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Oil d~stingue deux grands modes d' organisation de l' activrte
travail eil ~0ntillu sur une ligne avec des travailleurs post6s,
equipe de I'l~rsonnelqui change d' atelier selon les etapes du process.

'" .

. '," ", .

-.. " I..
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Fiche guide d'un abattoir de vo/ailles

Le choix entre ces deux options dependra principalement du rythme et de la regularite de
l' approvisionnement.

1.3. TVlDes d'UJlll1l.nteslDossnlbles

II existe une multiplicite de cas de figure possibIes selon la capacite, Ie type d' animaux traites, Ie
degr€ de valorisation, Ie mode de conservation, Ie degre d' automatisation, etc.

A titre d' illustration, nous avons retenu trois types d' unites

Unite A : unite d' emballage del 000 poulets/heure en production frais, refroidissement aerien et
emballage sous sachet ou sous film.

Unite B : unite d' abattage de 4>00poulets/heure en production type export, refroidissement a l' eau,
calibrage, mise en sachets plastique pour la congelation.

Unite C : unite d' abattage de DOOlapins/heure destinee a alimenter Ie marcM interieur et/ou
l' export en animaux entiers, decoupes ou desosses.

Mentionnons enfin un mode original d' abattage (non decrit dans la fiche) l' abattoir en container
D' une capacite de 400 poulets/heure, il peut etre dispose soit en fixe, soit sur une plakforme.

Cout d' mG:ontainerd' abattage 100 000 .0
Cout d' un container d' abattage + evisceratiorlSO 000 .0
Besoins en personnel : 7 personnes.
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'12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. ])escIrnjpltioll1l idles llmn1es

2.1,].. lProduits traih~s
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Ligne

Gamme de produits

T e de conditionnement
Production:
- joumaliere
- annuelle (35 heures par semaine
sur 52 semaines)

A
2 000 oulets/h

Poulets entiers
evisceres.

Sachets ou films.

10 000 a 14000
poulets
3 600 000 oulets

B
4 000 oulets/h

Poulets entiers
evisceres.

20 000 a 28 000
poulets
7 200 000 oulets

5 000 a 7000 lapins
I 800 000 lapins
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Operations unitaires Alternatives Solutions retenues
technologiques Unite A Unite B Unite C

2000 poulets / h 4 000 poulets / h 1 000 lapins / h
• Pesee manuelle ou Pesee automatique Idem A Pesee automatique.

Reception des animaux automatique des caisses avec tare ordinateur. • Laveuse de caisse
vivants plastiques. (avec desinfection).

• Lavage manuel ou automatise • Transrouleur
des caisses. d' amenee des

caisses pleines.
Con voyeur 11chaine Qui. Qui. Qui.

I Convoyage d' abattage I entrainement hydraulique.

• Differents modes • Anesthesie: apres Idem A • AnestMsie:
I Abattage I d' anesthesie. accrochage, par electro narcose

• Saignage. immersion de la avant accrochage.
• Differents modes de plumage tete. • Saignoir (3

ou depouille. • Saignoir. minutes).
• Bac echaudoir + • Coupeuse

plumeuse + finition automatique des
+ arrache-tete + oreilles et des pattes
decroche-pattes. avec tapis

d' evacuation.
• Fente de la peau et

depOuillage manuel.
• Convoyeur 11chaine 11 Qui. Qui. Qui.

Convoyage entrainement hydraulique. Automatique. Automatique.
evisceration • Transfert automatique ou non

entre les con voyeurs
d' abattage et d' evisation.

• Qperation plus ou moins • Fendeuse Idem A • Quverture de
I Evisceration I automatisee. d' abdomen + I' abdomen au

• Aspiration des visceres par eviscereuses + couteau + retrait
pompe 11vide. dejaboteuse + manuel de la grappe

arrache-cou + des visceres +
laveuse lavage manuel.
interne/externe. • Transfert des

• Transfert des visceres par tapis
poulets par tapis. vers poste

d' aspiration.
• Refroidissement 11I' eau (si • Refroidissement 11 • Coexistence des • Ressuage par

I Refroidissement I congelation ulterieure) ou 11 I' air. deux systemes. convoyeur 11
I' air (ressage). • Auchoix. • Auchoix. balancelIes .

• Ressuage par con voyeur 11
balancelIes ou par chariot.

• Indispensable pour les Calibreuse mecanique Idem A Non.
I Calibrage I poulets entiers. 11balancelIes sur

• Automatisable. con voyeur aerien.
Plus ou moins mecanisee. Non. Non. • Coupage

I Decoupe I automatique des
patles arrieres.

• Alimentation par
tapis d' une chaine
de decoupe (chaque
operateur procede 11
la totaliie des
ooerations).

• Plus ou moins mecanise. Emballeuse sachets. Idem A • Mise en sacs et
I Conditionnement I • Congelation eventuelle. pesage manuel des

produits.
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Materiel LigneA Ligne B Ligne C
Operations unitaires Description Prix FOB Description Prix FOB Description Prix FOB

indicatif • indicatif • indicatif.
Convoyeur 168000. Idem A 168000. Transrouleur 42000 •

lReceptio~ mecanise. d' ameneedes
Desempileuse. caisses pleines.
Pesee Anesthesie.
automatique. Laveuse de

caisses .f--.- •••-.-••....-..-...•..•••---.--- ---~~-~~~~--~~~~~__ ._uu____ ------------ ... ......---.--•....-....,.- .....-----.-----.----
Convoyeurll 48000 • Idem A 48000 • Convoyeur aerien 42000 •

IConvoyeur d' abattalle chaines 11centrale
entrainement hydraulique.

--------------.----------------- ..-------------- ..!!y~~~).!9~~.__.._. ------- .._---- ---------- ..
Anesthesie, 120000. Idem A 200000 •

~ saignoir,

f--..-.-....-.---- ...-.-- plumeus!:s ... ".------------- -.-.-.-.--- ... ..-..--..-.............- -.".-.-----.--" ....
Convoyeur 11 36000 • Idem A 36000 • Tapis 11bandes. 30000 •

IConvoyeur evisceratio~ entrainement

f---.-- ..------ ..!!Y~auli~~ ... •• H_ ••••• _ ... _ •• _. ____ •• _____ .... __ ..----------------- .." ...... -.......-.------ ..--- ...-- -"--------- ..----- ..-.------.-
(voir par. 2.1.2.) 384000. IdemA+ 430000 • Aspiration et 150000 •

!Evisceration! refroidissement broyage des
dechets.
Chaine transfert 24000 •

__ • ____ •••• ___ • ____ •• _W .. M .. M_ ••• __ •••• ____ .. _ .. _ •• _ ... ___ •• _ ......... _HH .... ____ .. __ --_ ...._._-~..-~~~-~~~..~...-.....~._--~-.......~..~.~..__ ... .~~.~ ...........-~~............__ ........
Option ressuage 90000 • Idem A 170000. Ressuage en 130000.

lRefroidissemen~ aerien. continu par
Option ressuage con voyeur aerien

1--.............................-.... sur chariots 24000 • 48000 • avec balancelIes...._~~~~~~~~~~~~~-_..~~~~~~~~..~~....~~................... - --_ ......... _ ..~-_..~......~..~~_....................... _ ....~.._ .....- ._..~~.._~.__ ... ..~........._._ ..............- ..........__ ...~...
Calibreuse 120000. Idem A 140000. -

lCalibrag~ mecanique 11
balancelIes +
conditionnement
par emballeuses

............................... ~...._ ....~................ ........................... ..........-................. -.......................... - --.- ...- ..-- .... .......-..-.... ........... -.-- ....- ...~~..~........_ ....__ ... ....~~~...._-_.~......_ ..~.-.~~~.~~~~~--~~~~~~~
- - Con voyeur, tapis 320000.

~ transrouleur,
tables,

1---.-------..--............~....__ ..._ ......._ ..._~..~..............~...._ . ....----..--- .......... ........................... .............. -- ..-- conditionnement..._----.------_ ... .-.....----.............- .........._-~..~-_..
Autres materiels 480000.
Total materiel 960000. 1200000 • 1200000 •
(hors equipement (avec (avec
frigorifique) ressuage ressuage

aerien) a~rien)
Batiment: Surface batiments : Surface batiments : Surface batiments :

Abattoir + froid positif : Abattoir + froid positif : Abattoir + froid positif :
900m2• 2oo0m2• 1650m2.
Locaux sociaux + machineries: Tunnel et stockage negatif : Tunnel et stockage n~gatif :
175 m2• 250m2• 300m2•

Surface terrain: 2 500 m2• Locaux sociaux + machineries: Locaux sociaux + machineries:
250m2• 390m2•

Surface terrain: 6 000 m2. Surface terrains: 7 000 m2•

Autres coOts Puissance electrique installee : Puissance electrique instalJee : Puissance ~lectrique installee : 1
d' investissement iIlrevoir 8ookW. 1000kW. oookW.
Ordre de grandeur de 1,8 million. 3 millions $ 3 millions $
I' investissement total
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UniMA Unite B UniteC
2 000 poulets/h 4 000 poulets/h 1 000 lapins/h

Personnel:'--'~~'~-------'-----"----'--"---~-------------_._-_.----.. ----------------------------------
2

" ••• , ............... ___ ....... _____ •• _._ •• _ •• __ •• __ •••• H

_Qualifie 2 2 (chefligne abattage +

----------------- .----- --------- ....... --." ...----------" ... .~~!:!~~~~n.:!!!~_~~~n.~~~)__...
- Non qualifie 50 a 60 70 a 80 60-65 (dont 40-50 pour

ladecoupe)
Consommations annuelles:-- ------- -------- ---.--.- ..------.-------------. ..----------- ..--.-..------- ....--..-..----- ...

- EIectri cite 7000MWh 12000MWh 10000MWh
- Matieres premieres 3,6 M poulets 7,2 M poulets 1,8 M lapins

8.
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Fiche guide d'un abattoir de vo/ailles

13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

Compte tenu de la perissabilite de la matiere premiere, la conception de l' abattoir et Ie mode
d' organisation doivent etre etroitement adaptes aux conditions d' approvisionnement. II importera
donc au prealable de bien definir :

poids vivant moyen des animaux,
age,
quantites disponibles par semaine,
saisonnalite des apports,
rythme joumalier des apports,
degre d' elaboration des produits souhaites.

On pourra ainsi definir la capacite de l' installation et Ie mode d' organisation (travail en continu ou
abattage puis decoupe-conditionnement).

Un suivi permanent des exploitations avicoles permettra ensuite d' homogeneiser les matieres
premieres et de planifier l' organisation.
L' elevage n' est plus une activite isolee, it se trouve de plus en plus encadre par des industries en
amont et en aval qui apportent leur savoir-faire et organisent la production
Chaque intervenant doit disposer d' une matiere premiere de qualite, la transformer dans des
conditions optimales et livrer au professionnel suivant un produit irreprochable.
Ainsi, les quatre grandes composantes de la filiere, accouvage, alimentation animale, elevage,
transformation, doivent etre impliquees dans une demarche collective d' hygiene et de qualite pour
offrir, en finale, au consommateur des produits presentant Ie maximum de garanties securitaires et
nutritionnelles
Le Label rouge est une certification officielle de qualite superieure.
Le Label Rouge repose sur une demarche collective de toute une filiere liee a un bassin de
production, se basant sur un cahier des charges tres strict incluant un mode d' elevage extensif et Ie
respect du bien-etre animal, Ie tout contröle et certifie par un organisme certificateur.

Les unites presentees comportent un certain nombre de points delicats (convoyeur a entrainement
pneumatique, aspiration des visceres, groupe froid, ... ) necessitant la presence d' un
electromecanicien confirme et d' un stock important de pieces de rechange.

~.3.Persomn;~

Ce type d' unite impose un respect rigoureux des regles d' hygientbygiene du personnel, nettoyage
et desinfection de I' ensemble des locaux en fin de joumee, maintien des chaines de froid, etc.

II importe donc de former tout Ie personnel.

ß.4. ContrÖiequaii~

9.l'======-,====:-_c =========-_-_.-.===-_-.-_-_==-_.-_.==_-.-==..=-=.'-==-=-._.:c-.=c======.c
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Fiche guide d'un abattoir de vo/ailles

Selon les legislations en vigueur, un abattoir de volailles devra genera1ement requerir la presence
d' un agent officiel des services veterinaires, pour l' inspection des visceres.

L' unite pourra en outre disposer de son propre laboratoire charge des contröles bacteriologiques les
plus usuels.
Voire fiche « securite alimentaire ».

10.l'=:====================--=-===--------~-~-~-.----=------------------ -::.:.:-~.~-----
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ß.5. Distribut~on <et corr~m~JrdaEjsatioi1l

La conception de l' unite doit bien sOr repondre aux exigences du marche animaux entiers ou
decoupes ? Refrigeration ou surgelation ? Marche local ou export ?
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Dans Ie cas d' une commercialisation en fraisjl faudra adapter etroitement rythme d' abattage et
rythme de commercialisation du fait d' une duree de vie courte du produit il faudra en particulier
tenir compte des fluctuations hebdomadaires et saisonnieres de la consommation.

Dans Ie cas d' une comlUll:ialisation en congele, on dispose d' une plus grande souplesse, mais il
faudra prevoir les delais entre production et commercialisation pour dimensionner les capacites de
stockage.
Voire fiche « tra9abilite ».

ß.6. Financem~

Le fonds de roulement dependra directement des modes de paiement et de la duree de stockage en
congele;

Un abattoir de volaille devra resoudre deux problemes fondamentaux: Ie traitement des sous-
produits et l' epuration des eaux residuairesYoir la fiche d' appui « eau, effluents et sous produits ».

Traitement des sous-produits :
Les sous-produits comprennent Ie sang (environ 6000 litres pour 20000 lapins par exemple), les
visceres, les pattes, les plumes et les peaux de lapin.
Dans les unites precedemment decrites, les dechets sont evacues et stockes dans des cuves (hormis
les peaux de lapin qui sont dirigees vers un atelier de tannage) et deversees periodiquement dans des
camions bennes : deux cas de figure sont possibles :
dechets solides retires des eaux de degrillage,

envoi des dechets a une station d' equarrissage qui en realisera Ie traitement,
en cas d' absence d' unite d' equarrissage a proximite, il faut prevoir un traitement des sous
produits pour transformation en farines valorisables en alimentation animale.

Epuration des eaux residuaires :
Dans Ie cas des abattoirs de poulets, les quantites d' eaux residuaires imposent, selon les legislations
en vigueur, un dispositif d' epuration.

I
I
I

I
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I.lACTIVITES INDlllTES

A I' amont
l' abattoir de villilles (de meme que l' unite d' alimentation animale) represente un point
crucial dans Ie developpement d' une filiere avicole. Sa presence peut permettre l' essor d' une
activite avicole dans une region.

A I' avat
l' unite d' abattage peut permettre Ie devAirement d' activites de traitement des sOU!produits
(fabrication de farine, transformation des peaux de lapin par exemple), de decoupe et
eventuellement de fabrication de produits plus elabores.

Autre activites induites :
transport sous froid, maintenance, etc.

Sites internet:
Organismes
www.mhr-viandes.com
www.atavi.asso.fr
www.fia.fr
www.ofival.fr

Fabricants :
www.aceriafrance.com
www.orty-france.fr

12.
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FICHE GUIDE
D'UN ATELIER DE PREPARATION DU POISSON

ET CONGELATION DES FILETS
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Fiche guide d'un atelier de preparation du poisson et congelation des filets

I :D.. PRESEN1' A 'IKON

1.1. Nature de I'activite

La congelation filetsdu poisson eviscere et filete permet d'obtenir :
des blocs « pleins » de filets de 7,5 kg (standard international: 485 mm x 255 mm x 63 mm)
destines a une transformation ulterieure (sticks panes, brochettes, plats cuisines),
des filets individuels pouvant provenir de blocs de «interleaved» ou d'une congelation
individuelle.

Toutes les operations peuvent se derouler :
soit a bord du bateau de peche ("bateau-usine") ; on obtient des filets de poisson sous forme
de blocs ou des filets individuels avec ou sans aretes dits "surgeles en mer" d'excellente
qualite,
soit a terre apres dechargement du poisson: on produit aussi bien des blocs que des filets
individuels. Cette deuxieme alternative est moins appreciee par les industriels
transformateurs des blocs car la qualite peut etre moins bonne.

Mentionnons Ie filet a double congelation: poisson entier congele a bord puis blocs decongeles a
terre, filetage et recongelation en filets : produit plutöt destine a la retransformation, et dont la
qualite est generalement moins appreciee

1.2. Les anterll1atives

Especes

A priori, toutes les especes de poisson, de peche ou d'aquaculture, peuvent se preter au filetage et a
la congelation (sauf dans Ie cas ou la taille des poissons rend l'activite non rentable). Toutefois,
dans les pays industrialises, on tolere un taux tres faible d'aretes residuelles (1 a 3 aretes par kg de
filet), ce qui exc1ut certaines especes dont les aretes sont inserees dans la chair. La duree de
conservation a -25°C varie suivant les especes car l'oxydation des graisses se poursuit apres
congelation.

IP'roduits finis

Deux produits finis :
blocs standards de 7,5 kg destines a une retransformation,
filets individuels destines soit a une transformation, soit a la vente en l'etat.

l'echnologies

Preparation du poisson:
La chaine de preparation du poisson peut etre entierement automatisee (a terre comme a bord). Pour
reduire Ie taux d'arete par filet, on peut pratiquer Ie V-CUT (elimination de la portion du filet
pouvant contenir des aretes) ou Ie J-CUT (elimination complete de la paroi ventrale: perte de 5 a
20 % de chair, mais meilleure valorisation du produit (prime au "sans aretes" pouvant atteindre

2.
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30 %). La coupe V-CUT est Ie plus sou vent mecanise mais Ie filet doit etre contröle manuellement
derriere (restes de peau, peritoine, aretes) . On peut recuperer la chair residuelle adherente au ou au
V -CUT ou au squelette cartilagineux a l' aide d' une extrudeuse.

Surgelation :
11existe deux grandes techniques de surgelation : Ie froid mecanique (circuit froid avec compression
et detente) et Ie froid cryogenique (aspersion d' un ljuide frigorigene) qui n'est pas utilisable a bord
et necessite un approvisionnement en fluide cryogenique.
On distingue 2 grands types de technologies

pour la production de filets en blocs, on utilise des congelateurs a plaques (toujours a froid
mecanique)
la surgelation individuelle de filets qui se fait sur des bandes porte uses soit par froid
cryogenique (investissement plus faible, possibilite de meilleure qualite, mais couts de
fonctionnement superieurs), soit par froid mecanique, cas Ie plus frequent.

Au moment de la mise en blocs dans les armoires a plaques, on peut intercaler des feuilIes de
polyethylene ou de polypropylene afin de permettre une separation des filets obteflir Hfl
cOflsitioflflemeRt plHs fraetioflflüble (shatter pack ou interleaved).

1.3. Tvpes dl'u.mnh~spossilbnes

Nous retiendrons trois types d' unites presentees dans la presente fiche

Unite A : unite de filetage-congelation a bord comprend trois armoires a plaques horizontales de
capacite 500 kg/h environ, soit une capacite totale de 1,5 t/h.

Unite B : unite a terre comprenant Ie meme type d' equipements.

Unite C : unite de congelation a terre comprenant un tunnel de surgelation (froid mecanique : air
pulse et tapis helicoidal) fournissant des filets individuels. Meme capacite : 1,5 t/h.

3.
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12. JFlIC1HUE'lI'lEClHINIICO-lECONOMIIQ1IJlE

2.1.1. JProdunts fabriques

Ligne A B C
Filetage-congelation Filetage-congelation Filetage-congelation

en bloc a bord en blocs a terre individuelle a terre

Ganune de poisson Cabillaud, colin, lieu Idem A Idem A
(large gamme noir.
possible :exemples)

Type de conditionnement Blocs conditionnes Idem A En vrac dans sacs
dans une chemise plastique et
paraffinee et suremballage carton
suremballes dans du (cartons de 10 it 20
carton. kg).

Taille du conditionnement 7,5 kg Idem A Variables selon les
485 x 255 x 63 nun. besoins.
(ou 7k,g en interleaved)

Production: *
- joumaliere IS it 30 tonnes 15 it 30 tonnes
- annuelle < 5 000 tonnes* 4 000 it 10 000 tonnes 4 000 it 10 000 tonnes.

* Depend de la capacite de peche: Ie bateau peut congeler 1,5 t de filets par heure et stocker par exemple jusqu' a 500
tonnes de filets congeles. La production annuelle dependra du nombre de jours de peche, du volume des captures, de
I' organisation a bor«bordees ... ) et de I' eloignement du site de peche par rapport au lieu de debarquement. En revanche,
I' usine implantee a terre pourra equilibrer son fonctionnement entre plusieurs sources d' approvisionnement.

4.
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Fiche guide d'un atelier de preparation du poisson et congelation des filets

2.2.1. Rnvestissements

Materiel LigneA Ligne B Ligne C
Operations unitaires Prix FOB indicati! US$ Prix FOB indicati! US$ Prix FOB indicatif US$

I Lavage-ecaillage I
2x12000. Idem A Idem A

I Eviscerage-etetage I 60 a 70 000. Idem A Idem A

I Filetage I 300000. Idem A Idem A

I Pelage I 30000 • a 80000. Idem A Idem A

I Pesage IConditionnement 80000. 80000. 300000.

Surgelation 240000. 240000. 400000.
Materiel

Production de 400000. 400 000. 400000.
froid

f-=---- ------------------.------------ .------------ ...---- .......--------- ------------------------------
Total materiel 1,3 M. 1,3 M. 1,5 M.
Bätiments 150 m2 minimum pour la Unite de filetage (avec

partie usine (avec chambre refrigeree) : Idem B
seulement 150 m2, on ne 1250 m2.
peut faire du filet sans Unite de conditionnement-
arete). surgelation : 600 m2.

Chambre froide (pour 500 t
de stock) 5000 M3.
Salle des machines:
100 m2.
Quai: 400 m2.
Bureaux: 200 m2.

Autres investissements a Groupe electrogene : Idem B
prevoir 130000 •
Ordre de grandeur de De I' ordre de 10 120
I' investissement total millions de • pour un 4 a 5 millions •. 4 a 5 millions •.

navire-usine neuf de 500 t
de capacite de stockage.

7.
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Fiche guide d'un atelier de preparation du poisson et congelation des filets

2.2.2. Fonctionnement

Li1meA Ligne B Ligne C
Personnel: Filetage Surgelation + Filetage Surgelation +

conditionnement conditionnement~~ii5i~~f;i'----------::::::::==."._"WW"W ________ ••~ __ ~~~ •••••• ____ • __

13 29 5 20 5---------------
- Qualifie 12 2 1 2 I
Consommations
annuelles: 1-------------------------.-------------------------.------------.----.----------- ----...-.-------------------- ---- ...-.- ..•...----...--."..---."---- ..,--------

~~_\~~<?p.~____ < 15 000 tonnes ~~_??OOO tonnes __________ 8 a 25000 tonnes------- ------ -
- Energie Fitetage + surgelation : 620 Idem B

kW
Stockage : 30 kWhlm3/an Idem B

- Eau 60 litres/minute Idem B

• Sur les navires-usines, it vaut mieux parler de personnel moyennement qualifie et tres qualifie.

8.
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13. JFAC'fJEUlRS CJLJES DU SUCCJES DU JP>lRO]JE'f

3.1. A\Pl\PlJrOVnsnOllunemell1la

Unite A:
Le navire-usine peche en flottille pour obtenir des informations sur les zones poissonneuses et
assurer un tonnage peche par jour. Son autonomie varie de 30 a 60jours et depend de la capacite de
la cale (fuel + ravitaillement). UA bateal:lde 50 metres a UReaHt(lflGmiede 30 jours maximum.
Le debarquement necessite des installations frigorifiques portuaires.

Unites B et C :
Zones de debarquement de poisson frais ou proximite d'elevages.

Fraicheur matieres premieres :
Unite A :poisson traite immediatement. Produit ultra-frais.
Unites B et C : necessite de traiter du poisson fraichement peche. Incidence immediate du
delai sur la qualite du produit fini. Rigueur du contröle d' approvisionnement fondamental.

3.2. 'fec]fllll1lollogne ea maaernen

- Rigueur hygienique fondamenta1e pour Ie traitement du poisson: lavage a l' eau permanent des
equipements et des installations, nettoyage - desinfection periodique, agrement des locaux et
necessite de travail sous HACCP(cffiche d'appui securite des aliments).
- Maintenance des equipements.

3.3. JP>ersoll1lll1lell

Personnel:
a bord, Ie personnel est specialise pour les equipements eies (fileteuses, ... ), les equipements
froid demandent la presence a bord d' un mecanicien frigoriste.
a terre, et a fortiori a bord, Ie reglage des equipements de preparation necessite la presence
d' un technicien specialise.

Necessite de formation du personnel.
Necessite reglementaire d'un responsable qualite.

Les contröles essentiels concement :
prescriptions HACCP
contröle de la conformite des produits au cahier des charges des clients (fraicheur de la
matiere premiere, aspects sanitaires, suivi metrologiques ... )

9.
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3.5. JDnst]['H:mtnmll et commercnaHsatnon

11faut maintenir la chaine du froid: prevoir la disponibilite des installations frigorifiques de taille
suffisante pour Ie stockage, ainsi que des camions ou des containers frigorifiques pour
l' acheminement jusqu' aux lieux de consommation.

Eventuellement, s' affranchir des risquede coupure de courant.

Les blocs congeles sont exclusivement destines a l' industrie alimentaire necessite de presence
d' une industrie locale de poisson pane ou de possibilites d' exportatioreglementation, cahier des
charges; les blocs congeles a terre peuvent etre plus difficiles a exporter).

La demande des pays industrialises porte essentiellement sur les filets sans aretes.

11est strategique de s'assurer d'une certaine regularite et perennite des approvisionnements (stocks,
quotas, flotille .. ~
Le rendement au filetage varie entre 30 et 50 % importance du volume de dechets.

Si concentration d' unites, possibilite de rentabiliser une usine de traitement de dechets
alimentation animale.

Consommation d' eau impI1ante. Prevoir un traitement des eaux residuaires.

10.
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14. AC1rITVTJrJES ITNj[J)l[JIT1rJES

A l'amont:
unite A : l' activite de peche est incluse dans Ie projet,
unites B et C : ecoulement de 8 000 a 20 000 tonnes de poissons.

A I'aval :
suivant Ie marche local, possibilite d' implanter une ou plusieurs unites de plats cuisines a
base de filets de poissons (notamment poissons panes a partir de blocs et boulettes a partir
de chairs recuperees sur les aretes),
possibilite de valoriser les dechets des usines B et C sous forme de farine et d' huiles
destinees a l' alimentation animal,eoud'hydrolysats, collagenes.

Quelques liens utiles :

Pour la ressource marine:
www.ifremer.fr

pour la technologie:
www.cevpm@nordnet.fr

Pour les savoir-faire et cooperations:
www.adepta.org
www.unido.org

II.
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I ]1. ]PRESENT ATXON

]1.]1. Natmre d.e B'adivite

Les fermes d'elevage de crevettes connaissent depuis' quelques annees un developpement important
du fait notamment d'un marche international en expansion.

Une exploitation de crevettes se compose de trois modules:
une ec10serie : du stade ceuf au stade post-Iarvaire,
une ferme d'elevage : des post-Iarves aux crevettes commercialisables,
un atelier de transformation: triage, conditionnement et surgelation, cuisson.

Chaque module peut etre realise independamment.

La crevette est une matiere premiere fragile qui doit etre stockee au froid des sa peche pour etre tres
rapidement retraitee sous forme de produits refrigeres ou, Ie plus souvent, congeles.

]1.2. JLes aBterll1l.atnves

ESjpeces

Pour la crevette d'elevage, on distingue notamment des especes d'eau douce (type Macrobrachium
rosenbergii) et les especes d'eau saumatre ou salee comme les peneides (exemples: Penaeus
monodon et Penaeus vannamei.aujourd'hui les plus repandues, Penaeus indicus. chinensis,
stylyrostris. japonicus, etc.) generalement plus estimees par Ie consommateur.

IProduits firnis

On peut faire varier quatre parametres :
especes,
calibres: on peut adapter la conduite de l'elevage aux caracteristiques du marche. Les tailles
peuvent s'etaler entre quelques unites au kg pour les tres grosses crevettes et 100 ou 120
unites au kg pour les petites (les prix de vente par kilo des petits calibres etant par exemple
trois fois plus petits que ceux des gros),
preparation: crevettes crues ou cuites, entieres, decortiquees, etetees, deveinees, panees, etc.
mode de conditionnement :

frais ou surgele,
en carton vrac ou en conditionnement consommateur (barquette opercuIee, sachet, bOlte
carton).

Technologies

Ecloserie : la fourniture de post-Iarves peut etre integree ou non a la ferme d'elevage, selon sa taille
et la disponibilite locale de larves. Une ec10serie type se compose de plusieurs ateliers:

2.
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preparation des reproducteurs (les geniteurs peuvent etre eleves en etangs specifiques ou
provenir de la peche),
maturation,
ponte et eclosion,
elevage larvaire,
nursene.
Algues et proies

L' elevage des larves peut utiliser deux types de techniques
en eau claire: c' est la plusophistiquee, les aliments sont distribues au fur et a mesure de la
croissance des larves,
en eau verte: on produit des algues dans des bassins et on y ajoute les larves puis les
arternias.

Preparation des aliments :
cultures d' algues pour la premiere phre de I' alimentation,
bassins d' eclosions d' artemias

L'alimentation des larves est un point delicat pour lequelles ecloseries utilisent Ie plus souvent
des aliments prepares par des entreprises specialisees.

Elevage : it amene les crevettes du stade de "post-larve" a la taille commerciale. On distingue des
methodes semi-intensives, intensives ou super intensives (les methodes extensives sont en voie
d' abandon).

Methode semi-intensive:
L' elevage comporte une phase:le pregrossissement dans des bassins de petites- tailles- (1 a 2
hectares voire moins), ou les larves sont stockees a des densites de 50 a 200 post-Iarves par
metre carre.
Au bout de 30 a 45 jours a deux mois, elles atteignent un poids de 1 a 2 grammes et sont
transferees dans des bassins plus grands pouvant atteindre 3 a 10 hectares voire plus: c' est la
phase de grossissement. Les densites sont alors de 5 a 20 crevettes par metre carre, elles y
restent 4 a 5 mois jusqu' a l' obtention de leur taille commerciale.
Une aeration des bassins est pratiquee pour les densites les plus elevees.

Methodes intensives et super intensives:
Le principe de l' elevage est analogue, mais on s' efforce de maximiser Ie rendement par
optirnisation des facteurs de production :

oxygenation permanente des bassins soit par aeration forte (presence d' aerateurs de surface),
soit par renouvellement rapide de l' eau des bassins (taux de renouvellement quotidien
pouvant aller de 5 a 50 %),
alimentation par composes extrudes riches en proteines.

Ces methodes necessitent une technologie importante (aeration, pompage, alimentation, ... ). Les
rendements atteignent en intensif 10 t/ha en moyenne et 20 tonnes en super intensif, pour des
densites initiales respectivement de 30 a 401m2 et 100 a 200 1m2•

Parmi les autres alternatives d' ifwage, citons :
type de bassin: en terre (le plus souvent) ou couvert de liner ou betonne, de superficies tres
variables (de quelques centaines de m2 a plusieurs dizaines d' hectares),
methode de peche:

3.
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par vidange totale des bassins,
par vidange partielle en attirant les crevettes a la lumiere ou par un appatage,
par passage de filets sans vidange,

integration ou non de la fabrication d' aliments,
premiere transformation eventuelle: dans tous les cas, les crevettes sont lavees, egouttees et
traitees au metabisulfite de sodium, puis mises sur lit de glace sur Ie site. Une premiere
transformation (etetage, conditionnement ... ) peut parfois egalement intervenir a la ferme,
mais ce sont des cas rares aujourd'hui.

Transformation : Ie type de transformation dependra du marche vise :
vente en frais: lavage, mise sur glace, conditionnement (en vrac ou en sachets sous caisse de
polystyrene) et commercialisation sur Ie marche local ou, eventuellement, a l' exportation par
avion,
vente de produits surgeles : lavage, mise sur glace, stockage tampon, triage, decorticage et
etetage, eventuellement precuisson ou cuisson, surgelation avant ou apres conditionnement.

Pour la surgelation qui est Ie mode de transformation Ie plus frequent, on peut utiliser plusieurs
techniques possibles :

tunnels de congelation avec des chariots a grille inoxydable ; les barquettes de crevettes sont
congelees semi individuellement ou en blocs de glace,
congelateurs continus a tapis.

:t3. TYJPlfS dl'Ulll1ih~s JPlossilbnes

Nous avons retenu trois unites correspondant au modele semi-intensif, de loin Ie plus courant; elles
se differencient par la taille de l' elevage et la presence ou non des modules externes (ecloseries,
transformation).

Unite A : unite de taille moyenne d' elevage de chevrettesl(1acrobrachium) de 100 tonnes, seule.

Unite B: unite d' elevage de crevettes (400 tonnes par an) avec une ecloserittravaillant si possible
pour d'autres eleveurs et une unite de transformation.

Unite C : grande unite d' elevage de crevettes, semintensive, de 1 000 tonnes par an avec une
ecloserie, une unite de transformation (une teIle unite peut integrer sa fabrication d'aliments).

4.
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Ligne A B C
Maerobraehium Penaeus monodon Penaeus monodon

rosenbergii Penaeus vannamei Penaeus vannamei
Penaeus indieus Penaeus indieus

Ete. Ete.
Types de produits finis Frais sur glace. • Crevettes entieres Crevettes surgelees :

surgelees. • decortiquees
• etetees
• precuites

Types de Conditionnement • En vrac. • Boltes carton • Sachets
• BOlte de polystyrene. doublees de film • Boltes operculees.

plastique.
Tailles de conditionnement 2,5 kg IOkg 0,5 kg et 2kg en

suremballage 10 kg
Production annuelle 100 tonnes 400 tonnes 1000 tonnes

5.
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Fiche guide elevage et transformation de crevettes

2.1.2. ChODX tedmo!ogiques

Operations Alternatives Solutions retenues
unitaires technologiques Unite A Unite B Unite C

I I
Integree ou non.

Ecloserie Bassin avec geniteurs ou Pas d' ecloserie. Ecloserie(tra vaillant
achats de geniteurs si possible pour Ecloserie
sauvages. plusieurs fermes).
Methodes eau claire ou eau
verte. - ~~-~~-~--~~~>-'-~--------------'--"~~"""~"-'-~~---"-""" ......... ------ .......... -.......... ----.. ...... ----------- ..--..---.- ••....- _______ •• _ •••••• _____ w _______ • ___

I Elevage I Extensif, semi ou super
intensif. Semi-intensif. Semi-intensif. Semi-intensif.

I I
Vidange partielle ou totale

Peche des bassins. Filets. Vidange totale des Vidange partielle +
Peche aux filets (sennes). bassins. vidange totale.
• Si transformation: Vente en I' etat de

Premier tri, lavage,etetage crevettes entieres Premier tri Premier tri
conditionnementen conservation sur lit de triees sur lit de

frais glace. glace + sciure
• Vente directe : lavage, (pour les garder

I
triage, mise sur glace. vivantes).

I Traitement • Antioxydant qui Evite Ie
noircissement des tetes Metabisulfite. Idem B
(seulement sur entieres).

+ ou - mecanisee. + ou - mecanisee.
Transformation Idem B

............ W ___ .M_ •• ______ •• _____
._ •• __ MH _____ N __ ~. -------

Reception
En cuve de reception Cuves refroidies Cuves refroidies

Lavage ................... -------------- ........-.---- .__.._______ ... _ ....... _._M_ ....__.._.. --------------------- ..-- ..--.------.--.--
Eventuellement etetage et
decorticage. non. Etetage

I Etetage I -- ---- ..------ --- _. -------------------------- --..-----------
Calibrage mecanique Cali breu ses.
Triage manuel Calibreuses Tapis de tri

Calibrage Triage Tapis de tri

-----------.------------- .. ------------------ -----
Avant ou apres surgelation. Deja fait (conditionnement Premier

apres surgelation). conditionnement
avant surgelation,

Conditionnement puis encartonnage
Pesee ------------------------- __ ",' _____ MNMNNNNNNN ... -=-------------------- __ NNNNNN •• N ..

Congelateur a plaques Pas de surgelation Tunnel. Tunnel
Congelation en saumure En blocs de glace
Tunnel de congelation pour et congelation

Surgelation surgelation individuelle ou individuelle IQF.
en bloc.

'~~~~~~~ ____ NNNNNN_NNNN~ _______ ._~~-------- NN_~N

Film plastique et . Cartons doubles . En barquettes
suremballage carton. de film plastique operculees

I
Emballage

I
Boite carton ou barquette + suremballage
carton. carton
Containers isothermes.

I I
Chambres fro ides pour Chambre froid Chambre froid Idem B

Stockage produits rerrigeres ou positif negatif.
congeles

I I
Containers frigorifiques. Camions refrigeres Containers Idem B

Transport ou isothermes. frigorifiques.
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Materiel Unite A Unite B Unite C
Operations unitaires Prix FOB indicatif Prix FOB indicatif Prix FOB indicatif

US- US- US-
Ecloserie:
Materiel
Equipement (filtres, pompes ... )

~_~~~_~_l)__~~'p_<?!!!P'~g~!_E~_~_~~uelec_~~!9.!:l_~_________----...._------------ -------------------- --.--------.------------ ......-----------
Total materiel 500 000- 1200 000---.------------ ..--"--------- .................... -----------------------------.---" 1------- ----------- 1---------------------------------------------- ______ n _____________________

Biitiment (type industriel, couvert) 750 m2 1500 m2
~£l~~~~~!_ techni9.~~___ _ -------- 1------------------------------- ------------- --------------------------
Ordre de grandeur du coOt total de 900 000- 2000 000-
I' ecloserie
Ferme d'elevage:
Materiel 300 000-
(equipements, machine a glace, peche ... 600 000 $ 1800 000-
Pompe + reseaux electriques et
hydrauliques
Total materiel
Surface des bassins 50 ha 100 ha 300ha

~I!.I_~~!~------------------- Bureau + h_a~gar __~!:l.~.t:_<I_!:l_7.__hanga!.____________~E..~_~..:!:_!t~~gar
Ordre de grandeur du coOt total de la
partie ferme I a2M- 2 a 3 M- 5 a 10 M-
Unite de transformation:
Materiel (tapis, cuves, calibreuses, 1000 000- 1500 000 -

_~~_g~_!~~~_~!.!..~ondit!£l_!!~ement) • ___ M ________ --•...-..-..--.---- ....... --..-.------- ................ " .....-....-.... ._-----------------------_.~--~~~~~~~~~-~~.--~~~~~~~~~~~~.~~~~~~~~-~~-----~--
Biitiment climatise et agree aux normes 500 m2 1000 m2
europeennes
Ordre de grandeur du coOt total de 1300000- 2 000 000-
I' atem-
Moulin it aliments:
Ordre de grandeur du coOt total du 600 000 -
moulin

Ordre de grandeur du coOt total de I' unite I a 2 M- 4i\6 M- lOa 15M-

7.
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Fiche guide elevage et transformation de crevettes

2.2.2. Fonctionnement

Unite A Unite B Unite C
Matieres premieres Chevrettes. Peneides. Peneides.

~~-~~--~-~~~------------- ---------
_________ ww ____________________

- eau douce 1-2 m3/jour 3-4 m3/jour 10 m3/jour
- electricite 600000 kWh/an I ISO000 kWh/an 4000000 kWh/an
- maind' oeuvre 10 IS a 25 60 a 70
Ecloserie + unite de
transformation:1------.-- .....--.-----------------.. ........." .•----..----..-------------- ..-
- eau douce 6-7 m3/jour 20 m3/jour
- electricite 300000 kWh/an I 200 000 kWh/an
- maind' oeuvre 20 a 30 30 a 50
EmbalIa.g~_.:________________------._------------ -------- .. ----------------------------------.-------------- 2 kg 250°000 unites
- I kg
- 0,5 kg I 000 000 unites
- suremballage carton 40 000 unites 100 000 unites de 10kg
- boite polystyrene 2,5 40000

kg Livraison par camion Transport en Containers Transport en containers
frigorifique frigorifiques frigorifiques

Ces ordres de grandeur peuvent varier tres fortement selon les unites.
L' eau utilisee en ecloserie et en ferme d' elevage est en pam!' usage du personnel.
Les normes du travail sont de 100 litres par jour et par personne.
Les volumes mentionnes ne prennent pas en compte I' eau d' alimentation des bassins.

8.
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Fiche guide elevage et transformation de crevettes

13. FACTJEUJRS CJLJES DU SUCCJES DU JP>JROJfJE1I'

3.].. A[pJPilt'ovnsnommemeRll1

Qu' il s' agis~ l' approvisionnement en postarves vers les fermes d' elevage ou des crevettes
adultes vers les centres de transformation, il faut toujours prendre en compte un certain nombre de
contraintes :

Taille minimum des exploitations et amortissement des frais fixes, en liaison avec Ie type de
produit et sa valeur ajoutee
valider et contractualiser l'approvisionnement : notamment pour disposer regulierement de
post larves indemnes de maladies, d'aliments conformes aux attentes des clients,
d'emballages etc.
installer les unites de transformation a proximite des fermes d' elevage (necessite de
traitement rapide),
prevoir les facilites d' acces et d' evacuati(p.mr optirniser les delais de traitement et
rninimiser les stocks.

Le profil climatique local est essentiel pour determiner la production et notamment pour savoir si
l'on peut realiser plusieurs cycles d'elevage par an (durant les periodes froides, la croissance des
crevettes est interrompue) : Ie nombre de cycles est un facteur cIe de rentabilite.
Le choix du site dependra essentiellement de la disponibilite en terrain plat, de l' approvisionnement
regulier en eau pour les bassins (prevoir l' incidence des periodes de secheresse), des facilites d' acces
pour l' expeditio~export par containers frigorifiques ou marche local livre par camion frigorifique).

3.2. JERllvnlt'ommemeRll1

- La maitrise de l'impact environnemental de l'elevage est un enjeu fondamental pour un
developpement durable de cette activite: au cours des 20 demieres annees, certains elevages
intensifs ont detruit la mangrove, d'autres ant provoque des depots de seI sur d'anciennes terres
agricoles ...Le mode d'elevage et d'organisation a aussi ete mis en cause dans les grandes epizooties
qui ont affecte la production mondiale.
On pretera une attention particuliere a ces aspects, aussi bien dans Ie choix d'implantation que dans
les methodes de production. La Global Aquaculture Alliance www.gaalliance.org propose un guide
base sur des engagements a respecter par les producteurs et des pratiques conseillees qui peuvent
servir de base de reflexion.
- Au niveau transformation, s' il y a etetage et decorticage, il faut prevoir la gestion des dechets.

3.3. 1I'ecltmollogne e1 ma1elt'ne~

Les crevettes sont des animaux tres fragiles, ce qui impose un traitement immediat apres la peche :
prevoir soit une machine a glace, soit pour les petites unites un approvisionnement en glace a
proximite de leur peche.

Prevoir des pornpes de secours et des groupes electrogenes en cas de panne de courant.

9.
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Fiche guide elevage ettronsformation de crevelles

3A. lPen-soll1lll1leB

L' eeIoserie et la ferme d' elevage necessitent la presence d' experts et de personnel specialise. C' est
I' eeIoserie qui demande Ie plus de personnel.
L' ensemble du personnel doit etre conscient des contraintes de l' activiteen particulier, rapidite
d' execution des operations de peche et premier traitement.

La conduite de l' elevage exige une attention permanente pour prevenir les epizooties, adapter Ie
renouvellement de l' eau aux besoins instantanes, etc: il faut accumuler un savoir-faire plus ou
moins empirique.

Le contröle qualite et la trayabilite, de l'elevage au produit fini, sont des imperatifs pour tout projet
a vocation exportatrice. (Voir Fiches d'Appui S ecurite Alimentaire et Trayabilite).
Soulignons quelques uns des points eIes:

Au niveau des fermes d' elevage
contröle de l' eau (salinite, oxygene .. J,
qualite et quantite de phyloplancton,
densite des larves, suivi de la croissance et alimentation
une attention particuliere sera portee a l'utilisation d'aliments sans farines d'animaux
terrestres, interdits dans I'VE.
rninimiser les traitements et contröler I'absence de residus medicamenteux

Au niveau des unites de transformation:
agrement CEE des ateliers et HACCP,
frai'cheur de la matiere premiere,
contröle bacteriologique et de residus sur les produits finis (dans certains cas Ie risque
sanitaire peut etre important; iljustifie la surveillance etroite et les saisies par les services
veterinaires des pays importateurs qui sont frequentes et coOteuses),
conformite de l' emballag~t de l'etiquetage (precisant entre autres Ie numero de lot,la date
de fabrication,.la provenance .. J

3.<6. DistrilbutnOJrll et commen-cllaiisaHoßll

La chaine du froid doit etre imperativement assuree : des installations frigorifiques pour Ie stockage
doivent etre prevues et dimensionnees ainsi que des containers frigorifiques pour l' acheminement
des produits finis.

En general, les unites sont orientees au moins partiellement vers I' exmation: pour l' export en
frais, necessite d' une logistique aerienne sans faille.

Dans tous les cas de figure, il faut une introduction (avec des partenaires par exemple) sur les
marches des pays importateurs. S' efforcer dcquerir une image de qualite et de fiabilite pour ne pas
subir les conditions d' un marche tres concurrentiel et speculatif

10.
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Fiche guide elevage et transformation de crevettes

3.6. Fnnall1lcemell1l~

Une grande partie de l' investissement correspond aux travaux de genie civil necessites par la
construction des bassins et Ie systeme hydraulique.

Prevoir un fonds de roulement important (3 a 4 mois) lie a la duree de la periode de croissance des
animaux.).

3.7. Aldres prolbllemes spedfnQlUlleS

- Plusieurs epizooties ont affecte la production mondiale au cours des dix dernieres annees et ont
destabilise de nombreuses entreprises aquacoles : l'origine des larves et les conditions d'elevage
doivent donc faire l'objet de grande attention.
- Le marche mondial reste en forte expansion mais il devient de plus en plus concurrentiel .

II.
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Fiche guide elevage ettransformation de crevelles

14). AC1I'TIVIT1fIES ITNDUIT1I'IES

A amont:
les activites de l' ec10serie et de la ferme d' elevage sont inc1uses dans Ie projet,
construction des bassins et terrassements : la plus grande partie de I' investissement
correspond aux travaux de genie civil.
On peut aider au developpement d'activites de construction de petits equipements (aerateurs,
maintenance de pompes .. ) ainsi qu'a des activites de collecte des geniteurs ou de larves.

En aval:
possibilite d' utiliser les crevettes dans des plats cuisines,
possibilite de les vendre cuites ou congelees,

Quelques sites utiles :
www.gaalliance.org
www.Ifremer.fr
www.europa.eu.int (Eur.lex)
Unic\o exchange

12.
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Fiche guide d'une petite conserverie de plats cuisines a base de viande

11. PRESENTATiON

Cette fiche a ete realisee avec l'aide de Sicaudieres Agro-Alimentaire (www.sicaudieres.org).

1.1. Nature die U'activite

Ces unites produisent, a partir de viandes et eventuellement de legumes ou de cereales, des plats
cuisines en conserves destines soit directement aux consommateurs, soit a la restauration collective.

Cette activite apporte une valeur ajoutee importante aux matieres premieres (viande et legumes).

L'interet, pour Ie consommateur, reside dans la facilite de preparation, dans la facilite de stockage
(stockage a temperature ambiante durant plusieurs annees pour les plats cuisines sterilises), dans la
securite hygienique (dans Ie cas de produits sterilises).

Le marche Ie plus favorable est Ie milieu urbain aise, qui allie Ie besoin de gain de temps et la
disponibilite financiere necessaire pour acheter ce type de produits.

Mais la gamme de produits peut etre con~ue pour interesser aussi les milieux moins aises.

1.2. JLesantem.atives

Matit~res premieres

Elles peuvent etre fraiches ou surgelees. Dans Ie cas d'une petite unite, on s'approvisionne rarement
en viande vive. De la qualite bacteriologique de la viande et de son aptitude a la sterilisation depend
la duree du traitement de sterilisation.

Cette qualite bacteriologique est liee a de nombreux parametres: nature de la viande (plus la viande
est grasse, plus elle est difficile a steriliser), conditions d'abattage, conditions sanitaires apres
l'abattage ...

Les matieres premieres vegetales seront en general Ie riz ou des legumes (pommes de terre, igname,
oignons, ... ). Ces produits seront plutöt prepares sur place, par des moyens mecaniques ou
manuellement.

Pour certains legumes (petits pois, poivrons, etc.), il pourra etre envisage de faire appel aux produits
surgeJes.

lP'roduhs firnis

Pour les pays en developpement, la solution du plat cuisine sterilise parait la plus raisonnable.

Une autre voie s'est developpee recemment dans certains pays riches: les plats cuisines pasteurises.
Elle fait l'objet d'une fiche specifique [Fiche guide "plats cuisines pasteurises"].

2.
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Fiche guide d'une petite conserverie de plats cuisines a base de viande

Les produits finis pourront etre soit des viandes en sauce, soit des viandes en sauce accompagnees
(riz, pommes de terre, .. ).

Technologies

La principale variable technologique sera Ie sertissage: semi-automatique ou automatique. Le
sertissage manuel est aussi possible pour les plus petites unites, mais plutöt dans Ie cas d' unites
artisanales, n' appartenant paa notre champ d' investigation actuel.

Les autoclaves seront verticaux ou horizontaux, en general discontinus (les autoclaves continus
etant reserves a de beaucoup plus grands debits) (cf. www.ctcpa.org).

Si l' approvisionnement se fait en viandes congelCs, les systemes de decongelation peuvent etre les
suivants:

decongelation par immersion en cuve
decongelation en enceinte climatisee avec courant d' air chaud,
decongelation en armoire,
decongelation par tunnel micro-ondes,
decongelation mixte (micro-ondes + enceinte climatisee).

Dans Ie cas d' une petite conserverie, la seconde solution sera privilegiee.

II est important de respecter de bonnes conditions hygieniques. Les salles de travail doivent etre
carrelees ou recouvertes d' un revetement facilitantd nettoyage et evitant les foyers d' infection.
Dans certains pays, des normes minimales d' hygiene sont imposees. Dans les autres pays, il est
fortement conseille de s' inspirer des reglementations existantes a I' etranger, notamment en Europe
(europa.eu.int). Les reglementations permettent d' ameliorer la salubrite des produits finis.

Enfin, dans la conception de I' unite de fabrication, il convient de respecter la notion de "marche en
avant" : les produits en cours d' elaboration ne doivent jamais pouvoir reVlriren arriere, ne doivent
jamais croiser les dechets.

Conditionnement

Les possibilites sont nombreuses :
recipients rigides ou soupies,
materiaux : metal, verre ou plastique,
forme: barquettes, boites, sachets,
poids net de produits dans un emballage: 300 g, 500 g, 1 kg, 1,5 kg, 2 kg, 3 kg, 5 kg ...

Les recipients soupies, en general d' une contenance de 2 litres (soit environ 2 kg de poids net) sont
plutöt reserves a la fourniture de plats prepares pour la restauration collective.

C' est en generallelASdes recipients de plus d' un litre.

Pour une petite unite de plats cuisines, afin de ne pas compliquer Ie conditionnement, on choisira
des boites de 5 kg si on compte fournir des plats cuisines a la restauration collective.

3.
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Fiche guide d'une petite conserverie de plats cuisines il base de viande

On privilegiera aussi pour les autres contenances (500 g, 1 kg) les bOltes en fer blanc plus faciles
d' approvisionnement.

II est en effet souvent difficile de se procurer des barquettes en aluminium. Les bocaux en verre,
selon les regions, peuvent etre plus aisement disponibles, mais les opercules peuvent poser des
problemes de fourniture.

1.3. Tvpes d 'unites lPossilbIes

Deux options ont ete choisies :

Option A:

Unite de 200 tonnes de plats prepares par an, approvisionnement en viande fraiche et sertissage
semi-automatique.

Capacite journaliere de I' ordre de 1 tonne (pour 220 jours de travail par an).

Les produits finis seront diversifies:
viandes accompagnees de preparations a base de pommes de terre,
viandes accompagnees de preparations a base d' autres tubercules (igname, .. )
viandes accompagnees de riz ou autres cereales,
viandes en sauce sans legumes.

On disposera de 5 ou 6 recettes de base, adaptees aux goOts locaux, a partir desquelles quelques
variations seront possibles.

Les conditionnements, eux aussi, sont varies afin de faire face aux differents marches possibles :
bOltes de 5 kg pour la restauration collective, bOltes de 1 kg et 500 g.

Option B:

Unite de 1 000 tonnes par an, approvisionnement en viande congelee, sertisseuse automatique.

Capacite journaliere de l' ordre de 5 tonnes par jour (pour 220 jours de travail par an).

La encore, les produits finis seront diversifies: on retrouvera les memes possibilites que pour
I' option A, mais on pourra aussi produire des plats cuisines comportant d' autres legumes 4Ps
pois, haricots verts, poivrons, .. ) en s' approvisionnant en legumes surgeles lorsque cela s' averera
necessaire.

Le nombre de recettes de base sera plus eleve (une dizaine) sans devenir trop important pour ne pas
compliquer la gestion de l' etablissemen

On conservera la variete de conditionnement de l' option A.

4.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. DescrRjJ])tiorrn des amntes

2.1.L Produits traih~s

La production joumaliere depend considerablement des produits fabriques : la duree du traitement
de sterilisation-refroidissement dure, selon les produits, de plus d'une heure a plus de deux heures.

Ligne A B
1 tonne/iour 5 tonnes/jour

Gamme Viandes accompagnees de preparation Viandes accompagnees de preparation
de legumes ou viandes en sauce sans de legumes ou viandes en sauce sans
legume, 6 recettes de base. legume, une dizaine de recettes de

base.
Type de conditionnement BOltes. BOltes.
Taille de conditionnement 500 g a 5 kg. 500 g a 5 kg.
Production journaliere I tonne 5 tonnes.
Production annuelle 200 tonnes. 1 000 tonnes.

5.
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Operations unitaires Alternatives technologiques Solutions retenues
Unite A Unite B

1 tonne/iour 5 tonnes/iour
Preparation des via~~~~ ................ .... w __ w ____ • -.
Decongelation eventuelle Statique (immersion ou chambre froide). Vi andes fraiches. Semi-statique.

Semi-statique (enceinte cIimatisee et
courant d' air chaud).
Dynamique (micro-ondes ou hautes
frequences).
Mixte (enceinte cIimatisee et courant d' air

------------- .~.~~~~..~!.!!!~.~.r..<.>..:<.>.~.~~~_.<.>.~.H~L_..____________ _______________ "" ••••• M ............... -......------ .....-"..--..........
Parage des viandes Manuel Manuel. Manuel.
Preparation des legumes ------- ..........-..-.------------------- ..------- --------------.------ "'"".---.-.-------- ..-----".----
Lavage .!3.~~1..~~~~.~<.>.!!~.u...!.~.mb<.>.~__y.ibra!!.~____...______Bac. Bac .-------.------ ...-.........,,-- ................. -----.-- ....--.............. ----- ..
Triage Manuel ou mecanise. Table de triage Table de triage

manuel. manuel.----------------------.------------.-- ....-. •••••••• __ •• __ •••• ____________ •• __ •• H. ____________________________ ---------------.-------- ............... '~ •• H~n •••• ~ •• MM. __ ._. ___

Parage Manuel ou mecanise. Parage manuel. Parage manuel et
peleuse pour
certains legumes .

..Qp_~~~!!~.!!.~5!!.mmu.'!~.~..... ~---~------------------_.._"-"""-,, ..,,~-_.......- .._ .._-_ ...... _ ..~--~-------_..__ ...._ ...
Melange eventuel Manuel, melangeur ou robot de cuisson. Manuel. Selon les recettes,

manuel ou dans les
bacs munis de

-------- • _________ ~ ................ __ ._~_~n .. ~~~ .. __ .. _ .. ___ .... _ ......... _ .. ____ .-------- . .!!I~!~g~urs..:.....__................
Rechauffage, blanchiment, Multiples possibilites, dependant Selon les recettes : Variable selon les
cuisson eventuellement. essentiellement des recettes (marmites It four discontinu, recettes : fours

feu direct, It double paroi, friteuses, tables marmites It discontinus,
de braisage, fours It gaz, electriques, It chauffage direct par marmites et bacs de
micro-ondes, It infrarouges, robots de brOleurs. cuisson avec et sans

---...--.....-.....--- ..- cuisson, etc.).
~ ___ .. __ .. ___ ...... __ n .... n ...... _H _

_ HHHHHHHHH
..~.~~~g~urs:___ ........

Melange eventuel Idem premier melange. Manuel. Idem premier

~-----_....--_ ..__ ...._ .._-------- _____ •• _H .. _ ... _. __ .. _MM_MMnMM .. _ .. _H __ HH ___ .. MH .... M _____ H_ .~~!~!!g~.:_..._._ ..........
Preparation des sauces Cuves atmospheriques ou sous vide, avec Cuves Cuves

ou sans melangeur atmospheriques, atmospheriques

-.--.---.---- ......- ... _ .. _~~ __ ~~~~~ __ ~ ______ .. ____ M .... ___ • __ M. __ .... __ me.!!Ingema~~.~L..........~.y~.~...!!!~!~E$.~I:!~:....._._
Dosage et conditionnement Manuel, pompes doseuses, systemes Manuel, dosage Dosage mecanique.

mecaniques, dosage ponderal ou mecanique pour les
volumet~ ____ .__.______.___________._..__. sauces-=---......-.......-.--................ -----------_.~._--_ ...._ .._ .._ ...._._ .._---- • ......... H._ ............ ~ ______ .. _ •••••• __ ._

Fermeture du contenant Sertissage, operculage ou scellage (depend BOltes, sertissage BOltes, sertissage
du con tenant) manuel, semi-automatique semi-automatique, 3 automatique pour
ou automatique. sertisseuses. boltes 500 g et 1 kg,

semi-automatique

-::-.- ....--........... --.-- ...- .....------.--.- .. ....................... ,.." .." .." .." ..,,- ............ -......-......... -.----- ..-------~--._.._.- ... ."--,,- ..-.,,,--.,,- P<.>..!!E._~9.!!~~.1.~g:........
Sterilisation Autoclaves verticaux ou horizontaux, 2 autoclaves 5 autoclaves

continus ou discontinus It contre-pression discontinus It discontinus It
ou non. _~ntre-pre~~!!?~.:._._ '£<'>"I).!!:~ression.. _ ......_~-_._-_._--_._--_._..._ .._-~---------------- _________ ._ .. __ ......... _ ....... _ .. ~ ....... MMM ... __ H ..

Etiquetage avec indication des Manuel ou mecanise. Manuel. Mecanise.
dates Iimites d'utilisatio n

__ .. H ............. _ .... _. ____ .... ___________ -_...__ ...._ ...................._ ........• ~~.~.""_............. _-_ ..-" ............... -~~......_ ...

~.P.~!~~ ___ ._. H .. ____ ••• __ ._._ .. __ .......... ~ .. ___ ______ ._HH_ ....... ~

Palettisation

6.
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Fiche guide d'une petite conserverie de plats cuisines a base de viande

2.2. Elements d.'2m~Bvse economnQue de i'1I.Jl][1i~e

2.2.]. llnvestissements
Notons que les salles dans lesquelles transitent la viande non condition nee doivent etre carrelees.
II S" agit di salles de preparation, de cuisson, rechauffage et de conditionnement.
Les sterilisateurs sont lourds et degagent d'importantes quantites de chaleur. La nature du sol sous
ces appareils doit en tenir compte.

LigneA Ligne B
Designation Prix FOB indicatif Designation Prix FOB indicatif

• •
Materiels
Reception et stockage Balance, 16000. Balances, 27000.
des matieres premieres transpalettes, transpalettes, etc.

etageres, chariots,
autres.

Preparation et travail Tables, armoires a 118000. Armoire de 285000.
culinaire couteaux, bacs de decongelation +

lavage, sauteuses, meme type de
fours, cutters, materiel que I' unite J.
broyeurs, chariots, mais en quantite ou
extraction d'air, taille plus importante.
autres.

Dosage et Sertisseuses, 44 000. Idem unite A, mais 132000.
conditionnement balances, tables, dosage mecanique, 2

etageres, autres. sertisseuses.
Sterilisation, 2 autoclaves et 49000. 5 autoclaves, I 103000.
refroidissement, annexes. etiqueteuse, I
etiQuetage portiQue.
Divers Chaudiere, 35000. Idem unite A + 58000.

transpalettes, materiel ordinateur,
de contröle (etuvage, imprimante, logiciels.
pH, .. ), materiel de
bureau, etc.

Total materiel 262000. 605000.
Bätiment
Descriptif Stockage froid 40 m2 en plusieurs Froid positif et froid 120 m2 en plusieurs

matiere premiere. zones negatif zones
Preparation viandes et 60 m2 en 2 zones Idem A 200 m2 en 2 zones
legumes.
Stock epicerie, 35 m2 (2 zones) Idem A 70 m2 (2 zones)
emballages.
Laboratoire de 80m2 Idem A 300 m2
cuisson-rechauffage
et conditionnement
Sterilisation 50m2 Idem A 100m2
Stock produit fini 70m2 Idem A 210m2
PIonge, expedition, 200 m2 Idem A 300 m2
bureau, chaufferie,
circulation, etc.

Autres investissements 300 kVA installes I 000 kVA instalies,
(transformateur, air comprime,
groupe de secours), epuration des eaux
air comprime,
eouration des eaux

Ordre de grandeur de 800000. 1900 000.
I' investissement total

7.
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2.2.2. lFonctionnement
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Ligne

Personnel:M • ._._. _

- ualifie------.------------
- N~51':!~!~fie
Bureaux et commercial
Consommations :---.-.-------------------------------
- Eau
- Ener ie
- Emballages

A
1 tonne/,'our

4
15
5

.1.9_!!I:;?!jour__ .._
100 000 kWh/an
5 000 bottes 5/1 par an
130 000 bottes 1/2 par an
140 000 bottes 4/4 ar an

B
5 tonnes/,'our

6 -------- ..----.-.- -.-.----------------.
30--------------------------.----"---"-----.-.--------
10

30.!!llljour _ __ .._.._._
500000 kWh/an
25 000 bottes 5/1 par an
650 000 bottes 1/2 par an
700 000 bottes 4/4 ar an

8.
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13. FACl'E1lJRS CLES D1lJS1lJCCES D1lJPROlET

ß.l. Approvisionnemen~

La nature des plats cuisines elabores depend du marcM vise, mais aussi des matieres premieres
disponibles.

Les traitements dependront aussi de la nature et de l' etat de ces matieres premiere~cf. ~ 1.2.).

II est necessaire d' autre part de s' assurer un approvisionnement regulier en qualite, afin de conserver
les memes baremes de traitement et la meme qualite, notamment gustative, aux produits finis.

Enfin, avant de choisir Ie mode d' emballage privilegie, il conviendra de s' assurer de la fiabilite de
l' approvisionnement et de prevoir des stocks en consequence.

Le materielle plus fragile est la sertisseuse. II faudra s' assurer, avant achat, de sa fiabilite, de celle
du service apres-vente, de la possibilite de disposer des pieces detachees, etc.

Ces dispositions sont evidemment valabies aussi pour les autres materiels.

Les recettes devront etre mises au point en cuisine, et testees, puis on fera de petites series pour les
adapter a une production industrielle.

La reussite du projet. depend de la qualite et de la regularite des recettes et de la fiabilite de la
sterilisation. Des cQntröles reguliers (qualite des sertis, baremes de sterilisation, .. ~ sont
indispensables. Se referer aux fiches d' appui "Tra~abilite" et "Securite alimentaire".

ß.3. Personne~

Si Ie personnel n' est pas experimente, il serait souhaitable qu' il suive une formation lui perttImt
de developper les qualites utiles pour ce genre de travail: proprete, serieux, capacite d' adaptation,
etc.

La conduite des sterilisateurs necessite un personnel qualifie. En effet, une erreur dans les baremes
de sterilisation peut avoir des consequences dramatiques pour les consommateurs. L' utilisation
d' une viande de bonne qualite bacteriologique, qui permet de diminuer les baremes de traitement,
necessite une parfaite proprete dans Ie processus de fabrication. Enfin, il convient de proteger Ie
personnel contre les risques inMrents a la decoupe de viande : port de gants de protection, de
baudriers, etc.

l1
I
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i

ß.4. Polh::tiod

Cette activite, comme tout travail des viandes, est assez polluante. II s' agit essentiellement d' une
pollution organique.

Parmi les solutions d' epuration des eaux possibles, citons Ie degrillage suivi d' un lagunage, SI

possible aere.

Mais les solutions dependent du contexte local: nature des terrains, reseau hydrographique,
eventuels reglements nationaux, etc. On se referera a la fiche d' appui "Eau, effluents et sous
produits".

ß.5. Marc~

II s' agit d' un des elements les plus importants pour la reussite du projet. L' analyse du marche est ici
un prealable indispensable, car les plats cuisines en conserve ne figurent pas parmi l'alimentation de
base de beaucoup de populations. Des organismes formes par Tech-Dev peuvent aider a la
realisation d' etudes de faisabilite www.tech-dev.org). On pourra aussi se referer utilement a la
fiche d' appul'Etudes de marche" .

II conviendra de repondre aux questions suivantes : quelle est la concurrence des produits importes,
quelles couches de population sont susceptibles d' etre atteintes, et quel niveau de revenu, quels
types de produit sont envisages, quelles quantites, quels prix possibles, existe-t-il un marche des
menages ou plutöt de collectivites, etc. ?

10.l'=:===========c-:=c--====-----~ ---------- - ---==--=_-.-=_--==-.c..:c-c-"'-_ co.. .c=-cc.c=-=-_-=--= ==--._

http://www.tech-dev.org.
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4~Acl'IVrri~SINljlJlTES

Compte tenu de la petite taille de I' unite, les activites induites seront peu nombreuses et de faible
portee.

On peut cependant eiter l' abattage de viande et la decoupe, ainsi que quelques activites mecaniques,
de travaux electriques, .. , pour assurer la bonne marche des usines.

J I.
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11. PRESENT A1'ION

1.1. Nature dien'activite

Les procedes de fabrication traditionnels des aliments en conserve utilisent la sterilisation. Cette
operation permet une tres bonne qualite sanitaire du produit fini. En revanche, elle altere les
caracteristiques organoleptiques et la teneur en divers compos ants sensibles a la chaleur. Les
vitamines, par exemple, sont detruites si la temperature appliquee est trop elevee etJou si la duree de
l'application de la chaleur est trop longue.
Afin de remedier a ces inconvenients, un procede s'est developpe depuis quelques annees. II s'agit
de porter les plats cuisines a une temperature teIle que les caracteristiques organoleptiques sont
moins affectees que lors de la sterilisation.

Les produits ainsi prepares peuvent etre vendus dans les circuits de distribution traditionnelle
destines a foumir Ie consommateur final ou a la restauration collective ou commerciale. Les circuits
de distribution doivent cependant imperativement disposer d'une chaine froid, puisque les plats
cuisines sous vide ne peuvent pas, en general, etre conserves a la temperature ambiante. En effet, les
couples temps, temperature appliques aux produits sont insuffisants pour garantir la sterilisation et
les autres principes qui pourraient permettre une longue conservation a temperature ambiante
(sechage, sucrage, ...) sont en general inapplicables.

Les produits sont prepares en general a partir de matieres premieres animales et vegetales, souvent
avec des recettes classiques se rapprochant des recettes domestiques.
Dans ses grandes lignes, Ie procede consiste a elaborer Ie plat cuisine puis a Ie conditionner et enfin
a Ie pasteuriser. Les produits finis seront conserves au froid positif.
Parfois, on parle de" cinquieme gammelt pour caracteriser ces produits.
Ces produits finis s'utilisent tres facilement, puisqu'ils ne necessitent la plupart du temps qu'un
simple rechauffage.
En general, ces produits sont vendus relativement chers, ce qui assure une bonne valeur ajoutee
pour Ie transformateur.

Le marche Ie plus favorable est Ie milieu urbain aise. C'est en effet dans ce milieu que l'on rencontre
des consommateurs qui cherchent a gagner du temps et qui disposent de suffisamment de
disponibilites financieres pour acquerir ce type de produit.

1.2. Les altermatives

Mam~respremieres

Generalement, les plats proposes contiendront de la viande ou du poisson. Bien entendu, il sera
possible de proposer des recettes vegetariennes. Les accompagnements seront constitues par des
legumes ou des cereales.

On peut envisager de proposer aussi des legumes (ou des melanges de legumes) seuls.

Les unites de fabrication pourront etre approvisionnees par des produits frais, des produits sterilises
ou des produits sous vide, des produits surgeles. Les matieres premieres pourront avoir ete plus ou
moins preparees : les viandes peuvent etre precuites, !es legumes calibres, ...

2.
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En regie generale, la tendance actuelle est de SOapprovlslOnner en matieres premieres deja
partiellement elaborees par Ie fournisseur. Mais l' approvisionnement de chaque unite dependra de
ses conditions specifiques de production: une petite unite de transformation de volaille attenante a
un abattoir recevra directement la viande fratche de l' abattoir, mais pourra SOapprovisionner en
legumes surgeles. Si on decide de separer physiquement la fabrication de plats elabores a base de
volaille de l' abattoir, et si la distance entre les deux unites devient importante, il pourra s' averer
judicieux d' etre approvisionne en decoupes de volaille surgelees.

Dans tous les cas, la qualite bacteriologique des matieres premieres devra etre parfaite. En effet, Ie
procede etant assimile a une simple pasteurisation, on ferait courir des risques considerables au
consommateur si les matieres premieres n° etaient pas dOune qualite suffisante. 11SOagit dOune des
principales differences avec la sterilisation. Cela conduit aussi a etre particulierement performant en
terme de trac;abilite.

Une autre difference consiste dans la nature de l' accompagnement. La possibilite de travailler a des
temperatures relativement peu elevees et la possibilite de cuire separement les viandes (ou Ie
poisson) et l' accompagnement permet dOutiliser une gamme dOaccompagnement plus large que dans
Ie cas de la conserve sterilisee. Les pommes de terre et Ie riz constituent cependant les
accompagnements les plus frequemment rencontres.

Produits finis

En general, les producteurs de plats cuisines sous vide SOefforcent de proposer une gamme de
produits. Les consommateurs en effet souhaitent pouvoir varier les mets quOils utili sent.

Les produits finis fabriques dependront essentiellement de la demande du marche. LorsquO ils seront
destines a la restauration collective et commerciale, les fabrications seront realisees Ie plus souvent
suivant Ie cahier des charges impose par les clients.

Technologies

Les alternatives technologiques interviennent a plusieurs niveaux, mais c' est surtout dans la
philosophie generale du projet et dans Ie traitement therrnique applique apres l' emballage que les
choix seront cruciaux.

Philosophie generale du projet :

- on peut tenter de minimiser Ie couple temps, temperature applique lors du traitement thermique
apres emballage, afin de conserver des qualites organoleptiques les plus proches possibles de la
recette traditionnelle. Cela impose de travailler dans des conditions de protection maximale contre
les micro-organismes (salles blanches, flux dOair sterile laminaire, conditions hygieniques tres
strictes imposees au personnel, ...).

- si on travaille dans des conditions d' asepsie moins strictes, on sera conduit a augmenter Ie couple
temps, temperature.

3,
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- s'il nIest pas possible de garantir de bonnes conditions sanitaires, on sera conduit a abandonner les
produits a base de viande ou de poisson et a se consacrer exclusivement aux produits vegetaux (ou a
ne pratiquer que la sterilisation).

Decongelation eventuelle des matiE~respremieres.

On se referera a la fiche guide d' une petite conserverie de plats cuisines a base de viande.
Soit on decongele tres rapidement (en moins de 2h), soit on decongele sans depasser 4°C.

Cuisson.

Dans ces unites, la cuisson peut etre realisee dans des marmites qui peuvent presenter les
caracteristiques suivantes :

-double ou simple enveloppe
-presence ou non de malaxeur
-marmite basculante ou pas
-taille variable de quelques dizaines a quelques centaines de litres.

Les unites disposent de plusieurs marmites, qui peuvent presenter des caracteristiques differentes et
qui seront appelees a traiter des produits differents.

En fonction des recettes mises en oeuvre, on devra disposer de materiels specifiques de cuisson :
marmites ou plaques de braisage, gril, fours, ...

Pour cuire les produits pompables (sauce bolognaise par exemple), on pourra proceder dans des
cuves ou dans des echangeurs de chaleur specifiques (echangeurs tubulaires trilobes a chauffage
direct par exemple). Notons que ces demieres technologies sont relativement sophistiquees.
Avant d'etre conditionnees, les sauces doivent etre soit refroidies tres rapidement (moins de 2h),
soit maintenues a plus de 80°C.

Conditionnement.

Les produits pourront etre conditionnes dans des sachets en plastique, des barquettes en plastique ou
en aluminium.

Si les produits sont emballes dans des barquettes en aluminium (ou dans un autre metal) les
consommateurs ne peuvent pas rechauffer ces produits dans des fours a micro-ondes.

On peut proceder a des conditionnements sous vide ou a des conditionnements sous gaz inerte. Cela
dependra des produits traites et des recettes mises en oeuvre.

Les materiels utilises pour Ie conditionnement sont de taille plus ou moins importante et sont plus
ou moins automatises. lIs peuvent utiliser des emballages deja formes ou realiser eux-memes la
mise en forme, par exemple dans Ie cas des barquettes plastiques fabriquees par les machines de
conditionnement de grande taille.

La taille du conditionnement dependra du marche vise. On trouve actuellement :
-des portions individuelles
-des portions pour 2, 3 ou 4 personnes
-des emballages de plus grande taille, souvent destines a la restauration collective ou

commerciale, mais plutöt appliques a des morceaux de viande.

4.
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Notons que les emballages de grande taille peuvent etre plus difficiles a traiter thermiquement, car
Ie couple temps, temperature ne sera en general pas applique uniformement a l' ensemble du produit:
Ie pourtour du produit, en contact immediat avec l' apport de temperature, sera soumis plus
longtemps que Ie centre a des temperatures elevees, Cela depend cependant du traitement applique.

Les conditionnements utilises doivent pouvoir subir les traitements thermiques ulterieurs.

Traitement thermique apres emballage et refrigeration.

Le traitement thermique apres emballage peut etre effectue:
- dans des autoclaves horizontaux ou verticaux
- dans des pasteurisateurs verticaux
- dans des cellules ou armoires de cuisson
- dans des materiels specifiques.

Dans tous les cas, il est indispensable de realiser apres Ie traitement thermique une refrigeration
rapide. La refrigeration s' effectuera en general dans l' enceinte de traitement thermique si on utilise
un autoclave et dans des bacs de refroidissement dans les autres cas. Parfois, on procede a des
aspersions par des fluides cryogeniques.

Emballage secondaire.

Cet emballage est destine a proteger Ie conditionnement primaire. II peut servir aussi de support de
communication, comportant la composition du produit, son mode de rechauffage, et, evidemment sa
marque, Ie nom du fabricant, etc.

1.3. Types d!'a.ulntespossnbles

La tres grande majorite des unites de production de plats cuisines sous vide sont de taille modeste
(quelques tonnes par jour au maximum).
Les plus grandes unites des grands groupes de transformation peuvent atteindre quelques dizaines
de tonnes par jour.

Nous presenterons dans cette fiche deux unites, une inferieure a une tonne par jour (800 kilos de
production par jour) et une de 3 tonnes par jour, correspondant a des options techniques differentes,
notamment au niveau du traitement thermique apres emballage.

Option A:

Unite de 180 tonnes de plats cuisines sous vide par an, approvisionnement en viande fraiche

Capacite joumaliere de l' ordre de 800 kg (pour 220 j de travail/an).

L'automatisation de I'unite sera reduite au strict minimum.

Les produits finis seront diversifies:
- viandes accompagnees de preparations a base de pommes de terre ou d' autres tubercules
(igname, ...),
- viandes accompagnees de legumes
- viandes accompagnees de riz ou autres cereales,

5.
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- poissons avec les memes possibilites d'accompagnement.

Qn disposera d' une dizaine de recettes de base, adaptees aux gouts locaux, a partir desquelles
quelques variations seront possibles.

Les conditionnements dependront du marche local. On produira soit des portions individuelles, soit
des portions pour 2 a 4 personnes.

Option B:

Unite de 600 a 700 t/an, approvisionnement en viande fraiche.

Capacite joumaliere de l' ordre de 3 t/j (pour 220 j de travail par an).

La encore, les produits finis seront diversifies: on retrouvera les memes possibilites pour l' option A,
en s' approvisionnant en legumes surgeles lorsque cela s' averera necessaire.

On conservera la variete de conditionnement de I' option A.

6.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. Descn-njp)~norrndies u.mn~es

2.1.L lProduits traih~s

La production journaliere depend:
des produits fabriques : la preparation peut etre plus ou moins complexe, la cuisson
avant conditionnement plus ou moins longue
du nombre de produits differents fabriques chaque jour: la plupart du temps, des
nettoyages seront necessaires entre chaque fabrication.

Ligne A B
800 kilosljour 3 tonnesljour

Gamme Viandes ou poissons accompagnes de Viandes ou poissons accompagnes de
preparation de legumes, une dizaine de preparation de legumes, une dizaine de
recettes de base. recettes de base.

Type de conditionnement PlastiQue soupie. PlastiQue soupie.
Taille de conditionnement 300 g a 1,2 kg. 300 g a 1,2 kg.
Production ioumaliere 800 kg 3 tonnes.
Production annuelle 180 tonnes. 600 tonnes.

7.
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I
2.] .2. Choix technologiques
Cf. www.adepta.com, www.sicaudieres.org, www.ctcpa.org et UNIDO EXCHANGE dans
www.unido.org.

Idem.

Chambres froides

Table de triage
manuel.------------.,
Parage manuel,
peleuse pour
certains legumes,
decou e mecani ue.

Manuelou
melangeur rotatif.

Chambres froidesArmoires ou chambres froides

Manuel ou mecanise. Table de triage
manuel.-------------------------- --------

Manuel ou mecanise. Parage manuel et
decoupe mecanique.

Manuel, melangeur, melangeur rotatif,
robot de cuisson.

Alternatives technologiques

Statique (immersion ou chambre froide). Viandes fraiches.
Semi-statique (enceinte climatisee e,t
courant d' air chaud).
Dynamique (micro-on des ou hautes
frequences).
Mixte (enceinte climatisee et courant d' air
~~.'!.~..~t__!!!!~El:l~()I1~~_~__()!:I._!:!!'l. . __ __
Manuel Manuel. Manuel.

Selon les recettes,
manuel ou dans les
bacs munis de
melangeurs ou

__. . ._________________________________________________!!!~!_~g~ur r()_~.~!!:... __.
Multiples possibilites, dependant Selon les recettes : Variable selon les
essentiellement des recettes (marmites a four discontinu, recettes : fours
feu direct, a double paroi, basculantes ou marmites a discontinus,
non, avec ou sans melangeurs, friteuses, chauffage direct par marmites et bacs de
tables de braisage, fours a gaz, electriques, brOleurs ou indirect, cuisson avec et sans
a micro-ondes, a infrarouges, robots de plaques chauffantes, melangeurs plaques
cuisson, armoires, etc.), plaques sauteuse chauffantes,
_~!!.'!.'!.!fante~!_::_:.:...... .. .._s.~':I!eu~_. ._..
Idem premier melange. Manuel. Idem premier
_________________________________________________________________~~L~g~_. ".
Marmites atmospheriques, sous vide ou Cuves Cuves
sous pression, avec ou sans melangeur, atmospheriques, atmospheriques
ec~eursJ~bulaiE~ melangeur ~Y~~_l!1el~l1_geur. __
Manuel, pompes doseuses, systemes Manuel, dosage Dosage mecanique.
mecaniques, dosage ponderal ou mecanique pour les
.y.()J.':I.JE~!I:i..9~~: .. . .. . . sauces . _
Operculage ou seellage (depend du Machine sous vide, Automatique
contenant, barquettes ou poches) manuel, double cloche.
semi-automatique ou automatique,
condi!i()I1_!!.~JEentsous..'y'!deou sous .g.~.~:___ ____...._. . .. _
Autoclaves verticaux ou horizontaux, Autoclaves Autoclaves ou
continus ou discontinus, pasteurisateurs. discontinus ou pasteurisateurs a
_~~!J~~~_~ec_~issonLE!!.~_teri~_s.p.ecia!!_s._~:pasteurisat~~!.s._ ...va£~ur . .
Manuel ou mecanise Manuel Mecanise---------------------------------------------------------------- ...---- ........"..-......---..----------------- ......
Manuel ou mecanise. Manuel. Mecanise

Preparation et cuisson des
sauces

Parage - decoupe

Operations un itaires

Dosage

Melange eventuel

Prep.!!~!!!!!'_~_ßesv~ndes
Decongelation eventuelle

Rechauffage, blanchiment,
cuisson eventuellement.

Traitement thermique et
refroidissement apres
conditionnement
E~.I?~.!~g~ _
Etiquetage avec indication des
dates Iimites d'utilisationM • ~ __

Stocka e froid

Op'erl!!!!'_~_~__~.ommune~ _
Melange eventuel

Conditionnement

Para e des viandes

Pr~p.~_~!lJ!!'.~des I~g!!!!!~~
Lay'~~ _

Triage

I

I

I
I

I
I

I

I

I
I

I
I

I

I

I
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Fiche guide d'une unite de production de plats cuisines pasteurises

2.2. Elements d'amdvse economiQue de l'unite

2.2J .. Knvestissements
Notons que Ies salles dans lesquelles transite la viande non conditionnee doivent etre carrelees au
recouvertes d'un revetement presentant les meilleures garanties dbygiene.
II s' agit des salles de preparation, de cuissOilfechauffage et de conditionnement.
Les appareils de traitement thermique sont lourds et chauffent Ie sol. La nature du sol sous ces
appareils doit en tenir compte.

LigneA Ligne B
Designation Prix FOB indicatij Designation Prix FOB indicatif

• •
Materiels
Reception et stockage Balance.2 16000. 2 balances, 2 27000.
des matieres premieres transpalettes, transpalettes. etc.

etageres. chariots,
autres.

Preparation et travail Tables, armoires a 115000. Armoire de 336000.
culinaire couteaux, bacs de decongelation, laveur

lavage, cutters, de legumes + meme
broyeurs, hachoirs. type de materiel que
scie a os, sauteuse, l' unite A, mais en
marrnites. fours, quantite ou taille plus
chariots. extraction importante.
d 'air, autres.

Dosage et Machine sous vide 23000. Conditionnement 110000.
conditionnement double cloche, automatique, dosage

balances, tables, mecanique.
etageres, autres.

Traitement therrnique, Autoclaves verticaux 49000. Autoclaves 200000(*) a
refroidissement. et annexes horizontaux ou 310000.
etiquetage. emballage (portique .... ), verticaux, (*) si autoclaves
final emballage manuel. etiqueteuse, verticaux

cartonneuse
Divers Chaudiere. 35000. Idem unite A + 58000.

transpalettes, materiel ordinateur,
de contröle (etuvage, imprimante, logiciels.
pH .... ). materiel de
bureau. etc.

Total materiel 238000. 731000. a
841000.

Bätiment
Descriptif Stockage froid 40 m2 en plusieurs Froid positif et froid 100 m2 en plusieurs

matiere premiere. zones negatif zones
Preparation viandes et 60 m2 en 2 zones Idem A 150 m2 en 2 zones
legumes. climatisees climatisees
Stock epicerie, 35 m2 (2 zones) Idem A 70 m2 (2 zones)
emballages.
Laboratoire de 80 m2, ventiles Idem A 250 m2, ventiles
cuisson-rechauffage
et conditionnement
Traitement therrniQue 30 m2, ventiles Idem A 100 m2, ventiles
Stock produit fini 20m2 Idem A 60m2
PIonge, expedition, 200 m2 Idem A 300m2
bureau. chaufferie,
circulation, etc.

Autres investissements 320 kVA installes I 100 kVA installes,

9.
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Fiche guide d'une unitt de production de plats cuisines pasteurises

(transformateur, air comprime,
groupe de secours), epuration des eaux
air comprime,
epuration des eaux

Ordre de grandeur de 700 000 • (tres I 800 000 • (tees
I' investissement total dependant des coOts dependant des coOts

locaux de locaux de
construction) construction)

10.
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I
2.2.2. Fonctionnement

B
3 tonnes~'our

1OQ.!E.~!j2_I!~ _.__ ._ _
2500 kWh/'our
Sur la base de portions pour une
personne, en trois contenants
differents (viande, legume, sauce)
7 900 000 sachets et 2 600 000 cartons
ar an.

A
850 kilos~'our

ar an.

35 Il!~!iour
700 kWh/'our
Sur la base de portions pour une
personne, en trois contenants
differents (viande, legume, sauce)
2 100 000 sachets et 700 000 cartons

Ligne

Personnel:----~--_._---------_.._._ _--------------- ----------- ..------------------- ..------ --------- ..-- --- ---
..=_Q!:I.~~.!!!~ 4 __._ _.__ . . 5 .
-~.~.!!..q':!~.!~.f!~ _. __ .!.!! __ __ _ 28 ._ __ .
Bureaux et commercial 5 8
Consommations :----------------
- Eau---------.-------------------
- Ener ie
- Emballages

I

I

I

I
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Fiche guide d'une unite de production de plats cuisines pasteurises

13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

La nature des plats cuisines elabores depend du marche vise, mais aussi des matieres premieres
disponibles.

II est necessaire de s' assurer un approvisionnement regulier en qualite, afin de conserver les memes
baremes de traitement et la meme qualite, notamment gustative, aux produits finis.

II est aussi bien entendu necessaire de s' assurer que l' on disposera&iquantites necessaires pour
realiser !es differents produits qu' on souhaite produire.

Enfin, avant de choisir Ie mode d' emballage privilegie, il conviendra de s' assurer de la fiabilite de
l' approvisionnement et de prevoir des stocks en consequence.

~.2. Technolog~e e1:matt~ri~~

Le materiel Ie plus fragile est la machine a conditionner (quand elle est automatique). II faudra
s' assurer, avant achat, de sa fiabilite, de celIe du service apresrente, de la possibilite de disposer
des pieces detachees, etc.

Ces dispositions sont evidemment valables aussi pour les autres materiels, et notamment des
compresseurs frigorifiques. En effet, Ie maintien des chambres froides a la bonne temperature est
absolument essentiel.

Les recettes devront etre mises au point en cuisine, et testees, puis on fera de petites series pour les
adapter a une production industrielle.

La reussite du projet. depend de la qualite et de la regularite des recettes et de la fiabilite du
conditionnement et du traitement thermique. On doit notamment s'assurer de la tenue des
emballages et des soudures aux traitements thermiques. Des contröles reguliers (qualite des
operculages, baremes de traitement thermique, .. J sont indispensables. Se r€rerer aux fiches d' appui
"Tra~abilite" et "Securite alimentaire".

~.3.Personnd

Si Ie personnel n' est pas experimente, il serait souhaitable qu' il suive une formation lui permettant
de developper !es qualites utiles pour ce genre de travail: proprete, serieux, capacite d' adaptation,
etc.

La conduite des autoclaves necessite un personnel qualifie. En effet, une erreur dans les baremes de
couples temps, temperature peut avoir des consequences dramatiques pour les consommateurs.
L' tilisation d' une viande de bonne qualite bacteriologique, qui permet de diminuer les baremes de
traitement, necessite une parfaite proprete dans Ie processus de fabrication. Enfin, il convient de
proteger Ie personnel contre !es risques inherents a la decoupe de viande: port de gants de
protection, de baudriers, etc.

l'===========c -_-~_-~-=-__-======_~-=---:::-_=--_-_=--=..: ~-~.::::...::::_-:....~.--.-



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

r;========='-c===~=-"'-'--_. ---=-- -------=-==_-_--_-==_-=c..=--_-_ ....__=-_-_'-_=-===-_-=~c__='- __

Fiche guide d'une unite de production de plats cuisines pasteurises

3.4. Circuit avaI de la prorluctionJ

On devra aussi etre extremement attentif a la capacite locale a respecter l' ensemble de la chaine du
froid, Une defaillance dans ce domaine a n' importe qelle etape entre la fabrication et la
consommation peut avoir des consequences dramatiques pour les acheteurs.

Il conviendra done, avant de se lancer dans un projet de ce type, de verifier:
- evidemment la fiabilite de la chaine du froid dans l' entrepse elle-meme
- la fiabilite de la chaine du froid durant Ie transport entre l' entreprise et les magasins de

distribution (vehicules refrigeres, formation du personnel utilise dans ces vehicules, ...)
- la fiabilite de la chaine du froid dans les societes de distribution (presence de vitrines ou de

gondoles refrigerees et gestion correcte des stocks de produits entrants et sortants du magasin). On
devra notamment verifier que des stocks de produits rerrigeres ne restent pas a temperature
ambiante entre Ie moment OU ils sortent des vehicules rerrigeres et Ie moment ou ils sont introduits
dans les gondole refrigerees Oll Ics chambrcs froiucs.

- fiabilite de la chaine du froid entre Ie magasin de distribution et Ie consommateur (dans les
pays chauds, soit les consommateurs doivent s' approvisionner a proximite de leur domicile, soit ils
doivent etre livres sur place)

- fiabilite globale et bonne gestion des refrigerateurs utilises par les menages.

ß.5. Poiluti{j)~

Cette activite, comme tout travail des viandes, est assez polluante. Il s' agit essentiellement d' une
pollution organique.

Parmi les solutions d' epuration des eauxpossibles, citons Ie degrillage suivi d' un lagunage, Si

possible aere.

Mais les solutions dependent du contexte local: nature des terrains, reseau hydrographique,
eventuels reglements nationaux, etc. On se referera a la fiche d' appui "Effluents".

ß.6. Ma;l"ch~

Il s' agit d' un des elements les plus importants pour la reussite du projet. L' analyse du marche est ici :
un prealable indispensable, car les plats cuisines sous vide ne figurent pas parmi l' alimentation de
base de beaucoup de populations. Des organismes tels que Tech-Dev peuvent aider a la realisation
d' etudes de faisabilitewww.tech-dev.org). On pourra aussi se referer utilement a la fiche d' appui
"Etudes de marche".

Il conviendra de repondre aux questions suivantes : quelle est la concurrence des produits importes,
quelles couches de population sont susceptibles d' etre atteintes, et quel nieau de revenu, quels
types de produit sont envisages, quelles quantites, quels prix possibles, existe-t-il un marche des
menages ou plutöt de collectivites, etc. ?

13.
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14. ACTIVITES INDlllTES

Compte tenu de la petite taille de l' unite, les activites.nduites seront peu nombreuses et de faible
portee.

I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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On peut cependant citer l' abattage de viande et la decoupe, ainsi que quelques activites mecaniques,
de travaux electriques, frigoristes .. , pour assurer la bonne marche des usines.

A l'aval, des circuits froids performants doivent etre mis en place.

14.
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11. PRESENTATION

1.1. Nature die R'adnvnte

Cette activite consiste a produire des repas destines a la restauration collective et a la restauration
commerciale.

On entend par « restauration collective» une restauration a but social, qui s'adresse a une clientele
qui est contrainte ou quasi contrainte d'y recourir ( ecoles, höpitaux, restaurants entreprises, ... ).

On entend par « restauration commerciale » soit une restauration de loisirs, soit une restauration
fournissant des repas integres dans la journee de travail, mais en dehors de l'entreprise ou de la
structure qui emploie les salaries.

Les restaurants traditionnels font place de plus en plus souvent a des etablissements dans lesquels
les conditions d'hygiene sont beaucoup plus strictes qu'autrefois.

1.2. Les alternatives

Matieres premieres

Les cuisines peuvent travailler a partir de matieres premieres frroches, surgelees ou ayant deja subi
un traitement therrnique apres conditionnement (cuisson sous vide ou sterilisation).

Les viandes seront en generallivrees piecees (decoupe en morceaux plus ou moins importants), et
elles auront pu subir un pretraitement.

De multiples variantes d'approvisionnement sont possibles : fabrication sur place de tous les plats,
fabrication d'une partie des entrees (froides en particulier), d'une partie des desserts et de la totalite
des plats principaux, fabrication sur place des plats principaux uniquement, les entrees et des
desserts etant achetes a l'exterieur, fabrication sur place d'une partie des plats principaux, des
desserts et des entrees, ....

Circuits diedlistribution des repas.

II s'agit de la principale alternative. On pourra rencontrer les situations suivantes:

- Cuisine et salle a manger sont localisees sur Ie meme site, repas consommes Ie jour meme
de leur preparation.

- Cuisine et salle a manger sont localisees sur Ie meme site, quelques plats sont prepares a
l'avance et eventuellement rnis sous vide et traites therrniquement ou surgeles.

- Transport des plats cuisines, par liaison chaude (les plats doivent etre consommes Ie jour
meme, et conserves a plus de 65°C depuis leur fabrication jusqu'a leur consommation).

- Transport des plats cuisines, par liaison refrigeree (les plats peuvent etre consommes
plusieurs jours apres leur fabrication, Usdoivent etre conserves entre 0 et 3°C).

2.
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- Transport des plats cuisines par liaison surgelee (les plats peuvent etre consommes
plusieurs mois apres leur fabrication, ils doivent etre conserves en dessous de -18°C),
Dans Ie cas du transport des plats cuisines, on aura souvent affaire a une cuisine centrale desservant
plusieurs restaurants.
Ces demiers restaurants pourront disposer d' une cuisine dans laquelle on pourra realiser de petit)
preparations (viandes grillees et cuisson de certains legumes par exemple).

Taille des etablissements.

On rencontre des etablissements de toutes tailles, depuis les tres petits restaurants qui servent
quelques repas par jour jusqu' a des cuisines prwssionnelles qui preparent plusieurs milliers, voire
plusieurs dizaines de milliers de repas par jour.

Cartes.

La encore, de multiples variantes sont possibles, depuis la petite restauration a menu unique a la
restauration «gastronornique» comportant plusieurs menus et une carte disposant de plusieurs
dizaines de plats, en passant par les cuisines centrales specialisees dans la fabrication de teIle ou
teIle gamme de plats.

Technolognes.

Les technologies utilisees dependent essentiellement de la nature des plats prepares.

La taille de la cuisine interviendra sur la mecanisation plus ou moins accentuee de certaines
operations et sur la taille des appareils employes.

Le concept de cuisine centrale et de liaison froide conduira aussi a des choix technologiques
specifiques, comportant notamment des capacites en froid importantes.

Si les desserts, la viennoiserie, la boulangerie,... sont prepares sur place, il sera necessaire de
disposer d' armoires de fermentation, de petrins, de laminoirs, de sorbetiere, ientuellement de
pasteurisateurs, de fours specifiques.

A partir d' une certaine taille, certaines operations doivent etre mecanisees : epluchage des
tubercules et des racines, essorage voire lavage des legumes, decoupe des legumes et des viandes,
melange des ingredients, hachage des viandes, sciage, eventuellement braisage, ...

Les cuisines centrales seront evidemment concemees au premier chef par cette mecanisation,
compte tenu du nombre important de repas qu' elles preparent tous les jours.

Conditionnement.

Lorsque les plats cuisines sont transportes du lieu de fabrication au lieu de consommation, les
recipients qui les contiennent doivent etre fermes en cuisine centrale et ouverts uniquement dans la
cuisine terminale ou a la demiere minute. L' alimenne doit plus etre manipule.

3.
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1.3. Types d'unntes JPlossilOBes

Unite A:

Restauration a caractere familial, 2 menus, petite carte, plats principaux, quelques entrees et
desserts fabriques sur place, autres entrees et desserts achetes a l' exterieur.
50 couverts par repas, 100 couverts/jour.

Unite B:

Cuisine collective, avec salle de restaurant sur place, produisant 3 plats au choix, desserts achetes a
l' exterieur
250 couverts par repas, 500 couverts par jour.

Unite C:

Cuisine centrale, 2 preparations par jour, entrees et plat principal, possibilites de grillades et fritures
dans les restaurants satellites
4000 repas par jour.

4.
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Ligne A B C
Cuisine 50 couverts Cuisine 250 couverts Cuisine centrale 4 000

repas par jour
Gammes de Restauration a caractere Cuisine collective, avec Cuisine centrale, 2
produits familial, 2 menus, petite salle de restaurant sur preparations par jour,

carte, plats principaux, place, produisant 3 plats au possibilites de grillades et
quelques entrees et desserts choix fritures dans les restaurants
fabriques sur place, autres satellites
entrees et desserts achetes a
l' exterieur

Production:

Journaliere Maximum 100 repas Maximum 500 repas 4 000 repas

Annuelle (base 300 Maximum 30 000 repas Maximum 150 000 repas 1 200 000 repas
jours)

5.
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On pourra utilement contacter Ie Syndicat National de I'Equipement des Grandes Cuisines
(www.svneg.org), l'ADEPTA (www.adepta.com) et UNIDO EXCHANGE (www.unido.org).

6.
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decongelation
semi-statique

Alternatives technologiques
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Operations unitaires

Plaques chauffantes

Decongelation eventuelle

Cuisson a I' air chaud
Ulsson par contact

Cuisson a la va eur d' eau

Cuisson par rayonnement

Cuisson a I' eau

2.1.2. Choix technologiques--- -- ----..-- ...

Cuisson a l' huile
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on ItlOnnement ous VI e ou sous gaz, avant
traitement thermique pour
les plats .cuits sous vide,
apres cUisson et avant
refroidissement rapide dans
Ie cas de la liaison froide
traditionnelle, manuel ou
automatise
ArmOIres ou c am res
froides
• attene: manue ou
machine 11laver

• Vaisselle: manuel ou
machine 11laver (11portes,
11chargement lateral, 11
paniers mobiles, 11
convo eur
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attene:
manuel,
vaisselle: sans
objet
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2.2. Elements d'anaivse economiQue de l'unite

2.2.1. Knvestnssemell1ts

La conception des murs et des sols des salles de travail devra permettre les meilleures conditions
d' hygiee (bords arrondis, evacuation facile des eaux de lavage des sols, grace par exemple a des
sols en pointe de diamant, ... ). II en sera de meme des revetements appliques sur les murs et les sols.
Sur ce theme, on peut consulter Ie Guide du maitre d'ouvrage en cuisine professionnelle (cf.
www.cegibat.com).

3 «regles d' or» doivent etre respectees dans la conception de cuisines professionnelles:

-on doit identifier precisement tous les secteurs de travail ( reception, zone froide de
preparation des viandes, zone froide de preparation des poissons, legumerie, ... )

-les secteurs de travail doivent etre relies par des circuits les plus courts possibles
-on doit respecter Ie principe de la marche en avant, qui evite que des produits propres ne

croisent des produits souilles.

Prix FOB LigneA Ligne B Ligne C
indicatiI •
Materiel
Froid Chambres froides, 16000. Chambres 20 000. Chambres 238 000.

armoires, tour froides, froides,
refrigere armoires, tour armoires,

refrigere cellules de
refroidissement
rapide

Cuisson et Bain-marie, friteuse, 17000. Bains-marie, 56 000. Decongelation 357 000.
maintien en four statique, gril, friteuses, four climatisee,
temperature four a micro-ondes, a air pulse, marmites, fours
chaude rampe infrarouges, cuiseur, a air pulse,

plaques de cuisson, sauteuse, cuiseurs,
etuves, plaque grils, four a sauteuses,
snack. micro-ondes, plaques de

rampe cuisson, etuves,
infrarouges, bains-marie
plaques de mobiles.
cuisson,
etuves, plaque
snack.

Autres Machine a eplucher, 17000. Machine a 55 000. Lave legumes 257 000.
materiels essoreuse, robot, eplucher, essoreuse,
importants trancheur a viandes, essoreuse a machine a

lave vaisselle, salade, robot, eplucher, robot,
ventilation, trancheura trancheur a
epuration, viandes, viandes, cutter,
transformateur , cutter, seie a seie a os,
groupe de secours, os, melangeur, melangeurs,
air comprime, ... lave vaisselle, operculeuse et

ventilation, bande de
epuration conditionnement
transformateur , systeme de
, groupe de suivi des

8.
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secours, air temperatures,
comprime, ... ventilation,

epuration
transformateur,
groupe de
secours, air
comprime, ...

Divers Tables, lave-mains, 18000. Tables, lave- 26000. Tables, lave- 47000.
echelles, bacs de mains, mains, echelles,
lavage, ustensiles echelles, bacs bacs de lavage,

de lavage, bacs mobiles en
ustensiles aluminium,

ustensiles
Total materiel 68000. 157000. 899000.

Bätiment. Reception des Total: Reception des Total: Reception des Total:
marchandises, 100 m2, marchandises, 200 m2, marchandises, 800 m2, coOt
stocks a temperature coOt stocks a coOt stocks a depend des
ambiante, stocks depend temperature depend temperature conditions
fraids, Iegumerie, des ambiante, des ambiante, stocks locales,
preparations fraides, conditions stocks fraids, conditions fraids, souvent
cuisson, laverie locales, legumerie, locales, legumerie, 640000
vaisselle, local souvent preparations souvent boucherie,
poubelle, locaux 100000. froides, 200000. poissonnerie,
techniques, locaux cuisson, preparations
sociaux, couloirs et plonge froides, cuisson,
allees de circulation, batterie, plonge batterie,
sanitaires laverie local poubelle,

vaisselle, local locaux
poubelle, techniques,
locaux locaux sociaux,
techniques, couloirs et allees
locaux de circulation,
sociaux, sanitaires
couloirs et
alIees de
circulation,
sanitaires

Ordre de 170000. 360000. 1540000.
grandeur de
l' investissemen
total
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Li/(ne A B C
Production: II s' agit uniquement d Idem A

personnel de cuisine et non
,,_,_,,~~wW _______ "'"" _______ HH_'''''''''''''''''''_''''' ______ _~~..p_~E~nnel~_~salle. _ ..---- ------.-----".------------------------"------- ............-.." ..--------.-- ....---- ..--.--- ...."..........__ ...--- ...-.
Maind' reuvre non 2 personnes 8 personnes 24 personnes
g'.l_i!!ir.~~________________------------------------ --------- ............ --......-.--- ..•.--" ......--.............-...--..---..--.-- •••••••••• __ ...._ •._ ••• u ••••••••••••••••• _______ •____•

Maind' reuvre 1 personne 2 personnes 4 personnes
qualifiee
Consommations :...--.----------------------- .....---.-- ..--- ..----.------- -------- ..-------------" ---- ..----.-- ---------.---------._-----------".---_.
Electricite Depend des plats fabriques, Depend des plats Depend des plats fabriques,

du mode de cuisson, des fabriques, du mode de du mode de cuisson, des
conditions locales. 50 kVA cuisson, des conditions conditions locales. 900 kVA
installes au maximum locales. 170 kVA insta1les installes au maximum

au maximum
Eau chaude Environ 1 000 Ipar jour Environ 3000 Ipar jour Environ 17 000 1par jour

10.
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13. FACTElUJRS CLES DU SUCCES DU PROJET

Les approvisionnements doivent etre suivis en tenne de qualite, de regularite, de prix, ...

On evoquera dans Ie paragraphe consacre au contröle qualite la tra~abilite qu' il est necessaire de
mettre en oeuvre. Cette tra~abilite conceme bien evidemment les approvisionnements, tant en
matiere premiere qu' en produits elabores.

II conviendra bien evidemment de choisir du materiel adapte aux conditions locales: on evitera par
exemple Ie materiel electrique si les approvisionnements risquent d' etre d6faillants (ou on installera
des groupes electrogenes). Une capacite minimale de groupes electrogenes sera dans tous les cas
necessaire pour assurer la continuite de la chaine du froid.

Le materiel devra etre choisi de fa~on a faciliter toutes les operations de lavage.

6.3. Personn~ij

Le personnel doit compter des employes competents en cuisine. Souvent, on trouve a la fois des
cuisiniers et d' autres metiers plus specialises, teIles que des patissiers.
L' enseIhle du personnel devra etre particulierement sensibilise aux questions d' hygiene.

II s' agit d' un theme tres important dans Ie cas de la restauration, surtout lorsque cellbiest amenee a
preparer de nombreux repas. Les risques de contamination sont en effet multiplies. II convient done
d' etre extremement attentif aux conditions hygieniques (cf. fiche d'appui Securite alimentaire).
La tra~abilite est aussi une exigence incontoumable (cf. fiche d'appui Tra~abilite).
Traditionnellement, on garde toujours dans une chambre froide un exemplaire de chacun des plats
prepares afin de pouvoir deceler les origines d' une eventuelle intoxication.

Actuellement, des systemes de suivi sont mis en place dans les unites modemes pour suivre,
automatiquement:

- les temperatures appliquees a chacun des plats prepares,
- la duree pendant laquelle cette temperature a ete appliquee,
- la localisation des plats tout au long de leur fabrication,
- l' identite des preparateurs ayant travaille sur cham des plats,
- etc.

Des prelevements bacteriologiques doivent etre effectues regulierement dans les cuisines afin de
verifier leur etat sanitaire.

11.
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Fiche guide d'une cuisine professionnelle

ß.5. Manjffi~J

Cf. fiche d 'appui Etude de marche.

L' importance du marche n' est pas la meme en restaui1at1collective et en restauration commerciale.

En restauration commerciale, la survie de I' entreprise depend directement de sa clientele. On doit lui
apporter Ie produit qu' elle souhaite au prix qu' elle est prete a payer.

On sera moins soumis a la concurrence en restauration collective.
Une cuisine centrale geree par une collectivite publique (mairie par exemple) pour foumir les
cantines des ecoles travaillera sur un marche captif et pourra donc prevoir, notamment, d' amortir
ces equipements sur plus longue periode.
Cependant, la restauration collective reste en situation concurrentielle:
- on peut en effet passer d' une gestion propre a une gestion deIeguee a une societe de restauration
- on peut changer de societe de restauration
- la restauration de travail est souvent en concurrence avec des restaurants commerciaux situes a
proximite.

12.
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1-4-. A-.-C-T""'-IV-I-T-E-S-IN-'D""""U-I-T-E""'-S"""",:-: ....--..--, ...=':>:~......--....-----------,

A I' amont

En amont de la CUIsme professionnelle, certains metiers pourront se developper. Cela sera
notamment Ie cas si la cuisine ne fabrique pas tous ses plats mais par exemple achete a l' exterieur
des entrees ou des desserts.

A I' aval

Comme toute activite industrielle, des besoins se feront sentir pour l' entretien des equipements :
electriciens, frigoristes, plombiers, ...

13.
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Fiche guide d'un atelier de concentration de jus de fruits

I:t PRlESlENTA1rKON

li.li. Natmre die ll'adivite

La fabrication de jus permet de valoriser des fruits tropicaux qui ne repondent pas au cahier des
charges de la commercialisation en frais (notamment a l'exportation).

On peut extraire le jus de fruits et Ie commercialiser directement aupres des consommateurs, apres
pasteurisation.

On peut aussi concentrer Ie jus pour obtenir un produit :
qui se conserve plus facilement,
dont Ie cout de transport est reduit.

Les jus concentres sont alors :
soit commercialises comme produits intermediaires destines a l'industrie (nationale ou a
l'exportation ; fabrication de jus, de boissons aux fruits, d'arömes et poudres ... ),
soit stockes dans l'unite de production pour redilution en jus de fruits, hors des periodes de
recolte.

li.2. lLes aUell"llllatnves

lP'roduits finis

11existe differents modes de conservation, niveaux de qualite, differentes gammes, differentes
destinations:

Modes de conservation: Ie commerce international des jus concentres peut s'effectuer:
En flits congeles : c'est Ie cas notamment de l'orange, concentree a 42 BRIX
En conditionnement aseptique et conservation a temperature ambiante.

Les produits sont commercialises en flits ou , lorsque les fabricants sont relativement proches
des entreprises utilisatrices, en citerne vrac. Les concentres sont conserves dans des cuves de
stockage adaptees (sous gaz neutre) et les fabrications sont synchronisees avec les arrivees de
camions - citerne.
Les contraintes du conditionnement aseptique sont importantes, mais Ie mode de conservation
reste interessant car la consommation d'energie est moins importante que pour la congelation.

Le conditionnement simple de concentres pasteurises dans des flits est devenu plus rare (en ce
qui concerne Ie commerce international) et ponctuel, ou adapte a certains produits.

Gamme composee de nombreux fruits ou production specialisee (un ou deux fruits). Les
technologies etant cependant tres differentes (notamment au niveau des pretraitements), les
unites ont tendance a se specialiser, en fonction des productions d'une zone donnee. (agrumes,
ananas, fruits de la passion, etc.).

Vente de produits intermediaires destines a l'industrie ou integration de la fabrication de jus a
base de concentre, voire de la fabrication de confiture utilisant les memes pretraitements.

2.
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Fiche guide d'un atelier de concentration de jus de fruits

Les produits finis peuvent etre plus ou moins concentres ; Ie degre de concentration s' exprime en
degre Brix (concentration en solides solubles exprimee en echelle saccharose en pourcentage).

Technologies

Les choix technologiques sont lies aux produits finis et a la taille de l' unite.

Pretraitement
A noter Ie developpement de la micro-filtration tangentielle, qui permet d'obtenir des jus cl airs
(clarification)

Concentrateur :
continu, a simple ou multiple effet: il permet des temperatures peu elevees et des economies
d' energie. II est adapte aux capacites importantes,

La concentration peut etre effectuee avec ou sans thermo-compression de la vapeur. En thermo-
compression de vapeur, la vapeur disponible devra etre a lObars. La thermo-compression
permet des economies d'energie notables. Une installation en thermo -compression est
cependant assez pointue a gerer et reste peu adaptee aux unites polyvalentes.

discontinu: evaporateur a boule, tres soupIe et adapte aux petites unites. Cette technologie
est toutefois de moins en moins employee.
Possibilite de mise en place de tour de refroidissement en cas de non disponibilite d' eau
froide sur site.

Conditionnement :
concentre congele en filt metallique (en general 220 litres) avec double enveloppe de
polyethylene: cas Ie plus frequent,
remplissage aseptique: technologie delicate qui permet une conservation a temperature
ambiante. Utilise en particulier pour l' abricot et la tomate. Necessite de toute fa~on un
traitement thermique et un refroidissement rapide,
fOt pasteurise: conservation plus facile, mais problemes de qualite du produit. Technologie
en voie d' abandon.

Recyclage d'aromes : les aromes volatils s' evaporent lors du traitement thermique. II importe donc
de reincorporer les aromes lors de la reconstitution de la boisson ou du jus destines aux
consommateurs. Actuellement, cette reincorporation d' aromes se pratique plutot chez Ie fabricande
jus. L' usine de jus concentre fabrique donc du jus concentre d' une part et des aromes d' autre part.
Cependant, pour les petites unites, on ne prevoira pas de recuperation d' aromes.

:»'.3. l'YlDeS dl 'UJllI1n1eslDossnbies

On peut donc retenir trois grands types d' unites qui seront toute les trois decrites dans la presente
fiche:

Ligne A: unite la plus importante (capacite 5 tonnes de fruits frais/heure), specialisee sur un
produit (par exemple orange). Elle utilise un materiel sophistique (concentration en continu,
multiple effet (deux au minimum) avec thermo-compression de la vapeur). Elle vend un produit
competitif sur Ie marche international, en conditionnement congele.
Cette capacite de production reste cependant a la limite inferieure de ce qui est souhaitable pour
rentabiliser une unite commercialisant sur Ie marche mondial. On retiendra qu' une unite capable de
traiter 10 T/h de fruits representera un surcoOt d' environ 30 %.

3.
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Nous avons retenu une unite de concentre de jus d' orange (de loin Ie produitehder sur Ie marche
international) livrant des fUts de 220 litres de jus concentre congele a une clientele d' intermediaires
ou d' unites industrielles importantes.

Ligne B : unite moyenne (capacite 2 tonnes/heure), elle utilise un concentrateur continu, simple
effet. Elle commercialise une gamme restreinte plus ou moins classique sur Ie marche national et a
I' exportation en fUtsen conditionnement aseptique.

Unite C : petite unite CI tonne/heure), traitant (si possible) plusieurs fruits.
Compte tenu de la faible capacite horaire d' un tel atelier, l' unite commercialisera uniquement au
niveau regional ou national.
II reste preferable d' eviter, si possible, l' etape concentration, onereuse en investissement et en
fonctionnement.
L' atelier fabriquera des pulpes.:mdes nectars, non concentres, conditionnes en outres de 5 a 10
litres, ou (non chiffre ici), des jus ou boissons destines a la consommation directe.

Si la concentration ne peut etre evitee ou si l' unite souhaite fabriquer en parallele des confitures, on
prevoira un concentrateur discontinu a boule

4.
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2.].]. Prodluits fabriques

Ligne A B C
5 tlk fruits frais 2 tlk fruits frais 1 tlk fruits frais

Gammes de fruits (exemples) I fruit (orange) Gamme restreinte Gamme large si
possible (ananas,
orange, limette,
manque, goyave,
passiflore)

Type de conditionnement FOts metalliques avec FOts de 50 it 200 1. Outres de 5 it 10 1.
sac polyethylene
congele.

Production: 400 it 500 kglh de 200 kglh de concentre 400 kglh de pulpes
- joumaliere concentre 42° Brix 42° Brix (ou 100 kglh de

(equivalent orange) concentre 42° Brix -
- annuelle (base 150 jours) 800 it 1000 t/an 400 t/an equivalent orange)

800 T/an de pulpes
(ou 200 t/an de
concentres)

5.
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2.2. lETIemerrn~5dl' amllTIvse eCOllllOmnQUe dle TI' urrnite

2.2. ]. llllvestissemellts

Materiel Option A Option B Option C
Operations unitaires Designation Prix FOB Designation Prix FOB Designation Prix FOB

indicatif. indicatif • indicatif •

I Preparation I 220000. 170000 • 120000.

I Traitement I 200000. 110000. 150000.

I Concentration I 450000. 300- 350 En option 100000.
000.

Remplissage Refroidis- Pasteurisation 30000.
Conditionnement non sement +

Traitement aseptique 40000. Remplissage Conditionnement 25000.
aseptique 170000.

I I
Refroidissement 80000.

Congelation Generateur 250-400 000 •
de froid *.~~~....... _- ....._- .............. __ ..."_.... .....--_. .................. -" _____ ._. _________ """._M.

"""M" ........ -...................... ,......... ""H'"". __' ........................ - _"" ___ H •••• M"""" ...... "H .... HH ____

___________ " _________ • __________ H

_____ O._H __ "_"""_""""""" ••

Total materiel
1300000 a 800000 a 475000 a
1500000 • 1000000 • 550000.

Batiment: 600 ml couverts. 500 m2 couverts. 340 m2 couverts.
Descriptif Aire de reception 500 m2

• Aire de reception: 500 m2. Aire de reception: 250 m2
•

Aire des stockages pallox : Aire de stockage : 300 m2• Aire de stockage : 100 m2•

500 m2
•

Chambre froide (non incluse).
Autres investissements :

- puissance
electrique
installee 200 kW (hors chambre froide) 120kW 80kW

- besoins en 20m3fh** 10 m3fh 3 m3fh
eau**

- vapeur 800 kglh 420 kglh
900 kg/h si concentration

Ordre de grandeur de 2 millions. 1,5 millions. 0,7 millions.
l' investissement total

* en fonction de l'importance du stockage prevu au niveau de la chambre froide

**Non compris eau de lavage, eau 1125° C (ou 55 m3/h d' eau 1130°C. Possibilite d' installer une tour de refroidissement)

7.
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I
2.2.2. lFonctiollnement

...-.--

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

c

5

----.---- -
15

-... --.-.-.-.---- ......-
100 OOOkWh-------.-----_ ...•..•• -----------------------.---------
800 t si concentration

B

8

A

2x8

3-4

-----------SÖ---------------- -3Ö.".'"

Lignes
Personnel:
Qualifie 0

- direction,
administratif,
commercial

- postes Ii
responsabilite

r--:-,,-'-'--"
Non Qualifie)
Consommations .

1- -.-.--.-- -•.----.- - .-..--- - --.-. . -.- - - --- -.•........- - - - .

Fruits 10 000 t 4 000 t 2 000 t1-- ..---.-.-.---- - -.--.-- ---- - ----.---.. . -..--.-- -.- - -- -
- Conditionnement 4 000 fOts de 220 Iitres 1000 fOts de 220 Iitres 80 000 outres de 10 I

_ _ __ _ Jrecupera~!~.~L _ __ 4000 fOts de 50 I
~~~---_ - ..---.-.--.- -..--- ..

Electricite 300 000 kWh 150 000 kWh1-- - - - - ..-..---.- - ---- -- ..-
- Vapeur 1600 T 1800 T

I

I
I

I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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13. FACl'lEU~S C1L,lESDU SUCClES DU JP>~O.JJlEl'

3.1. AlPlPrOVnSnOHllHllemeHllt

II est necessaire de disposer d' une matiere premiere abondante a un prix competitif, avec des delais
entre recolte et traitement ne depassant pas un a quelques jours. La periode et Ie calendrier de
recolte conditionnent Ie taux d' occupationde l' unite et sa rentabilite. On pourra prevoir un
approvisionnement contractuel (avec conseils de culture et cahier des charges, voire primes de
qualite) pour eviter la concurrence du frais. Dans tous les cas, la transformation reste un
complement du marche du frais. Elle ne devra concerner qu'une production traditionnelle de la zone
concernee.

3.2. l'echHllOHogne et maternen

Le point Ie plus delicat du processus se situe au niveau du traitement therrnique dont depend pour
partie la qualite du produit fini. Risques de :

volatilisation des arömes,
gout de "cuit",
brunissement : plus frequent dans les evaporateurs a boules.

Pour l'unite produisant du concentre congele, une attention devra etre portee dans Ie choix du fluide
frigorigene, qui devra integrer les nouvelles reglementations : les CFC sont interdits dans les pays
europeens. Certains fluides ont de bons indices de protection de la couche d'ozone, mais peuvent
avoir un moins bon indice concernant l'effet de serre.
L'ammoniaque, qui demande des precauti ons reste, a la fois Ie fluide frigorigene Ie plus
econornique et Ie moins nocif du point de vue de la protection de l'environnement.

3.3. JP>ersoHllneH

Le pretraitement fait appel a des materiels mecaniques.

La concentration est tres delicate: automatismes et regles thermiques qui necessitent un technicien
specialise ; une formation chez un industriel du jus concentre est necessaire.

3.41. Management die Ha QUJlannte
• Le conditionnement aseptique suppose des contraintes sanitaires importantes (ambiance

sterile)
• Contröles qualite usuels :

matiere seche,
acidite,
rapport sucres/acide,
microbiologie,
couleur.

On prevoira donc un petit laboratoire dans l' unite.

9.
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Contröle des performances du materiel et de la qualite du jus: identification et mesures de produits
volatiles soit par methodes instrumentales, soit par un "nez" exerce.

3.5. lDns1rn1bu.n1nmlle1 commerdaHsa1io1l1l

A l' exportation, prevoir des stocks (l saison au maximum) permettant une certaine soupIesse
commerciale sur ces produits speculatifs. Ces produits se conservent facilement.

Prevoir Ie volume de chambre froide et Ie coOtde conservation des produits congeles.

Une excellente connaissance et un suivi du marche international sont necessaires et un partenaire
commercial introduit (ou utilisateur) est recommande.

Sur Ie marche local, une etude de marche sera necessaire. (cf fiche d' appui: Etudes de marche)

Le ratio investissementiCA est peu eleve, mais les stocks de produits finis (et parfois emballage)
peuvent necessiter un fonds de roulement important (pas de stock matieres premieres).

Traitement des dechets : valorisation possible en compostage ou aliments du betail.
(cf Fiche d' appui: Effluents et so~roduits)

10.
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141. AClI'TIVli'flES TINj[J)tUTI'flES

A I' amont
developpement de contrats avec les producteurs : l' unite consomme de 1 a 5 tonnes/heure,
soit 2 000 a 10 000 tonnes de fruits par an,
activite de recolte saisonniere.

A I' aval
selon Ie marche local, possibilite de prevoir une unite de redilution de jus concentre et
distribution de boisson (carbonatee ou non),
possibilite d' implanter une confiturerie utilisant les memes equipements de pretraitement des
fruits,
possibilite de developper l' extraction d' essences (synergie possible, au niveau des rDmeS
premieres et du commercial),
valorisation des dechets a etudier (possibilite d' extraction de pectine des peaux d' oranges
sechees ... ).

L' unite creera aussi une activite de soU!traitance (petite mecanique, batiment, transport).

Liens utiles

Centre technique:

www.ifbm.fr
( Institut fran9ais des boissons)

Cooperation/partenariat

www.unido.ora
www.adeota.fr

11.
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11. PRESENTATION

1.1. Nature de H'activite

La fabrication de pates alimentaires est realisee generalement a partir de semoule de ble dur (mais
avec incorporation possible de farine de ble tendre a des taux variables selon les legislations
nationales ).

Une teIle unite peut donc se situer a l'aval d'une meunerie-semoulerie ou fonctionner sur des
produits intermediaires importes.

On fabrique ainsi un produit a haute valeur nutritionnelle et d'excellente stabilite destine
directement au consommateur.

1.2. Les alternatives

Produits finis

II existe une multitude de varietes de pates alimentaires selon la duree de conservation, la forme ou
Ie niveau de qualite :

pates fraiches conservees au froid et destinees a une consommation immediate ou pates
seches de longue duree de conservation a temperature ambiante.
Les pates fraiches ou serni-fraiches constituent des produits de qualite destines a la
consommation haut de gamme ou a la restauration,
pates longues (type spaghetti) ou pates courtes (type macaroni),
pates de haut de gamme (ble dur, semoules de bonne qualite a faible teneur en son,
incorporation d'reufs ... ) ou pates ordinaires (incorporant de la semoule de ble tendre) ayant
des qualites organoleptiques et plastiques moindres.

Conditionnement en boites carton ou en sachets cellophane.

Technologies

Quelle que soit la technologie retenue, il faut :
pour les pates courtes : petrir la pate, la former a travers une filiere, la couper et la secher par
passage dans un trabatto pour le pre-sechage suivi d'un sechoir ~ tapis ou rotatif,
pour les pates longues: petrir la pate, former Ie spaghetti a travers une filiere, etendre
chaque brin a cheval sur des cannes horizontales qui sont mises en sechoir.

Les choix technologiques sont lies aux produits finis et a la taille de l'unite :

* Au niveau des produits finis, on distingue :
un leger presechage pour les pates fraiches ou semi-fraiches,
un presechage puis un sechage pour les pates seches.

* Au niveau du process, on distingue aussi differents niveaux d'automatisation de la chaine:

2.
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chaine manuelle: Ie remplissage de la presse en semoule se fait a la main, pas de sechage
(pates frakhes) ou, dans certains cas, sechage solaire a l' air libre, la conditionneuse est a
chargement manuel,
chaine semi-automatique : presse semi-automatique, sechoir statique discontinu (les entrees
et sorties du sechoir etant realisees manuellement), presseuse conditionneuse semi-
automatique a chargement manuel,
chaine automatique: presse a remplissage automatique (doseurs), sechoir automatique,
peseuse condition neuse automatique.

Etude particuliere du choix du systeme de sechage :

Sechoir naturel it I'air Iibre : utilise dans les tres petites unites traditionnelles des pays chauds.
Tres econome en energie et en capital, mais demande une solide tradition pastiere.

Sechoir industriel par convection d'air chaud: on en distingue differents types selon les
temperatures :

c1as~ique (temperature entre 30 et 35°C) continu ou discontinu. Tres bien maitrise, il donne
des produits de bonne qualite, temps de sechage eleve (entre 10 et 24 heures) ; appareils
encombrants et de consommation d' energie importante,
a haute temperature (entre 75 et 85°C) continu. II diminue la duree de sechage, facilite
l' automatisation et ameliore la fermete des pates. II est adapte a des matieres premieres
contenant jusqu' a 4<% ou 50 % de ble tendre,
a tres haute temperature (130°C) continu. II diminue fortement Ie temps de sechage (1 a 2
heures), facilite l' automatisation complete des lignes, ameliore la tenue a la cuisson et
permet d' utiliser des matieres premieres de moindre qualite, ou a forte proportion de ble
tendre.
Ce procede s'est developpe dans l'industrie depuis une dizaine d'annees, de fayon
significative. Certains fournisseurs de materiels sont presents sur Ie site "UNIDO
EXCHANGE" (www.unido.orlf).

Sechoir continu avec presechage par convection et sechage par micro-ondes : ce procede reduit
les temps de sechage (1 a 2 heures), ameliore la qualite des pates et permet une reduction des couts
energetiques de 50 %. Toutefois, il faut beneficier d' une autorisation d' utilisation de bande 915
MHz (ce procede n'est utilise qu'aux USA).

1.3. Types d'unites possibles

On peut retenir trois grands types d' unites en fonction de leur taille respective et de la gamme des
produits:

Unite A : unite importante (capacite 1 000 kglh de produits finis). La fabrication s' effectue par une
ligne automatisee et continue. Elle utilise un materiel sophistique. Elle vend un produit competitif
sur Ie marche international. Pates longues et courtes a partir de semoule de ble dur + farine de ble
tendre (a hauteur de 20 a 30 %).

Unite B : unite moyenne (capacite 600 kglh de produits finis). Elle utilise une ligne continue semi-
automatisee. Le conditionnement se fait en cartons ou en sachets. 2/3 pates longues + 1/3 pates
courtes a partir essentiellement de semoule de ble dur.

3.
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Unite C: petite unite (capacite 200 kglh de spaghettis). Elle utilise une ligne semi continue
automatisee avec du materiel c1assique. Fabrication de spaghettis a partir de semoule de ble dur.

4.
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\2. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. Description des unites

2.1.1. Produits fabriques
- . .

Ligne A B C
1 000 kg/h pdts finis 600 kg pdts finis 200 kg de spaghettis
(800 kg/h p. longues (400 kg/h p. longues
200 k/(/h p. courtes) 200 k/(/h p. courtes)

Gamme de produits Gamme large en pätes Idem A Un seul produit
seches (spaghettis, (spaghettis).
pätes longues, plates,
cOQuillettes... )

Type de conditionnement Sachets (cellophane Idem A Idem A
polypropylene) ou
cartons

Taille de conditionnement 250 g, 500 g, 1 kg Idem A Idem A
Production:

- journaliere 20 t/j (20 h/j) 12 t/j (20 h/j) 1,6 t/j (8 h/j)
- annuelle 5 000 t/an (250 ilan) 3 000 t/an (250 ilan) 400 t/an (250 ilan)

5.
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2.1.2. Choix technologiques•• T___ .

Operations unitaires Alternatives technologiques Solutions retenues
LiKneA LiKne B LiKne C

I I
Convoyage pneumatique 11partir

Alimentation des silos de stockage jusque dans Qui. Qui. Qui.
les tn!mies d' alimentation.

I Dosage I Presse: Presse automatique Presse automatique Presse automatique
- semi-automatique

I I
- automatique

Petrissage

I Frasage I
I Trefilage I

Qperations de
sechage .

• Pates longues

Etendage sur les Nombre de cannes different selon Ie 5000 cannes 2500 cannes 200cannes
cannes horizontales tonnage.

I Presechage I Sechoir par convexion d' air chaud
- classique Sechoir par Sechoir par Sechoir par

I I
- !res haute temperature convection classique convection classique convection classique

Sechage Sechoir par convection et micro-
ondes

Decanneuse-scie :

I Decannage sciage I - automatique en particulier Decanneuse-scie Decanneuse-scie
recyclage automatique des cannes automatique automatique Decanneuse-scie
en debut de chaine automatique
- semi-automatique

• Pates courtes

Qui. Qui. -
Presechage sur

trabatto

I Pn!sechage I Rotante. Rotante a !:reshaute Sechoir 11tapis -
Sechoirs 11tapis superposes. temperature. superposes

I I
Meme alternatives en ce qui classique.

Sechage concerne les temperatures que pour Sechoirs a tapis. .
les pates longue.

I I
Dans de petits silos (pates courtes).

Stockage Sur canne ou a plat, en godets Qui. Qui. Qui.
(stapplers) (pates tongues).

Peseuse-condi tionneuse Peseuse- Peseuse- Peseuse-

I Conditionnement I automatique conditionneuse conditionneuse conditionneuse semi-
Peseuse-conditionneuse semi- automatique. automatique. automatique.
automatique avec chargement
manuel de la conditionneuse.

6.
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2.2. Elements d' analyse economiQue de I' unite

2.2.1. :n:nvestissements

Materiel Option A Option B Option C
Operations unitaires Designation Prix FOB Designation Prix FOB Designation Prix FOB

indicatif. indicatif I. indicatif.

I Fabrication I Chaine Chaine Chaine semi-
automatisee 2000000. automatis~e 1000 000. automatique 500 000.
s~choir s~choir S~choir
convection classique classique
THT

I Stockage I Synchronis~ 200 000.
a la chaine de
s~chage

I I
Cellophane 200 000. Cellophane 60 000. 10 000.

Conditionnement (500 g) (500 g)
40-50 30-40
sachets/mn sachets/mn

Batiment: Longueur: Longueur: Longueur: 20 m
Descriptif - pates courtes : 20 m - pates courtes: 20 m

- pates longues : 30 m - pates longues : 30 m
Stockage : 2 000 m2 Stockage : 2 000 m2 Stockage : 500 m2

Autres investissements :
- ~lectricit~ 300 kW install~s 200 kW install~s 80 kW install~s
- eau 6 m3/h 4m3/h 1 m3/h
Chaudiere a pr~voir IT/h O,5T/h O,3T/h
Ordre de grandeur de 4,5 millions. 3,2 millions.

I
1 million.

l' investissement total

7.
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400 tlan

120 litreslheure 40 litreslheure
, --".--..---.----------------.------- " " " -.- -------.----- -.--------
100 litreslheure

3 a 4 000 tlan 3 000 tlan------ ....--,,--------- ..----.---------- ------------.----------------- ..-..
I a 2 000 tlan

_ ••_."." •••• "., • •• ,, .. • .. " •••• __• ."•••• "_0'

10 000 ooO/an 6 000 OOO/an 80 Ooo/an.250 000/an--- --- "i5ö.ööo7äü--- ---.- .zoooö7äö --- .

200 kW 100 kW 35 kW
70 kW 35 kW 10 kW.4ÖO.OOO.k~äüh ..--- '.155..ÖÖO.k~"ai/h- -.- .6ÖOOÖ..k~~heure .

2.2.2. lFonctionnement

us.

Matiere~~emieres :
Semoule de ble dur
Farine de ble tendre
Conditionnernent :__ WMMMW • _

E~!>~.~!.~g.~..(~achets 500 )
Suremballa e (cartons 20 )
Eau:---------------------
Fabrication-----------.----------------------------------
.~~.~~ll~ _ .
Nella a e
Ener ie:
Electricite :

fabrication
climatisation----------------

Energie pour Ie sechageI
I

I

I

I
I

I
Aireorn rime
..M~.!!!..~:'~.~.~~~~~.q~.\p.e):
.Q~~!!.!!~.~__ ._-_.
Non ualifiee

10
15

1 000 litres/minute

------._---------------- .- - -.- -.-- - --.--- "..- - __ ..--.--- -- -_.-
10 • 3------------- ..---..------------------- .--.---.-----.----------------------- --.---- ...------------------------.-------
12 5

I
I
I
I
I
I
I
I
I
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13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

6.1. Approvisionnemen~

II est necessaire de disposer d' une matiere premiere (on considerera ici seulement la semoule de ble
dur) disponible et de bonne qualite. On veillera en particulier a ce que son taux d' humidite soit
compris entre 12 et 14 % et on evaluera sa teneur en proteines.

On s' attachera done a prevoir un local de stockage climatise selon les s;onditions climatiques locales

Soulignons enfin qu' il importe 'davoir des lots de semoule homogenes et standardises, de fa~on a
eviter les problemes de fabrication.

[3.2.Technolo1.deet materid

Le point Ie plus ctelicat du processus se situe au niveau du sechage dont depend pour partie la
qualite du produit fini (pendant Ie sechage, on fait passer Ie produit de 30 % d' humidite a 12,%).
On observe notamment des risques de :

craquelures-ger~ures si Ie sechage est trop rapide,
moisissures s' il est trop lent.

S' ils ne sont pas foumis avec Ie materiel, on installera:lans la chaine des capteurs d' humidite et de
temperature, les informations etant centralisees sur un tableau de contröle general de la chaine.

Dans les pays chauds, prevoir des systemes efficaces de ventilation des locaux pour permettre au
personnel de travailler dans des conditions de temperature satisfaisantes.

6.3. Personnd

Les lignes sont automatisees (en particulier pour les unites A et B). N~anmoins, pour les sechoirs a
tres haute temperature ou a micro-ondes, il convient d' avoir un technicien spaalise (ou forme par
l' entreprise de fabrication de materiel).

ß.4. Management de la Qualit~

• une analyse des points critiques et des procedures qualite seront mises en place (~Fiche
d'appui : Securite alimentaire) : notamment, un plan de nettoyage efficace ainsi qu'un plan de
lutte contre Ies rongeurs et les insectes seront mis en place)
• Contröle qualite usuel de l' amont a l' av.al

analyse physico-chimique des bles,
contröle des teneurs en glucides, protides, lipides du produit fini,
contröle des qualites organoleptiques et plastiques (comportement a la cuisson),
contröle de poids, de qualite d' emballage.

On prevoira done un laboratoire dans l' unite.
• OGM: Ie contröle de l'absence d'OGM peut etre necessaire selon les reglementations

nationales. II necessite Ie recours a un laboratoire specialise.

9.
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ß.5. Distribution et commercialisatioa

Sur un marche international domine par quelques grandes marques europeennes, on ne peut
envisager que des exportations vers des pays limitrophes. Ces produits sont en general a faible
marge (sauf pates fraiches). II apparait alors necessaire d' avoir une bonne evaluation du marche
local (=> Fiche d'Appui : Etude de marche) et eventuellement un partenaire commercial au niveau
de la distribution sur les autres marches.

ß.6. Financemen~

Pas de probleme specifique, Ie ratio CA/investissement etant proche de 1. Toutefois, si
l' approvisionnement se fait par bateau complet, Ie fonds de roulement necessaire peut etre
important.

ß.7. Autres problemes specifiQueS

• Sous climat tropical, lutte necessaire contre les insectes (contröle des matieres premieres,
temperature de sechage, proprete de l' usine, entreposage).

• Industrie non poIluante.

• Utilisation possible des dechets pour l' alimentation animale~ Fiche d'Appui : «Eau, effluents et
dechets »).

10.
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14. ACTIVITES INDUlTES'

En amont:
Semoulerie (en particulier pour l' unite A).
Fabrication et impression des emballages cartons et sachets.
Travaux de maintenance electriques et mecaniques.

Liens utiles :

• Equipements / Partenariats:
www.adepta.com

www.unido.org

• Qualite matieres premieres: www.arvalisinstitutduvegetal

II.
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FICHE GUIDE

D'UN ATELlER DE PRODUCTION

DE BOULANGERIE ET VIENNOISERIE SURGELEES
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11. J?RESENTATliON

1.1. Nahllre OleI'activite

L'unite s'approvisionne en farine et en ingredients additionnels (levure, eau, seI ainsi que matieres
grasses animales ou vegetales, beurre, sucres, "ameliorants" pour la fabrication des viennoiseries).

Elle fabrique des baguettes crues ou precuites surgelees, et des viennoiseries crues surgelees,
principalement destinees a des boulangeries independantes, chainees ou incluses dans des grandes
surfaces. Les produits subiront un traitement final sur Ie point de vente:

mise en chambre de pousse, cuisson au four dans Ie cas des pates crues,
simple cuisson finale dans Ie cas des pains precuits .

La production est exclusivement destinee au marche local.

Les usines prevues pour la production de precuit peuvent egalement produire du cuit pour un
marche d'immediate proximite.

1.2. lLes alternatives

IProduits finis

Adaptation des produits finis aux goOts locaux. II sera necessaire de prendre en compte les
caracteristiques de la farine disponible et des autres matieres premieres.

Vaste gamme possible de viennoiserie sucree (croissant au beurre, a la margarine, aux amandes ;
pain au chocolat, pain au raisin; chausson aux pommes, etc.) ou salee (croissant au fromage,
croissant au jambon, etc.).

Produits surgeles vendus soit crus, soit precuits.
Les produits sont emballes sous film plastique adapte au contact alimentaire et rnis en cartons;

Technologies

La production de pain et de viennoiserie doit etre semi-automatisee ou automatisee, de fac;on a
assurer une qualite constante.

La surgelation pourra etre soit par froid mecanique (investissement eleve, fonctionnement bon
marche), soit par cryogenie/azote (investissement faible, coOt de fonctionnement eleve).
La cryogenie est cependant devenue rare, en raison de son coOteleve et des problemes de logistique
de gaz liquefie.

Au niveau du point de vente, la cuisson pourra etre effectuee soit en four a sole (adapte a des
produits varies : par exemple pains speciaux), soit en four rotatif (bien adapte pour baguettes et
viennoiseries ).

2.
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1.3. TVlPes d'u.m.ites lPossibles

On retiendra dans la presente fiche trois types d' unites de meme capacite, mats de degres
d' elaboratiomlifferents:

Ligne A : petite unite de produits crus (2000 baguettes/heure + 6000 viennoiseries/heure). Cette
unite n' integre pas la precuisson, mais exige un niveau d' equipement et de savdirire superieur
dans les points de vente livres (chambre de fermentation controlee et four a buee).

Ligne B : unite de production mixte: pain precuit (2000 baguetteslheure) et viennoiseries crues
(6000Iheure). Elle permet d' alimenter des magasins disposant d' un four de cuisson finale et d' une
chambre de pousse simples.
La technique de pousse et la technique de cuisson pour Ie pain precuit sont simples.

Unite C : unite de production de produits precuits en pain et viennoiserie. L' usine disposera de
l' ensemble des equipements necessaires a la productiorcuisson.
Les terminaux de cuisson ne serviront qu' a la finition de cuisson pour Ie pain et a la cuisson pour les
viennoiseries. Un tres large eventail de clients est donc envisageable: hotels, restaurants,
collectivites voire GMS.
Production: 2 000 baguetteslheure et 6 000 viennoiserieslheure.

3.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. Descrijj)tion des unites

2.1.][. lProdluits fabriques

Ligne A B C
Produits crus: 2 000 Produits precuits : Produits precuits:

baguettes/h 2 000 baguetteslh 2 000 baguetteslh
+ 6000 viennoiserieslh Produits crus: + 6 000 viennoiserieslh

6 000 viennoiseries/h cuites ou crues

Gammes de produits Baguettes. Idem A Idem A
Viennoiserie :
croissant, pain au
chocolat, pain aux
raisins, chaussons aux
pommes.

Type de conditionnement Cartons. Cartons. Cartons.

Production:
- journaliere (10 h/jour) 20 000 baguettes Idem A Idem A

+ 60 000 viennoiseries

- annuelle (base 300 jours) 6 M de baguettes Idem A Idem A
+ 18 M de
viennoiseries

4.
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2.2. Elements d'analvse econorniQue de )'unite

2.2.1. linvestissements

Matiriel Option A Option B Option C
Operations unitaires Prix FOB indicati! • Prix FOB indicati! • Prix FOB indicati!.

I Ligne panification I 250 000 - 280 000 • 250000 - 280000. 250 000 - 280 000.

Ensemble
viennoiserie 130000 - 150000. 130000 - 150000. 130000 - 150000.

I Chambre de pousse I 50000. 70000.

I Four I 70000. 100000.

I Surg~laleur I 600 kg/h (Ie coOl depend du Idem A Idem A
mode de surgelation choisi)

Chambre slockage - 600m3 600 m3 700 m318°C

Batiment industriel 700m' 1000 m' 1000 m'

Terrain Superficie: 3 000 m2, Superficie : 4 000 m2• Superficie : 4000 m2•

Autres investissements a
prevoir:
- labo test cuisson 10 000. 10 000. 10000.
- silos Capacite: 15 tonnes Capacite: 15 tonnes Capacite: 15 tonnes
- groupe electrogene Puissance: pour maintenir Ie stockage a -18DC
Ordre de grandeur de
I' investissement total Environ I M. Environ 1,5 M. IdemB

Selon Ie type de viennoiseries retenues, la production horaire variera de 4000 unites/h (pains au
chocolat, pains au raisin, chaussons aux pommes ... ) a 8000 uniteslh (croissants). Les unites sont
prevues pour alimenter une vingtaine de points de vente au detail.

6.
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2.2.2. JFonctionnement

Lignes ABC
Personnel:-"-:.-------.----------.----------- -- --- --------------- ..------- -----.-- ..--- - -- - - -.-.-- -.-.
- Nombre de personnes non 10 14 16
~~l~fi~~~_._... . . .. . ...__._... ....__._._.. ..__..__...._...._.._....._..__..
- Nombre de personnes 2 2 2
qualifiees
Consommations annuelles
~}_Q~_U_~~_~~l.~ . __.___. .. .._. .__.._ .. __ ._. .. . .. .
..:£~~_!!~.. ~_500 quinta~~ __. J.?_?g~intaux. .__. ....}_~..?QQ._q~.~!l.~~~~....__.... ._
- Energie Depend du choix de la Idem A Idem A
_________________________..._. !.~~hnique_.~~~~!.~!ltion . ...._.__...._.._.._.__.__._.__. .. ._.. ...__.... ,..._... .._..,

- Emballages
(films contact alimentaire) 400000 400000 400000

+ cartons

7.
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Fiche guide d'un atelier de production de boulangerie et viennoiserie surgelees

13. FAC'fE1lJRS CILES DU SUCCES DU PROJlE'f

II est necessaire de pouvoir disposer d' un approvismnement regulier en farine (stockage tampon
assure par l' atelier). Les caracteristiques boulangeres de la farine disponible ne posent pas de
probleme majeur: un efforts de mise au point initial sera necessaire pour adapter le process a la
matiere premiere; mais, par la suite, il faudra s' assurer un approvisionnement de qualite constante
(www.meunerie.com).
Pour les viennoiseries, on veillera a la qualite des ingredients (matieres grasses, sucres, chocolat ... )

ß.2. Technolo~ie et mai&id

II est possible d' utiliser pour les deux types de fabrications Ie meme petrin et Ie meme four en les
choisissant convenablement.

La partie la plus delicate du process se situe lors de la precuisson et du maintien de la chaine du
froid negatif jusqu' a l' utilisateur final

6.3. Personn~~

La formation du personnel est un facteur de de succes : les problemes eventuels sont plus lies a la
formation du personnel qu' a la qualite des matieres premieres.
L' atelier devra etre dirige par un technicien confirme ayant suivi un lJining de longue duree dans
une unite equivalente . La qualite du pain est tres liee a la competence du boulanger (consulter, pour
la formation (initiale ou continue) : www.meunerie.com et www.inbp.com).
L' installateur de l' atelier assurera avec Ie futur directeur la mise en route et la formation du
personnel.

a.4. Contrö]e q~

Un mini laboratoire pour tester en particulier les produits finis sera necessaire. Un echantillon de
chaque unite de production est systematiquement teste.
La qualite des ingredients est de la responsabilite des foumisseur de matieres premieres, qui
s' engagent a respecter les cahiers des charges.

I
I
I
I
I
I

Une attention particuliere devra etre portee au niveau de I' unite a la desinsectisation et deratisation
des locaux.

ß.5. Distribution etcommercialisatim.;J

C' est l' element determinant du succes de l' operation. L' implantation doit se faire sur un
repondant a trois contraintes :

presence d' une dientellil pouvoir d' achat eleve Ie systeme fabrication de päte precuite
cuisson finale en magasin livre des produits chers. En revanche, la souplesse du systeme

8.
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convient bien par exemple aux regions touristiques devant satisfaire une clientele exigeante,
riche et de densite fluctuante,
absence de tradition boulangere: Ie systeme propose est coOteux dans une optique de
consommation de masse,
presence d' une chaine de froid negatif toutefois, l' atelier peut envisager d' integrer
l' ensemble de la chaine froid ense dotant de ses propres vehicules de livraison et en
installant des congelateurs dans les points de vente.

De maniere generale, il sera preferable de livrer un nombre restreint de points de vente (par
exemple, pour ces capacites de production, une quinzaine de points de ventes), relativement
proches, pour limiter les problemes de logistique (transport, respect de la chaine de froid).

(cf. Fiche d' appui: Marketing)

Le ratio investissementlCA est peu eleve (de l' ordre de 0,4 a 0,5) etle fonds de roulement
necessaire peu important (faible niveau de stock de produits finis).

9.
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Fiche guide d'un atelier de production de boulangerie et viennoiserie surgetees

14. ACTfVITES INDLITES

A I' amont
I' unite consomme 1600 quintaux de farine par an.

A I' aval
une unite peut amener I' ouverture de 15- 20 points de vente au detail de boulangerie
viennoiserie.

Formation

www.meunerie.com

www.inbo.com (Institut national de la boulangerie-patisserie)

Organisation professionnelle

www.febof.fr (Federation des industries de la boulangerie industrielle)

Cooperation/partenariat

www.fao.org

www.unido.ora

www.adeota.fr

10.
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Fiche guide d'une unitt! de transformntion traditionnelle du mnnioc pour ['alimentation humnine

FICHE GUIDE

D'UNE PETITE UNITE DE TRANSFORMATION DU MANIOC

POUR L'ALIMENTATION HUMAINE TRADITIONNELLE

I.
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Fiche guide d' une unitt! de transformation traditionnelle du manioc pour /' alimentation humaine

11. PRESENTATION

1.1. Nature de l' activite

La presente fiche conceme une des voies de la filiere manioc: les utilisations pour l'alimentation
humaine. Pour d'autres utilisations des tubercules, cf. fiche d'orientation sectorielle "cereales et
amylacees".

I
I
I
I

[

Alimentation traditionnelle
./ (alimentation humaine)

Manioe/

Alimentation animale

Amidon

Alcool

Tubereules
Produits sees: gari, farinha (Bresil), foufou,

attieke see
Produits humides: attieke, batons

ehickwange

Utilisations alimentaires (panifieation,
biseuiterie, epaississant, liant.,.)

Utilisations industrielles

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Le tubercu1e de manioc ne se conserve que deux jours apres arrachage (sauf quand il est roui et
seche), d'ou la difficulte d'approvisionner en manioc frais les zones eloignees des lieux de
production.

Les produits transformes secs tels que Ie gari (semoule seche tres proche de la farinha bresilienne),
et Ie foufou (farine fermentee), se conservent a temperature ambiante et peuvent donc etre
facilement transportes et commercialises.

Dans les zones de consommation traditionnelles de gari ou de foufou, une activite de transformation
realisee dans 1es "foyers" s'est developpee pour alimenter les zones urbaines. Le projet decrit ici
consiste a mecaniser la transformation du manioc pour atteindre une taille d'unites artisanales
(village).

1.2. Les alternatives

Produits finis

Le gari : semoule seche.

Le foufou : il se presente a la sortie de l'unite de transformation soit en cossettes, soit en farine ;
lorsqu'il est en cossettes, c'est l'utilisateur final qui realise Ie broyage.

Un troisieme produit sec a base de manioc est d'apparition recente : l'attieke sec (10 % d'humidite
contre 55 % pour l'attieke traditionnel). L'attieke sec est une variante du produit traditionnel.

2.
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Fiche guide d' une unite de transformation traditionnelle du manioc pour l' alimentation humaine

Il existe de nombreux autres produits dans l' alimentation traditionnelle humaine. Ces produits
dependent notamment des zones geographiques. Cf. plate-forme.technologique@reunion.cci.fr pour
des recettes concernant l' Ocean Indien.
Les varietes de matieres premieres entrainent aussi des differences de fabrication: Le manioc amer
contient des produits toxiques (keterosides cyanogenetiques), elimines par un traitement specifique,
alors que la toxicite du manioc doux est pratiquement nulle.
Notons aussi que l' on peut utiliser les feuilles de certaine varietes de manioc pour aromatiser des
plats cuisines. •

Les unites de fabrication de foufou peuvent etre utilisees pour la fabrication de farine d' 19name.
L' operation de rouissage est alors supprimee.
La presente fiche ne concernera que Ie foufou et l' aieke sec.

Technologies

On distingue les etapes suivantes: preparation, broyage (dans Ie cas de l' attieke), rouissage,
essorage, granulation puis cuisson (dans Ie cas de l' attieke), sechage, broyage, tamisage et
conditionnement.

Les choix technologiques sont lies essentiellement a la taille de l' unite.

Preparation: epluchage des tubereules et decoupe.
Les operations de preparation peuvent etre manuelles, semi-mecanisees ou mecanisees.
L' epluchage mecanique demande peu de main d' reuvre, mais presentliusieurs inconvenients :
maintenance de la machine, operation supplementaire de lavage et regularite d' approvisionnement.
Dans Ie cas d' une petite unite villageoise, l' epluchage mecanique ne donne pas de bons resultats. Les
tailles des tubereules sont en effet trop variables (cf. www.fao.org.).
En revanche, dans Ie cas de l' attieke, Ie broyage qui suit la decoupe des tubereules est realise avec
un broyeur a marteaux., •

Rouissage : i! s' agit d' une fermentation, au cours de laquelle se developpent Ie gout, acidite et
l' arome specifique du produit. Cette operation permet aussi de d6toxiquer Ie manioc. Elle peut etre
pratiquee soit par immersion dans l' eau (traditionnellement dans des marigots, sinon dans des
cuves), soit par enfouissement (en cas de faibles disponibilites en eau).

Essorage : elimination d' eau par differents types de presse.

Granulation et cuisson (attieke) : Ie produit est granule, Ie plus souvent a la main, seche au solei!
(si possible) durant Y2journee puis cuit a la vapeur durant 40 a 45 minutes.

Sechage :
sechage traditionnel sur c1aies ou a terre,
sechage solaire ameliore (serres ou four),
sechage a air chaud (avec differents types de generateur de chaleur).

Le sechage traditionnel demande un investissement negligeable mais necessite un
ensoleillement regulier (ce qui pose un probleme majeur en saison des pluies), n' offre aucune
protection au produit et demande une main d' reuvre importante. De plus, la rehumidification du
produit affecte sa qualite pendant la nuit.

3.
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Fiche guide d' une unitt! de transformation traditionnelle du manioc pour I' alimentation humaine

Le sechage ameli ore permet de proteger les produits et de diminuer la duree de sechage, mais ne
resout pas les problemes en periode de faible ensoleillement.
Le sechage 11air chaud, etant donne son coOt, convient 11des unites semi-industrielles ou
industrielles.

Notons que dans Ie cas du Gari, la cuisson-sechage demande un four ou garifieur avec
generateur de chaleur.

Broyage-tamisage : differents types de broyeurs.

On pourra utilement consulter Ie site de l' Adeptawww.adepa.com) et du Cirad (www.cirad.fr) ..

1.3. Tvpes d' unites possibles

Nous nous sommes limites 11la fabrication de foufou et de l' attieke sec et avons retenu deux types
d' unites

Unite A : unite de transformation artisanale de foufou (capacite de quelques centaines de kg de
tubercules frais par h), en process discontinu, avec preparation manuelle et sechage solaire ameliore
(serres solaires). Production: 80 kg de farinelheure.

Unite B : unite de production d' attieke sec (capacite de quelques centaines de kg de tubemies frais
par h), process discontinu. Production: 80 kg de farinelheure.

Notons que Ie rapport quantite de matieres premiere/quantite de produits finis est extremement
variable en fonction des caracteristiques des tubercules (notamment humidite et taux de pertes 11
l' epluchage).

4.
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Fiche guide d' une unite de transformation traditionnelle du manioc pour /' alimentation humaine

\2. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. Description des unites

Li/lne A ({ou{ou) B (atlieU sec)
Gammes de produits Farine Atti6k6 sec
Type de conditionnement Sacs 25 ou 50 kg Sachets plastique ou

cartons
Production:
- joumaliere 640 kg* 640 kg*
- annuelle 120 t 120 t

* Ces chiffres sont indicatifs et variables dans I' annee car Ie coefficient de transformation matiere premiere/produit fini
depend de la maturite du manioc, de sa teneur en eau, etc.

Operations Alternatives Solutions retenues
unitaires technologiques Unite A (joufou) Unite B

(attieU sec)
Reception Manuelle ou mecanisee Manuel Idem unite A
Lavage-epierrage Manuel ou mecanise Manuel

Equeutage- Tri Manuel
.

Epluchage et decoupe Manuels ou mecanises Alimentation Idem A
manuelle
Manuel

Broya~e Manuel ou mecanise Mecanise
Rouissage En sacs ou en fOts immerges Depend des Idem A

dans I' eau conditions locales
Par enfouissage

Essorage Differents types de presse Presse hvdraulique Idem A
Granulation - Manuel ou mecanise Manuel
defibrage
Cuisson Marrnites ou couscoussieres Marmites
Sechage - Sur cIaie Serre solaire Sechage a air chaud

- Serre solaire
- Sechage a air chaud

Broyage et tamisage Differents types de Broyeur Broyeur + tamis
broyeurs ; tamisage
facultatif

Ensachage et stockage Sacs, paniers, etc. En sacs Boites carton ou
sachets

Dans Ie cas de l' attieke, on commence a voir apparaitre des techniques de sechage industrielles a air
chaud. Mais les procectes restent a perfectionner pour convaincre l' ensemble des clients potentieis.

5.
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Fiche guide d' une unitt! de transformation traditionnelle du manioc pour /' alimentation humaine

2.2. Elements d' analvse economiQue de I' unite

2.2.1. Investissements

Materiel Option A (joufou) Option B (attieke see)
Prix indieatifs •

Epluchage,decoupage Fourniture locale ou 3 000 • Idem A
Broyage 800U 000.
Rouissage Fourniture locale ou 7 000 • Idem A
Presse 4000. Idem A
Cuisson Fourniture locale ou 7 000 •
Sechage Fourniture locale 30000 •
Broyage 800U 000. 800U 000.
CoOt total materiel Quelques milliers d'. 35 000 A 55 000 •
Batiment: Aire de reception. Aire de reception.
Descriptif Local de stockage du Local de'stockage du

materiel et des produits materiel et des produits
finis, local de fabrication, finis, local de fabrication.
serres.

Autres investissements Materiel electrique Idem A
Sacs de rouissage
Pompe

Sources: FAO (www.fao.org,), ADEPTA (www.adepta.org), APIeA (www.apica.info), Unido
Exchange sur www.unido.org ..

2.2.2. Fonctionnement

Personnel: ______ ~_~_ _v • •• __ ••• _._ .. _. ••• ••

Main d' ~.Y~ ~_!.2J>!l_~~nne~_.. ~_p.~!.~~!!.!!.€?~ ._
Qualification I personne qualifiee

7 ersonnes non ualifiees
Consommations :.----- ..."." ..-------.--------------------- ------------------- --------------------.------------_.-
Matiere premiere, eau Tres dependant des Idem A

conditions locales._------------------------------------ ----------------------------- -------------------------_ ..-._--------- .
Ele~:trici~_~_p.~lJrbro~g~_:.::_____Pu!~_~_~_I!.~e:_~~~ ~!_~_s_l!!1~_~__:J.Q__~~ __. _
Energie pour cuisson et Consomrnation:
sechage (electricite, gaz, 200000 kWh/an
azole, ... )

La duree quotidienne d' emploöu materiel est prevue a 8 heures/jour.

6.
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Fiche guide d' une unite de transformation traditionnelle du manioc pour /' alimentation humaine

13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

ß.1. Approvisionnemen~

Pour les unites industrielles surtout, il doit etre regulier, 12 mois sur 12, ce qui demande une
organisation adequate de la production, de la recolte, des livraisons, etc.
L' approvisionnement de l' unite est en concurrence avec l' autoconsommation, Ie marche du frais et la
petite transformation artisanale.
On pourra prevoir un approvisionnement contractuel qui assurera une partie des besoins.

Le transport des tubercules du champ jusqu' a l' unite est un point delicat. 11 faut donc prevoir
l' organisation du transport.

ß.2. Technologie et materid

Les unites artisanales necessitent un savoir-faire empirique pour contröler les differentes etapes (et
notamment Ie sechage en fonction de l' humidite de l' air).

Dans les unites industrielles, Ie process est mieux maitrise, Ie sechage constituant, la encore,
l' operation la plus delicate.

~.3. Personnd

Cf. ci-dessus pour les unites artisanales.

Dans les unites plus industrialisees, la technologie, relativement rustique, demande seulement la
presence d' un agent de maintenance et un programme de formation du reste du personnel.

ß.4. Contröle <luaIit~

11n' y a pas de problemes microbiologiques majeurs.

Seulle contröle de qualite organoleptique est assure quotidiennement par Ie personnel qui goute Ie
produit. LeS caracteristiques organoleptiques du produit fini constituent en effet I' element crucial
d' un tel projet Ie gout du produit fabrique devra se rapprocher autant que possible du gout du
produit traditionnel pour s' imposer sur Ie march6 (cf. fiche "Etude de marche"). On peut citer de
nombreux cas d' echec dans ce secteur.
L' emballage doit etre prevu pour empecher une rehydratation du produit.

t3.5. Commercialisation

Les produits fabriques seront en concurrence avec les produits locauxl mais parfois aussi avec des
importations des pays voisins.
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Fiche guide d' une unite de transformation traditionnelle du manioc pour l' alimentation humaine

Une etude du marche local permettra de determiner les produits concurrents et Ie niveau de prix
acceptable.

8.
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Fiche guide d' une unite de transformation traditionnelle du manioc pour l' alimentation humaine

14. ACTIVITES INDUITESY

Developpement de contrats avec les producteurs.

L' unite creera aussi une activite de soll!traitance (petite mecanique, bätiment, transport .. ~.

Dans Ie cas de l' attieke, on peut separer 2 activites: fabrication de l' attieke tradiDimelpuis sechage
de l' attieke, qui peut etre realise par des artisans.

9.
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Fiche guide d'une unite de production de farines instantanees

11. PRESENTATION

1.1. Nature de l'activite

11 s'agit d'obtenir, sous forme deshydratee et manipulable, un produit amylace qui, par simple
delayage dans l'eau ou Ie lait, constitue une bouillie.

L'amidon natif doit avoir subi un traitement thermique de fa~on a Ie rendre sensible aux attaques
enzymatiques et donc digestible ..

11est necessaire de secher ensuite les amidons tout en leur assurant une capacite de gonflement
immediat dans un liquide sans qu'il y ait flottaison ou sedimentation d'une partie des particules.

La composition moyenne est la suivante :
80 a 90 % de glucides,
5 a 13 % de proteines,
0,5 a 2,5 % de lipides,
2 a 4 % d'humidite.

La valeur calorique moyenne est de 1 600 kJ/100 g de produit.
Pour evaluer les besoins dans un pays donne, on se base sur 10 kg de farine par naissance et par an.

1.2. Les alternatives

Produits finis

On distinguera :
les farines de premier age, qui presentent la particularite de ne pas contenir de gluten et par
voie de consequence la farine de ble ne peut pas entrer dans leur composition,
les farines deuxieme age, permettent au nourrisson de diversifier son alimentation: elles
peuvent comporter une certaine proportion de fruits ou de legumes et permettre une
complementation nutritionnelle (vitamines, ... ).

Matieres premieres

Les principales cereales peuvent etre utilisees,(ble, seigle, mals, orge, riz) ainsi que des tubercules
(pomme de terre, manioc ...). Des fruits et legumes varies peuvent etre incorpores : carotte, pomme,
orange, par exemple.

Des bases aromatiques sont necessaires: miet, cacao, vanille, cannelle principalement. L'ajout de
certains oligo-elements et vitamines est recommande (B I, B2, B6, PP, fer, calcium).

2.
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Fiche guide d'une unite de production defarines instantanees

Technologies

Le procede traditionnel met en reuvre des sechoirs a cylindre plus couramment appeles cylindres
secheurs.

Un procede plus recent: la cuisson-extrusion a ete choisi par de grands industriels de ce secteur.

Cylindres-secheurs :

Les matieres premieres pulverulentes sont additionnees d' eau et melangees dans des cuves
d' empatage.

Le melange fluide est pregelatinise (et sterilise) par passage dans un echangeur thermique (du type
echangeur a surface raelee), puis la bouillie est deposee en couche mince sur un cylindre chauffant
afin de la secher.

On peut egalement travailler en post-melange: les matieres premieres amylacees subissent seules Ie
traitement therrnique puis les autres matieres premieres (fruits, lait en poudre par exemple) sont
ajoutees apres gelatinisation de l' amidon. Le melange est alors moins homogene, mais l' on a une
meilleure preservation des vitamines.

II est necessaire de s' assurer d' une qualite bacteriologique irreprochable des matieres premieres en
particulier pour Ie lait en poudre.

Les unites doivent toumer en continu car la mise en route d' un cylindre secheur est longue.

Cuisson-extrusion :

Le materiel preconise pour la fabrication de farines instantanees est un cuiseur extrudeur a deux vis
(bivis) corotatives toumant dans Ie meme sens.

Pour la fabrication de farines infantiles, seule la base cerealiere (melange de farines de cereales)
alimente Ie cuiseur-extrudeur. Les farines sont soumises a un travail thermomecanique en continu
(effet conjugue du melange-cisaillement, de la temperature et de la pression) donnant une pate cuite
qui est poussee en filiere. Les produits obtenus sont ensuite seches puis broyes a la granulometrie
souhaitee.

Les autres ingredients: lait, sucre, matieres grasses sont ensuite doses, ajoutes et melanges.

II en resulte peu de contraintes quant aux choix de formulations et des matieres premieres. Ce
procede est d' une grande polyvalence et presente l' avantage de fonctionner en continu. Le materiel
est isoIe de l'atmosphere environnante, ce qui limite toute contamination microbienne pendant Ie
traitement.

Le choix entre les deux technologies depend de nombreux facteurs :
choix des produits : on obtient des produits de qualite dans les deux cas, mais legerement
differents. L' industriel pourra se determiner selon ses preferences propres,

3.
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Fiche guide d'une unite de production defarines instantanees

environnement energetique : l' utilisation de cylindres secheurs necessite une quantite d' eau
et de vapeur importante ; en cuisson-extrusion, les quantites d' eau utili sees sont moindres.
polyvalence plus ou moins forte de l' unite.

1.3. Tvpes d'unitt~s possibles

On retiendra trois unites correspondant a trois tailles differentes. L' une d' entre elles sera proposee en
cuisson-extrusion sans pour autant que cette option corresponde a un imperatif de debit.

Pour une capacite de production donnee, une comparaison entre les deux procedes pourra etre
effectuee au cas par cas.

Unite A:
Petite unite produisant 300 kglh de produits finis en 3 x 8.
Elle fabriquera quelques produits de base:

farine premier age (appauvrie en gluten),
farine lactee deuxieme age qui pourra etre ou non additionnee de bases aromatiques
diverses.

Unite B:
Unite capable de fabriquer 500 kglh de produits finis mais dont la production annuelle pourra ne pas
depasser la precedente (pas de necessite de travailler en 3 x 8).
Plus facilement polyvalente dans les formulations, elle pourra developper une gamme de farines
simples et des farines aux fruits et legumes.

Unite C:
Unite produisant 1 t/h de produits finis en 3 x 8, correspondant a une capacite annuelle de 6 000 t/an
environ, soit l' equivalent de 60<ID00naissances par an.
Elle sera tres diversifiee.

4.
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Fiche guide d'une unite de production de farines instantanees

12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

~.1.Description des unites

2.1.1. Produits fabriques....... ~ .. - _. - . , -' -.. ~ ...

Ligne A B C
300 kIdheure 500 kIdheure 1 t/heure

Matieres premieres Parines de cereales, lait Idem A Idem A
en poudre + pulpes
fruits, legumes, sucres.

Produits finis Quelques produits. Plus diversifiee. Tres diversifiee.
Type de conditionnement Bolte consommateur Boite consommateur Bolte consommateur

250 g. 250g. 250 g.
Production:
- horaire 300 kglh 500 kglh It1h
- annuelle 1500 al 800 t 2 000 a3 000 t 5 000 a 6 000 t

5.
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Operations unitaires Alternatives Solutions retenues
technologiques Unite A Unite B Unite C

300kf(/h 500 kf(/h 1 t1h

Reception
Matieres premieres

I Stockage I Capacite de stockage Sacs de 50 kg Silos (4 ou 5) Silos (4 ou 5)
equivalente a I mois : Sucre et lait Manutention Manutention

farines (ble, mais, ... ) Silos pour farine mecanisee. mecanisee.
sucre
lait poudre
- ...

I Pesee I Automatique et Automatique. Automatique.
manuelle.

Melanges Cuves a double paroi ou Cuves a double Cuves a double
Matieres premieres cuves simples. paroL paroL

(melange Melange des (melange
pulverulents et pulverulents pulverulents et

eau) eau)

Gelatinisation de Steri lisati on-gelatinisati on Echangeur Cuiseur extrudeur. Echangeur
I' amidon par echangeur a surface + cylindre + + cylindre

raelee + sechage cylindre (Iligne) Secheur (2lignes)
ou

cuisson-extrusion + Nettoyage Nettoyage en
sechage manuel. place

Obtention de paillettes Fragmentation, calibrage Fragmentation. Broyage Fragmentation.
ou decoupe Broyage. Broyage.

I Conditionnement I Ensachage (films etanches Automatique. Automatique. Automatique.
02 et H2O).

I
Emballage I Boite carton avec sachets Manuel. Automatique. Automatique.

internes solidaires scelles.
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2.2. Elements d'analvse economiQue de I'unite

2.2.1. Investissements

I
I
I

Materiel
OperationsuniM~es

Stockage Manutention

Melange ou cuves
d' alimentation

+ traitement thermique avant
cylindres

Unite A
Prix FOB indicati! •

30000 •

230000.

Unite B
Prix FOB indicati! •

40 000 .-70 000 •

200 000 • - 300 000 •

Unite C
Prix FOB indicati!.

50000. -100 000 •

480000.

Chaudiere

10000 m2
1500 m2
500m2

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

I Cuisson et sechage I 540000 •

Obtention de paillettes ou
granules + 45000.
TrHn.f"rt.

Conditionnement 135000.
Emballage

125000.

TOt;;j- miit~~i~r-.'.-- .._._.._--_ ..._._--_ ...-1 100 ÖÖÖ •
Bätiment:

- - surface terrain
- - surface usine

Stockage produits finis
Autres coOts d' investissements
a prevoir

Ordre de grandeur de l' investissement
total 1,8 millions.

400000 •

150000.

200000 •
175000 •

1300000 •

10 000 rn2
15OOm2
1000 m2

2 millions.

1600000.

145000 •

400000.
200000.

2900000.

20000m2
3500 m2
1500 m2

Chaudiere + installation
nettoyage en place

4,5 millions.
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Fiche guide d'une unite de production de farines instantanees

2.2.2. Fonctionnement

L~n~ ABC
Personnel: ~-~~~~~-----------------.-.------------ ..."..-...-.-----------,,-.-----"." ..--------------- ...------- ..---------------.------------.-------
Main d' reuvre Qual!!!~~ ~ . ! .._..___.._ ___._._...!.~_ _ ..__.. _
Main d' reuvre non Qualifiee 10 4 • 15
~'!s°'!1~.l!.~_~~!l~L .._ _ . ._.. ._._._. . _
Matiere premiere Farines de : Farines de cereales : 2 000 t Farine de ble : 2 500 t

Hie: 500 t Sucre: 600 t Farine de riz, mais, autres :
Riz : 400 t Lait : 500 t 1 500 t
Mais : 200 t Sucre : 1 200 t
Sucre: 400 t Lait : 1 000 t

__ Lait: 300 t ._._ _ ._. .._._ _ .._ _.. .
Eau 1 tonne d' eau/tonne 0,2 tonne d' eaultonne 1 tonne d' eau/tonne
Enerlde :_______________ _ . ..__._. .. .__.._._.. . .."_..,,.._....._._
~!P~~~----------------.__ 700 kg de vapeurlh~~ _.. .._ . . ~I.?..~~!l..._~.P.~~~~_ .__ . .
- Puissance installee 350 kW

8.
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Fiche guide d'une unite de production defarines instantanees

13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

ß.l. Approvisionnemen~

La qualite des matieres premieres est tres importante :
farines exemptes de pesticides, fongicides et insecticides,
lait : normes bacteriologiques, fongicides et insecticides specifiques.

Pour les produits instantanes : 10 000 germes mesophiles par g., coliformes : absence dans 0,5g
etc. (www.fao.org, www.idace.org, www.gret.org)

Les sources d' approvisionnement peuvent etre tres diverses mais on privilegiera un
approvisionnement local sous reserve de la qualite requise des matieres premieres.
(~ cf Fiches d' Appui: Securite des aliments, Tra~abilitt

B.2. Technologie et matt~rie~

Les cylindres secheurs sont des materiels delicats a conduire. Une attention particuliere doit etre
accordee a leur nettoyage quotidien.

Les cuiseurs-extrudeurs sont peut-etre plus simples a conduire et d' une grande flexibilite.

Certains fournisseurs de technologie sont presents sur UNIDO EXCHANGE ( www.unido.org.)

ß.3. Personnd

Les unites demandent globalement un personnel qualifie.

Les chefs d' equipe doivent prendre conscience des contraintes sanmres et reglementaires de ce
type d' activite et des problemes rencontres pour la conduite de ces materiels

ß.4. Management de la Qualit~

Contröles tres importants portant sur:
proprietes fonctionnelles
proprietes organoleptiques,
caracteristiques physiques,
composition chimique,
qualite bacteriologique.

(~ cf fiche d' appui: Securite alimentair~
Une attention particuliere devra etre portee au niveau de l' usine a la desinsectisation et deratisation
des locaux.

ß.5. Distribution et commercialisation

A voir les accords passes avec l' OMS concernant la distribution (publicite).

9.
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Fiche guide d'une unite de production defarines instantanees

La taille de l' unite, Ie choix du pack s' appuiera sur une etude de marcM (nombre de naissances par
an dans Ie pays considere, concurrence) (cf Fiche d' Appui: Marketing

3.6. Financemen~

Quelques tres importantes multinationales sur ce marche, difficiles a concurrencer. Un
positionnement specifique par rapport a des besoins locaux, voire une cooperation avec l' une d' entre
elles, peut etre etudiee.

10. J
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14. ACTIVITES INDlJITES:

A I' amont
valorisation des cereales.

Liens utiles

Organisations professionnelles
www.idace.ora
www.alliance7.com

Centre technique
www.btechno.com

Cooperation/partenariat
www.fao.ora
www.unido.ora
www.adeota.fr

Fiche guide d'une unitt de production defarines instantantes

11.
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Fiche guide d'une unite de production de farines instantanees

11. PRESENTATION

1.1. Nature de I'activite

Les cereales pour petit dejeuner appelees aussi Cereales Pretes A ConsommeI' et les barres cereaIieres
connaissent une demande croissante de la part du public et particulierement des jeunes. Oe tres nombreux
produits sont aujourd'hui disponibles sur Ie marche.
Ce marche est domine aujourd'hui par des firmes multinationales, qui reaIisent un effort consequent en
recherche-developpement et diversifient les gammes proposees.

1.2. Les alternatives

Produits finis
Les produits finis peuvent etre tres varies de par :
- Les matieres premieres mises en ceuvre : type de cereales :bJe, maIs, riz, orge, avoine ...
- Les formes donnees aux cereales travaillees
- Les textures, couleurs, aromes (mieI, chocolat..)

Maticrcs prcmiercs
Les matieres premieres peuvent etre des farines de ble, maIs, riz, orge, avoine ...
D'autres ingredients sont necessaires: sucre, miel, cacao, aromes ...

Technologies

* Les produits traditionnels de cette familie de produits sont Ie ble et Ie riz souffle, ainsi notamment que les
"corn flakes"

Le riz et Ie malS, mis en ceuvre sous forme de grains decortiques et brises, sont melanges avec un
sirop de sucre et de malt, puis cuits a la vapeur pendant pres de 2 heures.

Apres sechage, les grains sont lamines (obtention de petales), puis toastes: on souffle de l'air a haute
temperature ( 250°C) sur les produits. Cette demiere etape permet d'evaporer la quasi totalite de I'eau
restant dans les petales et d'obtenir I'aspect souffle et la croustillance.
Le riz et Ie malS souffles peuvent etre enrobes de sucre, chocolat, miel ...

Le ble souffle est obtenu differemment : Apres avoir decortique et mouille les grains de ble dur, on
les chauffe a tres haute temperature (250°C) et a haute pression (10 bars), avant de les decompresser
brutalement. Le ble est alors "puffe". Les grains sont plus gros et plus legers. Apres un leger sechage, Ie
ble souffle est enrobe avec du sucre, du miel, et du caramel.

* La cuisson-extrusion est aujourd'hui Ie principal procede utilise pour les produits autres que les corn flakes,
riz et ble souffle: Ie procede a permis la creation et Ie developpement de nombreux produits.
La cuisson -extrusion des cereales pour la fabrication de cereales de petit dejeuner est reaIisee en machine
bi-vis : deux vis sans fin tournent dans Ie meme sens

Les ingredients pulverulents : farines de cereales, sucre, cacao ... sont dosees et premelangees puis introduites
dans I'extrudeur, ainsi que les liquides de process et eventuellement des matieres grasses et emulsifiants.
Le mix est soumis a un travail thermomecanique (effet conjugue de la pression et de la temperature) donnant
une päte cuite poussee en filiere. Les produits resultants sont decoupes et seches a 3 % d'humidite a la sortie.
Apres Ie sechage, les produits subissent Ie plus souvent un enrobage (sirop, chocolat) pouvant etre additionne
d' aromes et ou de vitamines, puis sont a nouveau seches avant conditionnement

* II est possible de prevoir une co-extrusion des produits : injection de fourrages chocolat ou fruits a
I'interieur des biscuits.

2.
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Fiche guide d'une unire de production de farines instantanees

Dans ce cas, en fin d' extrusion, on prevoit une entree pour ce fourrage, qui sera injecte en continu au sein du
biscuit prepare avec un jour a l' interieur.

En sortie, un "couteau pinceur" decoupera Ie produit sous forme de barres ou coussinets.
Les produits de ce type sont ensuite seches et ne subissent generalement pas d' enrobage.

Le procecte permet une grande flexibilite pour la fabrication de produits differents, tant sur I' aspect varietal,
la formulation, que sur l'aspect forme (Crisp rice, cups, balls, rings, formes d'animaux .. ~
Le procecte ne met pas en (lIJvrede vapeur et est faiblement consommateur d' eau.

Enfin, I' ensemble du process peut etre dispose en ligne ou en plusieurs etages, ce qui permet, si necessaire,
de disposer d' unites compactes.

Certains foumisseurs de technologies figurent sur Ie site UNIDO EXCHANGE (www.unido.org)

1.3. Tvpes d'unites possibles

On retiendra deux unites correspondant a deux tailles differentes. La cuisson extrusion sera Ie procede
privilegie pour ces deux unites.

Unite A:
Petite unite produisant 300-500 kglh de produits finis. Cette unite sera tres polyvalente, en terme de produits
fabriques et de volumes correspondants. Elle s' adaptera aux commandes du marche et pourra fabriquer par
exemple au moins une dizaine de produits differents de la familie des CPAC.
L' unite pourra fabriquer des {Dduitsen coextrusion (injection de fourrage)
Elle pourra fonctionner en deux postes, mais en fonetion de la demande, sera capable de fonctionner en 3 x
8.
L' unite pourra fabriquer sous sa propre marque, mais egalement en marque de distributeur.

Unite B : 600 a 800 kg/h : unite polyvalente destinee a la fabrication de cereales petit dejeuner pour quelques
grands produits (3 a 6 ) si les volumes demandes Ie justifient.
Bien entendu, compte tenu de la capacite de production, ce choix s'adresse a des marches de plus gros
volume.
Si necessaire, et en fonetion de la demande du marche local, l' unite pourra decider de fabriquer un plus grand
nombre de produits (dont des produits comportant la co-extrusion).
lei encore, on peut envisager une fabrication en marque de distributeur.
L' exportation aux pays voisins devra etre etudiee.

3.
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I 2. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.1. Description des unites

2.1.1. Prodllits fahriqlles

Fiche guide d'une unitt de production defarines instantanees
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Ligne A B
300-500 kJ!/heure 600- 800 kJ!/heure

Matieres premieres Farines de cereales , riz Farines de cereales , riz
Sucre Sucre
Cacao, miel, aromes Cacao, miel, aromes

Produits finis Grande diversite de Diversite de
produits finis produits finis

Type de conditionnement Boite carton 275gr- Boite carton 275 gr-
375 ~ 375 ~

Production:
- horaire 300-500 kglh 600-800 kg Ih
- annuelle 2000T 4000T
(250 jours)

4.
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Fiche guide d'une unire de producTion defarines insTanTanees

2.1.2. Choix technologiquzs

Operations unitaires Alternatives
technologiques UnitiA Unite B

300kg/h SOOkglh

- fannes (ble, Silos (5 ou 6) Silos (4 ou 5)
ReceptionMatieres malS, 00) Manutention Manutentionpremieres

Stockage - nz mecaniseeo mecaniseeo
- sucre
- cacao

Automatique Automatique

I Pesee + Formulation I

I I
Extrudeur bi-vis Qui Qui

Extrusion
Installation d' une ligne Co-extrusion Pas de co-extrusion
de co-extrusion

I I
Secheurs a air chaud Qui Qui

Sechage classiques Sechage avant et Sechage avant et
apres enrobage apres enrobage

I I
Qui Qui

Enrobage

Enrobage possible de Enrobage« a la
miel, chocolat, sucre demande »pour co-

extrudes

Conditionnement Ensachage (films Automatique Automatique
etanches Q2 et H2Q)

Boite carton avec Automatique Automatique

I Emballage I sachets internes
solidaires seelIes

50
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2.2.1. Invcstissemcl1ts

Fiche guide d'une unite de production defarines instantanees
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Materiel Unite A Unite B
Operations unitaires Prix FOB indicatiJ. Prix FOB indicafif •

Conditionnement
Emballage 400 000. 500 000.

70 000 - 100 000 • 100 000 - 120 000.

400 000 - 430 000 • 600 000 - 750 000 •

350 000 - 400 000 • 450 000.

200 000 - 250 000 • 250 000.

••••••••• ~." ___ ._" ___ ""."_." •• ____ ""_ •••••• _ •• _ •••• _ ....•••• ___ ... " _____ .................. _ ......... H ....... H ____ .HH __ H ....

______________ ..__ .._.________ ....... _________ ..___ ____________ ...._ ... _ ..._. ______ ..0._ .. _. _________ ....._ ..__ ._. ___

Total materiel 1600 000. 2 000 000.
Batiment:

- - surface usine 1000 m2 1000 m2

- - stockage 2000 m2 2000 m2

Ordre de grandeur de 2,5 -3 000 000 • 3 -3 500 000.
I' investissement total

6.
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2.2.2. Fonctionnement

Lignes A B
Personnel:- ...•...-.- -.- ..--- -..- .- -- -.-- ..----- -..-------- - - - .
Main d' ouvre qualifiee Directeur d' usine 1 1

Conducteur ligne 1 1 ou 2
Postes a responsabilite
(entretien, commercial, 6 6

._._ _._ _ .~.~.minist£~!~f)__ _ .. .
Main d' ouvre non 4 5-6
qualifi6e
Consommations :

HHHHHHH • ••• _ •••• ••• • • ." •••• _ ." __ ........ _ .. _ ....... ...... _. ••• •• _

..M~!.~~E.~.~..p.!.~.~!.~!.~.~__ .~.~reales..:t..~.~.':~!~__ .....!.~9.Q..!..~~Eea~es~.!.i_~_ _ } ..QQQ.I ..~.~!.~.~~.~.~.~~.E~~.
300 t sucre 600 t sucre
chocolat, rniel, aromes chocolat, rniel, aromes

~~~.~g!~..~ _ .g.~~ctrici.!~..~.!..g~.~__ _ _ ___._ __.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

- Puissance installee Equivalent. electrique 300kW 500kW

7.
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Fiche guide d'une unite de production de farines instan/anees

I 3. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

tu. APilr:ovjs;om~;;n;11l1
L' unite devra disposer de suffisamment de garanties sur la qualite des matieres premieres. La qualite des
matieres premieres influe bien evidemment sur la qualite du produit fini (ex: son de ble, granulometrie des
farines, .. )

La conduite du materiel est relativement aisee et flexible, les lignes sont par ailleurs bien automatisees.
Les changements de forme de produits se font par Ie biais d' un changement de forme de filiere d' extrusion.
Ceci suppose de prevoir Ie temps necessaire a l' arret, Ie nettoyage, Ie changement et Ie redemarrage.

Le transport des matieres premieres pulverulentes n' est pas toujours facile et les produits finis generent
beaucoup de poussieres car ils sont tres secs.

Enfin, la maitrise des debits d' incorporation des matieres aux differentes etapes du procede est indispensable
(extrusion et enrobage).

[3.3. Pcrsm,]~Cn
L' unite disposera d' un chef de production qui sera un technicien forme. II pourra etre assiste par un
technicien maintenance.
Les autres operateurs devront etre formes en interne et Iou par Ie fournisseur des equipements.

.Les formulations resultent d' efforts importants de recherche et developpement des entreprises presentes sur
ce secteur.

En general, les produits des entreprises autres que les multinationales suivent d' assez pres les produits des
leaders. Dans ce cas, la comparaison (organoleptique) sera realise systematiquement par la clientele, en
particulier la clientele jeune. II importe de produire des references aussi proches que possible du point de vue
qualitatif (notamment organoleptique) que les references des grandes marques.

L' unite disposera d' un petit laboratoire de contrale, qui verifiera notamment l' adequation des produits (forme,
densite) aux cahier des charges clients.

Une attention particuliere devra etre portee au niveau de l' usine a la desinsectisation et deratisation des
locaux.

Pour limiter les investissements publicitaires , qui concurrenceraient difficilement ceux des multinationales,
il est interessant d' etudier la possibilite de produire en marque de distributeur.
Ceci depend bien entendu du developpement de la grande distribution dans Ie pays considere.

C' est oe production non saisonniere. La flexibilite du procede donne une certaine souplesse par rapport aux
travaux a la commande. qui ne vont pas aggraver les besoins de fond de roulement. Mais commercialement,
on peut avoir a gerer des stocks plus au mains importants.

8.
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l.t. ACTIVITFS INIH;/TES

A I' amont
valorisation des cereales.

Centre technique
www.btechno.com

Cooperation/partenariat
www.fao.ora
www.unido.org
www.adepta.fr

Fiche guide d'une unite de production de farines instantanees
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Fiche guide d' une unitt de production d' huile d' olive

11. PRESENTATION

1.1. Nature de I' activite

Les olives se pretent a deux types principaux de valorisation:
Production d'olives de bouche, par immersion dans la soude, lavage, saumurage et
fermentation (cas des olives vertes) ou traitement a la soude, exposition a l'air et traitement
par conservateur (cas des olives noires),
Extraction d'huile par pressage ou au solvant.

L'huile d'olive est essentiellement destinee a la commercialisation directe au consommateur, mais
peut egalement etre incorporee dans des transformations industrielles.

1.2. Les alternatives

Produits finis

II existe plusieurs types de produits finis classes suivant Ie mode d'extraction (uniquement par
procedes mecaniques pour les huiles d'olive vierges, ou par solvant pour d'autres), l'origine (huile
d'olive ou de "grignon"-tourteau d'olives), l'acidite (inferieure a O,8g pour lOOg en vierge extra,
inferieure a 2g ou a 3,3 g pour d'autres qualites, superieure a 3,3g pour lOOgpour l'huile d'olive
vierge lampante) : la Norme commerciale est definie par Ie Conseil Oleicole International base a
Madrid ( iooc@macl.servicom.es) et comporte d'autres criteres (organoleptiques et chimiques,
contaminants, etiquetage ... ).
L'huile d'olive faisant l'objet de la meilleure valorisation sur Ie marche international est ''l'huile
vierge extra", extraite par pression ou centrifugation et filtration, sans rechauffage et sans solvant, et
dont l'acidite libre (exprimee en equivalent acide oleique) est inferieure a O,8g1lO0g.

L'huile peut etre vendue en vrac (elle sera ensuite reconditionnee par l'lmportateur) ou conditionnee
pour Ie consommateur; notons que, dans certains pays, l'huile d'olive est vendue en vrac au
consommateur.

Technologies
La qualite depend de la MP
L'extraction de l'huile correspond a un schema de process relativement simple en deux etapes :
preparation-broyage et separation de l'huile :

preparation-broyage : il s'agit d'ecraser l'olive pour permettre l'extraction de l'huile,
separation de l'huile : l'olive broyee se compose de trois phases, l'huile, une phase aqueuse
(les margines) et une phase solide. La seconde etape a pour but d'isoler ces trois composants.
On travaille de plus en plus a minimiser les introductions d'eau dans Ie process
L'huile separee est ensuite conditionnee.

Ce schema simple se prete toutefois a de multiples choix technologiques au niveau des differentes
operations :

2.
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Broyage/malaxage : Ie broyage est l' ecrasement de la pulpe avec ou sans Ie noyau. II peut se faire
soit :

Denoyautage : tres peu frequent. II n' est utilise que par quelques unites cherchant un produit fini de
qualite specifique (denoyautage par dilaceration et trituration).

Dilaceration: avant Ie broyage, il est parfois necessaire de procecter a une dilaceration de la pulpe
en vue d' obtenir une meilleure homogeneite de la pate.

broyeur malaxeur a meule,a vitesse lente : .

I
I

I

I
I
I
I
I
I
I

a vitesse rapide: broyage « metallique » (a marteaux, parfois a disques, a cylindres), suivi
d'un malaxeur en cuve demi-cylindrique a vis helico'idale. Ce procecte permet de traiter en
continu des grandes quantites d' olives. Les deux operations de broyage et de malaxage sont
indispensables : Ie broyage a vitesse rapide provoque une dispersion de la phase huileuse en
tres fine gouttelettes que Ie malaxage va regrouper, permettant l' amelioration du rendement
de separation.

Le moulin installe au dessus du malaxeur elimine les problemes de transfert de pate.
Une pompe de transfert alimente la separation.

Separation solidelliquide : on distingue deux modes de separation solidelliquide :
par pression: methode traditionnelle utilisee soit au niveau artis'anal (presse a scourtins), soit
au niveau industriel,
par centrifugation: apres eventuellement une legere fluidisation (avec de l' eau tiMe), il est
possible d' effectuer une separation solide/liquide par centrifugation et d' atteindre ainsi de
hautes cadences.

Separation Iiquidelliquide : Ie liquide extrait de la pate est un melange d' huile et de margine qui i
est necessaire de separer soit par decantation (risques de fermentation et d' oxydation), soit par
centrifugation (centrifugeuses en general a debourbage automatique), soit par procede mixte
(centrifugation des fonds de cuve apres decantation).

I
I
I

Les technologies actuelles permettent de procedcr directement a la separation des trois phases
(solide/margine/huile) par decanteurs trois voies ou par decanteurs a deux voies :

avec un decanteur trois voies on separe 111uile,les margines et Ie grignon qui a 50% cl' eau
environ: on peut recuperer Inuile residuelle par centrifugation des margines.
Avec un decanteur deux voies, sans ajout d'eau de process, on separe direclemenl l'huile el
un grignon humide (53 a 70%) qui retient les margines : ce grignon peut ensuite etre seche.

Apres tamisage, on realise une centrifugation pour purifier l'huile obtenue.
(Institut des Corps Gras, Centre Technique Industriel- www.ilerg..com ).

I
I
I
I
I
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1.3. Tvpes d' unites possibles
Les exemples retenus ici sont :
Unite A: unite automatique (12 tonnes/heure) pour Ie traitement a haute cadence de toutes
categories d' olives. 3 lignes en parallele avec broyeurs a marteawc decanlellrs horizontalIx
centrifuges tamis vibrants et centrifugeuses liquide/liquide.
Exemple d'une unite avec conditionnement en vrac pour alimenter les unites de conditionnement en
huile de table courante (pas de negoce direct).

Unite B : unite automatique (5 tonnes/heure) pour Ie traitement des olives par decanteur 3 voies.
On peut ici considerer l'exemple d'une unite orientee vers les produits de haute qualite (selection
des olives, stockage limite de matieres premieres), qui commercialise en direct de l' huile
conditionnee en bouteilles avec une information et un marketing adapte.

Unite C: moulin traditionnel (2 tonnes/heure) avec deux lignes d' extraction par pression en
parallele, de Itlh. Separation liquide/liquide par decantation.
Conditionnement en bidons directement a partir des cuves de decantation apres passage sur filtre.
Un tel produit peut par exemple etre destine au marche local. (II faut noter qu'il existe des ateliers
de production traditionnels semi-artisanaux de petite capacite - mains de 500kg/h par exemple- :
leur rentabilite depend en particulier des marches vises).

4.
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2.i~Description des unites

2.1.1. Produits fabriques
> • or .........

Ligne A B C
12 tonnes/heure 5 tonnes/heure 2 tonnes/heure

Produits fabriques Huile vierge. Idem A Idem A

Type de conditionnement Vrac (transport en BouteilIes de 1 litre. Bidons de 5, 10 ou 20
citemes). litres.

Production:
- Journaliere maximum en 40m3 15 a20m3 7 a 10 m3.

trois equipes
- annuelle 1tMÖ.~ ~MI'11rC;(l{fmll t2QQ.fliod m3

I
I
I

l _
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I
2.2. Elements d' analvse economiQue de I' unite

2.2.1. Investissements

I
I
I
I
I
I
I
I

Ii

II
I

Materiel Option A Option B Option C
Operationsunim~es Prix FOB indicatif • Prix FOB indicatif. Prix FOB indicatif •

I Preparation I 60 000. 30 000. 20000 •

I Fabrication pate I 250 000. 110000. 80000 •

I Extraction huile I 500 000. 200 000. 80 000.

I Stockage huile I 330 000. 220 000. 110 000 •

I Conditionnement I 200 000. 450 000. 210 000.

~~........ "....._ .......... ................ -..... ••••••••••••••••••••••• u ____ •••••••• __•__

Total materiel 1340 000. 1010 000. 500 000.
Bätiments Terrain: 4000 m2. Terrain: 2 000 m2. Terrain: 1 000 m2.

Biltiment: I 000 m2. Bätiment: 750 m2. Bätiment : 400 m2.
Cuves beton: I 000 m3. Stockage : 500 m3 (sur Stockage MP : 300 m2.

clayettes).
Cuverie P.F. : I 000 m3. Cuverie P.P. : 700 m3. Cuverie P.F. : 300 m2.

Autres investissements :
- puissance electrique .

installee 250 kW 180 kW 30kW
- eau : addition et

epuration 60 m3/h 25 m3/h 10 m3/h
Ordre de grandeur de 3 millions. 2 millions. I million •
l' investissement ttal

I 2.2.2. Fonctionnement

CBA

I
I
2
2

Li/(nes
~onnel : __
Nombre de personnes non qualifiees
- saisonniers (sur 3 mois) IS 10 8-:-=---.------- ..-..-.---------------- -------------------------- ----- ....- ..--- .....--.--.- ......-....-- ..-.
Nombre de personnes qualifiees :
.. permanents

gerant
comptable
contremaitre
ouvriers specialisesI

I
I

I
Consommations annuelles.

~lectricite -------- -..-- SÖÖ-000 kWh----- - 36Ö-Ööö.iCWh " '..' '.' - -. "'6ÖOOÖ-j(Wh".-- - '.
1----------.--------- -...... - - -- -- -..---- -.----- ,.., - -- -..-..-...
- Eau 25000 m3 15 000 m3 5 COO m3--------. .. - ---- ..-..--- ...................•.....-..-.- ..-- "" --- - .

- Bouteilles et bidons I 500 000 • 120 000

I
I
I

8.
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Fiche guide d' une unitt de production d' hui/e d' olive

13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

ß.1. Approvisionnemen~
- L'equilibre d'exploitation est tres lie a I'approvisionnement et it la duree de fonctionnement de
l'unite : unc unite nc toumc souvcnt quc quclqucs scmaincs cn trois cquipcs ; unc implantation au
cccur d'une zone de production et des producteurs fid61ises sont une condition importante pour les
succes d'lIne entreprise.
- La qualit6 de I' huihdepend avant tout de la qualite des olives et des conditions de transport et de
stockage. II est done indispensable d' associer les agriculteurs a la recherchde qualite :

recolte dans l' arbre (eviter Ie ramassage),
pre-regroupement dans des casiers (pas de stockage en vrac dans les remorques),
rotation rapide et frequente avec l' unite de traitement
faible duree de stockage : lors du stockage apparaissent des reactions d' hydrolyse entrainant
des pertes de rendement, un developpement d' acidite et un echauffement pouvant provoquer
des reactions irreversibles.

ß.2. Technologie et materid

Pour les presses, Ie frequent nettoyage des scourtins est important pour la qualite.
L' emploi et Ie contröle de~ecanteurs et centrifugeuses constituent Ie point Ie plus delicat des
lignes : reglage des vitesses de rotation en fonction de la qualite du produit, changement des pieces
d' usure, verification des equilibrages (compt tenu des vitesses en jeu, un desequilibrage peut
entrainer des incidents graves tels que la rupture de l' arbre central).
Certains foumisseurs de technologie sont presents sur www.unido.exchange

ß.3. Personnd

Gestion delicate lors de la campagne, necessitant un encadrement forme. Ouvriers qualifies pour Ie
suivi des equipements sensibles.

ß.4. Contröle Qualit~

Chaque unite devra etre pourvue d' un laboratoire pour analyses systematiques de matieres
premieres et produits finis :

analyses sur la matiere premiere:
mecanique (aspect) et microbiologique (levures),

. machinabilite: reaction au broyage (analyse rheologique) et extraction par solvant
(teneur totale en huile),

analyses sur Ie produit fini et conformite a la norme commerciale : acidite, indice de
peroxyde, evaluation de rancidite et, pour les plus grandes installations, spectrophotometrie
dans l' UV, colorimetrie.

La tra~abilite est un atout commercial mais pourrait devenir obligatoire en Europe (Cf. Fiche
d'appui Tra~abilite).
Par ailleurs l'etiquetage devra lui aussi etre conforme aux reglements des pays consommateurs.

9.
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ß.5. Distribution et commercialisatiod

Huile exportable: "vierge extra" conditionnee en bouteilles ou destinee a un
reconditionnement par l' importateur.
Consommation locale: selon la reglementation nationale et les habitudes (parfois les
consommateurs des regions de production recherchent des huiles a acidite forte).

En Europe, les marches des huiles de qualite, notamment les c1ifferenciations liees a la variete
d'olives, a l'huile nouvelle de l'annce ou a la zone c1'origine,connaissent un certain succcs (voir
fiche cl 'appui marketing).
Les huiles presentant des defauts organiques (rancissement ou acidite trop forte) doivent etre
commercialisees aupres d' unites de raffinage.
On pourra trouver des informations utiles aupres de l'AFIDOL (marches, recherche, reglementation
communautaire ... )afidol@prolea.tmJr.

ß.6. Financemen~

Comme dans Ie cas de nombreuses industries saisonnieres, les couts de stockage sont tres eleves :
Besoins en materiel (cuves de stockage produits finis),
Besoins en superfieie (bassin de reception),
Immobilisation de fonds : besoin en fonds de roulement correspondant aux stocks de
produits finis et de materiaux de conditionnement (bouteilles).

ß.7..Autres problemes specifiQueS

Deux problemes principaux : l' eau et la valorisation des grignons.

- Eau: les effluents constituent une preoccupation majeure (Cf. Fiche d'Appui « Eau, effluents et
dechets »)

necessite d' un volume d' eau important pour Ie lavage (variable suivant les technologies),
rejets d' eau comportant de fortes teneursen matieres organiques. Epuration souvent
indispensable (d'ou developpement des technologies a decanteurs centrifuges 2 phases, sans
ajout d'eau au cours du traitement).

- Tourteaux d' olives ou grignon la fraction solide ne peut etre rejetee. On peut la valoriser de trois
fa~ons :

revente aux industries d' extraction par solvant epuisement du grignon pour obtenir de
l' huile de grignon,
combustible dans la chaudiere de l' unite,
matiere premiere pour l' alimentation du Mtail, apres separation du noyau.

10.
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A I' amont
ecoulement et valorisation d'une production d' olives,
developpement d' une politique contractuelle avec les producteurs agricoles avec, selon les
choix marketing effectues, la possibilite de valoriser les varietes d'olive ou les terroirs.
Production possible d'huiles aromatisces (tomates, herbes aromatiques ... ) a haute valeur
ajoutce.

A I' aval
possibilites de collaboration avec des unites d' alimentation animale, d' extraction par solvant
et de conditionnement.

Liens utiles :
www.cirad.fr
www.fao.com
www.iterg.com
www.Unido.exchange

11.
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11. PRESENTATION

1.1. Nature de I' activite

II s'agit d'une production d'huile a partir du palmier a huile. Ce dernier est l'oleagineux tropical Ie
plus important en volume et sa part dans la production mondiale de matieres grasses est en
constante augmentation depuis les deux dernieres decennies. Cette production s'est notamment
developpee en Asie et correspond aujourd'hui a 20% du total des huiles vegetales mondiales, en
seconde position derriere Ie soja.
Le palmier a huile offre des rendements a l'hectare particulierement 'eleves et ses huiles ont des
qualites remarquables.

Depuis les temps les plus recules, les habitants des regions tropicales utili sent Ie palmier a huile
pour produire les matieres grasses necessaires a leur subsistance.

1.2. Les alternatives

Matii~res premieres

Le palmier produit des regimes composes d'un rachis fibreux portant des epis garnis de fruits. Selon
l'age et la nature du materiel vegetal, Ie regime pese de 10 a 60 kg environ et porte en moyenne
I 200 a I 500 fruits. Le fruit comporte une noix contenant une amande, Ie palmiste, noix entouree
d'une pulpe fibreuse renfermant 45 a 55 % de son poids en huile.

La palmeraie naturelle est caracterisee par un taux d'extraction en huile, poids d'huile de palme
produit/poids de regimes usines, voisin de 10 % et un taux d'extraction en palmistes eleve; elle a
tendance a disparaitre au profit d'un materiel vegetal selectionne en constante amelioration
presentant un meilleur rendement en tonnes de regimes par hectare et des taux d'extraction
superieurs a 20 % en huile et voisins de 5 % en palmistes. L'amelioration du materiel vegetal a
permis de passer d'une production de moins de 500 kg d'huile de palme par hectare, pour la
palmeraie naturelle, a plus de 5 tonnes par hectare avec les croisements modernes (on depasse
meme les 6 tonnes par hectare dans certaines zones).

Produits finis

Traditionnellement, une huilerie de palme fabrique deux produits finis :
l'huile de palme, appelee aussi huile rouge, extraite de la pulpe du fruit,
l'amande ou palmiste, contenant egalement 48 a 52 % d'huile de palmiste aux qualites tres
proches de l'huile de coco ; certaines huileries triturent sur place ces amandes pour produire
directement de l'huile et des tourteaux de palmistes. Certaines huileries sont egalement
equipees d'installations de fractionnement et de raffinage.

2.
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Technologies

La qualite de l' huile de palme depend de la qualite des regimes livres. Pour eiter toute degradation
qualitative, et en particulier l' acidification de l' huile, il convient de traiter aussitöt que possible les
regimes qui ont ete coupes. C' est pour cette raison que la qualite des huiles de palme produites dans
les ensembles agro-industriels bien geres sur Ie plan technique est generalement bien superieure a
celles des huiles de palme produites a l' echelle artisanale ou semindustrielle.

Le procede d' extraction est toujours Ie meme mais les technologies mises en reuvre peuvent etre
legerement differentes selon les capacites de production installees.

Les principales etapes sont les suivantes :

sterilisation: destinee a stopper l' acidification et faciliter le detachement des fruits. Elle est
effectuee a l' eau chaude dans les plus petits unites, a la vapeur en sterilisateur vertical ou
horizontal a des pressions allant de 0,5 a 3 kg/cm2 dans les unites serni-industrielles ou
industrielles,

egrappage : effectue a la main dans les petites unites, il est realise dans des egrappoirs a
tambours dans les usines de plus forte capacite. Les rafles sont generalement retournees aux
champs; la pratique de l' incineration des rafles est de plus en plus abandon nee,

malaxage-extraction : Ie malaxage, opere mecaniquement penclant une duree de 20 minutes
a une temperature voisine de 100°C, separe les fibres des noix et libere l' huile en cassant les
cellules qui la contiennent. Le chauffage est effectue directement sur foyer vif ou a la
vapeur. L' extraction est l' operation au cours de laquelle on extraihllHe par pression. Les
presses a simples ou doubles vis se sont generalisees meme sur les installations de petite
capacite et on ne trouve plus de presses a piston que sur les installations villageoises,

clarification: les jus bruts provenant de l' extr<iion contiennent de l' huile, de l' eau et des
matieres en suspension. La clarification permet de separer l' huile des autres composants.
Elle passe generalement par une etape de decantation naturelle et fait appel a diverses
technologies plus ou moins sophistiquees selon Ie niveau de pertes recherche. La finition de
l' huile permet de la secher a moins de 0,% d' humidite et de rectuire Ie taux d' impuretes en
dessous de 0,01 % (resultats obtenus sur les unites industrielles), garantissant ainsi une
bonne conservation du produit,

palmisterie : cette etape du procede permet de separer les noix des fibres et de recuperer les
amandes de palrnistes apres avoir casse les noix et separe les coques. La palmisterie, appeh~e
aussi kernellerie, est pratiquement inexistante sur les huileries de faible capacite, les
operations etant alors effectuees manuellement compte tenu des debits concernes.

Parmi les alternatives technologiques, signaions un procede nouveau, procede DRUPALM, qui
simplifie les operations de process et produit un melange de 95% d' huile de palme et 5% d'huile de
palrniste avec des consommations energetiques plus reduites. .
Si l' huilerie raffine et fractionne l' huile produite, d' autres equipements sont bien entendu
necessaires; ce cas de figure ne se rencontre que sur certaines unites de forte capacite :

pretraitement de I' huHe brute il consiste en un degommage et un blanchiment de l' huHe
effectues a temperature moyenne sous vide partiel et agitation en presence d' acide
phosphorique et de terres de blanchiment. Un filtre presse permet de retenir les terres ainsi
que les phospholipides,

3.
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distillation neutralisante : cette operation, effectuee a haute temperature (environ 260°C)
et sous vide pousse (2 a 3 mm Hg) permet de debarrasser l' huile de toutes odeursgouts,
acides gras libres et impuretes volatiles qu' elle contient. Un filtre de polissage precede la
mise en stock,

fractionnement: cette operation permet de separer une fraction fluide appelee oleine d'une
fraction concrete appelee stearine. Elle est effectuee par cristallisation dans des conditions
bien precises puis filtration par filtre presse,

conditionnement : pour l' oleine en bouteilles de I litre, bidol1s de 5, 10 jusqu' a 20 litres et
fOts de 200 litres, ou meme en vrac. Pour la stearine generalement destinee aux industries
aval (savonnerie, margarinerie) les livraisons sont effectuees en vrac.

En dehors des equipements specifiques decrits ci-dessus, !es equipements generaux et annexes
peuvent representer des investissements importants : il s' agiessentiellement de la chaufferie et de
la centrale electrique ainsi que des installations de stockage pour l' huile et les palmistes, les forages
ou la station de traitement des eaux, Ie chateau d' eau, etc.

1.3. Types d' unites possibles

Nous avons retenu trois types d' unites possibles, se distinguant par leur capacite ..horaire de
production; l' unite C comporte en outre un atelier de raffinage et fractionnement.

Usine A : capacite I tonne de regimes par heure. Materiel destine a de petits entrepreneurs ou a des
collectivites locales.

Usine B : capacite 3 tonnes de regimes par heure. Materiel semi-industriel.

Unite C : capacite 20 tonnes de regimes par heure. Materiel industriel.

4.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

I "-- - 1

2.1. Description des unites

~:I.:n. ~~oduit~ f~briques ...._..... _...

Ligne A B C
1 t/h de reJ[imes 3 t/h de reJ[imes 20 t/h de reeimes

Produits HuBe de palme et noix HuBe de palme et Oleine et stearine de
de palmistes amandes de palmistes. palme et amandes de
(eventuellement). palmistes.

Oleine: en petits
Type de conditionnement : conditionnements.
- huile En fOts 200 litres. En fOts 200 litres. Stearine: en vracl
- palmistes En sacs. . En sacs ou vrac.

Oleine: 53 t.
Production (*) : Stearine : 35 t.
- journaliere 4 t d' huBe 12 t d' huBe et 2,4 t Pairniste : 20 t.

palmistes. Oleine: 7 200 t.
- annuelle 500 t d' huBe 1 600 t d' huBe et 350 Stearine: 4 800 t.

tonnes palmistes. Palmistes : 2 400 t.

(*) La production journaliere est calculee sur la base d' un fonctionnement en continu, possilli seulement pendant la
periode de pointe de production.
La production annuelle est calculee dans les conditions climatiques d' Afrique noire avec une production au cours du
mois de pointe representant environ 18 % de la production totale annuelle et un fonctionnement de 25 jours au cours du
mois de pointe.
L' unite de raffinage fractionnement a une capacite joumaliere de 40 tonnes. Elle fonctionne toute I' annee en continu,
contrairement a I' huilerie de palme. Des stockages d' huile de palme brute de capacittilportante sont donc necessaires.

5.
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(2.2.Elements dl analvse economiaue de II unite

2.2.1. Investissements

Materiel Option A Option B Option C
OperationsuniM~es Prix FOB indicati!. Prix FOB indicati! • Prix FOB indicati! •

Materiels:
- Huilerie 200000. 850000. 5000000.
- Raffinage 400000.
- Fractionnement 450000.

Bätiments 50m2 600m2 2500m2

Terrain 500 m2 36oom2 30000 m2

Ordre de grandeur de 350000. 1,4 million. 8 a 10 millions.
I' investissement total
Autres investissements :

- puissance electrique 15 kW 80kW . 400kW
installee

- besoins en eau 1 m3fh 4,5 m3fh 16 m3fh
Delais de realisation 6mois 12 mois 24 mois

L' usine Cesautonome sur Ie plan energetique, la foumiture d' electricite etant assuree par un turbo
altemateur fonctionnant a la vapeur produite par la combustion en chaudieres des dechets de
fabrication, fibres et coques.

L' usine A et, a un moindre niveau, l' DBiB, ne sont pas autonomes sur Ie plan energetique. Un
appoint de bois de chauffe est necessaire a leur fonctionnement en plus des dechets de fabrication.

7.
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2.2.2. Fonctionnement

Lignes A B C
Personnel huilerie: ------- .-- ...------- ...-.- ...--.....--...-.....--...---.........1------------.--------------------------

5- Qualifie I I
- ~~'!.qualifi~_____________________5 15 30------ f----------------.---------- .. ................. n_ •• __ " ... _" ......-..--, ...-."".".."..,,- ....... '''''-.

Raffinage 0 0 1
Fractionnement 0 0 1
Conditionnement 0 0 3
Consommations annuelles:

2800 tonnes
------------- .-.-.-- ........--..---..,------------ ....__ .__._-------_._.~.,-, ..---

~!!!.~~~_~_palme ...___________ . 9200 tonnes 60 000 tonnes------ -----------.-------. .4S-.0ÖÖ..m3 ..------ ............
- Eau 3000 m3 I3 500m3
Rendement 85-88 % 88-90 % 90-92 %

Pour Ie raffinage, fractionnement et conditionnement, les unites fonctionnent en continu 24
heures/24, a longueur d' annee. II y a par consequent 3 equipes de 5 personnes chacune.

Pour l' usine A, Ie personnel indique ne tient pas compte des ouvriers necessaires pour effectuer
l' epil~ des regimes.

• l..e personnel est donne a titre indicatif. II s' agit d' une equipe necessaire pour assurer Ie fonctionnement de I' usine. II ne
permettrait pas d' assurer la production maximale (joumaliere ou annuelle), bien que les equipes puissent travailler 8, 10
et meme 12 heures a certaines epoques. Dans ce cas, des heures supplementaires sont payees.
Lorsque la charge de travail est suffisante, une deuxieme equipe est creee, voire meme une troisieme si la periode de
pointe est assez longue.
Generalement, les unites industrielles (usine C) disposent d' un pemmel perman~nt suffisant pour composer deux
equipes. En periode de pointe, chaque equipe effectue 10 heures de travail et se trouve renforcee par du personnel
temporaire. Dans certains cas, une troisieme equipe est formee.
II n' y a donc pas de regie genWie en matiere de personnel permanent et saisonnier mais il est essentiel qu' il y ait au
moins quelques ouvriers formes pour encadrer Ie personnel saisonnier lorsqu' un tel personnel est employe.

8.
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13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

6.1. Approvisionnemen~

Plus encore que dans d' autres activites agrondustrielles, parce que les regimes de palme ont une
duree de vie tres limitee, la regularite et Ie niveau de l' approvisionnemm en matiere premiere sont
des parametres essentiels pour Ie succes du projet. Les variations saisonnieres de production
viennent compliquer davantage encore Ie probleme.

II faudra donc veiller a bien apprehender les approvisionnements potentieis de l' tIDe et apprecier
l' importance de la pointe de production pour calculer au mieux la capacite de traitement horaire de
l' usine a installer. Une huilerie de palme doit fonctionner si possible 24 heures sur 24 au cours de la
periode de pointe de production.

Sur les unites industrielles, l' approvisionnement proviendra de differentes sources, l' ideal etant de
disposer d' une plantation en propre ou de gerer une plantation permettant de garantir un
fonctionnement minimum des installations, Ie complement d' approvmnnement etant effectue par
achats de regimes aupres de planteurs prives.

Bien entendu, l' usine doit etre imperativement implantee au barycentre des approvisionnements afin
de limiter autant que possible les coOts et les durees de transport des regimes.

6.2. Technologie. materiel et personnel

Pour les usines de A et B, les technologies employees sont relativement peu complexes et ne
necessitent donc pas de competences tres elevees de la part des personnels employes, en dehors
cependant des ouvriers de chaudieres qui doivent etre formes.

Pour les huileries de type C, des competences elevees sont necessaires, tant sur Ie plan mecanique
qu' electrique. La presence de machines teIles que les turboalternateurs, les centrifugeuses a bol
oulet les decanteurs continus, ainsi que les equipements complexes de production et de distribution
de l' energie electrique supposent la presence de cadres competents.

6.3. Contröle Qualit~

lIs sont d' autant plus importants que les capacites traitees sont elevees. Sur le~uileries de type A,
les contröles sont essentiellement visuels et limites a apprecier la qualite des regimes livres. On
s' efforce egalement de mesurer le rendement de l' huilerie en pesant les produits entres et sortis.

Sur les unites de type C, les contröles sont permanents et necessitent un laboratoire. On verifie
notamment:

la qualite des regimes livres : maturite, fraicheur, etc.,
l' acidite et l' humidite de l' huile de palme produite,
l' humidite des palmistes ainsi que leur acidite.

On contröle par ailleurs :
les pertes en huile sur fibres a la presse,
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les pertes en huHe dans les boues,
les pertes en huile sur rafles,
les fruits non detaches des rafles, etc.

Entin, on calcule Ie rendement de l' huilerie et les differents taux d' extraction obtenus.

Les contröles effectues sur les unites de type B sont intermediaires entre ceux faits sur les unites A
et C.

ll.4. Dived

L' huilerie de palme est une activite fortement polluante. Ses rejets, a l' etat brut, ont une charge
organique tres elevee et des reglementations sont en train de se mettre en place dans les pays
africains tout comme elles sont apparues dans Ie Sud-Est asiatique. Divers traitement sont possibles,
Ie plus simple etant Ie lagunage naturel qui permet de reduire considerablement la charge poiluante
des effluents. Le procede DRUPALM permet une reduction des volumes rejetes ainsi que de la
DBO.
Voire fiche d'appui « Eau, effluents et sous produits ».

ß.5. Distribution et commercialisation

En general, les petites unites, A et B, commercialisent leurs productions sur les marches locaux.
Elles doivent par consequent s' assurer de leurs debouches. Les grosses unites ont leurs debouches
aupres des industriels de I' aval de la filiere, qui assurent Ie raffinage et la distribution des produits
finis. L' exportation est evidemment un autre debouche important.

ß.6. Aspects speculatif~

Un des problemes majeurs du secteur du palmier a huile reside dans la volatilite des cours exprimes
en dollars americains sur Ie marche international. Convertis dans la monnaie des pays producteurs,
les cours peuvent subir des fluctuations extremement importantes. A certaines epoques, les prix se
sont vus multiplies ou divises par deux ou trois dans des delais tres brefs. Cela rend tres delicate la
gestion de ces activites dont les responsables doivent toujours faire preuve de beaucoup de
prudence.

Pour les unites de faible capacite travaillant essentiellement pour la satisfaction des marches locaux,
ces problemes sont bien moindres.

10.
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A I' amont
debouches pour les productions des palmeraies ;
possibilite de distribuer des revenus a de nombreux petits planteurs.

A I' aval
toutes les industries des corps gras, Ie raffinage, la fabrication de margarines, des savons,
detergents, cosmetologie, etc. ;
les tourteaux obtenus par trituration des amandes de palmistes servent en alimentation du
betail mais restent difficilement acceptes.
la fibre de palme pressee est un sous produit utilisable pour les ruminants si elle est
incorporee a un faible pourcentage dans l'alimentation « 25%).
La pulpe peut etre utilisee en alimentation des bovins ou des porcins eventuellement en
association avec la fibre. On site des utilisations allant jusqu 'a 50% de la ration.

Activites transverses :
maintenance, mecanique, electricite, transport.

Liens utiles
www.cirad.fr

www.flottweg.com
www.fao.com
www.burotrop.org

11.
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11. PRESEN1' A1'ION

Ln..Nature dieI'adivite

Une petite huilerie polyvalente est destinee a produire de l'huile a partir de matieres premieres
diversifiees. Ces matieres premieres pourront etre, par exemple, des !eves de cacao, des graines de
coton, du coprah, des palmistes, de l'arachide, du karite, des graines de tournesol, du colza, .....

Cette huilerie est destinee a etre implantee a proximite immediate des lieux de production. On
pourra aussi utilement consulter les fiches guides de projets Huile d'olive et Unite de production
d'huile de palme. En ce qui concerne cette derniere, la plus petite unite de production ( usine A) est
d'une capacite proche de l'unite de fabrication B de la presente fiche.

1.2. Les alternatives

Matj{~respremieres

La teneur en huile des tourteaux sera variable, de 7 % dans Ie cas des graines de coton a 14 % dans
le cas du karite.

Comme on l'a deja signale ci-dessus, les matieres premieres potentielles sont extremement variees.
Les quantites d'huile et de tourteaux produites seront bien evidemment etroitement correlees a la
nature de la matiere premiere. On donne ci-dessous quelques rendements en huile et en tourteaux
pour differentes matieres premieres.

I
I
I
I
I
I
I

Produits

Feves de cacao
Graines de coton

Coprah
Palmiste

Amandes d'arachide
Karite

Graines de tournesol
Graines de colza

Quantites d'huile par kilo de
graines (en kilo)

0,44
0,14
0,61
0,44
0,46
0,425
0,39
0,36

Quantites de tourteaux par kilo
de graines (en kilo)

0,56
0,86
0,39
0,56
0,54
0,575
0,61
0,64

I
I
I
I
I
I

Produits finis

L'unite produira de l'huile et des tourteaux.

L'huile produite sera de bonne qualite, mais non raffinee. Elle pourra etre commercialisee en
bouteilles plastiques, en bouteilles de verre ou dans tout autre contenant compatible avec Ie
stockage de l'huile dans de bonnes conditions.
La qualite de l'huile produite dependra essentiellement de la qualite des matieres premieres mises en
oeuvre, ainsi que du delai entre Ie ramassage des matieres premieres et leur traitement. Ce delai,
comme il sera signale par la suite, devra etre Ie plus court possible.

2.
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Les tourteaux pourront etre utilises en alimentation animale. lIs contiennent apres press age, comme
nous l' avons precedemment signale, une certaine quantite d' huile residuelle.

Technologies

Pour eviter toute degradation de la qualite de I' huile, et en particulier son acidification, on devra
traiter les matieres premieres tres rapidement apres Ie ramassage. Cela conduit, dans Ie cas d' une
petite unite de production polyvalente, a implanter cette unite a proximite immediate des zones de
production de la matiere premiere. Cela peut conduire aussi a privilegier des unites mobiles, soit
directement implantees sur une remorque, soit dans un conteneur qui pourra etre deplace. Certaines
ONG sont particulierement actives dans Ie domaine du karite (Tech-Dev, www.tech-dev.org ou
l' APICA au Cameroun).

Operations a realiser.

Alimentation et broyage.

Le broyeur est alimente par une tremie, qui peut etre approvisionnee soit mecaniquement soit par un
operateur. Le broyeur dependra essentiellement des matieres premieres mises en oeuvre;
classiquement, il s' agira d' un broyeur a cuaUx, mais on pourra rencontrer pour certains produits
(palmiste, coprah, ... ) des broyeurs a cylindres canneles ou a cylindres lisses.

Conditionnement thermique.

Le chauffage, avant pressage, est destine a liMrer l' huile en cassant les cellules qui la:ontiennent,
tout en diminuant la viscosite et donc en facilitant l' extraction. Ce chauffage peut etre obtenu
directement sur un foyer, a la vapeur, ou par echanges avec un fluide caloporteur.

Pressage.

Le press age peut se faire par simple vis, par double vis ou eventuellement par presse a piston, ce qui
est beaucoup plus rare actuellement. Les tourteaux sont collectes a la sortie de la presse. lIs peuvent
eventuellement etre repris par une vis, ou debarrasses manuellement.

Separation des impuretes.

L' bile brute obtenue apres press age est plus ou moins chargee de matieres en suspension d' ongmes
variees, surtout liees aux matieres premieres. II est donc necessaire de proceder a une separation de
ces impuretes avant Ie conditionnement. Cette operation est generalement realisee par filtration et
pourra etre effectuee dans des filtres a plaques ou par centrifugation, eventuellement apres une
etape de decantation naturelle.

Conditionnement.

On pourra conditionner l' huile dans des bouteilles comme indiquB:lans Ie paragraphe relatif aux
produits finis. L' huile pourra aussi etre stockee dans des bidons de plus grande dimension (jusqu' a
200 litres) pour etre ensuite conditionnee dans de plus petits emballages lorsque la campagne de
production d' huile sera ttminee.

3.
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Autre materiel.

Les petites unites polyvalentes mobiles (ou facilement depla~ables) fonctionnent souvent a
I' electricite. Ces petites unites sont destinees a etre implantees pres des zones de production des
matieres premieres. Tres frequemment, il ne sera pas possible d' etre relie au reseau electrique dans
ces endroits. 11conviendra alors de disposer d' un groupe electrogene.

1.3. Types dl'u.ulI.ites lPossnbRes

Nous avons retenu deux hypotheses d' unites, sachant que l' on retrouvera des unites de plgsande
dimension dans les fiches deja citees (huile d' olive et unite de production d' huHe de palme).

- unite A: huilerie artisanale qui traitera de 100 a 150 kilos de matieres premieres par heure, pour
une production d' huile qui variera entre 10 et 74 Ros par heure, selon la matiere premiere (cf.
paragraphe relatif aux matieres premieres)

- unite B: huilerie en conteneur, capable de traiter de 350 a 450 kilos de matieres premieres par
heure, pour une production d' huile qui variera entre 35 et 275 kös par heure, selon la matiere
premiere.

4.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

2.Lli. JP'rodluits traih~s

La production joumaliere depend essentiellement des matieres premieres, comme il a ete
precedemment signale (cf. ~ 1.1.).

Ligne A B
100 iz 150 kilos de matieres premieres 350 iz 450 kilos de matieres premieres

par heure par heure
Produits fabriques Huile brute et tourteaux Idem A
Type de conditionnement Bidons de quelques litres ou dizaines Idem A

de litres
Production journaliere (1) 200 a 1500 kg d'huile et 900 a 2000 700 kg a 5,5 t d'huile et 3,5 a 6,3 t de

kg de tourteaux, selon les matieres tourteaux, selon les matieres
premieres. premieres.

Production annuelle (2) 30 a 225 t d'huile et 135 a 300 t de 100 a 825 t d'huile et 525 a 945 t de
tourteaux tourteaux

(1) : en prenant une hypothese de 20 h de production par jour durant la periode de production des
matieres premieres.
(2) : en prenant une hypothese de 150 jours de production par an.

5.
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I
2.1.2. Choix technologiques

Cf. Unido Exchange (www.unido.org), Cirad (www.cirad.fr), Adepta (www.adepta.com).

Bidons

Filtre a plaques

Alternatives technologiques Solutions retenues
Unite A Unite B

100 a 150 k Ih 350 a 450 k Ih
Alimentation manuelle ou mecanisee, Alimentation Alimentation
sterilisation prealable ou non, pHage manuelle, broyeur a mecanique, broyeur
manuel, broyeurs a couteaux, a cylindres couteaux a couteaux et
canneles, a cylindres lisses, broyeur broyeur finisseur
_!l!.IJ_~_~.eur=: ._.__. ___.._..__ .._ ..
En continu ou discontinu, sur feu vif, a la Continu avec Continu avec
va .~!!.~!__~~~~..~~~!!,g~!!~_~_!-.. echangeurs ..~ ..~iI:~g,~_I!~~_.__....._.
Laminage et barattage manuel, presses a Presse a vis Presse a vis
piston, .!.platea.l:!x, a visi~_~!!!E.~~__~!J.__~~_~!?~.. ._. .. _
Cuisson puis decantation (statique ou par Filtre a plaques
~~!Itrifugation), filtration _ _
Bouteilles de verre ou de plastique, bidons, Bidons
t~~ ._.... .__._. _

Operations unitaires

Pressage

Alimentation et broyage

Conditionnement

Conditionnement thermique

Separation des impuretes

I
I

I

I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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2.2. Elements d'anai.vse economiQue de J'un.ite

2.2.1. Knvestissements

Les couts indiques ci-dessous concement des unites conyues pour etre « pretes a l'emploi », afin de
leur assurer une mobilite suffisante pour etre deplacee d'un lieu de production a un au tre.

LigneA Ligne B
Designation Prix FOB indicati! Designation Prix FOB indicati!

• •
Materiels
Materiel standard Broyage, cuisson, 50 000 • (pre voir 2 broyeurs, cuisson, 190000.

extraction par presse, 2000. extraction par presse,
filtration supplementaires si Ie filtration, en

materiel est monte sur conteneur
une remorque)

Alimentation electrique Groupe electrogene 18000. Groupe electrogene 27000.
(40 kVA) (IOD kVA)

Materiel optionnel Vis d'alimentation, 24000. Vis d'alimentation, 43000.
broyeur pour coprah, broyeur pour coprah,

I pieces de rechange, ... pieces de rechange, ...
Total materiel (avec 68000. 217000.
groupe, honnis oPtions)
Bätiment
Descriptif Bätiment de 40m2 Un batiment pour 60m2

protection de I'unite, l'unite de production
stockage des matieres est inutile, puisque
premieres et des I'unite est livree dans
produits finis un conteneur con~u

pour fonctionner en
l'etat. En revanche,
on doit prevoir des
zones de stockage
abritees pour les
produits finis et les
matieres premieres,
ainsi qu'un toit pour
proteger Ie conteneur
des fortes pluies

Ordre de grandeur de 80000 • (dependant 235000 • (dependant
l' investissement total des coOts locaux de des coOts locaux de

construction) construction)

7.
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Ligne

Personnel:~~_"w.w ••••••• __• •• " _

- Qualifie
(ele_':~!~~_~~_~.!licie'!L_
- Non ualifie
Consommations :H ••• __ • __ "O" • • _

- Ener ie

3

37 kWh/h

A
lOOil150k /h

B
350il 450k /h

5

80 kWh/h

8.
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/3. JFAC'fJEUJRS ClLJES DU SUCCES DU J?RO.]lE'f

ß-------------;]..1. Approvisionnemen~

Comme il a ete deja signale, la qualite des matieres premieres est essentielle pour parvenir a une
bonne qualite de l' huile produite. D' autre part, I'twIUlefabrication doit etre situee a proximite
immediate des zones de production des matieres premieres. C' est ce qui rend particulierement
interessant la possibilite d' utiliser une unite de fabrication mobile. Non seulement l' unite de
fabrication devra etre situee a proximite immediate des lieux de production de la matiere premiere,
mais les delais entre Ie ramassage de la matiere premiere et Ie traitement devront etre les plus courts
possibles. Tres souvent, en periode de production, l' unite sera appelem fonctionner 24 heures sur
24.

Par ailleurs, la rentabilite d' un tel investissement (meme si Ies sommes en jeu sont beaucoup plus
faibles que dans Ie cas de grandes unites industrielles) est etroitement liee a la capacite du
promoteur a recuperer les matieres premieres suffisantes pour faire tourner son unite lorsqu' il sera
localise dans la zone de production. Les contrats etablis avec les producteurs de la matiere premiere
devront etre suffisamment attractifs pour que ces derniers apportent leurs produits a I' unite de
fabrication. Une autre solution consisterait a ce que Ie promoteur dispose de sa propre production
agricole. Cela peut etre Ie cas, par exemple, pour des cooperatives.

Notons un autre element determinant dans la decision d' investir : de nOlmeuses graines
oleagineuses sont des productions saisonnieres. L' interet d' une unite polyvalente est de pouvoir etre
amortie sur differentes productions, qui peuvent etre, dans une certaine mesure, reparties tout au
long de l' annee. La possibilite d' mill des unites mobiles permet d' ameliorer encore la periode
d' amortissement.

ß.2. TechnolioP;EiC~

Les technologies employees dans ces unites polyvalentes sont relativement peu complexes et ne
necessitent pas de competences tres elevees de la part du personnel. Les rejets d' effluents sont
limites au strict minimum et, a priori, ne necessitent pas de traitement particulier lorsque les unites
restent de petite taille.
Bien que ces unites soient con~ues pour fonctionner 24h/24, un arret hebdomadaire est necessaire
pour effectuer un contröle general de I'installation.

Les contröles de qualite porteront sur les matieres premieres, sur les rendements en huile et,
eventuellement, sur I' acidite et l' humidite des huiles produites.
On pourra mettre en place une petite procedure de tra~abilite afin de reperer I' origine de certaines
productions (cf. fiche d' appui« Tra~abilite »).

ß.4. D~strHmtionet commercialisationJ

9.l'=========c-==--,--=-~-===,:.-_--=--=-_-_-_--=--=--=--=--=--=--==-=--~ __~_-__-_ --=_-_-_-_-_-_-_-_-_-_--=-'-c--_-_-~
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Fiche guide d'une petite huilerie polyvalente

Ce type d' unite polyvalente de petite taille est generalement destin& approvisionner un marche
local. Des etudes de marche pourront cependant s' averer necessaires, meme pour de petites
productions. Compte tenu des volumes mis en oeuvre, ces etudes de marche devront etre legeres (cf.
fiche d' appui« Etude de marche »). On purra aussi s' adresser a des structures specialisees dans les
etudes de marche adaptees aux conditions locales, teiles que les structures formees par des ONG
comme Tech-Dev (www.tech-dev.org).

Les huiles se degradent avec Ie temps et doivent etre consommees assez rapidement (duree de
conservation variable avec la nature de la matiere premiere).

Bien que les marches vises soient la plupart du temps des marches locaux, la concurrence
internationale pourra se faire sentir puisque meme les petites villes peuvent etre approvisionnees par
des huiles de provenance etrangere ou des huiles locales soumises a la concurrence de ces huiles
etrangeres. Or, Ie marche de l' huile peut etre tres speculatif et I' on peut voir les prix multiplies ou
divises d' un facteur demou trois dans des delais tres brefs. Cet element d' incertitude devra etre pris
en compte dans la decision d' investir.

I
I
I
I
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Fiche guide d'une petite hui/erie polyvalente

4. ACTIVITES INDIJlTES

Amont.

II S' agira d' un debouche interessant pour des producteurs locaux, ce qui viendra conforter ces
agriculteurs dans leur production. lIs auront aussi la possibilite de recuperer des tourteaux
utilisables en alimentation animale

A priori peu d' incidences, sinon un commerce de contenants.

Activite liee a la production industrielle proprement dite : maintenance mecanique et electrique.

II.
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FICHE GUIDE D'UNE PETITE CHOCOLATERIE
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1. PRESENTATION

1.1. Nature de I'activite

La chocolaterie est I'activite de transformation de la feve de cacao en ses deux
principaux constituants : la pure pate de cacao et Ie beurre de cacao.

On distingue trois groupes de produits fabriques a.partir de ces produits intermediaires

-Ie chocolat noir, compose de:
. pure pate de cacao
. beurre de cacao
. sucre,
- Ie chocolat au lait, compose de :
. pure pate de cacao,
. beurre de cacao,
. lait en poudre,
. sucre,
- Ie chocolat blanc, compose de :
. beurre de cacao,
. lait en poudre,
. sucre.

Les produits finis proposes aux consommateurs peuvent etre d'une grande diversite :
tablettes, moulages, confiserie de chocolat.

La fabrication peut etre realisee par des entreprises tres diverses: depuis la patisserie
artisanale qui commercialise a. ses clients ses propres produits jusqu'a. de tres grosses
unites polyvalentes ou specialisees.

Une unite relativement petite pourra fournir Ie marche local en produits adaptes aux
habitudes de consommation.

1.2. Alternatives

* Matieres premieres

On distingue deux etapes dans la fabrication de chocolat destine a. la consommation
humaine directe :

- fabrication de pate de cacao a. partir de feves fermentees et sechees. La pate de
cacao contient de 52 a.56 % de matieres grasses, c'est-a.-dire la liqueur de cacao ou beurre
de cacao,

2
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- fabrication de tablettes, confiseries, moulages a partir de pate de cacao, de beurre de
cacao et poudre de cacao.

Une nouvelle Directive europeenne modifie les conditions d' attribution de I' appellation
chocolat. Celle-ci etait reservee au produit additionne de matieres grasses provenant
exclusivement du cacao (beurre de cacao).

Aujourd' hui, les fabricants peuvent tiliser des matieres grasses autres que celie
provenant du cacao, a hauteur de 5 % du produit fini. Leur utilisation est restreinte a 6
matieres grasses vegetales naturelles d' origine tropicale : illipe, karite; huile de palme, sal,
kokum et noyaux de mangue.

La reglementation est egalement modifiee en matiere d' etiquetage : Desormais, les
ingredients entrant dans la composition du chocolat doivent obligatoirement figurer sur
I' etiquetage du produit, ainsi que la mention "contient des matieres grasses vegGtles en
plus du beurre de cacao", en cas d' utilisation eventuelle.

Les fourrages de confiserie sont obtenus par melange de poudre de cacao (12 % de
matieres grasses, issues de la masse de cacao degraissee) et de matieres grasses diverses
moins cheres que Ie beurre de cacao et permettant d' obtenir Ie produit aux caracteristiques
organoleptiques, rheologiques et de conservation souhaitees.

Souvent, les unites industrielles interviennent comme unite de seconde transformation
et s' approvisionnent en produit semi-finis: pate de cacao, beurre et poudre de cacao ou en
chocolat de couverture (melange pate, beurre, sucre et poudre de cacao deja realise).

Selon les conditions locales, iI reste possible de prevoir une production a partir de
feves de cacao fermentees et sechees.

* Produits finis

II est possible de proposer un grand nombre de produits finis variant:
- par leur presentation: tablettes, barres, confiseries, moulages,
- et leur formulation: chocolat noir, au lait, blanc, aux noisettes, amandes, riz.

Les confiseries de chocolat sont constituees de fourrages interieurs enrobes de
chocolat. Les plus simples de ces interieurs sont a base de sucre et de sirop de glucose
comme les plus riches sont faits de praline (sucre, amandes, noisettes grillees), de ganache
(chocolat travaille avec de la creme, du lait et du beurre), de pate d' amande, liqueur,
nougat...

* Technologie

1- cacao

3



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

* Les operations principales de la transformation de la feve de cacao sont les
suivantes:

- reception, nettoyage, epierrage (0,4 a 2,5 kg de pierres par tonne de feves),
- traitement thermique : debacterisation / torrefaction,
La torrefaction permet Ie developpement des arömes de chocolat. Pour cela les feves

sont maintenues a 120- 150 °C pendant 15 a 30 mn
- decorticage. Les feves comportent entre 10 et 15 % de coques, en poids de feves.

On obtient les "nibs" ou fraction de feves, qui peuvent etre classes en differentes
granulometries

- broyage, pour obtenir une pate liquide.
- pressage
- desodorisation
- pulverisation et stabilisation

2- chocolat

La technologie de fabrication du chocolat est ancienne et bien connue. II y a peu
d' alternatives technologiques au niveau du process lumeme. Le savoir-faire specifique
d' une entreprise se traduira par la conduite des operatins et, bien entendu, les
formulations.

Les principales operations sont :

- Le melam:!e des differents ingredients

- L' affinaQEljui reduit la granulometrie des solides (sucre et cacao) a 15-35 Microns est
realise generalement dans des broyeurs a cylindres.

- Le conchaqe est I' operation importante du process. La pate fine est brassee de facon
intense, selon une courbe tres precise de temperature durant plusieurs heures. Au cours de
I' operation, la pate est enrichie en beurre de cacao.

Le conchage a pour objectif de conferer au chocolat sa finesse et son onctuosite par
homogeneite du melange, , diminution du taux d' humidite et d' ameliorer les proprietes
organoleptiques du cacao par extraction des acides volatils et developpement des arömes
par reactions de Maillard en particulier.

Pour une tres petite production a partir de feves de cacao, on pourra realiser la
mouture finale de la feve qui donne la pate liquide et Ie conchage en une seule etape dans
un materiel specifique. On aboutira cependant a un produit de granulometrie moins
homogene et a un moins bon developpement des arömes

- Le temoeraqe : Ie chocolat, qui se presente sous forme liquide a une temperature de
50°C environ, est ensuite "tempere". L' operation de temperage consiste a assurer la
precristallisation de la matiere grasse en abaissant sa temperature.

- Le moulaqe et refroidissement : La pate est ensuite moulee et les produits finis
refroidis.

4



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Les operations d' affinage, conchage, temperage sont tres delicates et conditionnent la
qualite du produit fini. Elles doivent etre supervisees par un ingenieur au moins, specialise
en chocolaterie.

* Pour la confiserie de chocolat, les grandes etapes a partir de couverture de
chocolat sont les suivantes :

- preparation des interieurs (ganache, praline, ...),
- formation des interieurs,
- fonte de la couverture chocolat,
- enrobage et refroidissement des bonbons chocolat.

La formation des interieurs est realisee par une machine specifique dite extrude use
(poussee sous pression dans une buse qui donnera la forme).

La fabrication de confiseries de chocolat necessite la formation d' une ou deux
personnes en ce qui concerne I' utilisation des materiels et la mise au point de recettes.

1.3. Tvpes d'unites possibles

Nous retiendrons trois conceptions de petite chocolaterie ..

Unite A :
Unite diversifiee, produisant 10 tljour de chocolat en tablettes pleines et fourrees, a

croquer ou au lait, en bätonnets et un peu en confiseries. Cette production constitue Ie
premier niveau de production pour une unite industrielle.

L' unite pourra avoir une production superieure (13 T/jour), mais I' investissement d' une
conche supplementaire sera alors necessaire.

Unite B:
Unite plus petite, specialisee en tablettes de chocolat <;Iimensionnee pour produire 50

kg/h de chocolat en tablettes, soit environ 500 tablettes/heure de 100 g.

A la limite de la production artisanale, elle pourra com porter une unite de fabrication de
confiseries (voir unite C).

Dans Ie cas d' un positionnement haut de gamme, elle pourra eventuellement
s' approvisionner en feves de cacao marchand et realiser elle meme la torrefaction et la
production de nibs. Cette pratique est cependant rare aujourd' hui.

Unite c:
Petite unite de production de confiserie de chocolat d' une capacite de 600 kg/jour. A la

limite de I' unite artisanale, elle fabriquera differents types de confiserie pour la
consommation locale.

5
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2. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

. - - - ---1

2.1. Description de I'unite

2.1.1. Produits fabriques

Ligne A Ligne B Ligne C

Matiere premiere Pate de cacao (Feves en option) Couverture de
Beurre de Pate de cacao chocolat
cacao Beurre de cacao
Lait, sucre, Lait, sucre,
lecithine ... lecithine

Gamme de produits Tablettes de Tablettes de 100 Bonbons de
100 get 50 g g chocolat:
pleines et . praline,
fourrees ganache,
Batonnets de fondant
30 g
Confiseries

Production :
- journaliere 10 tJjour 400 kg/jour 600 kg/jour

(3 x 8 h) (1 x 8 h) (1 x 8 h)

- annuelle 2.500 tJan 100 tJan 150 tJan
-1.200 t soit 1.000.000

chocolat plein tablettes
-1.300 t

chocolat fourre

6
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2.1.2. Choix tech!10!ogiC1ue~_
• .& -.

Operations Alternatives technologiques Solutions retenues
unitaires

Ligna A Ligna B
Reception- Sacs ou vrac pour les Fondoirs 2 silos: 6 m3 fEwes
stockage faves etloutanks

La pate et Ie beurre de
cacao sont receptionnee + silos 4 m3 pour
liquides ou en blocs a lait, sucre .
fondre

Tamisage-
nettoyage Tamis Tamis

Torrefaction Tambour rotatif 120-
150°C pendant 15-30 Tambour rotatif
minutes

Le concassage peut
etre anterieur a la
torrefaction

Concassage Separation des Cylindres canneles
(obtention des coques, germes, + tamis
nibs) enveloppes

Apres broyage des

Melange Ajout de sucre, Avant broyage a nibs
beurre, lait, cylindre ou

broyeur- melangeur

Broyage Broyeurs a cylindre Broyage/ Broyeur a cylindre
pour affinage calibrage a deux ou
ou materiel specifique : cylindres Broyeur -melangeur
(broyeur-melangeur) Broyage fin a

cinq cylindres

Conchage Cuves chauffees et Oui Oui
brassees

Temperage Oui Oui

Preparation de Grande diversite des Fourrage Non
fourrage fourrages fondant"ou praline:

- fondeur glucose
- preparation du
praline
- cuiseur
- distributeur

Changement de Tablettes
Moulage- Moules adaptes moules adaptes au 1 seul type de moule
demoulage format

Conditionnement Plieuse
Plieuse automatique

Encartonneuse Encartonnage Oui
manuel

7



I
I
I
I
I
I
I
I "I:

I!

I
II

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I I,

1

I'
l_

I
I

Confiseries de chocolat

Operations
unitaires

Reception-
stockage

Preparation
des confiseries :

- Preparation
des interieurs

- Formation
des interieurs

- Fonte de la
couverture

- Enrobage
des bonbons
chocolat

Refroidissement

Conditionnement

Solutions retenues

A B C

Blocs de 3-5
kg

ou palets en
sacs

isothermes ou
camions

temperes

Melangeurs

Extrudeuse

Fondeur-
melangeur a double
enveloppe

Machine
compacte
comprenant
temperage par
echangeur et
enrobeuse

Tunnel de
refroidissement

Manuel

8
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2.2.1. Investissements

Ligne A Ligne B Ligne C
Unites Prix FOB indicatif en • ix FOB indicatif en • Prix FOB indicatif •

Transformation des
faves en nibs (option)

- table de triage 10Q000.
- torrefacteur
- concasseur

Transformation en
chocolat:

-stockage - 400000.manutention des
ingredients

-broyage-melange 600000. 100.000 a 400 000 •

- conchage 600000. selon niveau de

- fabrication du 200000. gamme souhaite

fourrage
- temperage- 1 100000.

moulage
- conditionnement 400000 • 25000.

Automatisation 200000.

Preparation de
confiseries enroMes :

- preparation 20.000.interieurs
- decoupe .

interieurs 53.000.

- fonte couverture
-enrobage et 30.000.

refroidissement 76.000.
- emballage 3000 •

TOTAL MATERIEL 3700000 • 200 000 a 500 000 • 182.000.
avec eau, air. ..)

Bätiments : - usine 1.700 m~ 200 m~ 300 m~
stockaJleproduitsfinis:
800m
matierespremieres:400 m2

Autres chaudiere, climatisation chaudiere, audiere, climatisation
investissements a prevoir climatisation

TOTAL 5000000. 300 000 a 600 000 • 400000.
INVESTISSEMENT selon niveaude

gamme

9
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2.2.2. Fonctionnement

Unites A B C

Personnel:
- non qualifie 6 personnes 5 6
- qualifie par equipe 2 3

Direction,
commercial
administratif : 6 p.

Encadrement,
maitrise: 6 p

Consommation :
-matiere premiere

500 t pure 50 T de pate 80 t de
pate de cacao de cacao (ou 'Option, couverture

300 t de 60 T de feves) 50 t de praline
beurre de cacao Beurre de cacao divers: creme

1.500 t de Lait, sucre fraiche, pate
sucre d' amande, alcoo!...

300 t de lait

- electricite
puissance installee 700 kW 30kW 30kW

10
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3. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

ß.1. Approvisionnemen'

Feves : les feves rec;:uespar I' usine doivent etre soigneusement contrwes (teneur en
eau, moisissures, ...). On portera une grande attention au stockage en raison des risques
importants de mauvaise conservation et d' infestation par les.insectes.

3.2. Technoloaie et materiel

Le contröle de conditions de process est delicat : les operations qui se produisent lors
du conchage en particulier ne sont pas completement expliquees. Des operateurs
experimentes et un strict respect des conditions de process sont necessaires.

Le process necessite d' autre part des conditions d' hygiertres strictes et un contröle
bacteriologique tres etroit. Les salles de fabrication et les ateliers de conditionnement
doivent etre climatises (d' ou des besoins frigorifiques importants). Enfin, la formulation des
produits est un element important. La mise au point de formules pourra etre prealablement
realisee sur pilote.

~3. Personnel

Les operateurs doivent etre sensibilises au caractere particulier de la fabrication de
chocolat : importance des conditions temps-temperature, conditions d' hygiene.

3.4. Contra Ie Qualite,

Laboratoire necessaire pour contröler qualite, matiere premiere et produits finis.
Des essais de laboratoires sont necessaires pour la mise au points des produits et

notamment des confiseries. La fabrication des confiseries est en effet delicate. La stabilite
des produits dans Ie temps devra etre etudiee.

3.5. Financemen'

Le cacao est un marche speculatif avec fluctuation des cours sur Ie marche mondial.
On peut esperer une valeur ajoutee importante pour une unite sur les Iieux de recolte ou de
consommation, assurant la rentabilite de I' unite.

3.6. Distribution et commercialisatiot1

Les produits finis de chocolat necessitent un circuit froid positif. On devra prevoir des
locaux de stockage produits finis refrigeres et egalement des camions refrigeres pour la
distribution, et refrigerateurs sur les Iieux de vente.

11
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Liens utiles :

Organisations professionnelles
www.alliance7.fr

Cooperation/Partenariat

www.unido.org

www.adepta.com

12
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

FICHE GUIDE

D'UNE UNITE DE DISTILLATION OU D'EXTRACTION DE
PARFUMS ET D'AROMES A PARTIR

DE PLANTES AROMATIQUES

I.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plan/es aromatiques

11. PRESENTATION

1.1. Nature de I' activite

Elle se situe directement en aval de la recolte de la plante (issue de culture ou de cueillette). Elle
consiste a extraire a partir de vegetaux des substances huileuses odorantes et volatiles. Les essences
ou huiles essentielles se distinguent des huiles fixees (lipides) par leur caractere volatil.

II s'agit d'une activite d'extraction, concentration, stabilisation des aromes issus des vegetaux, a
destination des industries cosmetologiques, pharmaceutiques et agro-alimentaires.

Les huiles essentielles sont des melanges complexes; on les classe suivant leur constituant
principal: terpenes (limonene), alcools (menthol), phenol (eugenol), aldehydes (citral), cetones
(thuyone).

1.2. Les alternatives

Mati(~res premieres

Les essences concernent une quantite importante de vegetaux; cependant, elles sont plus
abondantes dans certaines familles (coniferes, rutacees, ombelliferes, myrtacees, labiees) ; tous les
organes peuvent en contenir en proportions diverses (sommites fleuries, racines, feuilles, rhizomes,
ecorces, bois, graines).

On peut donc etablir une double distinction des modes d'approvisionnement :
type de plante et organe vegetal concerne,
origine d'approvisionnement locale ou delocalisee :

locale: pour les problemes de couts de transport, de fraicheur ou de deterioration rapide,
delocalisee : pour les vegetaux dont la stabilisation et Ie transport sont aises (feuilles
mondees sechees, graines, bois, etc.).

Produits finis

Le produit fini est generalement l' huHe essentielle enm~re(l'ensemble des composes aromatiques
tete, corps, queue). II y a plus de 400 essences repertoriees dont une centaine font l'objet d'un
commerce. Cependant, pour certaines utilisations et selon leur "etat" brut (affecte par l'operation de
distillation-extraction), les essences entieres peuvent souvent faire l'objet d'une seconde
transformation, rectification, desodorisation partielle, deterpenation, isolement d'un compos ant,
melange, production d'absolu.

En ce cas, il faut disposer en aval de l'atelier de distillation, d'un second atelier plus proche de la
chimie fine. Ce type d'activite est en general reserve a des entreprises specialisees dans les bases
aromatiques fines qui proposent des melanges aromatiques prets a l'emploi, directement utilisables
par l'industrie.

2.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

Technologies

Les technologies utilisees varient a la fois selon Ie type de vegetaux traites (plus ou moins dur, plus
ou moins tendre), la nature de l' essence produite (plus ou moins volatile, plus ou moins fragile), la
qualite recherchee (integralite, purete, etc.), l' utilisation finale (parfumerie, alimentaire, pharmaie)
et la capacite de l' installation.

On peut distinguer plusieurs grandes familIes de procedes d' extraction

• L"expression" et l"enfleurage": techniques anciennes reservees a quelques plantes
specifiques (hesperides, eau de rose) et maintenant tres peu utilisee.

• La distillation: permet la production d'huiles essentielles ou « essences» (composes
aromatiques volatiles). Ces composes sont obtenus par entrainement a l'eau ou a la vapeur
d'eau. Ce principe est tres ancien et repose sur Ie fait que la plupart des composes odorants
sont susceptibles d'etre entraines par l'eau ou la vapeur d'eau, du fait de leur point
d'ebullition relativement bas. Elle peut etre statique, dynamique, en continu ou discontinu,
per ascendum ou descendum (sens vertical de la vapeur).

• L'extraction par solvant (hexane, ethanol, etc»: vise a obtenir,des extraits, appeles
« concretes» dans Ie cas des extraits destines a la parfumerie. Les concretes sont des extraits
solides ou pateux, comprenant, outre les.substances aromatiques, tous les corps solubles
dans Ie solvant utilise : cires, resines, sucre, pigments.

II faut noter une demande de plus en plus importante et diversifiee pour des applications autres
que les concretes. II s'agit d'extraits totaux, qui seront ensuite adaptes a des formulation de
pharmacie, de cosmetiques et de complements nutritionnels.

L'extraction par solvant necessite des techniques et des equipements plus sophistiques que la
distillation. II s'agit d'eliminer toute trace de solvant dans l'extrait, de desolvanter Ie marc ...
L'ensemble des operations sera realise en environnement anti-deflagrant. II faudra, de plus,
veiller a ce que les solvants aient Ie degre de purete exige dans les pays developpes.

• L'extraction par fluide supercritique : On citera pour memoire Ie procecte d'extraction par
fluide supercritique (generalement C02). C'est un procecte d'extraction seIectif des constituants
des vegetaux selon leur poids moIeculaire respectif. Le nombre d'applications industrielles reste
restreint dans Ie monde en raison d'un niveau d'investissement eleve, exige par la construction
d'equipements resistants a de tres hautes pressions. Son maniement demande une mise au point
specifique des parametres de traitement (pression, temperature, vitesse)pour chaque produit. Le
procecte reste adapte a des utilisations tres specifiques.

• On peut citer deux techniques nouvelles encore en developpement, et qui pourront presenter
un interet certain :

- l'extraction par solvants fluores, qui exige des pressions de se'uIement quelques dizaines
de bar

- l'extraction assistee par ultra-sons: l'extraction dans un solvant type eau ou ethanol est
realisee en presence d'ultrasons. L'action des ultrasons sur Ie vegetal augmente la quantite de
principes actifs recueillis tout en diminuant les temps operationnels. La technique presente aussi
l'avantage de pouvoir operer a temperature ambiante.

3.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes arotnatiques

Conditionnement

Quelle que soit l' essence, conservation et stockage doivent se faire a l' abri de la chaleur et de la
lumiere. On utilise des fOts metalliques obligatoirement vernisses ou des fOts inox (eviter toute
reaction chimique entre l' essence et Ie contenant) leur volume varie, en fonction de la valeur de
l' essence

1.3. Types d' unites possibles

Compte tenu de la tres grande variete de plantes et d' essences qui leur sont liees, chaque plante est
plus ou moins un cas particulier.

Les types d' equipements, les temps de distillation (de 30 minutes a 24 heures), les rendements
d' extraction les parametres des process d' extraction varient considedament selon Ie type de
matiere premiere, la nature et la fragilite des composants, leur volatilite, etc.

Les choix technologiques (equipements et process) devront donc s' adapter etroitement a la matiere
vegetale traitee et aux types d' essences produits.

Nous presenterons deux unites de distillation et une unite d'extraction par solvant, mais l'on gardera
en memoire que les unites d'extraction sont tres contraignantes sur Ie plan technique et de securite.

Unite A : unite de distillation statique ou agitee en discontinu, procede Ie plus largement repandu.
Process simple de distillation a pression atmospherique constitue de deux alambics inox de 3 000
litres chacun fonctionnant en "batch" avec charge et decharge par Ie haut.

• Produits traites : produits vegetaux tendres et peu lignifies (feujlles, sommites fleuries, type
menthe ou lavande). Les produits en poudre peuvent etre traites dans des alambics munis
d' une agitation.

• Capacite: environ 1 tonnelheure de plantes donc, pour les teneurs moyennes en essence, une
production de 20 litres d' essencelheure.

Unite B:
Unite de distillation sous pression: Unite de distillation statique ou agitee en discontinu. Le process
est constitue par un alambic sous pression, pouvant fonctionner de la pression atmospherique
jusqu' a 2.5 bars. La distillation se fait par batch avec charge et decharge par Ie haut.

• Produits traites : Produits vegetaux durs et secs (racines, ecorces, bois, tiges, rhizomes
(vetiver, ou cannelle), graines, rhizomes ou bois broyes (graines de coriandre ou de carottes,
rhizomes d' iris).

Les produits en poudre sont traites par hydrodistillation sous pression dans des alambics munis
d' une agitation.

• Capacite: 600 a 800 kg toutes les 8 a 16 heures de plantes, soit, pour les teneurs moyennes
en essence, une production de 5 a 35 I d' essence par jour.

Unite C : Unite d' extraction ou de distillation statique, agitee ou turbo;

L' unite sera polyvalente et pourra effectuer une extraction avec un solvant (type ethanol ou hexane)
pour obtenir une concrete ou une distillation a la vapeur d' eau pour ob~enir une huile essentielle

4.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

L' unite se compose d' un extracteur, accouple a d'autres equipements specifiques (evaporateur,
concentrateur sous vide, rectificateur).

Option Turbo:. Systeme performant a la fois par la vitesse de traitement et la qualite des produits
obtenus (meilleure recuperation de l' integralite des fractions volatiles).
II se compose d' un alambic (chauffe par double enveloppe) a l' interieur duquel une turbine a lames
realise un broyage fin de la matiere premiere en suspension dans l' eau (pas de risque d' oxydation).
L'appareil peut fonctionner en distillateur.

• Produits traites: tout type de matiere vegetale (feuilles, bois, racines, graines) avec
preparation prealable pour les produits volumineux (hacheur, broyeur).

• Capacite: extracteur de 2 a 3 000 litres pouvant traiter de 600 Kg a 800 kglh toutes les 8 a
16 heures de produits vegetaux ligneux a distillation longue (racines, graines, bois) ou, par
exemple 500 a 1 000 kglheure de fruits.

5.
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12. FICHE TECHNICO-ECONOMIQUE

Fiche guide d'une unite de distillation de p/antes aromatiques

I ---- .-- -.

2.1. Description des unites

annuelle
Production

Ligne A B C
Distillation statique Distillation Extracteur

discontinue discontinue sous
ression

Produits concernes Huiles essentielles Huiles essentielles Huiles essentielles.
entieres. Aromes hydrosolubles.

Eaux florales.
Concretes.
Oleoresines.

Produits traites Produits vegetaux durs, Tous types de matieres
oudres ve etales.

Capacite de traitement :
journalier 7- 10 T/j 600-800 kg toutes les 8

a 16 heures

I

I

I
I

I
I

I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

I 2.1.2. Choix technologiques
., ,

Plusieurs
condenseurs

En I' etat

Ligne adaptee

Idem A

." ~'< I •

'f~,,!f:'f'_ ;:.:'.:,:,1 ',,-;<""'i' J:"!~",,~':::':"!).

'.I>~pend(,iu:iWe de matiere premiere
. - - - ;, ""- '.' - ,-"~:'...., ' -. . - . ' '.

Alternatives
technologi ues

Operation facultative.
Sechage sur Ie champ Ie plus
fre uemment ( rMana e .
Matieres premieres tendres
(feuilles, fleurs) : en I' etat, En I' etat. En I' emt
hachag~!__~_~~oupe.:.. .,. _
Matieres premieres dures:
- graines: concassage ou Concassage (!igne Ligne adaptee.

entieres; peu adaptee).
- bois/ecorce: broyage ou Broyage (!igne peu Broyage ou Broyage ou

decou e ada tee). hacha e. hacha e.
Entrainement a la vapeur ou Vapeur. Vapeur. Vapeur ou solvant.
_par soly.~~_!:. .._..
Continue ou discontinue. Discontinue. Discontinue. Discontinue.___ ~~M_M •• • •• '~' __ H._ .. .__ ._. _ __ _ _

~tatiqu~ __~I!._~itee. _ Stati ue ou a~. Statique ou agitee _~~ti9ue ou agi_t~. _
Pression atmospherique ou Pression Sous pression Idem A
haute ression. atmos hen ue.
Un ou plusieurs condenseurs En fonction du
(a temperature differente) produit traite
Retour eventuel des eaux de
condensation

Sechage

Extraction

Preparation

Condensation

Operations un itaires

I'

I
I
I

I

I
I

I Separation

Possible
Systeme clos ou a I' air !ibre. Au choix.

Possible
Idem A

Possible
Idem A

Cyclones ou vase florentin. Au choix.

I
I

Op.r.:mt::ltinn

Chargement
Dechargement de
la phase solide

Plus ou moins automatise et
mecanise.

Manuel avec panier
et palan ou en vrac
(sacs ou big bag).

Idem A

Idem A.

Idem A

Idem A
automatisation
possible.

I
I
I

II
I

I
I
I
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

~.2. EIt~ments d' analyse economiaue de I' unite

2.2.1. Investissements

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

ii
I

I
I:

Materiel Option A Option B Option C
Operations unitaires Designation Prix FOB Designation Prix FOB Designation Prix FOB

indicatif. indicatif. indicatif.

Preparation palan palan palan
matiere premiere chargeur 30 000. chargeur 30 000. chargeur 30 000.

chargement convoyeur convoyeur convoyeur
broyeur broyeur

Alambic
Alambic Alambiccondenseur .

separateur statique 200 000. sous pression 180000. Extracteur 300-500000 •
2x3 000 I (3000 1)
inox

Generateur Chaudiere
vapeur + poste de Chaudiere 20-30 000. 300 kglh de 20 000. Chaudiere

detente 600 kglh de vapeur 1000 kglh de 30000.
vapeur vapeur

Extraction solvant
Evaporateur 300 000.
discontinu 500
1Ih alcool
Finisseur sous
vide 70 000.

Rectificateur 100 000.

Annexes 200 000.
-=--:-- ...•...........-----.-.- ---------- .. __ RR __ R _________ ......--.............. ........-..- ._~--'._'----------- .-.......-- ..-.--
Total materiel 250000 • 230000. 1000000 il

1200 000.
Batiment: Surface bätiment : 400 m2. Surface bätiment : 400 m2. Surface batiment : 400 m2
Descriptif Hangar stockage plantes : Hangar stockage : ( antideflagrant).

1000m2. 1000 m2. Hangar: I 000 m2.
Terrain: 3 000 il 4 000 m2. Terrain: 3 000 114 000 1112. Terrain: 3 000 il 4 000 m2.

Autres investissements :
- puissance electrique .

installee IOkW IOkW 50kW
. eau refroidissement 12 m3/h 6 m3/h 25 ilIOO m3/h
- labo (mesure et 25 000. 25 000. 35 000.

contröle)
Ordre de grandeur de
I' investissement total 500000. 450000 • 1.5 millions.

I
I
I

1\
I:
lk.-= ....
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I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

i:

Option A Option B Option C

Personnel :-- ----------- ..----------- ............. HUH •• ______ ., •• ______ • ____ •• " ____ ................ ............ ._-- .._----_._-"----~.__ .._-"_ .. """." ...... -.-.- ...-.-.
Process:
- Maind' a:uvre qualifiee 1 1 2
~-9ualifiee 3-4 2 2--------------

2
....... ,,_...-....__ ........... -...,-... ....•.,...-...........

Administratif, commercial, 2 2
terrain
Consomrnations :-:'-:--:-------------------- -----------.----------------------- ..................... _ ..~......_ ........__ .__._---------,'" . ."...."""""- .."............................... "•.,•.,...-."-.--.--.-
Matiere premiere 7-10 t1jmatiere vegetale peu 1 a 2 t1j Extraction solvant :

.- lignifiee __..........__.__..._............__._.__.___ ..L .......!_.~..~...YL..._._.......___._.._......__......_..
~~------ IOOkWh/i __!~Q!~.!!!L ..5.QQ_!~i .._..._...._.. -_. __ ._~---------
Eau
Si I' eau n' est pas recyclee 100 a 200 m3/j 100 m 3/j 250 a 1000 rn 3/j
Si)' eau est recyclee et
refroidie par une tour de 6 m 3/j 3 m 3/j 30 m 3/j
refroidissement

9.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

13. FACTEURS CLES DU SUCCES DU PROJET

ß.l. Approv~ionnemen~

La matiere premiere est tres fragile et il importe d' imposer une discipline stricte durant la recolte, Ie
stockage et Ie transport des matieres premieres de fayon a preserver Ie potentiel (qualitatif et
quantitatif) des vegetaux a traiter: necessite d' un contact etroit avec les producteurs et d' une
planification de l' unite.

Pour faire toumer l' unite sur une duree de campagne la plus longue possible, on peut stocker les
matieres premieres non perissables (girofle, vanille) ou elargir la gamme des produits traites (en
jouant sur l' etalement des epoques drecolte).

ß.2. Technolo~ie et materie~

Choisir l' equipement en fonction de la polyvalence de l' activite, de l' optimisation des parametres
"extraction, condensation, separation" et de la consommation energetique (abaisser Ie ratio
consommation de vapeur/production d' huile).

Dans I' unite C, nous avons prevu un atelier d' extraction par solvant avec ses equipements
peripheriques.
L' investissement est plus important car Ie materiel est aux normes antideflagrante et l' obtention de
l' extrait necessite un \DIsgrand nombre d' operations (extraction, filtration, concentration sous
vide ... )
Cette technologie est cependant necessaire pour l' obtention de nombreux extraits ne pouvant pas
etre obtenus par simple distillation ou hydrodistillation.
Le choix du solvant devra tenir compte des legislations existantes dans les pays industrialises (cf
Fiche d' Appui: Securite alimentaire).

Certains foumisseurs de technologie figurent sur Ie site UNIDO EXCHANGE (www.unido.org)

S.3. Personnd

Cette unite exige la presence d' une personne a la fois specialisee dans la connaissance des plantes
aromatiques et dans la conduite du process d' extractionlistillation. 11s' agit d' un savdirire delicat
necessitant une longue experience: Ie responsable de l' unite devra en permanem: adapter Ie
traitement aux caracteristiques de la matiere premiere et de la demande des utilisateurs.

Le retour d' informations en provenance des utilisateurs est crucial pour optimiser Ie fonctionnement
de l' unite.

S.4. Contröle Qualit~

Contröle matiere premiere: analyses d' echantillons pour fixer les dates de recolte et agir sur les
techniques culturales. On analyse la maturite de l' essence et des rendements.

La qualite des solvants est un imperatif dont depend la qualite des produits finis

10.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plan/es aromatiques

Contröle produit fini : etablissement de fiches d' identite precises par essence (communiquees au
client), ce qui permet a la fois d' ameliorer Ie pouvoir de negociation et de contröler la production
(stabilisation de la qualite du produit).

6.5. Distribution et cornrnercialisatiod

Le marche des essences est a dimension internationale. 11est essentiel d' avoir des partenaires soit
distributeurs, soit utilisateurs ayant cette dimension.

L' implantation de l' unite sur un site repute pour une essence specifique coI1stii un argument
commercial crucial (importance de l' image) ylang-ylang des Comores, geranium de la Reunion,
lavande de Provence. On s' efforcera de developper une gamme specifique et typee pour imposer
une image de "cru" et ne pas etre soumis a la tendance speculative du marche.
Pour disposer d'une position credible a l'echelle mondiale, il est souvent necessaire de pouvoir
presenter des echantillons representatifs. Ceci suppose l'acquisition prealable d'une installation
pilote, qui reste interessante meme si sa rentabilite n' est pas tout de suite assuree.

6.6. Financernen~

Tout depend a la fois des quantites et diversites des produits traits autant que des prix de vente
possibles. Cependant, dans ces conditions normales d' utilisation (plus de 6 mois sur 1) et dans une
moyenne de prix, Ie ratio CA annueUinvestissement est largement superieur a 1.

Le besoin en fonds de roulement dependra essentiellement du mode de paiement aux agriculteurs et
des delais de paiement des utilisateurs (paiement ala commande, par traites ala livraison, etc.).

11.
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Fiche guide d'une unite de distillation de plantes aromatiques

En amont:
l' activite permet de developper et de stabiliser des productions agricoles diversifiees.

En aval:
elle peut etre a la fois source d' approvlSlonnement et incitation a des activite de
valorisation/transformation regionales: cosmetiques, parfumeries, produits de soin et
d' hygiene, pharmaceutiques, alimentaires ... ).

Liens
Centre Technique:

www.iteipmai.asso.fr/

Organismes professionnels
www.cepparm.com
www.onippam.fr

Constructeurs/partenaires
www.adepta.com
www.unido.org

12.

http://www.iteipmai.asso.fr/
http://www.cepparm.com
http://www.onippam.fr
http://www.adepta.com
http://www.unido.org


I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Z ..?4- p.
t;;.Mu.

HOW TO START IN AGRO - FOOD
INDUSTRY

ONUDI

SPANISH PART 2

NOVEMBER 2003

SIEGE SOCIAL: 58A RUE DU DESSOUS-DES-BERGES- 75013 PARIS - TEL. : 01.45.84.01.94 + - FAX: 01.45,86,23,58 - E-mail: gem@gem,fr
SOCIt:Tt: D't:TUDES POUR LE MARKETING, L'ENGINEERING ET LA GESTION - GEM - SARL AU CAPITAL DE 50.000 € - R.C. PARIS 76 B 1303 - SIRET304 489 511 00028



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ficha guia de una pequena lecheria polivalente

1.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ficha guia de una pequena lecheria polivalente

11. PRESENTACION

1.1. Caracter de la actividad

La pequefia lecherfa polivalente procesa vohlmenes que pueden variar entre algunos m3 y una
decena de m3 por dia, transformandolos en productos diversos que dependenln del contexto local
(habitos de consumo, condiciones de distribuci6n, nivel de concurrencia .... ). EI utiI debe ser
evolutivo para adaptarse a las necesidades del mercado ( ver ficha « Estudio de mercado »).

La presencia de una pequefia lecherfa permite:
Valorizar la producci6n y favorecer el desarrollo de una pequefia zona lechera.
Responder a la demanda de productos lecheros a pesar de las fluctuaciones inherentes a la
producci6n 1echera.
Adaptarse a la multiplicidad de la demanda (materias grasas, productos frescos, productos
en conserva, etc.).
Crear un cierto numero de emp1eos y desarrollar un tejido industrial.

1.2. Opciones

Productos acabados
( ver ficha de orientaci6n sectorial « lechera »)
La leche, materia prima permite proponer un gran numero de productos acabados que pueden
clasificarse en:

Leches liquidas: conservadas por pasteurizaci6n 0 esterilizaci6n. Pueden tambien
incorporar otros aditivos ( laches aromatizadas, leches complementadas en vitaminas ... )
Leches en conserva : obtenidas por elirninaci6n de una parte 0 de la casi totalidad del agua
contenida inicialmente. Permite la prolongaci6n del tiempo de conservaci6n, disrninuyendo
al mismo tiempo los costos de transporte y almacenado. Se trata de leches concentradas
(azucaradas 0 naturales), de leches en polvo ( enteras 0 descremadas ... )
Leches fermentadas: obtenidas gracias al desarrollo de una flora especifica capaz de
provocar un cuajado mas 0 menos intensos ( yogurt por ejemplo).
Quesos : amplia gama, fruto de la acci6n de micro-organismos sobre la leche. Se obtiene de
esta manera un concentrado de elementos nutritivos, una prolongaci6n del tiempo de
conservaci6n y una gama extendida de productos acabados.
Tradicionalmente los quesos se clasifican en: quesos frescos ( proporci6n de humedad
elevada, corto tiempo de conservaci6n), quesos madurados (pastas blandas, pastas prensadas
cocidas, pastas prensadas no cocidas, pastas con vena azul, etc ... )
Las materias grasas: crema, mantequilla, mantequilla concentrada. Obtenidas por
separaci6n de la fase lipida de la leche.
Sub-productos: cierto tipo de fabricaciones generan sub-productos ( suero de queserfa,
mazada 0 suero de mantequilla ... ) que pueden ser valorizados, sobre todo en alimentaci6n
animal.

EI Gret (www.gret.org) ha publicado varias obras sobre este sujeto.

2.
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Ficha guia de una pequena /echeria po/iva/ente

Tecnologias

Las operaciones tecnol6gicas estan (au lieu de son) esencialmente ligadas al tipo de materia prima
que se trabaja y al producto acabado que se quiere fabricar.

Materia prima : leche producida por el rebafio local 0 leche en polvo + mantequilla derretida 0

MGLA ( materia grasa lechera anhidra en general importada). Para el caso de utilizaci6n de leche
en polvo, hay que preveer ciertas inversiones complementarias, ligadas al proceso de recombinado
de la leche, antes de la fabricaci6n.

Diferentes tipos de pasteurizadores: en tinas, pasteurizadores de placas, pasteurizadores
tubulares, pasteurizadores eh~ctricos. Para la leche de consumo, la pasteurizaci6n se puede realizar
antes 0 despues del envasado.

Esterilizaci6n : unicamente con la leche de consumo. EI tratamiento se hace antes 0 despues del
envasado ( en botellas de vidrio 0 de plastico, bolsas plasticas 0 tetra-pack).

Concentraci6n-secado: utilizado unicamente en las grandes plantas.

Estandarizaci6n: consiste antes de la etapa de fabricaci6n de un producto, a estandarizar la
cantidad de materia grasa, de protefnas, eventualmente de productos minerales. La operaci6n puede
ser realizada por extracci6n de algunos de sus componentes (descremado para la materia grasa,
ultrafiltraci6n para el agua y las partfculas de pequefia dimensi6n) 0 por adici6n ( leche en polvo ,
materia grasa, etc .. J

Otras operaciones ( batido, coagulaci6n, descuajado, moldeado ... ). Todas las operaClOnes
pueden (n en lugar de s) ser mas 0 menos mecanizadas.

Producci6n de energia : el conjunto de operaciones en producci6n lechera requiere de calor
(pasteurizaci6n, esterilizaci6n, concentraci6n), de frio ( refrigeraci6n de la leche antes de la
pasteurizaci6n, almacenado), de energfa e1ectrica ( bombas, descremadoras .. J y de aire
comprimido.
Se pueden pensar diferentes combinaciones posibles para la producci6n de energia :

Producci6n centralizada (caldera a gas, petr61eo, carb6n, electricidad),
Producci6n decentralizada (calentadores de agua, resistencias electricas).

Limpieza : funci6n esencial en la industria lechera puede ser realizada a traves de diferentes
procedimientos, el mas completo es el « limpiado en el sitio » relativamente automatizado.

1.3. Tipos de plantas lOosibles

Para no salim os del modelo « pequefia lecheria polivalente» , no consideraremos mas que 2
opciones de talleres diversificados:

Pequeiia lecheria de lOmJ/dia que produce leche pasteurizada, crema, mantequilla (en
vez de manteca), yogurts estufados. Esta dirigida a un mercado local cercano. Su evoluci6n
hacia los productos mas tecnicos tales como los yogurts batidos aromatizados 0 con frutas y
quesos tipo pasta blanda (Camembert) y pasta prensada ( Gouda, tomme) es posible.

mini-Iecheria de 3 mJ/dia que produce el mismo tipo de gama.

3.
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Ficha guia de una pequena /echeria poliva/enre

12. FICHA TECHNICO-ECONOMICA (tecnico sans h)

2.1. Description de la planta

2.1.1. Productos fabricados

PlantaA Planta B
Pequeiia lecheria 10000 IId{a Mini-lecheria 3 000 IId{a

Gamas de productos • Leehe pasteurizada en bolsas • Leehe pasteurizadas en bolsas
phisticas (llitro). phistieas (0,25 It, 0,5 It).

• Mantequilla de mesa en plaquetas de • Mantequilla de mesa envasada en
250 g. plaquetas de 250 g.

• Yogurts estufados azuearados 0 • Yogurts estufados azuearados 0
aromatizados en envases : potes aromatizados en envases : potes
termoformados de 12,5 cl. preformados de 12,5 cl.

Produeei6n :

Diaria Leehe pasteurizada: 9 000 Vdia Leehe pasteurizada: 3 000 Vdia
Yogurt estufado azuearado: 16 000 Yogurt estufado azuearado : 4 000
potes/dia potes/dia
Mantequilla: 150 kgldia Mantequilla : 50 kgldia
Crema : 300 Vdia Crema : 100 I/dia

Anual (base 300 dias)
Leehe pasteurizada: 2 700 000 I Leehe pasteurizada : 780 m3
Yogurt : 600 t Yogurt: 90 t
Mantequillas : 45 t Mantequilla: 18 t
Crema: 90 t Crema: 9 t

Notamos que estos productos no son aeumulables. No se puede produeir el mismo dia 16000 potes de yogurt
y 9 0001 de leehe, ya que la eantidad de la materia prima no 10 permite y ciertos equipamientos son
utilizados para las dos produeeiones.

4.
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I
2.].2. Opciones tecDlologicas

Soluciones ro uestas
Planta A Planta BI

I

Operaciones unitarias Opciones tecnol6gicas

Lechelocalolecheimportada
para reconstituir (en polvo
descremada + materias grasas de
orfgen lechero importadas 0 en
polvo sin descremar)

Leche producida
local mente y
reconstituci6n en
opci6n

Leche producida
localmente y
reconstituci6n de
leche en opci6n

Pastuerizaci6n antes Idem A.
del envasado por un
lIparato de pIacas.
Envasados en
bolsas de
polietileno

Sin pasteurizaci6n Idem A.
de lacrema.

Centrifugaci6n Idem A.

Pasteurizaci6n facultati va de la
crema antes de la maduraci6n.

• Pasteurizaci6n antes 0 despues
del envasado.

• Pasteurisaci6n en cub as 0
aparato con cubas 0 placas 0
tubos

• Envasado en botellas plasticas,
cajitas complejos, bolsas de
polietileno, botellas de vidrio.

Descremado por centrifugaci6n
ultrafiltraci6n, aporte de reche en
polvo.

• Pasteurizaci6n de la leche en Utilizaci6n del IdemA.
Pasteurizaci6n cubas 0 en placas 0 en tubos. mismo aparato en el

• Se pueden utilizar los circuito de yoaurt y
tasteurizadores presentes en la en el circuito e
abrica. leche pasteurizada.

« Sembrado» • Envasado despues de la Envasado antes de Envasado antes de
fermentaci6n para el caso de la fermentaci6n. la fermentaci6n.

Envasado ~ogurts batidos.
• nvasado mas 0 menos Llenado semi- Llenado manual

automatizado. automatico.
• Fechado (automatico 0 manual) Fechado. Fechado.

de los botes, recomendado.
• Fermentaci6n en estufas 0 Fermantaci6n en Fermantaci6n en

camaras calefaccionadas. estufas. estufas.

I
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Ficha guia de una pequena lecheria polivalenle

2.2. Eh~mentos para enanaHsis econ6mico de ITalPnall1~a

2.2.L Knversiones

A : 10 m3/dias B: 3 m3/dia
Plantas Precio indicativo FOB US$ Precio indicativo FOB US$

Equipamientos • Grupo de recepci6n, enfriador, • Cubas y bomba.
medidor, almaneciamentoo

• Leche pasteurizada : pasteurizador, • Idem.
descremadora, homogeneizador, cubas,
bombas, llenadora. • Idem.

• Mantequilla : tina de tratamiento,
mantequera, puesto de envasado
manual. • Yogurts : cuba, llenadoras, toponadora

• Yogurt: 2 cubas, I llenadoras a fecha, estufa.
termoformadora, I estufa. • Crema : Icuba, I envasadora manual

• Crema : Icuba, I envasadora manual
• Tuberias, llaves, mini-sistemas de • Tubos, llaves, maleta de electricidad.

lavado en sitio, armario electrico.

Total: 700000 • Total: ISO000 • a:n pOltace
reconstrucci6n.

Plantas para reconstituci6n (optativa) :
80000.

Edificio • 800 m2 cubiertos + area de recepci6n. • 200 m2 cubiertos +area de recepci6n.
• Camara en frio: 120000 •. • Camara en frio: 30 000 .0

Otras inversiones • Electricidad 100 kW + grupo + cables: • Electricidad 50 kW + grupo + cables:
100000 •. 25 000 • Agua caliente 300 000 kcal/h

• Aire comprimido (100 Nm%) + + tuberias : 30 000 •
caldera (I t de vapor/h) + tratamiento
del agua de caldera + tuberias • Agua : 6 m3/dfa.
100000 •. • Depuraci6n de aguas: idem A.

• Agua : 30 m3/dfa.
• Sistema de depuraci6n de aguas usadas

(sueros) 0 un rebai'io consumidor
cercano.

Tamai'io aproximado 1200000. 250000 •
de la inversi6n total (sin edificio) (sin edificio)

60
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PlantaA Planta B
10m~/dia 3 mJ/dia

Personal: 1------------.-----...--..-.---.-------------- ..-.--.-----------------------.------------ ~~~~~~_~MM ___________ •••••• __ •• _ .... _N.N _________ •• _____ • ______ •__ •• ________ .... _____________ •

Mano de obra no calificada 17000 hlaii.o 10 000 hlaii.o------------.-.- ______________ ... ________ •____________ •••• __ •••• _ ........ ___ .H ...... ___ •• __ .... ___ 1---.---- ..-....--- ....--....-...---.--.-----------
Mano de obra 3 administrativos 2 administrativos
medianamente calificada 1 ayudante tecnico 5000 hlaii.o

10 000 hlaii.o-.------------.----------- ..--.-------------- --------- ..--..-...•---.----.--------.- ....... ••••••• ___ HHHH .. __ .... __ • __ ••• H. 1-=- ...... --.. -----.......---- .................. -.--------.-- •••-------------
Mano de obra calificada Director Director

Jefe de producci6n Jefe de producci6n
Jefe de laboratorio Mecanico electricista
Mecanico electricista 7000 h/aii.o
10 000 h/aii.o

Consumos: - ---------- ..------- ..--.----------------" 1- ..........--...----------......--..-.....--.-----.-------------------------
Electricidad 600MWh/aii.o 300 MWI:1/aii.o
Petröleo 240 t1aii.o 70 t1aii.o
Agua 9000 m3/aii.o 2000 m3/aii.o
Leche 3000 m3/aii.o 900 m3/aii.o

7.
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Ficha guia de una pequena lecheria polivalenle

13. JFACTOlRES CLAVES DElL EXJTO DElL PlROYECTO

Es necesario diponer de un abastecimiento local suficiente 0 preveer la utilizaci6n de dos categorias
de leches:

Leche recombinada a partir de leche en polvo descremeda 0 grasa,
Leche producida localmente.

EI consumidor realiza claramente la diferencia entre los dos tipos de productos, en general prefiere
sin embajes la leche producida localmente.

Los dos productos no son sustituibles durante en ano.

La organizaci6n de la recolocci6n es un factor clave, que debe estudiarse caso por caso y
reflexionarse en el detalle. La opci6n sera entre dos soluciones:

Recogida organizada por la lecheria,
Entrega de leehe directamente por el productor en la lecheria.

La condiciones higil~nicasdeben ser rigurosas. (ver ficha« seguridad alimentarias »).
Es importante adquirir las tecnicas lecheras y las reglas de higiene a traves del aprendizaje de la
produecion de la pequena lecheria para rentabilizar rapidamente la inversi6n antes de lanzarse en la
fabricaci6n de productos tecnicos tales como el yogurt batido y los quesos, por ejemplo.

~.3.PersoEl;j

A parte de los aspectos de «habilidad» evocados en el paragrafo precedente, el personal debera ser
particularmente motivado y educado sobre los condiciones higienicas necesarias en la fabricaci6n
de productos lecheros.

Disponer de un laboratorio es siempre indispensable; para medir las caracteristicas de las materias
primas ( tasa de materia seca, de proteinas, de materias grasas, grado de contaminaci6n) y de los
productos acabados.

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

(3•.5. Distribuci6n y comerciaiizadol1l

Todos los productos tratados necesitan un circuito en frio sobre cero : se debe preveer la necesidad
de camiones refrigerados y de refrigeradores ( 0 de almacenes frigorizados) en los lugares de venta.



La rotaci6n de los productos es muy nipida. EI fondo de rotaci6n necesario, dependeni por una parte
del modo de pago a los productores y par otra parte de la rapidez del cobro a los clientes.
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ß:'~iratamReui~@d~J~s'rlle-secho-sl
(ver ficha« Agua, efluentes y soubproductos »).

En generallfquido, pocos concentrados y de desigual valorizaci6n segun el producto:

• EI suero de leche de vaca ( co-producido de la fabricaci6n de manteca) podnl ser utilizado en
alimentaci6n animal.

• Las aguas usadas son diffcilmente valorizadas como en el caso indicado. (tachar Se) Debenin
vaciarse hacia un sistema de depuraci6n (lagunage aereo, por ejemplo).
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Ficha guia de una pequena lecheria poliva/ente

I ~t\CTl\ {ni' DES I~DLCJnt\S

A nivel de abastecimientos :
Una lecheria que funciona con leche producida localmente permite consolidar y estructurar la
producci6n lechera en la zona de recogida.
En cambio, una lecheria que produce leche reconstitufda puede perjudicar la producci6n local (
a causa del diferencial de precios que se establece en general), salvo, si toda una serie de
condiciones particulares son puestas en pnictica ( destinaci6n de una parte de los beneficios al
mejoramiento ganadero local, parte importante de la producci6n reservada a los productores
locales, etc.). Sobre el tema de las relaciones abastecimiento/distribuci6n, transformaci6n y
servicios, (se podra consultar el) en vez de se podra referirse al sitio www.solagral.org.

Anivel de la distribuci6n, transformaci6n y servicios :
Este tipo de productos induce el desarrollo de actividades:
• Electricas y electro-mecmlicas,
• de frigoristas,
• de comercio,
• eventual mente de segunda transformaci6n (yogurts artesanales, etc.)

10.

http://www.solagral.org.
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Ficha guia de una planta de produce ion de quesos procesados

11. PlRESEN'fACTION

:1..1. Canider dle Baadnvidladl

Un queso procesado es el resultado del fundido de uno 0 varios quesos, con adici6n eventual de
otros productos lecheros ( leches Ifquidas 0 en polvo, mantequilla, caseina, suero), de especias y
aroma en presencia de sales para fundi do ( que permiten la estabilidad de la preparaci6n al finalizar
el procesamiento).

Este queso se caracteriza por:
Tener propiedades organolepticas especfficas,
Un estabilidad perfecta, que se adapta a una distribuci6n en regiones desprovistas de circuito
en frio.

1.2. Opcimnes

MateJrias IPrnmas

Quesos : de pasta prensada cocida, no cocida, con vena azul, quesos blancos ...

Sales de fundidos (principales) : polifosfatos y ortofosfato de sodio, citrato de sodio, acido cftrico.

I?rodUlldos acalbadlos

EI Codex Alimentarius ha definido 3 familias de productos :
o Queso fundido
o Queso fundido para untar 0 extender
o Preparados a base de queso fundido.

Estas normas detrminan el extracto seco minimo es decir el tenor minimo declarado de grasa de
leche en el extracto seco. Pero, existe reglementaciones especfficas en cada pais y hay que
conocerlas.

Opcioll1es tecll1ollogkas

Procedimiento unico, en el cual los parametros van a variar en funci6n de la composici6n de la
materia prima y del producto acabado que se des ea.

Temperatura de tratamiento:
Alta (hasta 145°C) para la preparaci6n de queso para untar
Baja ( alrededor de 80° C ) para los quesos a cortar 0 en bloque

Homogeneizacion y rapidez de malaxacion:
Homogeneizaci6n y malaxaci6n rapida en el caso de los quesos procesados para untar,
Malaxaci6n lenta sin homogeneizaci6n para los otros tipos.

2.
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Ficha guia de una planta de produecion de quesos procesados

Enfriamiento : pueder ser lento (temperatura ambiente) 0 muy nipido (inmersi6n en agua helada).

Acom:llncnoullamneJrn10

A la salida del fundido, el producto es acondicionado en caliente en su embalaje pnmano
(principalmente) : operaci6n de vaciado.
La complejidad de la operaci6n esta ligada al volumen y a la forma de las porciones : vaciado en
porclOnes.

Vaciado en porciones:
Pequenas porciones (del tipo« vache qui rit ») ( cuadraritos). Vaciado en papel de aluminio
de pequeno volumen,
Porciones grandes (del tipo «tajadas ») . Vaciado en un molde de paredes recubiertas de
plastico. Pueden llegar a pesar varios kilos.

Vaciado en cinta:
Para cierto tipo de productos ( queso en tajadas) existe la posibilidad de realizar el vaciado
en continuo, se produce una cinta del espesor requierido y luego es cortada en porciones
para ser acondicionadas en embalajes primarios flexibles.

1.3. Tipos die lDHaJrn1aslDosnlbHes

Hemos se1eccionados tres tipos de plantas que fabrican productos acabados diferentes.:

Planta A : capacidad 1T/dfa. Producci6n de quesos para untar, productos muy afinados con fuerte
estabilidad.
Planta B : misma capacidad. Producci6n de quesos en tajadas, productos relativamente corrientes;
( hemos seleccionado dos tipos con la misma capacidad puesto que es el taller del «envasado » el
que constituye el item de inversiones mas importantes).

Planta C: capacidad 500 kgldfa. Producci6n artesanal de queso en bloque para cortaro

3.
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Ficha guia de una planta de produecion de quesos procesados

12. FICHA TECNiCOaECONOMICA

2.1.1. J?rodu.ndos 1falbJricados

Plantas A B C
1 T/dta queso para 1 T/dta queso en 500 kg/dta queso en

untar taiadas bloQue

Productos Queso para untar. Queso en tajadas. Queso en bloque

Envasado
Poreiones de 109 en Tajada de 10 a 15 g Bloque de 150 a 200 g
papel aluminizado (con (vaciado en cinta) en en embalaje pIastico.
sobre embalaje en caja embalaje plastico.
de cart6n).

Producci6n :
- diaria 100 000 poreiones 100000 tajadas 2 500 bloques
- anual 200 a 300T 200 a 300T IODa 150 T

4.
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Operaciones Opciones Soluciones popuestas
unitarias tecnolOgicas Planta A Planta B Planta C

IT/dfa queso para IT/dfa O,ST/iia
untar Queso en to,iadas Queso en bloQues

Operaci6n manual 0 semi-
Recepci6n auto mati ca. Semi-automatica. Semi-automatica. Manual.
Limpieza

Preparaci6n Lavado al agua 0 vapor. Lavado al vapor. Lavado al vapor. Lavado aI agua.

Manual 0 semi-automatica. Semi-automätico, Semi-automätico, Corte manual.
Fragmentaci6n : Cutter moledor 0 corte semi- precortado con hilo. precortado con hilo.
* primaria automätico. Cutter con Cutter sin
* secundaria calentamiento para calentamiento.

prefundido.
• Directamente en la • Taller de taIler de Incorporaci6n

Incorporaci6n de amasadera. preparaci6n. preparaci6n. manual
aditivos • Preparaci6n en tinas de • Incorporaci6n en directamente en la

disoluci6n e incorporaci6n continuo al amasadera en
en continuo. interior de la discontinuo.

amasadera.
• Amasado en discontinuo : • Amasadera Amasadera • 3 amasaderas en

Amasado calentado en la amasadera helicoidal. helicoidal. paralelo.
Calentamiento • Amasado en continuo: • Tiempo de • Tiempo de • Doble cobertura

tratamiento termico con reposo : 10 mn. reposo: 8 mn. con tapa.
intercambiadores de • lntercambiador de • lntercambiador de • Raspador con
superficie raspada. superficie raspada superficie raspada velocidad lenta.

para tratamiento para • Batidor con
de pasteurizaci6n. velicidad
ultrapasteuriza- variable.
ci6n.

I I
Para el caso de pastas Si. No. No.

Homogeneizador alisadas.

Volumetricos : Dosage volumetrico • Vaciado en cinta. Volumetrico en

I I
- en porciones en porciones. • Corte en bloques (cajas).

Dosificaci6n - en bloques. porciones
Vaciado en cinta. Pegado termico.

I I
• En porciones, en bloques 0 • En mini- • En tajadas en En bloques en

Envasado en tajadas. porciones en emboltorio embalaje plastico.
• En plastico, 0 en papel papel aluminizado plästico

aluminizado. (maquina termosellodo
automatica). (maquina

• Sobre embalaje automätica) .
en cajas de • Regrupamiento en
cart6n. plastico.

I I
• Lento a temperatura Rapido por En camara ma. Lento a temperatura

Enfiamiento ambiente. circulaci6n de aire ambiente.
• Velocidad media en frio.

camara fria
• Rapido por circulaci6n de

aire frio 0 aspersi6n de
agua

5.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ficha guia de una planta de produccion de quesos procesados

2.2.1. lill1lversnoll1les

Equipamientos PlantaA Planta B Planta C
Operaciones unitarias Precio indicativo FOB Precio indicativo FOB Precio indicativo FOB

Recepci6n 15000. 15000. 15000.

Preparaci6nde queso 300000. 300000. 140000 •

Preparaci6nde
30000. 30000. 20000.aditivos

Tratamientotermico
130000. 130000. 80000.

Envasado 415000. 1200000. 130000.

Enfriamienlo 130000. 150000.

~._~'_'_'M_M'H_'MH'_'H ___ '__'_' __'__'____ '__"'_' __"'_'_'M' .--...-.----.-.--.--.,,-,----.--.-.--.- ..... --.---.--.--.-- .......- ...--....--.....-- .........--.....--.......... ,.............. --.,...-............ "............. - .......... "...--............. -'''-." ..... - ..."...... ''''.,.,.." ..".".''''.- ........ --"'."""' ....""" .........
Total equipamientos 1005000. 1825 000. 385 000.
Edificio industrial Superficie : 1 000 m2 delos Superficie : 1 000 m2 de los Superficie : 500 m2 de los

cuales 450 m2 camara fria. cuales 450 m2 camara fria cuales 200 m2 camara fria.------ ...--...--.---.-- ...--.-- .....-.--.---.-".---.---- -------.---.------.-- -.-'''.-- ..,-.---.---.--- ..--.....--.---- ... .................. ,........ _._ ......_ ...___ ........ "' ........__..._ ...___ .~8.~••"H_ ..'

Terceno Superficie : 2 000 m2• Superficie : 2 000 m2• Superficie : 1 000 m2•

Otros costos de inversi6n :
- potencia elt~ctrica 200kW 200kW 100kW

instalada
- caldera 650 kg/h 650 kg/h 300 kg/h
- tina para el agua helada 5T 5T 2,5T
Tamafio aproximado de la
inversi6n total. 2,75 a 3 millones • 4,5 a 5 millones • 1 a 1,3 millones •

2.2.2 . .IFUlrndoll1lamnento

PlantaA Planta B Planta C
Personal:

._ ..... _ ....... ,.... ,..... __ .._ ..... _ ............... ____ ._ ..... _.H...___ ..._ ........ _ ... _...H_ ..._ ..._ .......... __ ....... _ .............. ,................ ,...................... ,...

2 2- Calificado 2
- Sin calificaci6n 12 12 8
Consumos anuales :

'_'"'''''''''_'''''_''' __ '''H''''''''H''''''''''_H'''''_'''''''''''''''''_''''''', ..... " ..... _ .. ...... ,..-.....-....,--..-............................ ,..--- ......... --,........--..--...- ' .... 'H...... ' .... ,...... ,.......... " ...... _, .."''' ... _ ....... ,..''' ... '''' .................................................... __ ..... H........................................... _ ....... " ..................... " ............. " ......

Queso 220 T/afio 220 T/afio 110 T/afio-~_._--_.._--_._-_._ ....__.__ ... ____________ H____ •• _ .--.---.------------------. ,.._._ ....... H...... _ ...... _ .._ ...... _ .......... _ ........... _ ................................

~.':.l~.E.~~J.~!~ce~.2._..__ ._.._ 300 T lafio 300T I afio 150 T I afio------.-----.--.- ..--...- ..M'O_. ___ .______ ."_._ ...... ____ .... __ ._H._ .... ___ .,,. .....,~.......~H.~~."........~........................_..."n ... ''' ... _ ......... " .................. " .........

Envasado
- primario 22 millones de unidades 220 millones de unidades III 000 unidades de 1 kg
- secundario 1,8 millones de cajas 1,8 millones de cajas
- terciario 36 000 cartones 36 000 cartones 11 000 cartones

__ .... " ........ " ............................................................. _ ...... _""'H''''''''''''''''''''''''
...__ ...___ ...__ ..._ ....._ ...__ ..._ ..._ ....... " .................. __ ..._ ..... " .. ,..... __ ._" ..... __ .... __ ,.. ", .. """',,,,,.,,,_, .. ,,, .. ,_,_ .... ,_ .... __ ,_M."" .. "" ..

Energia
- electricidad 300 ODD kWh 300 ODD kWh 100000 kWh
- vapor 700 T/afio 700 T/afio 350 T/afio

6.
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13. FACTORES CLAVES PARA EL EXITO DEL PROJECTO

Quesos:
La actividad « quesos procesados » no puede pensarse para valorizar los quesos de mala calidad, en
cambio se utiliza para tratar los no vendidos (quesos que terminan su tiempo de duraci6n) 0 de
quesos que presentan defectos de presentaci6n.
La planta puede entonces:

Funcionar como elemento de ajuste en una gran empresa quesera ( quesos frescos,
madurados 0 no). En este caso el taller sera mas bien de pequeno tamano.
Abastecerse en las queserias de la zona
Importar los quesos.

Todos los sistemas de abastecimiento mixto son posibles.

Embalajes:
Los embalajes primario ( hojas de alurninio para las porciones, plasticos para las tajadas) deben en
general ser importados ( materiales adaptados especificamente al equipo de envasado) : en cambio,
los embalajes secundario (cajas) y terciarios (cartones) pueden ser fabricados localmente.

Los equipamientos utilizados son de mediana comp1ejidad, con algunos puntos sensibles:
Tratamiento termico, en el caso de instalaciones con alta temperatura,
Envasado : las cadencias son elevadas y la sincronizaci6n delicada.

En cambio, el seguido del procedimiento exige una aguda competencia.

La fabricaci6n de queso procesado necesita un« savoir faire» preciso, una« vue Ita de mano » del
« maestro» fundidor capaz de fijar los parametros del procedimiento en funci6n de las materias
primas que se han recibido.

EI maestro quesero debe ser por consecuencia un tecnico experimentado.

EI tratamiento termico y el envasado requieren regulaciones y necesitan la intervemci6n de tecnicos
especialistas. .

~.4.Control de caUdad

Los con troles principales se refieren a:
Materia seca
Acidez
Medici6n de la casefna
Analisis micro-biol6gico

y requieren de un laboratorio.

7.
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Ficha guia de una planta de produccion de quesos procesados

Los controles restantes son del tipo « controies tecnicos » , durante el circuito :
Control de la mezcla (homogeneizaci6n, textura de la pasta)
Temperatura de tratamiento (registro en continuo)
Analisis de muestras despues de su envejecimiento acelerado en estufas.

k;---.~ ~-------- -----~~---.J
~.5. DistrIDhud6ny romerdaUzad6.!]

Si se tiene en cuenta la competencia y la competitividad de las empresas queseras en los paises
industrializados, la fabricaci6n de queso procesado en los PED debe dirigirse principalmente hacia
los mercados locales.

La distribuci6n de queso procesado no necesita un circuito en frio pero para prolongar el tiempo de
duraci6n comercial, es preferible almacenar los productos acabados en el mismo sitio en un local
con 15°C.

La relaci6n Inversi6n1Cifra de Negocios (en el caso de paises europeo) para las unidades
fuertemente mecanizadas, es superior a 1.

En el caso que la planta juegue un papel regulador de la actividad quesera interna 0 local, se debera
afrontar la acumulaci6n de almacenamientos importante de productos acabados, por consiguiente
calcular un nivel elevado de fondos de rotaci6n.

Es una actividad de poca poluci6n : necisita un tratamiento simple de aguas usadas.

8.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ficha guia de una planta de produccion de quesos procesados

14. ACTIVIDA DES INDl rCrnAS

Abastecimiento:
Consolidaci6n de la industria quesera local a traves de su actividad reguladora (valoriza los
no vendidos)

Distribuci6n:
Fabricaci6n de embalajes, mantenimiento de las instalaciones, substituci6n de quesos
procesados importados.

Sitios interesantes:
www.enilbio-polignv.com
www.codexalimentarius.net

9.
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Fiche guide d'une unite de production de fromage fondu

/1. PRESENT A 'JI'KON

1.1. Nature de ll'adivnte

Un fromage fondu resulte de la fonte d'un ou plusieurs fromages avec addition eventuelle d'autres
produits laitiers (tels que laits liquides ou en poudre, beurre, caseine et lactoserum), d'epices et
d'aromates, en presence de sels de fonte (qui permettent la non-separation des elements apres l'arret
du brassage).

II se caracterise par :
des proprietes organoleptiques specifiques,
une stabilite parfaite adaptee a la distribution en zones depourvues de chaine froide.

1.2. lLes antenmtnves

Matieres premieres

Fromages : a pates pressees cuites, non cuites, a pate persillee, fromages blancs.

Sels de fonte (principaux): polyphosphate et orthophosphate de sodium, citrate de sodium, acide
citrique.

lProduits finis

Le Codex Alimentarius definit 3 grandes familles de produits issus de la fonte:
Fromage fondu
Fromage fondu pour tartine
Preparation a base de fromage fondu.

Ces normes determinent la teneur minimale en extrait sec correspondant a la teneur minimale
declaree en matiere grasse laitiere dans l'extrait sec. Cependant, il existe des reglementations
nationales specifiques dont it faut prendre connaissance.

Technolognes

Process unique dont les parametres varieront en fonetion de la composition de la matiere premiere
et du produit fini souhaite.

Temperature de traitement :
haute Gusqu'a 145°C) pour la preparation du fromage a tartiner,
basse (environ 80°C) pour les fromages en tranches ou blocs.

Homogeneisation et vitesse de malaxage :
homogeneisation et malaxage rapide pour les fromages fondus a tartiner,
malaxage lent sans homogeneisation pour les autres.

2.
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Fiche guide d'une unite de production de frollUlge fondu

Refroidissement: de lent (temperature ambiante) a tres rapide (immersion en eau froide).

Conditionll1lemell1t

En sortie de fonte, Ie produit est conditionne a chaud dans son emballage primaire
(principalement) : operation de coulage.
La complexite est liee au volume et a la forme des portions retenues.

Coulage en portions :
petites portions (type "Vache qui Rit"). Coulage dans du papier aluminise de volume tres
faible,
grande portion (type "a trancher). Coulage dans moule a revetement plastique pouvant aller
jusqu' a plusieurs kilos.

Coulage en bande:
pour certains produits (fromage en tranche), il est possible de procecter au coulage en
continu du produit, suivant une bande de I' epaisseur requise. Cell«:i est ensuite portionnee
et conditionnee en emballage primaire soupie.

1.3. Tvpes (fi'allll1lites n:wssibRes

Nous avons retenu trois types d' unites fabriquant des produits finis differents

Ligne A : capacite 1 tonne/jour. Production de fromages a tartiner : produits tres affines, de forte
stabilite.

Ligne B : meme capacite. Production de fromages en tranches : produits relativement peu affines.
(Nous avons retenu deux types de meme capacite car c' est l' atelier "conditionnement" qui constitue
Ie principal poste d' investissement).

Ligne C : capacite de 500 kg/jour. Production artisanale de fromage en bloc a la coupe.

3.
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2.1. DeSCIrBlOtBOllJl idles ILmB~es

2.1.1. JProduits fabriques
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Ligne A B C
1 tlj fromage a tartiner 1t/jfromage en 500 kglj fromage en

tranches bloc

Produits concernes Fromage a tartiner. Fromage en tranches. Fromage en bloc.

Conditionnement
Portion de 109 sous Tranche de 10 a 15 g Bloc de 150a 200 g
papier aluminise (en (coulage en bande) sous sous emballage
suremballage botte emballage plastique. plastique.
carton).

Production:
- journaliere 100 000 portions 100 000 tranches 2500 blocs
- annuelle 200 a 300 tonnes 200 a 300 tonnes 100 a 150 tonnes

4.
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Operations unitaires Alternatives Solutions retenues
technologiques Li~neA Li~ne B Li~ne C

Operation manuelle ou semi-
Reception automatique. Semi-automatique. Semi-automatique. Manuel.
Nettoyage

Parage Lavage eau ou vapeur. Lavage vapeur. Lavage vapeur. Lavage eau.

Manuelle ou semi- Semi-automatique, Semi-automatique, Decoupage manuel.
Fragmentation: automatique. predecoupage a fil. predecoupage a fil.
* primaire Cutter broyeur ou decoupe Cutter avec Cutter sans
* secondaire semi-automatique. chauffage pour pre- chauffage.

fonte.
• Directement dans Ie • Atelier de Atelier de Incorporation

Incorporationdes petrin. preparation. preparation. manuelle
adjuvants • Preparation en cuves de • Incorporation en directement dans Ie

dissolution et continu a petrin, discontinue.
incorporation en continu. I' interieur du

petrin.
• Petrissage discontinu: • Petrin helicoidal. Petrin helicoidal. • 3 petrins en

Petrissage chauffage en petrin. • Temps de sejour : • Temps de sejour : parallele.
Chauffage • Petrissage continu: 10 mn. Smn. • Double enveloppe

traitement thermique par • Echangeur a • Echangeur a avec couvercle.
echangeurs a surface surface raclee surface raclee • Racleur vitesse
raclee. pour traitement pour lente.

UHT. pasteurisation. • Batteur a vitesse
variable.

I I
Dans Ie cas des pätes Iisses. Oui. Non. Non.

Homogeneisation

Volumetriques: Dosage • Coulage en Volumetrique en

I I
- en portion volumetrique en bande. blocs (bottes).

Dosage - en blocs. portion. • Decoupe en
Coulage en bande. portion.

Thermo-soudage.
• En portion. en blocs ou en • En mini-portions • En tranche sous En blocs sous

Conditionnement I tranches. sous papier enveloppe emballage plastique.
• Sous plastique ou sous aluminise plastique

papier aluminise. (machine thermoseellee
automatique ). (machine

• Suremballage en automatique) .
bOlte carton. • Regroupement

sous plastiQue.
• Lent a temperature Rapide par En chambre froide. Lent a temperature

Refroidissement I ambiante. circulation d' air ambiante.
• Vitesse moyenne en froid .

chambre froide .
• Rapide par circulation

d' air froid ou aspersion
d' eau.

s.
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6.

1 a 1,3 millions.

100kW
300 kglh
2,5T

385 000.
Superficie : 500 m2 dont
200m2 chambre froide.---..---- -- --., .".-.." ..-----..- " .

Su erficie: 1 000 m2•

4,5 a 5 millions.

200kW
650 kglh
5T

1825 000.
Superficie: 1 000 m2 dont
450 m2 chambre froide..-- -..-
Su erficie: 2000 m2•

2,75 a 3 millions.

200kW
600 kglh
5T

1005 000.
Superficie: I 000 m2 dont
450 m2 chambre froide.
Su erficie: 2 000 m2•

Materiel
o erations unitaires

Reception 15000. 15000. 15000.

Preparation 300000. 300000. 140000.
fromages

Preparation additifs 30000. 30000. 20000.

Traitement 130000 • 130000. 80000.thermiQue

Conditionnement 415000. 1200000. 130000.

Refroidissement 130000. 150000.

2.2.2. JFonctionnement

2.2. EMments ~'am~D:o/seecOnOmi()]llle de B'u.m.nte

2.2.1. linvestissemell1ts

Terrain
Autres investissements a
prevoir:

puissance electrique
instal1ee
chaudiere
bac eau lacee

Ordre de grandeur de
l' investissement total

Total materiel
Batiment industriel

US$ LieneA Liene B Liene C
Personnel:---...------ ....-....--....----..-....... -..-----.- ............... ---" ............... -.-- ....--....--- ..-..-. ..................... , .... ................... - ....• ,•....•.•......- .......-.................. .....

2- Qualifiee 2 2
- Non qualifie 12 12 8
Consommations
annuelles:- ..-......---..--....--......-------.-- ....--.. .-. .•...--- .................... ......---•...- --.-- .......----.------- ...-----------."---",, ..,,---- ..----......

£..!:~.I!l.~g.e..................._ .............._ 220 tlan 220 tlan 110 tlan.---------------------------- .. ........................ ---..----- ....---.-,--------- .......... -..--- .... •• " .............. _" ...... _______________ " ...... " ____ ,, ..... , .... _ ......... ____ H ______ .'

.Et.~..P..!:.e>.<:~~.~__.___ ._ 300 TI an 300T/an 150T/an....----.-.- .....----- ---" ...•".- .•.----."--,,.-------- ...---..- ........... __________ • ___ ..... ____ • ___ .,........ _... _ .••••. _._H" __.
Conditionnement :
- primaire 22 millions d' unites 220 millions 111 000 unit~s de 1 kg
- secondaire 1,8 million bOltes 1,8 million bOltes
- tertiaire 36 000 cartons 36 000 cartons 11 000 cartons__ H. -_ ...".-._---- ..-.-------.-----_ .._._---------
Energie:
- electricite 300000kWh 300000 kWh 100 000 kWh
- vapeur 700 tonnes/an 700 tonnes/an 350 T/an
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13 . .IFACTEUIRS ClLlESDU SUCClES JDUl?RO]Kf

Fromages:
L' activite "fromage fondu" ne doit pas etre envisagee pour valoriser des fromages de mauvaise
qualite, mais elle peut traiter des invendus (fromages en fin de duree de vie) ou des fromages
presentant des defauts de presentation.
L' unite peut done

servir d' outil de regulation a une grosse entreprise fromagere (fromage frais affines ou non).
En ce cas, l'atelier sera plutöt de petite taille,
s' approvisionner aupres des fromageries locales,
importer les fromages.

Toutes les formules d' approvisionnement mixte sont envisageables.

Emballages :
Les emballages primaires (feuille d' aluminium pour les portions, pstique pour les tranches)
doivent generalement etre importes (materiaux specifiquement adaptes au materiel de
conditionnement) ; en revanche, les emballages secondaires (boites) et tertiaires (cartons) peuvent
souvent etre fabriques localement.

Les outils employes sont de complexite moyenne avec toutefois deux points sensibles:
traitement thermique dans Ie cas d' installations a haute temperature,
conditionnement : cadences elevees a reglage delicat.

La fabrication du fromage fondu requiert a un savoir-faire tres precis, un "tour de main" du maitre
fondeur, capable de fixer les parametres du process en fonction des matieres premieres re~ues.

Le maitre fromager doit donc etre un technicien confirme.

Traitement thermique et conditionnement font appel a des regulations et necessitent des techniciens
specialises.

Les contröles essentiels concernent :
matiere seche,
acidite,
mesure de la caseine,
analyse microbiologique,

et necessitent un laboratoire.

I
I
I

~---- -- ----- - -.. - - - -- ----- ----- -- ---~-"~-- --. ---------------~--
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Les autres controles sont du type "controles techniques" sur la chaine:
controle de melanges (homogeneisation, texture de la pate),
temperature de traitement (enregistrement en continu),
analyse d' echantillons apres vieillissement acceleren etuve.

Activite faiblement polluante : simple traitement des eaux de nettoyage.

Lorsque l' unite joue un role regulateur de l' activite fromagere interne ou locale, il faut prevoir un
important stock de produits finis donc un niveau eleve de fonds de roulement.

La distribution du fromage fondu ne necessite pas de chaine du froid, mais pour accroitre la duree
de vie commerciale il est preferable de stocker les produits finis sur site dans un local a 15°C.

Compte tenu de l' etat de la concurrence et de la competitivite des entreprises fromageres dans les
pays industrialises, la fabrication de fromage fondu dans les PED doit s' adresser essentiellement aux
marches locaux.

Le ratio investissement/CA (cas des pays europeens) pour les unites fortement mecanisees est
superieur a I.
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Fiche guide d'une unite de production de fromage fondu

l..t. ACTIVITES Ii\Dl'ITFS

En amont:
consolidation de l' industrie fromagere locale par regulation de leur activite (possibilite de
valoriser les invendus).

En aval:
fabrication d' emballages, maintenance d' installation, substitution a des fromages fondus
importes.

Sites utiles:
www.enilbio-poligny.com
www.codexalimentarius.net

9.
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Ficha guia de un maradero de vacunos

I 1. JPlRlESlENTACKON

1.1. Carader de llaactividad

EI matadero transform a los vacunos en vivo en canales 0 en cuertos, y en sub-productos (sangre,
grasas, desechos cameo y huesos, desechos blancos-cabeza, tripas, patas, tripas rojas, hfgado,
coraz6n, pulmones, cueros). Los sub-productos pueden ser el objeto de transformaci6n en ellugar.

EI matadero proporciona un control sanitario del ganado consurnido, garantiza condiciones de
higiene excelentes para el sacrificio y la preparaci6n de canales (ver la ficha de orientaci6n sectorial
« carne»).

La implantaci6n del matadero podni hacerse, ya sea a proximidad de las zonas ganaderas, ya sea en
la zona de consumo ( proximidad de las grandes ciudades), 0 en lugares de embarcarniento para el
caso de exportaciones ( proximidad de puertos, de nudos ferroviarios, etc.).

1.2. OlPcnmnes

Materias primas

EI matadero que se describe a continuaci6n, esta orientado para el sacrificio de grandes vacunos,
pero se puede establecer de ante mano la posibilidad de faenar novillos 0 terneros en la misma lfnea.
Para el sacrificio de cerdos y ovejas, se deberan instalar lfneas especfficas complementarias.

JProductos acabados

Productos refrigerados 0 congelados : los productos (y subproductos) pueden ser comercializados
con frio bajo 0 sobre cero. EI interes de una congelaci6n 0 tunel de congelaci6n (mas un local de
almacenado frigorizado) es a determinar caso por caso.

Grado de valorizacion de los productos :
Despiece : el matadero puede comercializar los canales, medias canales y cuartos. Se pueden
tambien preveer un taler de despiece agregado al matadero, que prepare sacos de 2 a 3 Kg
(ver ficha gufa «Taller de despiece »).
Tratamiento del 5° cuarto : se puede preveer el desgrasado de las tripas, el tratamiento del
cuero (salado, preparado, corte), el tratamiento de las grasas.

Tecnologia

Las opciones tecnol6gicas conciernen esencialmente la construcci6n del matadero ( ingenierfa civil)
y los equipamientos.

Construccion : el cuadro que sigue explica las diferentes opciones posibles para los principales
locales de un matedero ( establos, sala de sacrificio, locales para 5° cuarto y locales refrigerados).

2.
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Ficha guia de un matadero de vacunos

Establos Sala de sacrifio Localas para e15° Locales
cuarto reJriKerados

Armaz6n Sin importancia. De preferencia MetaIica. Metalica.
metalica.

Almacenaje de
cueros : en madera.

Pilones Sin importancia. Hormig6n 0 Hormig6n 0 Metalicos.
metalicos. metalicos.

Armaz6n secundaria No. Si, metaIica No. Si, metalica
galvanizada. galvanizada.

Terminaciones de Muros en ladrillo Baldosas muralas Baldosas esmaltadas PaneIes aislantes de
muros y paredes. con estuco Iiso, esmaltadas sobre 3 o paredes lisas en preferencia.

aireaci6n en la parte metros de altura paneles.
alta. mfnimos.

Angulos redondeados entre suelo y muro

Lisa, facH de Iimpiar, ejemplo : bald osas 0 Capa de cemente
Piso Capa estriada. suelo a base de resina. con antipolviIIos.

Techado Se determinara en funci6n de los materiales disponibles.

Equipamientos :
En los mataderos de un cierto tamafio, la manutanci6n en el circuito se realiza con ayuda de
rieles aereos (animales suspendidos); la red puede ser mecanizada 0 simplemente con
pendiente (traslado por gravedad).
Se puede tambien instalar un transportador de cinta para la circulaci6n de tripas rojas y un
sistema de manutenci6n aerea en las camaras refrigeradas (con 0 sin mecanizaci6n).
Las plataformas de trabajo pueden ser regulables en altura, 10 que permite trabajar mas
comodamente los ani males de tamafios diferentes (eventualmente temeros y grande
vacunos).
Es posible instalar en las grandes unidades una cinta transportadora para el desplazamiento
de los cueros.

Cualquiera que sean las opciones escogidas, se encontrara siempre la misma sucesi6n de
operaClOnes:

Aturdido, desplomado, levantado sobre el riel del animal,
Desangrado, recuperaci6n de la sangre,
Descomado,
Corte primera pata trasera, corte segunda pata trasera,
Faena de la ubres y del cuarto trasero,
Faena de los flancos, del cogote, de las patas delanteras,
Descuerado de arriba hacia abajo,
Hendido del estem6n

3.
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Ficha guia de un maladero de vacunos

Destripado abdominal,
Destripado tonixico,
Hendido de las vertebras, corte de la cabeza,
inspecci6n,
preparaci6n final.

1.3. 1ri\IJos de \IJ~aIl1tas]l)osnbles

Nuestra proposici6n recoge 3 tipos de tamanos con sus niveles de mecanizaci6n correspondientes :

Planta A: 10 a 15 animales por hora - manutenci6n por gravedad.

Planta B : 20 a 25 animales por hora - manutenci6n por gravedad.

Planta C : 30 a 35 animales por hora - red mecanizada.

4.
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2.1.1. l?roductos tratados
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Planta A B C
10 a15 animales/h 20 a 25 animaleslh 30 a 35 animaleslh

Productos acabados Canales, cuartos y
subproductos no Idem A Idem A
transformados.

Modo de refrigeraci6n Refrigerado Idem A Idem A
Producci6n (en peso de la canal) :
- por dia 25T 55 T 75T
- por ano (35 horas por semana y 6000T 11 OOOT 15000 T
280 k.e;por canal)

2.1.2. OlPciones tecrnol6gicas

Operaciones Opciones Soluciones fJOfJuestas
tecno16gicas PlantaA Plan taB Planta C

6000 Tiano 11 000 Tiano 15 000 Tiano
Estabulaci6n de Corral 0 casillas. casillas. casillas. casillas.
animales
Manutenci6n sacrificio En el suelo, aereo, por aereo por aereo por aereo mecanizado

desnivelaci6n 0 mecanizado. desnivelaci6n desnivelaci6n
Transporte de tripas En carros 0 en cinta Carro. Carro. Carro.

rojas transportadora.
Transferencia de En cinta 0 en carros. Cinta. Idem A Idem A
cueros

Descuerado De arriba hacia Idem A Idem A
abaio.

Resudado de canales Transporte manual 0 por Manual. Manual. Transportador.
cinta.

Plataforma de trabajo Estatica 0 elevadora. Estatica. Elevadora. Elevadora.
Camaras frigorfficas Resudado. Resudado y Idem A Idem A

Resudado v almacenaje almacenaie.

5.
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PlantaA PlantaB Planta C
Equipamientos 6000 Tiano 11000 Tiano 15000 Tiano

Precio estimativo FOB Precio estimativo FOB Precio estimativo FOB
• • •

~~!:I_ito matadero __________ ______680 a 700 000. 780 a 820 000 • 1 100000 al 200000 •
200000 ;-------- ...---- ..----- ...- ..- ...--..........-....----.-- ...

Eg!:l_\p.~~_\~!Ilo5° cu~~_~__________________________ 190 a 330 000. 450 a 500 000 •
750 000;------------ ......._--------------------.-. --_ .....-...-....-...-.--.- •..._._--_ ...--...

E.9!:1ipal1!\~ntoscam~!.~__~!?_frio 1200000 • 1500000 •------ ----------- ..------- .----------------------- ..---------- .....-.------.---.------------ ..--....... ......--------
Armaz6n secundaria 80000. 120000 • 150000.
"camaras frio + matadero"
Total eQuipamiento 1,4 millones • 2,1 mill ones • 2,9 millones •
Eg!_t}_~!_~-=__~~perfici~_~~_l~sedifi_~~~______ ------ --------------------- -----------------
- Estabulaci6n 450 m2 900 m2 1200 m2------------------------------.-----------------------------.--------- ............• -..----"------------ ..•.---....•----.--- --------------------------- ------------.------------------
- Corral de embarcamiento 100 m2 130 m2 150m2~------------------------_._-- -- "3-gÖ~-------- ---------- ..-.---------
- Sala de sacrificio 310 m2 420 m2

______________ • ________ MMMMMMM ___ MHHHHHHMHMHMH __ MM ... MMMHMMMMHHMH'HHHHHHHMH
.............. M .... MM ..... _ ............ MH ...... ....... ................. M ..... M •••• M .... MMMMHHMHM ___ HMHMMHHHHHHM.M .. MH • ........... MHHHHHH • • __ HMHMHHHHMHH_.HHHHHHHHHHHH_._H_HM_HHHHHHHHHH

- Resudado de canales 130 m2 250 m2 350 m2

i~~~~:~~t1~~~~~~~ado :::::::::===:::
1400 m2

MMM ____ MM ___ MMMMM
_MMMM_M_M_HHH_H .. H .. ____ ......

820 m2 1090 m2
HHHHHHHHH •• __ H_HMHH .... M_M_ •• _H .. HH ..... _ ..... H .. H ...... H

___ .. H __ MHM ... HH •• HH ____ HHH. __ ... __ .... _ .... __ •• HH_H_H .. H

_5..7_Q_m2 ______________.__ 800 m2 950 m2
MMMMMM_M __ MMMMHMMMM ___ HMHHM _MMMM_MMMMMM.HH_HHHHHHHM _____ ....

- Oficinas, salas de maquinas 480 m2 660 m2 900 m2

Superficie total de edificios 2440 m2 3 940 m2 5 060 m2

Superficie de terreno minima 7 500 m2 12000 m2 15 000 m2

Otros costos de inversi6n ;
• ___ HHHHHHMMHHHM.MMMMH_M_H .. _ ......... MM __ M .. M.H_W_HHWWH __ MMH ____ MMHMM.HHH.HHHH HH .......... HMM_ .... H .. MMM ___ .................. ... MMMM"M"_' MMMMMMMHH __ MMMMMH_MMMM ... M __ MMMMMM _MMMMMMM_MMM.MHMMMMMMMMMH __ MMMMMMMH

- Potencia electrica instalada 400 Kw 500 Kw 700 Kw------------.------------------------------.---- -----------------_.- HMH_MHHH _____ H __ HHHHMMM -------------------------------
- Frio I~.9~QQ-f.gf.h----.--.------ _~_Q_QO~O f~!! _________._________}5q __~Q-Ig!.h----------------............ HHHHHHHH ___ ... _____ .. ___ ................ " .. " .. " ............... HH ................... M ... MH .. HHH .. HHMHHH.HMH_HHHHH

- agua (gasto maximo) 90 m /h 120 m /h 150 m /h
Tamaiio aproximado de la inversi6n total 2a3 M. 4a5 M. 5 a6M.

2.2.2. lFuncionamnel1to

PlantaA Planta B Planta C
6000 Tiano 11 000 Tiano 15000 Tiano

Personal total 30 35 40
(inc1uida la mantenci6n)
S~_~_~_':!_'!!~~_~_~.!1al~~_~_____________________.

MMMMMMMMMM __ .... MMMMMM ____ MHH_ .. MH _.H_ .... _._H""" __ H .... _ •• __ ~ .. _ ... H .............. H._ .... H •• H ••• M .... HH .......... H ...... H ...... HHHH.H ........ H ..... MH .....

- Animales (en Unidades de 21000 40000 55000
Ganado Mayor)

100000 m3 125000 m3- Agua 70000 m3

- Electricidad 150 kwh/t 150 kwh/t 150 kwh/t
sea 900 Mwh sea 1 650 Mwh sea2250Mwh
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Ficha guia de un matadero de vacunos

13. FACTORES CLAVI~SDEL EXITO DEL PROYECTO

Se debe establecer un abastecimiento regular del matadero de tal forma que la planta funcciona a su
capacidad niminal y que se limite el tiempo en estabulaci6n. Segun sea la situaci6n, los animales
senin conducidos al matadero ( perdida de peso si tranporte de gran distancia) 0 transportados en
camiones 0 por trenes ( tener bien en cuenta la infraesctructura logfstica en la elecci6n de la
implantaci6n.

I En el caso de transporte por tren 0 por rota, se debe estimar un tiempo de recuperaci6n en
estabulaci6n, para reducir los efectos del stress.

I ß.2. TecnoloRfuy- equipamientd

I
I

La concepci6n del conjunto es del dominio de especialistas que conocen bien los problemas de
construcciones, elecciones de tecnicas en producci6n de fluidos, procesos y metodos de trabajo en
circuitos de matanzas, los aspectos de la reglamentaci6n, etc.

La implantaci6n del edificio del matadero, tendni en cuenta las caracteristicas locales del terreno
(tipo, orientaci6n geognlfica, sanemiento ... ) y de las normas sanitarias vigentes .

I
I
I

Estas normas imponen la separaci6n neta entre el circuito Hamado «sucio» (evacuaci6n de
desecho, entrada de animales vivo ... ) del circuito Hamado «limpio »(canales, desechos y tripas
limpiadas y refrigeradas ... ).

En cuanto a la construcci6n, se debe subrayar la importancia de la sobrecarga de peso, que esta
ligada al tipo de explotaci6n del matadero y a la suspensi6n de animales (riel) sobre la armaz6n
secundaria. La armaz6n secundaria esta itimamente ligada al material e instalada ya sea sobre el
armado principal del edificio (90% de los casos) ya sea apoyada sobre el suelo por intermedio de
pilones independientes (en camaras frigorizadas ).

Fluidos necesarios : agua fria, agua caliente sanitaria 45°, agua caliente 90°, aire comprimido,
fluido frigorifico.

Vapor: no hay necesidad, excepto si se piensa realizar un tratamiento secundario con las tripas
(cocci6n) . Una buena parte de las necesidades cal6ricas seran producidas por recuperaci6n de calor
al interior de los gropos productores de frio.

Frio bajo cero: el interes de la congelaci6n estara determinado de acuerdo al programa de
fabricaci6n y a las normas higienicas de referencia . Para evitar instalaciones demasiado complejas
se puede pensar una instalaci6n con sistema de « disparado directo »con R 22 0 R 502.

Al momento de la concepci6n del matadero, se deber estimar la gama de animales a faenar de tal
manera, de poder instalar eventualmente una linea suplementarfa para cerdos 0 para corderos . EI
matedero sanitario es obligatorio dentro del cuadro de normas CEE para mataderos. Comprende un
cuarto para el sacrificio manual de animales enfermos y un otm para el despiece sanitario, un
frigorifico para la came consignada y un otro para la came incautada.

7.
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Ficha guia de un matadero de vacunos

s.). PerSO!]~jl

La formaci6n del conjunto del personal a las normas de higiene es absolutamente indispensable
(cuidar en particular que la came no circule al aire libre exterior al momento de la cargaz6n, y que
el conjunto del equipamiento y las baldosas sean lavadas). Por otra parte se debe hacer respetar
estrictamente las normas de higiene personales.

La calidad de la came depende de la calidad de los animales vivos.
Control veterinario de los animales vivos y de los canales.
Plan de higiene global e instrucci6n del personal.
Pre-refrigeraci6n adecuada de los canales ( el resultado es un punto clave de la calidad y de
la buena manutenci6n de la came almacenada).

Cuidar el cumplimiento del circuito en frio y del lapso de tiempo hasta la llegada de los
productos al consumidor.

EI matadero abasteseni los talleres de despiece y los distribuidores.

Depeinde del tipo de gestion: muchas veces los mataderos son creados como servicio publico,
abierto a diferentes utilizadores. La remuneraci6n del matadero esta calculada sobre la base del
numero de cabezas de ganado faenadas. En este caso no hay stock a constituir, el fondo rotatorio
debe cubrir solamente el plazo de pago de los utilizadores.

Tratamiento de desechos :
Los desechos de mataderos se compenen de :

Desechos s61idos sacados de las aguas usadas,
Desechos de vfsceras y otros 6rganos
Cuemos, pezufias,
Estiercol proveniente de las estabulaciones si han sido empajadas 0 de los transportes de
ganado,
Estiercollfquido (cerdos).

Su stockage necesita por 10 menos la construcci6n de un estercolero cubierto y de una fosa para
estiercollfquido.
Las dificultades de evacuaci6n, de reciclaje de los desechos pueden tambien influir en la elecci6n
del sitio.

Necesidades en agua y en tratmiento de aguas :
La planta consume grandes cantidades de agua (300 a 500m3/dfa) y dado las deyecciones
semis6lidas, necesita ya sea una estaci6n de depuraci6n, ya sea la conecci6n a una estaci6n de

8.~======:=:-_~===============-====:=======~-==.- ---------------
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Ficha guia de un maladero de vacunos

depuraci6n colectiva despues del tratamiento. Ver Ie ficha de apoyo «agua, efluentes y
subproductos ».
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1.40 .\CTIVIDADES INDCCIDAS I

I
I
I
I
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I
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I
I

• Un matadero puede ser concebido como una herramienta de desarrollo econ6mico y tambien
como forma de control sanitario de un circuito de ganaderfa - matadero - comercializaci6n de la
carne.

• EI tratamiento de los sub-productos puede perrnitir el desarrollo de diferentes actividades
inducidas: trabajo del cuero, triperfa, descuartizado sanitario (sebos, gelatinas), harina de
sangres ...

• Un taller de despiece puede ser instalado como anexo valorizante del matadero, en el caso de
que el mercado demande producto acabados 0 serni-acabados.

Vfnculos utiles
www.ugine-batiment-inox.com/GUIDE/ NSO.html
www.oie.int.
www.unido.org

10.
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Ficha guia de un taller de despiece

11. PRESENTACKON

1.1.Canicter de BaacHvidad

*Caso de vacunos :

Canales ( carne + grasa + hueso)

I
I
I
I Cuarto

delantero
Cuarto
trasero

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Las operaciones del despiece cornienzan despues de la fabricaci6n de los« cuartos» por el atadero.
Se trata de cortar la carne en poreiones y acondicionarla de tal manera de llegar a pedazos de
tamanos diferentes ( pudiendo ir hasta la porci6n individual), destinados a otras transformaciones
(platos cocinados, conservas ... ), a las camicerias independientes, a la secciones camiceria de los
grandes almecenes no especializados (supermercados gigantes), a los consumidores para el caso de
poreiones indviduales.
La trazabilidad tiene que ser asegurada durante todo el processo de transformaci6n (ver la ficha de
apoyo « Trazabilidad »).
*Caso de porcinos, ovino, etc. :
La descripci6n anterior es valida, pero la tecnica del despiece comienza con la media canal y no con
el « cuarto».

EI taller de despiece puede ser agregado al matadero, ( generalmente situado en las zonas de
ganaderia) 0 ser instalado a proximidad de las zonas de consumo (centro urbanos).

1.2. Opdoll1es

Materias primas

Vacunos ( pequeno 0 grandes) , porcinos, ovinos, camelidos, etc.
Tambien existe talleres de despiece de aves.

Productos acabados

Es posible obtener cortes del despiece que pueden pesar entre alguna decenas de gramos hasta mas
de 10 kilos. Esto es correspondiente con un largo abanico de mercado : desde el transformador que

2.
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Ficha guia de un taller de despiece

volveni a cortar la carne para incluirla en platos cocinados, hasta el consurnidor final que cornpra su
came en porciones individuales.

Tecnologias

Sistemas de despiece neumatico, eh~ctrico,manual.

Envasado acondicionarniento sin vacio, simplemente al vacfo, 0 en embalaje termoformado con
vacfo y/o con reinyecci6n de gas, envasado en bandejas con una pelfcula estirable 0 autoretractable.

La puesta al vacfo asociada a la refrigeraci6n permite prolongar enormemente el tiempo de
duraci6n del producto acabado.
En el procedimiento chisico de puesta al vacfo, el pedazo de carne es introducido en un
bolsillo, se realiza enseguida el vacfo al interior de ella y se sella hermeticamente el bolsillo
(con calor), 0 cerrado con corchetes ( abrochado).
En el procedirniento con termoformado, se coloca en una hoja alargada de phistico extendida
sobre una cinta, que comporta bolsillos 0 alveolos de diferentes dimensiones (profundidad,
largo, ancho ).
Los obreros colocan los pedazos de carne en el bolsillo cuyas dimensiones sean las mas
aproximdas al tamaiio del pedazo, luego, el tapiz es recubierto con otra hoja de plastico.
Enseguida, el plastico inferior es calentado para que el conjunto tome la forma de los pedazos
de came y luego se realiza el vacio entre las dos hojas plasticas. EI conjunto sellado es
cortado, de acuerdo con los pedazos, a la salida del aparato.
Existe un tercer procedimiento en el cualla hoja plastic a inferior juega a su vez el rol de cinta.
Los bolsillos no existen. Este procedirniento, mucho mas costoso, no ha sido tornado en
cuenta para esta ficha.

Sobrecongelado 0 frio sobre cero despues del despiece.

1.3. Tipos de jphmtas lDosibles

Las plantas industriales presentan entre ellas grandes similitudes. Se diferencian unicamente por el
tamaiio, los productos acabados ( pedazos semi-acabados 0 porciones destinadas al consumidor
final) y la tecnologia del envasado ( termoformado 0 sistema clasico) . Debemos notar que existen
muy pocas diferencias ligadas al tipo de materia prima.

Escogeremos para esta ficha, dos tipos de plantas:

Planta A: taller que trata 20 toneladas de canales por dia, utiliza un equipamiento sofisticado,
produce pedazos semi-acabados destin ados a una transformaci6n posterior, pro camicero detallistas,
restaurantes, industrias alimentarias.

Planta B: Taller que trata 10 toneladas de canales por dia, dispone de una tecnologia menos
sofisticada. Puede fabricar tambien pedazos destinados a una transformaci6n posterior.

3.
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Ficha guia de un taller de despiece

12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1. DescJrnpdoIr1l de hn lOhmta

2.1.1. IProductos fabricados

PlantaA PlantaB
20 Tldia 10 TI dia

Gama de productos Pedazos de 500 g a 10 kg Idem A
Envasado Al vacfo termoformado Al vacfo sin termoformado.
Producci6n anual 4400 TIano 2200 TIano

canales canales

2.1.2. Opdones tecnologicas

Operaciones unitarias Opciones tecnol6gicas Soluciones propuestas
PlantaA Planta B
20 Tldia 10 Tldia

Preparaci6ndel deshuesado Sierras electricas 0 manuales Electrica. Idem A

I Deshuesado

I • Neumatico 0 manual • neumatico. Idem A
• Oeshuesado vertical u horizontal. • Oeshuesado

vertical.

I Presentaci6n I EI transporte de cuartos enteros entre los Transporte sobre Idem A
diferentes puestos puede hacerse por riel. riel.

Selecci6n
Para las grandes plantas, se necesitan

Transporte entre
barras que pongan al nivel del trabajador

operaciones los trozos mas pequefios (jamones, ... ).

I Envasado I Puesta al vacfo eventual con 0 sin Puesta al vacfo con Puesta al vacfo sin
termoformado de hoias en plastico. termoformado. termoformado.

Nota: la presentaei6n eonsiste en la eliminaei6n de grasas en exeeso, nervios, ete.

4.
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PlantaA Planta B
20 Tldia 10 Tldia

Precio indicativo FOB • Precio indicativo FOB •
Equipos 850000. eel so a.de; 2OOcm. r:xrala 550000.

tennoformadora.
Edificio 2 000 m2 techados, aismados, 1000 m2 tachados, aislados, climatizados

climatizados 1 190000. <p-etrdarieio 1 100000. <p-etrdarieiod3 <:g.x:I
del aj!;uaincluido) + area de recepci6n. incluido) + area de recepci6n.

Otras inversiones • 80 kW instalados( tranformador, gripo • 400 kW instalados (transfonnador,
de emergencia, tebleros,cales) grupo de emergencia, tableros, cables)
480000. 325000 •

• 50 m3 de agua/dfa • 25 m3 de agua/dfa
• Aire comprimido • Aire comprimido

Inversi6n total 4500000 • 2600000.
aproximada

2.2.2. Funcionamiento

PlantaA PlantaB
20 Tldia 10 Tldia

Personal:-.- ..------------.------------.-------------------- ----- ------------ -------------------------.- ..-----
Mano de obra sin Manutenci6n y limpieza: Manutenci6n y limpieza :
calificaci6n 8800 h/ano 5300 h/ano-------------- ..--------------------------- ------------- -------------- ..--------.--------------------- ..----.----.--- ..--
Mano de obra semi- Personal de despiece (2 meses de Personal de despiece (2 meses de
calificada formaci6n) + conductores 1190h/afio formaci6n) + conductores

60 000 h/afio
Personal administrativo :, 8800 h/afio Personal administrativo :

5300 h/ano---------.----------------.---------------- --------------------- ------- --..-- ..----....-....-.-- ..---..-..--
Mano de obra calificada Jefe de taller: 7 000 h/afio Jefe de taller: 3 500 h/ano

Mantenimiento Mantenimiento
(mecanico, frigorista) : (mecanico, frigorista) :
1800 h/ano 1800 h/ano

Consumos:-. ------ -------.--- ....-.--- ......--- ........ --.....-.. - .....--.....----..........................----.-- ..--
- Electricidad 4 000 M Wh/afio 2 000 M Wh/ano
- Agua 11650 m3/ano 5 825m3/afio

5.
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Ficha guia de un taller de despiece

13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DEL PROY_E_C_TO .....

ß.l. ABASTECIMiENro
Ei taller puede instalarse en la proximidad imediata del matadero, con 10 cual se asegura un
abastecimiento regular. Puede tambien instalarse en la zona de consumo; en este caso, el
abastecimiento provendni sea de mataderos regionales 0 nacionales, 0 de importaciones de came;
en este caso y ademas para mantener una actividad regular, se debe calcular una capacidad sobrante
importante en las camaras frigorificas.

EI puesto mas delicado del procedimiento se situa al nivel del envasado al vacfo. En los paises en
que no se dispone de un abastecimiento regular en piezas de recambio, se debera tener una reserva
de piezas equivalentes a una maquina entera

s.]. Person~~

Como se indica en el paragrafo 2.2, el personal que debe efectuar el descuartizamiento debe ser
formado. La duraci6n de dos meses corresponde a una formaci6n de tipo minirno.

identificaci6n y separaci6n de lotes,
control de tempeatura, pH y color de las carnes,
control bacteriol6gico,
control de higiene.

Ver la ficha de apoyo « securidad de los alimentos ».

-------------- -----------------113,s, DistrHl:md6n V comercializad6n

EI tiempo de almacenado de frio sobre cero (O°C a 2°C) por pedazo descuartizado no puede
sobrepasar los 23 dias. La distribuci6n de estos productos necesita un circuito en frio que debe
respetarse escrupulosamente.

Vista la rapida rotaci6n de los productos, si las condiciones de pago son tambien bastante rapidas ,
el fondo de rotaci6n no debera ser muy importante.
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I:
I:

Se trata sobre todo del tratamiento de desechos : huesos, grasas y marginalmente nervios y otros
restos.
Los huesos y los nervios pueden ser enviados al descuartizado de recuperaci6n ( 0 tratados en
fundidores) 10 que dani respectivamente gelatina y sebos ( grasas animales).

Estos talleres son muy consumidores de agua, las nuevas reglamentaciones les obligan a tratar sus
efluentes (ver ficha de paoyo « efluentes y desechos »).
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Ii
II
I'
I

I
I
I
I

I'
II
ilI:
'11,
"Ii
Ii 7.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ficha guia de un taller de despiece

14. ACTIVIDADESfNDIJCIDAS

A nivel de los abastecimientos :

Fomenta la produecion de los mataderos, e indirectamente el de la ganaderfa de la region.

A nivel de distribuci6n, transformaci6n y servicios :
permite el desarrollo de actividades de descuartizamiento final ( almacenes especializados,
supermercados ... ),0 de transformacion ( platos cocinados, conservas de carnes ... ).
Una serie de actividades anexas a la empresa son tambien desarrolladas:
• intalacifn frigorffica,
• mecanica,
• construcci6n,
• electricidad,
• etc.

Lazos utiles :
Construci6n :
www.aceriafrance.com

Macinas:
www.cfs.com

Unido exchange:
www.unido.com

8.
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Ficha guia de un matedero de aves

11. PRESENTACnON

1.1. Carader die Daadnvndladl

En tanto valorizacion de la produccion de criaderos, el matadero permite seleccionar y transformar
las aves, de tal forma que el producto corresponda a los requisitos del mercado. De acuerdo a las
necesidades del mercado, el matadero prodra entregar productos acabados (des de los pollos
desplumados con patas y cabeza hasta los pedazos seleccionados).

EI matadero puede ser concebido para tratar un solo tipo de aves 0 estar organizado para el
tratamiento de especies multliples (comprendiendo conejos).

1.2. Opdoll1les

Materias prnmas

Teniendo en cuenta la multiplicidad de casos posibles, puede tratarse de diferentes tipo de aves:
gallito, pollos estandar (criaderos industriales),
gallinas, pollos de granja de origen garantizado,
gallinetas, pavos,
patos no grasos, ganzos,
patos grasos ( « foie gras»), codomices,
palomas, conejos (procedimiento independiente).

l?roductos acabadlos

La gama de productos acabados concieme tanto las materias primas tratadas, que el nivel de
transformacion y el modo de conservacion :

materias primas (ver mas arriba),
nivel de transformacion :

volaterfa desplumada (con cabeza, patas, y sin vfsceras),
volaterfa desviscerada (listas para cocinar),
volaterfa despresada,
charcuterfa de aves,

modo de conservacion :
productos frescos ( resfrigerados al aire 0 resfrigerados al agua),

. productos congelados.

Los productos enumerados pueden tener diferentes niveles de cali dad y de presentacion segun las
destinaciones (clientela nacional 0 exportacion).

2.
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'fecll1oBogna

Las opciones tecno16gica estan determinadas por los productos que se quieren obterner y la
capacidad de la planta.

EI matadero de aves es un transportador aereo, en el cual se cuelgan las aves por las patas.

EI transportador desplaza las aves a traves de ciertas maquinas automaticas, 0 pasa del ante de
puestos manuales, para asf realizar crono16gicamente las diversas operaciones.

EI procedimiento general se compone de las siguientes operaciones (que, de acuerdo a la tecnologfa
elegida, pueden ser facultativas) :

antrada al matadero, en proveniencia de los criadero,
colgado en el transportador monoproducto 0 mixto,
anestesia (0 sin, de acuerdo a ritos religiosos),
des angrado,
pasaje por bafio de agua caliente (0 sin, de acuerdo a ritos religiosos),
pasaje por desplumadoras especfficas
doblado del pescuezo y cabeza (segun las necesidades),
destripado (extracci6n de intestino),
desvisceraci6n automlitica 0 manual:

corte de la cloaca,
. hendido del abdomen,
. extracci6n de la grapa abdominal,
tratamiento 0 no de la molleja, del higado, del coraz6n,
corte del cogote,
lavado,
aspiraci6n del interior y control final,
enfriamiento al aire 0 en el agua,
calibraje 0 no,
embalaje, acondicionamiento de aves enteras, aves peladas, aves en envase individual,
despresado
deshuesado,
embalaje, acondicionamiento de las pres as :

peso constante,
peso variable,
envoltura en pelicula plastica, en bandeja,
puesta al vacfo,
embolsado individual, plastico,
congelaci6n por bloques,
congelaci6n por congelador de placas,
congelaci6n en cartenos abiertos,
cerrado y enarcado de cartones.

expedici6n.

Se pueden distinguir dos grandes tipos de organizaci6n de la actividad :
trabajo en continuo 0 a 10 largo de una linea con operarios en puestos,
equipo de operarios, que cambian de taller segun las etapas del procedimiento.

La elecci6n entre estas dos opciones dependera, principalmente, del ritmo y de la regularidad del
abastecimiento.

3.
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1.3. 'filPOS de pnall1ltas lPosibnes

Existe un sinnumero de escenarios posib1es segun la capacidad, el tipo de ani males tratados, el
grado de valorizaci6n, el modo de conservaci6n, el grado de automatizaci6n, etc.

Con fines demostrativos, hemos escogido tres tipos de unidades:

Planta A: planta matadero de 2 000 pollos/hora producci6n en fresco, enfriamiento aereo, y
embalaje en bolsas 0 con pelfcula phlstica.

Planta B : planta matadero de 4 000 pollos/hora producci6n de tipo exportaci6n, enfriamiento al
agua, calibraje, ensacado en bolsas phlsticas para congelaci6n.

Planta C: planta matadero de 1 000 conejos/hora destinados al consumo interno y/o a la
exportaci6n. Animales enteros despresados 0 deshuesados.

Mencionaremos para terminar un tipo original de matadero (no descripto en la ficha) : el matadero
en contenedor. Con una capacidad de 400 pollos/h , pueden instalarse en un lugar fijo 0 en una
plataforma rod ante.

Costo de un matadero en contenedor: 100000 -.
Costo del mismo + desviscerado: 150000-0
Requerimientos en personal: 7 personas.

4.
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12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1. Desc.rillJdon die HaJl}n21ll1l~21

2.1.1. J?ll"odlu.ndosfabrkadlos

Plata A Planta B Planta C
2 000 pollos/h 4 000 pollos/h 1 000 coneios/h

Gama de productos Pallas enteros Pallas enteras Conejos enteras.
desviscerados. desviscerados. Conejos despezados.

Coneios deshuesados.
Tipo de envasado Balsas 0 en pelfculas Balsas phlsticas. Balsas phlsticas.

phisticas.
Producci6n:
- diaria 10 000 a 14 000 pallas 20 000 a 28 000 pallas 5 000 a 7000 conejos
- anual (35 h/semana par 52 3 600 000 pallas 7 200 000 pallas 1 800 000 conejos
semanas)
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Operciones unitarias Opciones Soluciones propuestas
tecnolOgicas PlantaA PlantaB Planta C

2 000 pollos/h 4000 pollos /h 1 000 coneios/h
• Pesaje manual 0 automatico Pesaje automatico con Idem A Pesaje automatico.

Recepci6n de ani males en cajas plasticas. equilibrio de la tara • Lavado de cajas
vivos • Lavado manual 0 automlitico por ordenador . (con desinfecci6n)

en cajas. • Transportador cajas
lIenas

Transportador con cadena de Si. Si. Si.
I Transporte de matadero I fuerza hidraulica.

• Diferentes tipos de anestesia. • Anestesia, despues Idem A • Anestesia: electro-
I Faena I • Desangrado. de ser colgados, por narc6tica antes de

• Diferentes tipos de inmersi6n de la ser colgados .
desplumado 0 de despojo. cabeza. • Desangrado (3mn).

• Desangrado. • Cortadora
• Tina de escaldado automatica de

desplumado + orejas y patas con
terminaci6n+ corta cinta de evacuaci6n.
cabezas+ saca- • Hendido de la piel y
patas. desollado manual

• Transportador con cadena de Si. Si. Si.
Transportaci6n fuerza hidraulica. Autom6tico. Automatico.
desviscerado • Transferencia automatica 0

no entre los transportaderos
de faena y de destripado.

• Operaci6n mas 0 menos • Hendidora de Idem A • Obertura del
I Desviscerado I automatizada abdomen + abdomen con

• Aspiraci6n de las vfsceras destripadora + cuchillo + sacado
con bomba al vacfo desbuchadora + manual de vfsceras

corta cogote+ + lavado manual.
lavadora • Transferencias de
interna/externa. vfsceras por cinta

• Desplazamiento de hacia el puesto de
los pollos por la aspiraci6n.
cinta.

• Enfriamiento al agua ( si • Enfriamiento al • Coexistencia de los • Resudado pro
I Enfriamiento I congelaci6n ulterior) 0 al aire. dos sistemas. transportador con

aire, resudado. • A elegir. • A elegir. balancelas .
• Resudado en transportador

con balancelas 0 por carro.
• Indispensable para los pollos Calibradora mecanica Idem A No.

I Calibraje I enteros. para balancelas sobre
• Automatizable. transportador aereo.
Con grados diversos de No. No. • Corte automatico de

I Despresado I mecanizaci6n. las palas traseras.
• Alimentaci6n por

cinta de una cadena
de corte ( cada
operador procede a
la totalidad de las
operaciones)

• Con grados diversos de Ensacadora de bolsas. Idem A • Ensacado y pesaje
I Envasado I mecanizaci6n. manual de los

• Eventual congelaci6n. oroductos.
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Equipamientos Planta A : 2000 pollos/h Planta B : 4000 pollos/h Planta C: 1000 coneios/h
Operaciones Descripci6n Pecio Descripci6n Prrecio Descripci6n Precio

unitarias indicativo indicativo indicativo
FOB • FOB • FOB •

Transportador 168000 • Idem A 168000 • Transbordador de 42000.
lRecepci6nj mecanizado. cajas llenas.

Desapiladora. Anestesia.
Pesaje Lavadorade
automatico ..£l!i.~_._..._.....__._....._._...__..._._............. ..................................... ...................................... M ....... M. • M ••••••• M .... M." •••• M .... M ••••••• ~ .... _ ................ ,................ ............................... ......... ................ __ .............. ........... ............... .......... --............. -................. .......... .."......... ,.......... ,,,,,,, ........ ......... "....
Transportador a 48000. Idem A 48000. Transportador 42000.

trransportador de faenadol cadenas tracci6n a~reo con
hidn1ulica

-:-::------
centralita...--...................... -............ -....................... -...--...--..--. -----.---- --.----.-.--.- ..--- ...- ..-..----- .....-.- .....--

Anestesia. 120000 • Idem A 200000 • hidraulica
lFaenadoi Desangrador.
._w. __ ._w_.ww_w ... M.w.. ___ •____ ... _M_M._.M_.M. Desplumado.!.:..____.--------- '''-'---''''-'--'--'--'- M•• W._______ ....... __ ._MM.M

W'_'MM'MM_M'M"'M'''''M'_''''''''MM'.'''_'''_'''' M_''''''_''''H.'''''.~''''_",,,,,,,,,,,ww'w.'

Transportador 36000. Idem A 36000. Cinta 30000.
I rrransportadon con tracci6n transportadora.
Ildesvisceradol hidraulica.

W_Mw,_"wW'HW'WM.MW.HW.W ... HM.....
_ ... ___ .• _. ____ .... H_. __ H__ • -.-- ...-.-.-----.- ......--- ._ ........ _M ..M'M.._.H._ .... _ .... M.... _ .... _. M'MM,M.'",,'MM'''._w''''''w.'''w'.'''''''''' "'''''' .....''''.- ..,."." ..'''' .."...."......... " ...''''.." " •••••• "".w_ ..... w ..... "' ..... ". ""_H'M'"

(ver.2-1-2.) 384000 • IdemA+ 430000 • Apiraci6n y 150000 •
lDesvisceradoi enfriamiento triturado de

poragua desechos.
Cadena de 24000.
transporte de
eueros._ ... __ M._..... _.M____ ... __ M_M... _.MM........... _ .... M•• M_ -.--.-,--.--- ...-- ------.- ------"._----_._-, _M' __ "'_'". __ M'_'M_''_''' "'H"''''''_'MH'MM'.''''.''''''''M''''''_' __ M'MM "M._ ..... ' ..... " .... _ ....... " ............... ,.....

Con opci6n 90000. Idem A 170000 • Resiudado en 130000 •
IEnfriamientoi resudado a~reo. continuo en el

Con opci6n transportador ..
resudado en 24000. 48000.
carros

............................... w..... _ ...... _w... " ... W.M... _M... "._ ... H_." ... _H'''_'''W' _ ....... _ ...... H.... " ....... H..... H......... H..... H......... H .... _ ..... _ .... H.. H.__ ._.H .. H........... _ .. ................ H........ '...... .......... H... " .................... " ..... H ....." .. ......"....... ......... ' ..H... "."",,,.,,,,, ... ,.. ,, ..... ,,.,,,, "..... ",,, .."... ", ..... ,.", ..".... ..............
Calibradora 120000 • Idem A 140000 • -

Icalibraj~ mecanica con
balancelas+
envasado por
embaladora

... w............ w............................ H....................... H.... _.H'H'"H''' _.H. __ ..... ____ ....... _._. ____ ..... _ ...--..-..-.- ...-.-.-- ...-........ W.H .. W.W....... __ •__ .... w ...... __ ..... w ... _ ... _ • ••• _ ... w ... w ... w ............. w ............. w_ ... _ ... ..-............................. -..... ,.............. "............ " ... H..... H...... " .....................................

- - Transportador. 320000 •
lDespiec~ mesas envasado .

. ..-............." ...-.................. -...--.......... -. _. __ ._ ..... H..... _._._ ... _ ...... H.___ .......... ... _ ... _ ..... _._ .... H._._ ... H..... _ .... _ ... _. __ ._ .. _ ....... _ ......... _ .... w ...... _ • .................. -....................... -.....-........ .................. -................... ,......,-.......... ,......... " ..... "." ..", ..."..,,, ....... ~.,,.,,..... ,,.,,,, .....

Otros equipamientos 480000 •
Total equipamientos 960000 • 1200000. 1200000.
(fuera del equipamiento (con resudado (con resudado
frigorifico) a~reo) a~reo)
Edificio: Superfieie edificio Superfieie edificio : Superficie edificio :

Matadero + Ho sobre cero : Matadero + fno sobre cero : Matadero + frio sobre cero :
900m2• 2000 m2• I650m2.
Locales administrativos + Tunel y almacenado en fno bajo Tunel y almacenado en fno bajo
maquinaria :175 m2• cero : 250 m2• cero: 300 m2

Superfieie terreno : 2 500 m2• Locales administrativos + Locales administrativos +
maquinarias : 250 m2• maquinaria : 390 m2

Superficie terreno : 6 000 m2• Superficie terreno : 7 000 m2

Otros costos de inversi6n Potencia el~ctrica intalada: 800 Potencia el~ctrica instalada: Potencia el~ctrica instalada: 1000
previsibles kW. loookW. kW.
Tamailo aproximado de la 1,8 millones • 3 millones • 3 millones •
inversi6n total
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PlantaA PlantaB Planta C

Personal: __ •____ •__ •___ •___ •____ •__ ~. __ ~__ .~_. __ •__ .__ •____ ._M • • __ .M". ____ ._" .. _ •• __ • __ • __ • ____ .... _. __ ... _._ .. H ___ ..

""." ......... ''' ......-........................... " ............ ......... _.M..' .................• __ ........ _ ... ___ ._. __ ._. __ ..... ____ • __ • __ • __ ............. _ ..... _. __ ... _ ... _____ • __ ._ ... _ ... __ .H ..... _."

- Calificado 2 2 2 (iefe de lfnea faena +
... __ .__ .H_.__ .___ .____ ._H.____ .___ .__ ,_ ........ __ ..... "._._ ..... _. __ .__ .._ ... _. ___ . -------------.---. _ .H. _________ ._______ ._I!l~f.1!~!l.L~~~~~L_____..__._.___
- Sin calificaci6n 50 a 60 70 a80 60-65 (de los cuales 40-

50 para el desDiece)
Consumos anuales : ----..---.--.---.--------.---- --- ...--- ...---.-.-----.----.----.-.--- ...-......-" ...--.....-...---...-.-- ...-...-.....--...--.-- ...---.- ..----._. __ ..._._._--_._-_. __._~.-----.-------------- Electricidad 7 OOOMWh 12000 MWh 10 OOOMWh
- Materias primas 3,6 M Dallas 7,2 M Dallas 1,8 M coneios
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13. FACTORES CLAVES HEL EXITO DEL PROYECTO

De acuerdo a la perecibilidad de la materia prima, tanto la concepci6n del matadero como el tipo de
organizaci6n deben ser adaptados estrictamente a las condiciones del abastecimiento. Sera entonces
necesario definir precisamente :

Peso promedio en vivo de los animales,
Edad,
Cantidades disponibles por semana,
Estacionalidad de las entregas,
Ritmo diario de las entregas
Grado de elaboraci6n deseado de los productos.

Se podra asi definir las capacidades a instalar y el modo de organizaci6n (trabajo en continuo 0

matanza y luego despresado-envasado).

Una asistencia permanente a las explotaciones aV1colas abastecedoras, permitira lograr una
homogeneizaci6n de la materia prima y una planificaci6n de la organizaci6n.
La divisi6n del trabajo hace de cada uno de los que intervienen un eslab6n de la cadena. La
ganaderia ya no es una actividad aislada, se encuentra cada vez mas controlada por industrias al
principio y al final del proceso que aportan su saber hacer y organizan la producci6n.

Cada uno de los que intervienen debe disponer de una materia prima de calidad, transformarla en
condiciones 6ptimas y entregar al siguiente profesional un producto impecable.
De este modo, los cuatro principales componentes de la cadena, incubaci6n, alimentaci6n, cria y
transformaci6n, se involucran en una acci6n colectiva de higiene y de calidad para, al final de la
misma, ofrecer al consumidor unos productos que presentan el maximo de garantias en cuanto a
seguridad y nutrici6n.

EI Label Rouge es un certificado oficial de calidad superior.
EI Label Rouge se basa en una acci6n colectiva de todo un sector relacionado con una zona de
producci6n y basada en un pliego de condiciones muy estricto que inc1uye una forma de crianza
extensiva y el respeto del bienestar animal, controlado por un organismo certificador

[2- ----------J
"in 11' e •.2. iecnOllop:m y eqmp~mmentG,

Las plantas expuestas presentan un cierto mlmero de pasos dificiles (transportador con traslado
automatico, aspiraci6n de las visceras, grupo de producci6n de frio ... ) necesitan la presencia de un
mecanico-electricista experimentado y un almacenado consecuente de piezas de recambio.

~.3.Personal

Este tipo de planta necesita un respeto riguroso de las normas de higiene : higiene del personal,
desinfecci6n del conjunto de locales al termino de cad a jomada, mantenimiento del circuito en frio,
etc.

9.ll..- ---.,.- --- -.-

I

II
'I

I
Ii



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

ii

Ii
I,
i,

Ficha guia de un matedero de aves

Tiene especial importancia entonces las formaci6n del personal.

ß.4. Control de ~~lidacl
De acuerdo a la legislaci6n vigente, un matadero de aves requerira la presencia de un agente oficial
de los servicios veterinarios, para la inspecci6n de las vfsceras.

La planta podra, por otra parte, disponer de su propio laboratorio, que se encargani de los controies
bacteriol6gicos corrientes.

Ir a ver Ie ficha de apoyo « Securidad de los alimentos ».

La concepci6n de la planta debe por supuesto responder a las exigencias del mercado ; anima1es
enteros 0 en presas, refrigeraci6n 0 sobrecongelaci6n, mere ado local 0 exportaci6n.

Para el caso de una comercializaci6n en fresco, se debe seguir estrictamente el ritmo de faena y el
ritmo de comercializaci6n, dado el tiempo de duraci6n relativamente corto del producto.

Se debera en concreto, tener en cuenta las fluctuaciones seman ales y estacionales del con sumo.

Para el caso de una comercializaci6n de sobrecongelados, se dispondra de un mayor flexibilidad, en
contrapartida se debera preveer el lapso de tiempo entre la producci6n y la comercializaci6n para
dimensionar las capacidades de almacenado.

Ir a ver Ie ficha de apoyo « Trazabilidad ».

EI fondo de rotaci6n se constituini en funci6n del tipo de pagos y de la duraci6n del
almacenamiento de los productos congelados.

Un matadero de aves debera resolver dos problemas capitales : el tratamiento de subproductos y la
depuraci6n de las aguas residuales. Ir a ver la ficha de apoyo « agua, efluentes y subproductos ».

Tratamiento de subproductos:
Los subproductos estan constituidos por: sangre (aprox. 6 000 litros por 20 000 conejos por
ejemplo), las vfsceras, las patas, las plumas y las pieles de conejo.

10.
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Depuracion de aguas residuales:
En el caso de mataderos de pollos, la cantidad de agua usada, de acuerdo a la legislaci6n, implica un
dispositivo de depuraci6n.

En las plantas precedentemente descriptas, los desechos son evacuados y almacenados en tinas (a la
excepci6n de las pieles de conejos enviadas hacia un taller de curtido) 0 puestas en tolvas y
vaciadas regularmente en camiones; dos situaciones son posibles :

Envfo de los desechos a un centro de descuartizado localizado en las cercanfas,
En ausencia de un centro de descuartizado en la cercanfa, se debeni pensar en un tratamiento
de transformaci6n de los subproductos en harinas valorizables en alimentaci6n animal.

lL- --------- ----- - --- ---- ----- ------ ---- -
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14. ACTIVIBADES .NIH ('IDAS I

A nive) de abastecimientos:
EI matadero de aves (al mismo tiempo que la unidad de alimentaci6n animal) son los dos
centros capitales para el desarrollo de un circuito de producci6n avicola. Su existencia
permite asegurarse el auge de una actividad agricola en la regi6n.

A nivel de distribucion :
La planta matadero puede permitir el desarrollo de actividades ligadas al tratamiento de
subproductos (fabricaci6n de harinas, transformaci6n de pie1es de conejos por ejemplo), de
despiece y eventualmente la fabricaci6n de productos un poco mas acabados.

Induction de otras actividades:
Transportes en frio, manuntenci6n, etc.

Enlazes utiles :
Organismos :
www.atavi.asso.fr
www.fia.fr
www.ofival.fr
www.mhr-viandes.com

Fabricantes :
www.aceriafrance.com
www.ortv-France.fr

12.
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FICHA GUIA

DE UN TALLER DE PREPARACION DE PESCADOS

Y CONGELACION DE FILETES
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11. PRESENTACiON

1.1. Canicter dieRaadividad

La congelaci6n de filetes de pescado desviscerado y fileteado permite obtener :
bloques «llenos » de filetes de 7,5 kg (estandard intemacional : 485 rnm x 255 mm x 63
mm) destin ados a una tranformaci6n posterior (esticks apanados, brochetas, platos
cocinados ... ),
filetes individuales que vienen de bloques "interleaved' 0 de una congelaci6n individual.

Todas los operaciones pueden ser desarrolladas :
a bordo del barco pesquero (<< barco factona ») ; se obtienen filetes de pescado en forma de
bloque 0 individuales, con 0 sin espinas, llamados «sobrecongelados en el mar », de
excelente calidad,
en tierra, despues de ser descargados se producen tantos bloques como filetes individuales.
Esta segunda altemativa es menos apreciada por los industriales transformadores de bloques
ya que la calidad bacteriol6gica puede ser menos buena.

Existe tambien el filete con doble congelaci6n : el pescado entero es congelado a bordo del barco y
los bloques son congelados en tierra, fileteados y congelados de nuevo en filetes: este producto
esta destinado a la transformaci6n, es decir que la calidad es menos apreciada.

1.2. OpcioR1es

lEspecies

En principio, todas las especies de pescado, de pesca 0 de criadero, pueden ser utilizadas para el
fileteado y la congelaci6n. Sin embargo, en los paises industriales se tolera una taza muy baja de
espinas residuales (1 a 3 espinas por kilo de filete), 10 que excluye ciertas especies que tienen
espinas metidas profundamente en la came. EI tiempo de conservaci6n a -25°C puede variar de
acuerdo a las especies dado que la oxidaci6n de las grasas continua despues de la congelaci6n.

Productos acabadlos

Bloques standard de 7,5 kg destinados a ser retransformados,
Filetes individuales que pueden ser destinados sea para otra transformaci6n, sea para la
venta tal cual.

Tecnologia

Preparacion del pescado :
EI circuito de preparaci6n del pescado puede ser enteramente automatizado (en tierra 0 a bordo).
Para reducir la tasa de espina por filete, se puede utilizar el J-CUT 0 el V-CUT (que elimina la
porci6n del filete conteniendo espinas) : perdida de 5 a 20% de came, obteniendo en cambio, una
mejor valorizaci6n del producto ( la prima « sin espinas » puede llegar al 30%. EI V-CUT puede ser
mecanizado, sin embargo necesita una verificaci6n manual (restos de piel, peritoneo, espinas). Se
puede recuperar la came residual, pegada al esqueleto 0 al V-CUT utilizando una extrudadora.
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Ficha guia de un railer de preparacion de pescados y congelacion de jileles

Sobrecongelaci6n :
Existen dos grandes tecnicas de sobrecongelaci6n: frfo criogenico (aspersi6n de un Ifquido
frigorizante ), frfo mecanico (circuito de frfo con compresor y pulsador). EI frfo criogenico no es
utilisable a bordo y necessita un abastamiento en flufdo criogenico.
Se distingue 2 largos tipos de tecnologfas :

La producci6n de filetes en bloque utiliza congeladores de placas (siempre con frfo
mecanico)
La sobrecongelaci6n individual de filetes se realiza en eintas tranportadoras sea por frfo
criogenico (inversi6n mas baja, posibilidad de obtener mejor calidad, pero costos de
funeionamientos mayores) , sea por frfo mecanico, situaei6n la mas frecuente.

Al momento de la formaci6n de bloques en los congeladores de placas, se pueden intercalar hojas
de polietileno 0 de polipropileno asf tenemos una separaci6n de los filetes (<< shatter pack» 0 «
interleaved» ).

1.3. TiR>oS de ohm.aas lDosibles

Escogeremos tres tipos de unidades, presentadas en esta ficha:

Planta A: unidad de filetaje-congelaci6n a bordo, comprende tees congeladores de placas
horizontelas con capacidad de 500 kg/h aprox., sea una capacidad total de 1,5 tIh.

Palnta B : unidad a tierra, comporta el mismo tipo de equipamientos.

Planta C :unidad de congelaci6n a tierra, comporta un tunel de sobrecongelaci6n (frfo mecanico :
aire pulseado y tapiz helicoidal) enteega filetes individuales. Igual capacidad : 1,5 tIh.

3.
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12. FICHA 'fECNICO-ECONOMICA

2.Jl.:L JProductos t'abricados

PlantaA PlantaB Planta C
Fileteado-congelacion Fileteado-congelaci6n Fileteado-congelacion
en bloques a bordo en bloques. a tierra individual a tierra

Gama de pescados Bacalao, merIuza, Idem A Idem A
(Iarga gama possible: abadejo.
ejemplos)

Tipo de envasado Bloques recubiertos Idem A En granel en sacos
con un envoitorio phisticos y sobre-
emparafinado sobre- envasado en caja de
envasado en cajas de cart6n (de 10 a 20 kg).
cart6n.

Tamaiio del envase 7,5 kg Idem A Variable de acuerdo a
485 x 255 x 63 mm. las necesidades
(0 7kg con intereaved)

Producci6n : *
- diaria 15 a 30 toneladas 15 a 30 toneladas
- anual < 5 000 tonnes* 4000a 10000T 4 000 a 10 000 T

* Depende de la capacidad de pesca: el barco puede congelar 1,5 T de filetes por hora y almacenar hasta 500
toneladas de filetes congelados. La producci6n anual dependeni del mlmero de dfas de pesca, del vohlmen de las
capturas, de la organizaci6n a bordo (<<bordadas»... ) y del alejamiento del lugar de pesca con respecto al sitio de
desembarque. En cambio, la fl'ibrica instalada a tierra podrl'i equilibrar su funcionamiento con abastecimientos de
diferentes proveniencias.

4.
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Ficha guia de un taller de preparacion de pescados y congelacion de fileles

2.2. EHemell1l~os 1J]aIl"aeH aml1RisBSecolllomko Ole Ra 1J]RaH1l.~a

2.2.1. Hnversiones

Equipamientos Planta A : 1,5 T/h Planta B: 1,5 T/h Planta C: 1,5 T/h
Operaciones unitarias sobrecongelaci6n abordo sobrecongelaci6n a sobrecongelacwn a tierra

del barco tierra - en bloQues enfiletes individuates
Precio indicativo FOB • Precio indicativo FOB • Precio indicativo FOB •

I Lavado-descamado I 2 x 12000. Idem A Idem A

I Desviscerado- I 60 000 a 70 000 • Idem A Idem A
descabezado

I Fileteado I 300000. Idem A Idem A

I Pelado I 25000. Idem A Idem A

I Envasado

I
80000. 80000. 300000.

I sobreongelaci6n I
• Equipamiento 240000 • 240000. 400000.
• Producci6n de frio 400000 • 400000. 400000.

------------.--------------------- ---------------- ------_._--_.~~.-.-..•..-.-.- ......---...-.--- .-- •.....--..
Total equipamiento 1,3 millones • 1,3 millones • 1,5 millones •
Edificios 150 m2 mfnimo para la parte Planta de fileteado ( con

fabrica( con 150 m2, s610 se camara refrigerada) : Idem B
puede elaborar filetes sin 1250 m2•

espinas). Planta de
acondicionamiento
sobrecongelaci6n: 600 m2•

Camara frfa (para 500 t de
stock) : 3 000 m3•

Sala de maquinas : 100 m2•

muelle: 400 m2•

oficinas : 200 m2•

Gtros costos de inversi6n Grupo electr6geno : Idem B
130000.

Inversi6n total aproximada Del orden de 10 a 20
millones de ep:rOLI1 b:Jco 4 a 5 mill ones • 4 a 5 millones •
factorfa nuevo de 500T de
capacidad de almacenado.

6.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Ficha guia de un taller de preparacion de pescados y congelacion de filetes

2.2.2. Funcionamiento

PlantaA Planta B Planta C
Personal : Fileteado Sobrecongelaci6n Fileteado sobrecongelaci6n

---.---------:-r---------- + envasado + envasado
MM. __

- sin calificaci6n 13 20 5 20 5------.-------------------------- - .......-...--.-- .."..---------
- calificado 12 2 1 2 1
Consumos

~~-=------------------- ____ MH __ --------- ..-..---------------------- ...-------. -............ ".."" .."" .."-- ..----.-""-----"""""-- ..----.-,,.---- ..--"---
- Pescados < 15 OOOT 8 a 25 OOOT 8a25000T--------- ...--------""-,,----.------------ ..........-.- ...----- ......----------- ______________ " •• _ ....... "" ........ _"" .................. _ .... ___ ._ ••• _______ H ____ .....

..... , ..... " ...... _ .............. " ......... " ................ H ....... _ •••• H ..................... , .................................

- Energfa Fileteado + sobrecongelaci6n : Idem B
620 kWhff---------.------------- ------
AIIDäcenäCiö-:3ö"kWhlffi3iäfio-

_ ..... H•• ____ .......... _ ..... _ .. __ ......... ., ......... _H.H _____ •• _. __ •••••••• _. __ •• _~.

..:..g_'E!>.~_!~l~________..__.._.._______________ Idem B..- .... .......-.- ....--.--.-.-- ..-.------- ."~~~~..~~~.~~~~~~.~"......"..-...."....................... ~.__ .._._ ...._ ...~."......... ............... , .................................................. ".."..... ............... ........... " ...... ....... ,......... " ...
- Agua 60 Iitros/minuto Idem B

• En los barcos-factonas se trata mas bien de personal semi calificado 0 muy calificado.

7.
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Ficha guia de un tal/er de preparacion de pescados y congelacion de filetes

13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

Planta A:
EI barco-fabrica opera con una flotilla que Ie permite obtener informaciones sobre las aguas con
cardumenes, y asf tener la seguridad de un tonelaje diario. Su grado de autonomfa puede variar de
30 a 60 dfas, dependera de la capacidad de su calado (petr6leo + vfveres) . Un barco de 50 m tienen
una autonomfa de 30 dfas maximo.
EI desembarco necesita instalaciones portuarias con frigorffico.

Planta Bye:
Zonas de desembarco de pescado en fresco 0 cercania de crfas.

Frescura de la materia prima:

Planta A : Pescado tratado inmediatamente. Producto ultrafresco.

Plantas Bye: es necesario tratar capturas recientes. EI tiempo trancurrido tiene insidencia
inmediata.
EI abastecimiento debe ser rigurosamente controlado, operaci6n de importancia capital.
Mantenimiento permanente de los equipos.

Una higiene rigurosa es fundamental para el tratamiento del pescado : lavado al agua permanente de
los equipos e instalaciones, limpieza - desinfecci6n, edificios conrespondientes a las normas y
trabajo con HACCP (ver ficha de apoyo « seguridad de los productos alimentarios ») .

Mantenimiento del equipo.

Personal:
A bordo, el personal es especializado para utilizar los principales equipos (fileteadora ... ),
los equipos frfos necessitan la presencia de un mecanico especialista.
A tierra, y mas aun a bordo, el ajustamiento del equipo para la preparaci6n necesita la
presencia de un mecanico frigorista.

La formaci6n del personal es necesaria.
La presencia de un responsable de la calidad es reglamentaria.

I
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Los controles conciemen :
o Los principios HACCP
o EI control de la conformidad de los productos con los pliegos de condiciones de los

clientes (frescura de la materia prima, aspectos sanitarios, seguimiento
metrol6gicos.

La no ruptura del circuito en frio es primordial. Preveer la disponibilidad de instalaciones
frigorfficas de tamafio suficiente para el almacenado, camiones y contenedores frigorificos para el
traslado hasta los sitios de consumo.

Eventualmente, ponerse a cubierto de cortes de corriente (grupos electr6genos).

Los bloques congelados son destinados exclusivamente a la industria alimentaria : necesidad de una
colocaci6n en una industria local de pescado apanado 0 de posibilidades de exportaci6n ( los
bloques congelados a tierra son mas dificiles de exportar).

La demanda de los pafses industrializados concieme sobre todo los filetes sin espinas.

~- - ------~-~--- - ----j

li.6. O~ros llJroblemas especificos

Hace parte de la estrategia poder asegurar la regularidad y la perennidad del abastecirniento
(almacenes, cupos, flotilla ... ).
EI rendimiento del fileteado varia entre 30 y 55 %. Importante volumen de desecho.
Si existe una concentraci6n de plantas, hay la posibilidad de rentabilizar una fabrica de
transformaci6n de desechos para alimentaci6n animal.

Consumo de agua importante. Preveer un tratamiento de aguas residuales.

I
I
I
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Ficha guia de un tal/er de preparacion de pescados y congelacion de filetes

I -I. ACTIVIDADES A \,I''xAS

A nivel de abastecimiento:
Planta A : las aetividades pesqueras estan inc1ufdas en el proyeeto.

A nivel de la distribucion :
De aeuerdo al mereado local: posibilidad de instalar una 0 varias unidades de platos
eoeinados a base de filetes de peseado ( prineipalmente peseado apanado a partir de bloques,
alb6ndigas a partir de restos de peseado reeuperado de las espinas),

Posibilidad de valorizar los desechos de los plantas Bye transformandolas en harinas y aeeites
destinados a la alimentaei6n animal 0 hidrolizados, colagenos. .

10.
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

11. PRESEN'fACION

1.1. Caracter dieDaadnvidadl

Los criaderos de camarones experimentan, desde hace algunos afios, un importante desarrollo
provocado por un mercado internacional en expansi6n.

Un criadero de camarones se compone de 3 m6dulos:
Un incubador del estadio huevos a la fase post-Iarvaria,
Un criadero, de la fase post-Iarvaria a la fase camarones comercializables,
Un taller de tranformaci6n : selecci6n, acondicionamiento y sobrecongelaci6n, cocci6n.

Cada m6dulo puede ser realizado independientemente.

EI camar6n es un producto muy fnigil. Debe ser almacenado en frio y por un tiempo muy limitado
desde su captura, antes de una eventual congelaci6n.

1.2. Opciones

Especies

Se pueden separar principal mente en: especies de agua dulce ( tipo Macrobrachium rosenbergii) y
especies de aguas saladas corno los peneides ( ejemplos : Panaeus monodon y Panaeus vannamei
las mas conocidas hoy, Penaeus indicus, chinensis, stylyrostris, japonicus, etc.) general mente mas
estimados para el consumidor.

Produdos acalbados

Cuatro parametros determinan los productos :
especies,
calibres: se puede adaptar la crianza a las caracteristicas del mercado. Los tamafios pueden
desglosarse entre algunas unidades al kilo para los camarones grandes y 1000 120 unidades
al kg (los pequefios calibres pueden, por ejemplo, ser 3 vezes mas baratos que los gruesos),
preparaci6n: camarones crudos 0 precocidos, enteros, descorticados, descabezados,
desvainados, empanados, etc.,
tipo de envasado:

fresco 0 sobrecongelado,
en granel 0 sobrecongelado
en granel 0 en envasado par consumo ( bandejilla perforado, bolsa, caja de cart6n).

2.
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

'fecB1olognas

Incubadores : el primer m6dulo (entrega de post-larvas) puede 0 no estar integrado al criadero,
depiende de su tamafio y de la disponibilidad local de larvas). Un incubador consta de varios
talleres:

preparaci6n de reproductores (los genitores pueden ser criados en estanques especfficos 0
venir de la pesca),
maduraci6n sexual,
postura de huevos y salida del huevo
crianza de larvas
cuarto
algas y presas.

La cna de larvas puede utilizar dos tipos de tecnicas :
en agua clara: es la mas sofisticada, los alimentos son distribuidos a medida del crecimiento
de las larvas,
en agua verde: se producen primero algas en los estanques y luego se agregan las larvas y
al finallas artemias.

Preparaci6n de alimentos :
cultivos de algas para la primera fase de la alimentaci6n,
estanques de crianza de artemias.

La alimentaci6n de las larvas es un punto delicado es por eso que se utilizan normalente alimentos
preparados por empresas especializadas.

Crianza : conduce los camarones de la fase «post-larva» al tamafio comercial. Se pueden utilizar
diferentes metodos : semi-intensivos, intensivos, 0 super-intensivos ( los metodos extensivos estan
en vias de abandono).

Metodo semi-intensivo :
La crianza comporta una fase de pre-engorde en estanques de pequefias dimensiones ( 1 a 2
hectarias 0 menos), donde las larvas son almecenadas en densidades de 50 a 200 « post-larvas»
porm2•

Al cabo de 30 a 45 dias a 2 meses, obtienen un peso de 1 a 2 gr., son asi transferidos a otros
estanques mas grandes que pueden llegar a alcanzar de 3 a 10 hectareas 0 mas : es la fase de
engorde final. Las densidades de 5 a 20 camarones por m3

, son dejadas alli durante 4 a 5 meses
hasta la obtenci6n de su tamafio comercial.
Una aireaci6n de los estanques es necessaria par las densidades supreiores.

Metodos intensivos et super-intensivos :
EI principio de la crianza es analogo, pero el esfuerzo esta centrado en la maximizaci6n del
rendimiento por medio de la optimizaci6n de los factores de producci6n :

oxigenaci6n permanente de los estanques, sea por fuerte aireaci6n (presencia de aireadores
de superficie), sea por renovaci6n rapida del agua de los estanques (la tasa de renovaci6n
cotidiana puede variar de 5 a 50%),
alimantaci6n por compuesto extrudados ricos en proteinas ( 40%).

3.
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

Este tipo de metodos requiere una importante tecnologfa (aireaci6n, bombeado, alimentaci6n ... ).
Los rendimientos pueden llegar en un sistema intensivo a 10 tonelada I ha promedio y 20
toneladaslha en super-intensivo, para densidades iniciales respectivamente de 30 a 40 1m2 y 100 a
200/m2•

Entre las diferentes opciones relacionadas con la crianza se puede mencionar:
tipo de estanque: en tierra ( el mas comun), 0 cubierto de liner 0 en encementado con
superficies variables (desde algunos centenares de m2 hasta varias decenas de hectareas),
metodos de capturas:

por vaciado total de los estanques,
. por vaciado parcial por atracci6n con luz de los camarones, 0 por una atracci6n por cebo
. por captura con redes sin vaciado,
integraci6n 0 no de la fabricaci6n de alimentos,
eventual mente una primera transformaci6n. En todos los casos los camarones son lavados,
escurridos, tratados con antioxydante (metabisulfite de Na) y puestos en una caja de hielo en
el sitio. Una primera transformaci6n (descabezado, envasado ... ), aveces puede ser realizada
en ellugar, pero son casos raros ahora.

Transformacion : el tipo de transformaci6n dependera de su mercado:
venta en fresco: lavado, puesto en hielo, acondicinado ( a grane1 0 en bolsas puestas en caja
de polietileno) y comercializaci6n (ya sea en el mercado local 0 a la exportaci6n por avion),
venta de productos sobrecongelados: lavado, selecci6n, puesta en hielo, almacenaje
tampon, eventuelmente descorticado y descabezado ; eventualmente precocci6n 0 cocci6n ;
sobrecongelaci6n antes 0 despues del envasado.

Se pueden utilizar diferentes tecnicas de sobrecongelaci6n, modo de transformaci6n el mas
frequente:

tuneies de congelaci6n en carros con rejas inoxidables: las bandejas de camarones son
congeladas semi-individuales 0 el bloques de hielo,
congeladores en continuo.

1.3. 'fnlPos dlelJ)ll21llllblls JPlosnb~es

Hemos seleccionado 3 unidades correspondientes al metodo semi-intensivo que es el mas usado.
Estas unidades se diferencian por el tamano del criadero y la presencia 0 no de m6dulos anexos (
incubadores, transformaci6n ).

Planta A: planta de tamano medio, camarones del tipo Macrobrachium, de 100 toneladas, solas.

Planta B: planta grande de cna de camarones (400 toneladas por ano ) con un incubador
produciendo tambien por diversos criaderos y una unidad de transformaci6n.

Planta C : planta extra grande de cna de camarones, de 1 000 toneladas por ano, con un incubador,
una planta de transformaci6n (tal planta puede integrar su fabricaci6n de alimentos).

4.
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PlantaA PlantaB Planta C
Maerobraehium Penaeus monodon Penaeus monodon

Espeeies rosenbergii Penaeus vannamei Penaeus vannamei
Penaeus indicus Panaeus indicus

Etc. Etc.
Tipos de productos acabados Frescos en hielo. Camarones Camarones enteros

sobrecongelados : sobrecongelados
• descorticados
• descabezados
• precocidos

Envasado • A granel. • cajas cart6n dobladas • bolsas
• Caja de polietileno. con papel celofan 0 • cajas perforadas.

peucula plastica
Dimensiones 2,5 kg lOkg 0,5 kg Y2 Kg en

sobreembalaje de
lOKg

Producci6n anual 100 Toneladas 400 Toneladas 1000 Toneladas

5.
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Operaciones unitarias Opciones Soluciones propuestas
tecnolOgicas PlantaA Planta B Planta C

Integrados 0 no.

Incubadores Estanque con los parentales 0 Sin incubadores. Incubadores
compra de parentales salvajes. (trabajando si posible Incubatores
Metodos con agua clara 0 agua para varios criaderos)
verde

•~_ •••_. __ •__ •__ ._ •••__ •__ ._ .•• __ ._. __ .•__ " __ ... _'_"'_M' •.••. ,,_._ ••• __ •___ ._ ... ."" ..........-....-............ --........... --....... ._ •• H ............ _.
_~.~g~_"-_.~!._p.~_r.~.:...___________. "" ................................... " .................... - ...- ..............

I Cria I
Extensiva. semi 0 super
intensiva Semi-intensiva. Semi-intensiva. Semi-intensiva.

I I
Vaciado parcial 0 total de los

Captura estanques. Redes. Vaciado completo de Vaciado parcial +
Capturas con rades (jabega). los estanques. vaciado completo.

• Si hay transformaci6n : Venta en directa de Lavado, primera Lavado, primera
Primera selecci6n lavado, descabezado, los camarones selecci6n, selecci6n,.
Envasado en fresco conservaci6n en camara enteros Metabisulfito ,

de hielo. seleccionados en puesta en hielo. Metabisulfito para
camara de hielo + camarones enteros ,

• Venta en directa : lavado, semn (para ficarlos puesta en hielo
selecci6n, puesta en hielo. vivos)

I Tratamiento I • Antioxidante que procura
el ennegrecimiento de la
cabeza (solo por los
camarones enteros)

I Transformaci6n I Mas 0 menos mecanizada Transformaci6n Transformaci6n
camarones enteros Descabezados 0 no
+/- mecanizada. en el mismo lugar.

Recepci6n IdemB
Lavado ----------------- f---------- -_.__ ._,--_ ...~---_._...__ ....._-_ ..... ,...................... -...... -" ........ -...... " ...-........... --............ ,

E.I!_una~ub~_~...!~~~.P.~~?.!!._.. Cubas enfriadas Cubas enfriadas-.---.-------- -.--.----.-.---".-.--- ...--.-.----.--.-- . .-.--.--."".----.--.--.--.--.--.--.-.---- ...-.--.-.
Eventualmente.

Descabezamiento Descabezamiento y No Descabezamiento
descortezamiento. ...-.-"." .....-.---- ...".--.--.-- ...-.--.-- ...... -.......... -.- ...--...-...--...-..---------- ...-.-- .....----.....-.-- .....--.- --..--...---------- -.-.----.-.----.--.----.--.- ..---.-- ...-...-.

Calibraje y
Calibradores y

Calibraje mecanizado transportadores de Calibradores
selecci6n. Selecci6n manual selecci6n...--...-........ -.- ...--.--.---- ...---.- ..-.....-......-.....-.-- ...--.- ........ ...-...-...-.-.----- ..-.-- ..--.--- .....-.- ..-...-...--.....-...-.--.- ...-.-- ...-...--........ -. .--...-.-- ..-...-.- ...--...-.- .....-........... --.................. -.-

Acondicionado Primero

Acondicionado despues acondicionado antes

Pesaje Antes 0 despues de la Ya hecho sobrecongelaci6n dela
congelaci6n. sobrecongelaci6n

luego embalaje en
cart6nes

I I
...................... .................................................. .................. -...- .....- ........... -........... ...-......-.......-.- .........-........... -.-.- ....- ......-......-............. -..--......-............. -...--...-.-- ...-...-. ........ -................................. .......... --...-......-" .... .......

Sobrecongelaci6n - Congelacion estatica No. Tunel congelaci6n Tunel Bloques de
- Congelaci6n en salmuera individual i" hielo y congelaci6n
- Tunel de congelaci6n para individual
sobrecongelaci6n individual 0

I Envasado I
_~f.1_.~.I.<?g~~~__________.____.__.____.______._ ........-.-- ...-...-..--.--.-- ....---- ..-- .......................... - ...... -"............ -........ -........ "................ ................ -....~.......................... "..... "........... "_ ....,, ........
-Pelfcula plastica con sobre Cart6nes forrados de . Bandejas dentro
embalaje en cart6n una pelfcula plastica sobre embalaje en

I Almacenado

I
-caja 0 barquiIla + cart6n cart6n
-Contenedores isotermicos .................... -...--...... -..-.......--.-...-...--..------------ f---- ...------ ..-.--.----- .-......
Camaras de frio para productos Camara de C~mara de IdemB.

I
Transporte

I
~E.!1.g~.~~~~~_!~~g.~.!:~_~.<?~.:_.._._._..r.~f.~g.e~Ei~__....___._....._.~E.'!.8~!~~!.~.!!.............._............".............................................................. "..... " ...........
Contenedores frigorificos Camiones Contenedores IdemB.

refrigerados 0 frigorificos.
isotermicos

6.
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

:2.2.Elementos para el amilisis economico de la unid~ull

2.2.1. linveJrsnonlles

PlantaA Planta B Planta C
Precio indicativo Precio indicativo Precio indicativo

FOB • FOB • FOB •
Incubador:
Equipamientos (filtros, bombas)
Estaci6n de bombeo
Red electrica'~~_' __ M"'_'MM'_M'M_N __ H'H_'H_'~_' __ ' ____ ' ____ '__ ' __ ' ____ •_____ •__ M._. ____ •___ •__ •__ M'._ .-.----.-.---.---.--.-------- __ ._.' ___ M. ____ • _____ • ____ • _____ • __ • __ •_____ •

__ "'_"'_'_'_"_"'"'.''' __ ' ___ '''_''_'_M'_.'_.'MH' __ '''M'M'HHM' __ '

Tot~~q~!E.~'!Il~_~.!S>_~_______ -- 500000. 120000.MM_._. __ M___ .M __ M______ ._ ' __.M_.__.__...M._. ____ .._. ____ ,__.__.H_._~' __, '.'_H' __ ._H"'

Edificio ( tipo industrial, techado) 750 m2 1500 m2

Laboratorio + local tecnico-.---.--.----.-------------- ----.------ __ ._ ... __ M.__ ... __ .____ M.______ .___ ._.MM. __ M._
.MM.MM"''''"_,' __ ''',,' __ '.M,., ... M_,''.',, ...... __ M'''M'.'' "'_,_'_' __ 'nR"'~"

Tamano aprox. del costo total del 900000. 2000000 •
incubador
Criadero de engorda :
Instalaciones 300000.
(equipamiento, fabricadora de hielo, 600000. I 800000.
captura .. )
Bomba + redes electrica e hidraulicas...:;...-.----------------.-----.---.-.---- --------.------.----- _____ M.____ M._M.M____ M_____ .---------------.----.--.------.----
Superfieie de los estanques 50 ha 100 ha 300 ha
Edificios oficin~..::f:..g~.!£2.I!_____ ~_ficina:t..8.!!E6n____ . ~fi<:..~_~-t..gal£6n____-----------.---.--.----.-.------.----.----
Tamano aproximado del costo total del
criadero I a2 M. 2 a 3 M. 5 a 10 M.
Taller de transformaci6n y
acondicionamiento: 1000000. I 500000.
Equipamientos
Edificio climatizado y correspondiendo a 500 m2 I 000 m2

!~~!!.~!.f.l.1:~~~l!~g.P~_~~.__.___.._.__.._.._.___.______..._.___.____.__.___H ____ ._ .._. __ .H..... _._. __ ... __ .n ..~._ ... _._.n_n .... n____ •• __ .M__ .R__ R.__ n_R. ___ RR.~R.R~.~M._R._.MM._M._.M_. 'M"'M_M'_'M_'M_'_'_'M __ '_'M __ 'M__ M'_M'M_'_M'M ___ "

Tamano aproximado del costo del taller I 300000. 2000000.
Molino para alimentos :
Tamano aproximado del costo del molino 600000.

Tamafio aproximado de la inversi6n I a 2 M. 4 a6 M. IOaI5M.
total

7.
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

2.2.2. lFwrndoullamnenlito

PlantaA Planta B Planta C
Materrias primas Macrobrachium Penaeus. Penaeus.
_~ria~!..~_~._~..!!g~.r..!Ia:____._.__.------------ 3-4-m3idiä-------.------.-- ..-"iO.-ffi"3!dCä-----.--.----..---------.------.- Agua dulce 1-2 m3/dfa
- electricidad 600 000 kWh/ano 1 150000 kWh/ano 4 000 000 kWh/ano
- mano de obra 10 15 a 25 60 a 70
Incubadora + taller de
transformaci6n : ---- .----.-------- agua dulce 6-7 m3/dfa---------- 2Ö-fiiJ!dfä--------- ...------- ....----.--.....
- electricidad 300 000 kWh/ano 1 200 000 kWh/ano
- mano de obra 20 a 30 30 a50
.ID!!balal~._. ________ ._ 0----.--------- ---.-------- .. .____ ._. __ .MM'__ ._. __ .MM._. __ •__ •__ •_____ •__ .___ .__ •____ •_____ H.

- 2 kg 250 000 unidades
- 1 kg
- 0,5 kg 1 000 000 unidades
- sobreembalaje en cart6n 40000 100000 unidades de IOkg
- caja polietireno 2,5 kg 40000

Entrega por camiones Contenedores frigorfficos Contenedores frigorfficos
fri,gorfficos

Estos estimaciones peuden mucho variar con el tipo de unidad.
EI agua utilizado en los incubadores y los criaderos de engorda Slerve por una partida a los
trabajeros.
Las normas de trabajo estan de 100 litros per dia y per persona.
Los vohimenes mencionados no toman en cuenta el agua de alimentaci6n de los estanques.

8.
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DELPROYECTO

~.l. AbastedmierE~d

Que se trate del abastecimiento en « post-larvas» destinadas a los criaderos 0 de camarones adultos
para los centros de transformaci6n, se debe tener siempre en cuenta un cierto mlmero de exigencias:

el tamafio minimum de las crias y la amortizaci6n de los gastos fijos, son funci6n del tipo de
producto y de su valor afiadida.
validar y contractualizar al abastecimiento : especialmente para disponer regularmente de
post-larvas indemnes de enfermedades, de alimentos conformes a las expectativas de los
clientes, de embalaje, etc.
instalaci6n de los talleres de tranformaci6n a proximidad de los criaderos (necesidad de un
tratarniento nlpido).
tener un accceso y posibilidad de evacuaci6n nlpida de los productos para optimizar un
tratarniento nlpido y minimizar el almacenado.

La elecci6n del sito va a depender esencialmente :
de las caracteristicas c1imaticas locales para determinar la producci6n y esencialmente para
saber si se puede realizar varios cic10s de crianza por afio (durante los periodos de frio el
crecimiento de los camarones se aminora),
de las posibilidades en terrenos pIanos,
del abastecimiento regular en aguas, para los estanques ( tomar en cuenta los periodos de
sequfa),
y de las facilidades de acceso al sitio (exportaci6n con contenedores frigorificos 0 mercado
local con camiones frigorificos).

EI control del impacto sobre el medio ambiente de la cria parece como una puesta para un desarollo
duradero de la actividad: durantes los 20 ultimos afios, unas crias intensivas. han destruido el
manglar, otras han ocasionado sedimentos de sal sobre antiguas tierras agricolas ... El modo de crfa
y de organizaci6n esta tambien al origen de largas epizootias que han afectado la produci6n
mundia!.
Hay que dar su atenci6n en estos aspectos, talla seleci6n del sito como el modo de produci6n.
La Global Aquaculture Alliance (www~gaalliance.org) propone un gufa basado sobre los contratos
que hay que respectar para los productores y las practicas aconsejas que pueden servir de base a la
reflexi6n.
Para la transformaci6n, si hay descabezamiento y descortezamiento, hay que preveer la gesti6n de
las sobras.

6.3. Tecnoloma_v egllipamientd

Los camarones son extremadamente fragiles, se impone entonces un tratamiento inmediato despues
de la captura : se debe disponer de una maquina de fabricaci6n de hielo, 0 en el caso de pequefias
explotaciones, de un abastecimiento en hielo a proximidad dellugar de captura.

Se necesitan bombas y grupos e1ectr6genos de emergencia, en prevenci6n de interrupciones
electricas.

9.lL- . _
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Ficha guia cria y transformacion de camarones

EI incubadero y el criadero de engorda requiere la presencia de expertos y de personal
especializado. EI incubadero es la unidad que mas ocupa mano de obra. EI conjunto del personal
debe tener bien presente las exigencias de esta actividad; en particular, la rapidez de la captura y la
buena ejecuci6n de las operaciones del primer tratamiento.

EI manejo del criadero exige una vigilancia permanente: prevenci6n de epizotias, adaptaci6n de la
renovaci6n del agua a una necesidad inmediata, etc. EI «savoir-faire» relativamente empfrico se
logra mas bien por acumulaci6n de experiencias.

EI control de calidad y de trazabilidad, del criadero al producto tacabado, son imperativos para todo
proyecto de exportaci6n. (Ver fichas de apoyo "Seguridad alimentaria" y "trazabilidad").
A nivel de los incubadores y de los criaderos de engorda :

control del agua (salinidad, oxfgeno .. J
calidad y cantidad del fitoplancton,
densidad de larvas, crecimiento y alimentaci6n,
habra una atenci6n particular en la utilizaci6n de alimentos SIn harinas de animales
terrestres, prohibidas en la VE,
minimizar los tratamientos y controlar la ausencia de residuos de medicamentos.

A nivel de los talleres de transformaci6n:
consentimiento CEE de los talleres y HACCP,
frescor de la materia prima,
control bacteriol6gico y de residuos de los productos acabados (los embargos por los
servicios veterinarios de los proses importadores son frecuentes y costosos),
conformidad del embalaje y del etiquetado (precisamente entre el numero de lote, la fecha
de fabricaci6n, la provedencia .. J

ß.6. Distribuci6ny comercializaCl16d

EI circuito en frio debe ser previsto y dimensionado imperativamente; instalaciones frigorificas
para el almacenado, contenedores frigorificos para el transporte de productos acabados.

En terrninos generales, las unidades son orientadas por 10 menos parcialmente a la exportaci6n. La
exportaci6n en fresco requiere una logfstica de transporte aereo sin fallas.

En cualquiera de los casos que se presenten, se necesita ser introducido en los mercados de proses
importadores (por ejemplo asociandose a otra empresa .. J. Es necesario ademas adquirir una
imagen de calidad y de fiabilidad, en el caso contrario se sufre todo el rigor de un mercado
extremadamente concurrencial y especulativo.

II

I
I
I

II
Ir

lL- IO_, I:



I
I
I
I
I

!I
"",

~.7. Financiamientd

La mayor parte de la inversion corresponde a los trabajos de construccion civil. ElIos estan ligados
ala construccion de estanques y ala intalacion de sistemas hidralicos.

EI fondo de rotacion tiene una cierta envergadura ( 3 a 4 meses), esta determinado por el periodo de
crecimiento de los animales
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(3.8.Otrosproblema~ espedficos

Varias epizootias han afectado la produccion mundial en el curso de los diez ultimos afios y
han desestabilizado numerosas empresas de aquacultura: el origen de las larvas y las
condiciones de crianza deben ser tratados con mucha atencion.
EI mercado mundial esta en fuerte expansion pero se vuevle cada vez mas competitivo.
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A nivel de la distribucci6n:
posibilidad de utilizar los camarones en platos cocinados,
posibilidad de vender los camarones cocidos 0 descongelados

A nivel del abastecimiento:
las actividades de las incubadoras y de los criaderos estan incluidas en el proyecto
construcci6n de estanques y excavaciones : la mayor parte de la inversi6n corresponde a los
trabajo de contrucci6n civil.
Se puede ayudar al desarollo de actividades de mantenimiento (varios equipamientos,
bombas ...), desarrollo eventual de actividades de recogida de larvas 0 de camarones para la
reproducci6n.

I
I
I
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www.gaalliance.org
www.Ifremer.fr
www.eurooa.eu.int (Eur.1ex)
Unido exchange

12.
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FICHA GUIA

DE UNA PEQUENA CONSERVERIA

DE PLA TOS COCINADOS A BASE DE CARNE

1
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11. PRESENTACION

Esta ficha fue realisada con el ayudo de Sicaudieres Agro-Alimentaire
(www.sicaudieres.com ).

1.:n..C31lrader die Daadividlad

Estas plantas producen, a partir de carnes y eventualmentes de legumbres 0
cereales, platos cocinados en conservas destinados sea directamente a los
consumidores, sea a la restauraci6n colectiva.

Esta actividad aporta un valor agregado importante a las materias primas (carne y
legumbres).

EI interes, para el consumidor, se encuentra en la facilidad de la preparaci6n, del
almacenamiento (almacenamiento a temperatura ambiente durante varios anos
para los platos cocinados esterilizados), la seguridad de la higiene (en los casos de
los productos esterilizados)

EI mercado mas favorable es el medio urbano, que liga la necesidad de ganar
tiempo y la disponibilidad financiera necesaria para la compra de este tipo de
productos.

Pero la gama de productos puede ser concebida para interesar tambien a los
medios menos faciles.

1.2. OpcDoJrnes

* Materias IPrnmas

Elias pueden ser frescas 0 congeladas. En el caso de una pequena planta, no se
puede abastecer de carne viva. La calidad bacteriol6gica de la carne y su aptitud a
la esterilizaci6n depende de la duraci6n del tratamiento de esterilizaci6n.

Esta calidad bacteriol6gica esta ligada a numerosos parametros : naturaleza de la
carne ( cuanto mas grasa es la carne, mas diffcil es esterilizarla) condiciones de la
matanza, condiciones sanitarias despues de la matanza...

Las materias primas vegetales seran en general el arroz 0 las legumbres (patatas,
name, cebollas, ... ). Estos productos seran generalmente preparados en el lugar,
con recursos mecanicos 0 manuales.

Para ciertas legumbres (guisante, morr6n, etc.) podra pensarse en utilizar productos
congelados.

http://www.sicaudieres.com
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* IProdlu.ndos acabadlos

Para los parses en desarrollo, la soluci6n del plato cocinado esterilizado parece la
mas razonable.

En ciertos parses desarrollados aparecen otras opciones: los platos cocinados
pasteurizados. Es el tema de una ficha especial [ficha guia « platos cocinados
pasteurizados »].

Los productos acabados podran ser de carnes con salsa, 0 de carnes en salsas
acompaiiadas (arroz, patata, ... ).

* Tecnollogia

La principal variable tecnol6gica sera el rebordeo : semi-automatico 0 automatico. EI
rebordeo manual es tambien posible para las plantas mas pequeiias, pero en
general en el caso de plantas artesanales, no pertenecen a nuestra area de
investigaci6n actual.

Las autoclaves seran verticales u horizontales, en general discontinuas (las
autoclaves continuas estan reservadas a ventas mas grandes) (cf. www.ctcpa.org).

Si el abastecimiento se hace de carnes congeladas, los sistemas de descongelaci6n
pueden ser los siguientes :
- descongelaci6n en un recinto climatizado con corriente de aire caliente
- descongelaci6n en armario
- descongelaci6n por tunel micro-ondas
- descongelaci6n mixta (micro-ondas + recinto c1imatizado).

En el caso de una pequeiia conserverra, s610la secunda soluci6n es rentable.

Es importante respectar las condiciones de higiene. Las salas de trabajo deben ser
solado 0 recubiertas de un revestimiento facilitando la limpieza y evitando los focos
de infecci6n . En ciertos parses, normas mrnimas de higiene son impuestas. En
otros parses, se aconseja tomar en cuenta las reglamentaciones extranjeras, sobre
todo las europeas. Las reglamentaciones permiten de mejorar la salubridad de los
productos acabados.

Finalmente, en la concepci6n de la planta de fabricaci6n, conviene respectar la
noci6n de « marcha adelante» (siempre avanzar): los productos en curso de
elaboraci6n jamas deben volver atras, ni jamas cruzar los desechos

http://www.ctcpa.org.
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* Acoll11d1idolt1amiento

Las posibilidades son numerosas :
- recipientes rigidos 0 flexibles
- materiales: metal, vidrio 0 plastico
- forma: barquilla, cajas, sacos
- peso neto de los productos sin embalaje : 300 g, 500 g, 1 kg, 1,5 kg, 2 kg, 3 kg, 5
kg...

Los recipientes flexibles, en general de una capacidad de 2 Iitros ( aproximadamente
de 2 kg de peso nete) son generalmente reservado al abastecimiento de platos
preparados para la restauraci6n colectiva.

Es en general el case de los recipiente de mas de un litro.

Para una pequena planta de platos cocinados, a fin de no complicar el
acondicionamiento, se elegira cajas de 5kg si se cuenta abastecer con platos
cocinado a la restauraci6n coletiva

Se privilegiara tambien para otras capacidades ( 500g, 1kg) las cajas de hierro
blanco mas faciles de abastecer.

En efecto, es diffcil procurarse las barquillas de aluminio. Los tarros de vidrio,
segun las regiones, pueden ser mas facilmente disponibles, pero los operculos
pueden traer problemas de suministro.

1.3. 'fnJPlos die JPlHantas lPosibles

Dos opciones han sido elegidas :

* Planta A:

Planta de 200T platos preparados por ano, abastecimiento en carne fresca, y
rebordeo semi-automatico.

Capacidad diaria del orden de 1T (por 220 dias de trabajo/ano).

Los productos acabados seran diversos:
- carnes acompanadas de una preparaci6n a base de patata,
- carnes acompanadas de una preparaci6n a base de otros tuberculos (name),
- carnes acompanadas de arroz 0 otros cereales,
- carnes en salsa sin legumbres.

Se contara con 5 6 6 recetas de base, adaptadas a los gustos locales, a partir de los
cuales alguna variaciones seran posibles.
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Los acondicionamientos, tambien, son variados a tin de hacer frente a los diterentes
mercados posibles : cajas de 5kg para la restauraci6n coleciva, cajas de 1kg Y500g.

*Planta B:

Planta de 1000 tiano, abastecimiento de carne congelada, engastadora
automatica.

Capacidad diaria del orden de 5 tldfa ( por 220 dfas de trabajo por ano).

Aquf todavfa, los productos acabados son diversificados : se encontrara las mismas
posibilidades que para la planta A , pero se podra tambien producir platos cocinados
inculyendo otras. legumbres (arvejas, habichuela verde, morrones, ... )
abasteciendose de legumbres congeladas en el momento que esto se vuelva
necesario.

EI numero de recetas de base sera mas elevado (una decena) sin volverse
demasiado importante para no complicar la gesti6n del establecimiento.

Se conservara la variedad del acondicionamiento de la planta A.
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12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1. Descripd6n de 121pBani21

2.:11.1. jprodla.ndos 1r211adlos

La producci6n diaria depende considerablemente de los productos fabricados : la
duraci6n del tratamiento de esterilizaci6n-enfriamiento dura desde mas de una hora
hasta mas de 2 horas.

Planta A B

Gama Carnes acompariadas de Carnes acompariadas de
prepaci6n de legumbres prepaci6n de legumbres

o carnes en salsa sin o carnes en salsa sin
legumbres, 6 recetas de legumbres, una decena

base de recetas de base

Tipo de Cajas Cajas
acondicionamiento

Tamario del 500 9 a 5 kg 500 ga 5 kg
acondicionamiento

Producci6n diaria 1 tonelada 5 toneladas

Producci6n anual 200 toneladas 1.000 toneladas



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

7

2.1.2. Opdones tecll]oi6gicas
Ver www.adepta.com

Operaciones Opciones Soluciones propuestas
unitarias tecnol6gicas

PLANTAA PLANTA B

PREPARAGION DE LAS GARNES

Descongelaci6n Estatico (immersi6n 0 Garnes trescas Semi-estatico
eventual camara tria)

Semi-estatico (recinto
climatizado y corriente de
aire caliente)
Dinamico ( micro-ondas 0
alta frecuencias)
Mixto ( recinto c1imatizado
y corriende de aire
caliente y micro-ondas 0
alta trecuencias)

Preparaci6n de las Manual 0 mecanico Manual Manual
carnes

PREPARAGION DE LAS LEGUMBRES

Lavado Pila, aspersi6n 0 tambor Pila Pila
vibrante

Selecci6n Manual 0 mecanizado Tabla de Tabla de selecci6n
selecci6n manual
manual

Preparaci6n Preparaci6n Preparaci6n manual
manual y maquina para

pelar para ciertas
legumbres

Operaciones Opciones Soluciones propuestas
unitarias tecnol6gicas PLANTAA PLANTA B

OPERAGIONES GOMUNES

Mezcla eventual Manual, mezclador 0 Manual Segun las recetas,
robot de cocci6n manual 0 pilas

munidos de
mezcladores

Recalentado, Multiples posibildades, Segun las Variable segun las
dependiendo recetas : homo recetas : homos

http://www.adepta.com
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blanqueador esencialmente de las discontinuo, discontunuos,
cocci6n recetas (marmitas a fuego marmitas a marmitas de cocci6n
eventualmente directo, a doble pared, calentado directo con y sin

freidora, parrilla, homo a por quemado mezcladores
gas, eh3ctrico,a micro-
ondas, a infrarrojo, robot
de cocci6n, etc.)

Mezcla eventual Idem primera mezcla Manual Idem primera
mezcla

Preparaci6n de las Cuba atmosferica 0 en Cuba Cuba atmosferica,
salsas vado, con 0 sin mezcla. atmosferica, con mezcla.

mezcla manual.

Dosificaci6n y Manual, pompas Manual, Dosificaci6n
acondicionamiento dosificadoras, sistemas dosificaci6n mecanico

mecanicos,docificaci6n mecanica de las
ponderal 0 volumetrica salsas.

Cierre del Rebordeo, operculado 0 Cajas, rebordeo Cajas, rebordeo
contenedor empotramiento semi-automatico, automatico para

(depende del contenedor) 3 rebordeadoras cajas de 500 g Y 1
manual, semi-automatico kg, semi-automatico

o automatico. para cajas de 5 kg

Esterilizaci6n Autoclaves verticales 0 2 autoclaves 5 autoclaves
horizontales, continuos 0 discontinuos a discontinuos a

discontinuos a contra- contra-presi6n contra-presi6n
presi6n 0 no

Etiquetado con Manual 0 mecanizado Manual Mecanizado
indicaci6n de la
fecha de consuma
preferente

Embalaje

Paletizaci6n
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2.2. EBementos para cl amilisis cconomico de 131 p~anta :

2.2.]. hnversBones

Notemos que las salas en las cuales transita la carne no acondicionada debe estar
embaldosada.
Se trata de salas de preparaci6n, de cocci6n, de calentado y de acondicionamiento.
Los autoclaves pesan mucho.y producen una grande quantidad de calor La natura
del suelo tiene que hacer caso de eso.

A B
Designaci6n Precio Designaci6n Precio

indicativo FOB indicativo FOB
• •

EQUIPAMIENTO

Recepci6n y Balanza, 16 000 • balanzas, 27 000.
almacena- transpaletas, transpaletas,
miento de las estanterfas, etc.
materias carretillas, otros
primas
Preparaci6n y Mesas, armarios 118 000 • Armario de 285 000.
trabajo a cuchillos, bacs descongelaci6n
culinario de lavado, + mismo tipo de

saltadora, equipameitno
hornos, cutters, que para la

moledores, planta A, pero
carretillas, en cantidad 0

extracci6n del en tamano mas
aire,otros importante

Dosificaci6n y Engastadora, 44 000. Idem planta A, 132 000.
acondiciona- balanzas, mesas, pero la
miento estanterfas, otros dosificaci6n

mecanica,2
engastadoras

Esteriliza- 2 autoclaves y 49 000 • 5 autoclaves, 1 103 000.

ci6n, anexos etiquetadoras,

enfriamiento 1 p6rtico

etiquetado
Diversos Caldera, 35000. Idem planta A + 58000.

transpaletas, computadora,
material de impresora,

control (estufa, logiciales
pH,... ) material
de oficina, etc.

Total 262 000. 605 000 •equipamiento
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A B

Designaci6n Precio Designaci6n Precio
indicativo FOB indicativo FOB

• •
EDIFICIO

Descripci6n Almacenamiento 40 m2 en unas Frio positivo y 120 m2 en unas
en trio materia zonas zonas

prima trio negativo

Preparaci6n de 60 m2, Idem A 200 m2,

carnes y 2 zonas 2 zonas
hortalizas

Almacenado de 35 m2, Idem A 70 m2,

especias, 2 zonas 2 zonas
embalajes

Laboratorio de
cocci6n- 80 m2 300 m2

recalentado y Idem A
acondiciona-

miento

Esterilizaci6n 50 m2 Idem A 100 m2

Almacenado del
producto 70 m2

Idem A 210 m2

acabado

Limpia 200 m2 300 m2

expedici6n, Idem A
oticina ;caldera,
circulaci6n, etc.

Otras 300 kVA 1000 kVA
inversiones instalados instalados, aire

(transtormador, comprimido,
grupo de socorro) depuraci6n de
aire comprimido, la aguas

depuraci6n de las
aguas

Inversi6n total
800000 • 1 900000.
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2.2.2. lFmllcnOll1lamnelllto

A B

PERSONAL

Praducci6n :
- calificada 4 6
- na calificada 15 30

Despachas y camercial 5 10

CONSUMOS

Agua 10 m3/dfa 30 m3/dfa

Energfa 100 000 kWh/ana 500 000 kWh/ana

Embalajes 5.000 cajas 5:1 /ana 25.000 cajas 5:1/ ana
130 000 cajas 1:2/ ana 650.000 cajas 1:2/ ana
140 000 cajas 4:4/ ana 700.000 cajas 4:4/ ana
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Estas disposiciones son evidentemente tambien validas para los otros
equipamientos.

Por otra parte, es necesario asegurarse un abastecimiento regular en cantidad, a fin
de conservar las mismas tablas de tratamiento, y la misma calidad, especialmente
gustativas, en los productos terminados.

La naturaleza de los platos cocinados elaborados depende del mercado al que se
apunta, pero tambien de las materias primas disponibles.

12

Finalmente, antes de elegir el modo de embalaje, es conveniente de asegurarse la
fiabilidad del abastecimiento y de prever en consecuencia los almacenados.

Los tratamientos dependaran tambien de la naturaleza y del estado de estas
materias primas: Ver. parrafo 1.2.

EI exito del proyecto depende de la calidad y la regularidad de las recetas y de la
fiabilidad de la esterilizaci6n. Controies regulares (calidad de los robordeos,
temperaturas de esterilizaci6n ... ) son indispensables. [ Ver fichas de apoyo
« Trazabilidad » y « Securidad de los alimentos»].

Las recetas deberan ser puestas a punto en la cocina, luego. se haran pequerias
series para adaptarlas a una producci6n industrial.

EI material mas fragil es la engastadora. Hay que asegurarse, antes de la compra,
su fiabilidad, la del servicio despues de la venta, de la posibilidad de disponer
piezas sueltas, etc.

EI conducto de los esterilizadores necesita un personal calificado. En efecto, un
error en las tablas de esterilizaci6n pueder tener dramaticas consecuencias para los
consumidores. La utilizaci6n de una carne de buena calidad bacteriol6gica, permite
disminuir las tablas de tratamiento, necesita una perfecta Iimpieza en el proceso de

ß.3. Persona]

Si el personal no tiene experiencia, sera recomendado que siga una formaci6n que
Ie permita de desarrollar las cualidades necesarias para este tipo de trabajo : aseo
personal, seriedad, capacidad de adaptaci6n, etc...

[iT;cnologia y equipamientd

13. FACTORJES CLAVES PARA EXJrTO DJEJLJPROYJEC'fO
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Entre las posibles soluciones, citaremos la separaci6n del fase IIquido del fase
s61ido seguido de un paseo en una laguna, si es posible aerea.

Ii
Ii

fabricaci6n. Finalmente, conviene proteger al personal de los riegos inherentes del
cortado de la carne: ponerse guantes de protecci6n, de talabarte, etc.

Esta actividad, corno todo trabajo de las carnes, es bastante contaminante. Se trata
principalmente de una poluci6n organica.

Pero la soluciones dependen del contexto local: naturaleza del terreno, red
hidraulica, eventuales reglamentaciones nacionales, etc. Ir a ver la ficha de apoyo
« agua, efluentes y subrpoductos ».

Se trata de uno de los elementos mas importantes para el exito del proyecto. EI
estudio previo del mercado es indispensable, ya que los platos cocinados en
conserva no son la base de la alimentaci6n de muchas poblaciones. Organismos
creados por Tech - dev pueden ayudar en estudios de factibilidad (www.tech-
dev.org). Se puede tambien ver la ficha de apoyo « estudios de mercado ».

Conviene hacerse las siguientes preguntas: cual es la competecia con los
productos importador, cuales son los sectores de la poblaci6n que son susceptibles
a interesarse, y cual es el nivel de ingreso econ6mico, que tipo de productos son
previstos, de que calidades, los precios posibles, existe ya un mercado de
colectividades, etc.

I
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14. ACTIVITES INDlJICIDAS I
Teniendo en cuenta el pequeno tamano de la planta I las actividades inducidas
seran poco numerosas. Sin embargo se pueden citar la matanza y el corte de la
carne, asi como algunas actividades mecanicas, trabajos electricos, ... para
asegurar un buen funcionamiento de la usina.
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Ficha guia de una planla de produce ion de plalos cocinados pasleurizados
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Ficha guia de una planta de produccion de plalos cocinados pasleurizados

11. PRESENl'AC:U:ON

:»-'1.Cmracter die lla actnvndladl

Los procedimientos de fabricaci6n tradicionales de los alimentos en conserva utilizan la
esterilizaci6n. Esta operaci6n permite una muy buena calidad sanitaria del producto acabado. En
revancha, ella altera las caracteristicas organolepticas y el tenor en diversos componentes sensibles
al calor. Las vitaminas, por ejemplo, son destruidas si la temperatura aplicada es demaciado elevada
y/o si la duraci6n de la aplicaci6n del calor es demaciado larga.
A fin de remediar estos inconvenientes, un procedimiento se desarrolla despues de algunos afios. Se
trata de llevar los platos cocinado a una temperatura tal que las caracteristicas organoleptic as son
menos afectadas que durante la esterilizaci6n.

Los productos asi preparados pueden ser vendidos en los circuitos de distribuci6n tradicional
destinado a fomir al consumidor final 0 a la restauraci6n colectiva 0 comercial. Los circuitos de
distribuci6n deben sin embargo imperativamente disponer de una cadena en frio, ya que los platos
cocinados al vacio no pueden, en general, ser conservados a temperatura ambiente. En efecto, las
parejas tiempo-temperatura aplicada a los productos son insuficientes para garantizar la
esterilizaci6n y los otros principios que podrian permitir una larga conservaci6n a temperatura
ambiente (secado, azucarado, ... ) son en general inaplicables.

Los productos son preparados en general a partir de materias primas animales y vegetales,
frecuentemente con recetas clasicas acercandose a las recetas domesticas.
En estas grandes lineas, el proceso consiste en elaborar platos cocinados luego, acondicionarlos y
finalmente pasteurizarlos. Los productos acabados seran conservados a temperaturas sobre cero.
Aveces, hablamos de « la quinta gama » para caracterizar estos productos.
Estos productos acabados se utilizan facilmente, ya que no necesitan mas que hacerlos recalentar.
En general, estos productos son vendidos relativamente caros, 10 que asegura un buen valor
agregado para el transformador.

EI mercado mas favorable es el medio urbano acomodado. Este es el medio donde encontramos los
consumidores que buscan ganar tiempo y que disponen de una buena disponibilidad financiera para
poder adquirir este tipo de productos.

1.2. OlPcllones

Maternas jprnmas

Generalmente, los platos propuestos contienen came 0 pescado. Bien entendido, que sera posible
proponer recetas vegetarianas. Los acompafiamientos estaran constituidos de legumbres 0 de
cereales.

Podemos pensar en proponer tambien legumbres solas (0 mezclas de legumbres).

Las plantas de fabricaci6n podran ser abastecidas de productos frescos, de productos esterilizados 0

de productos al vacio, de porductos congelados. Las materias primas podran haber sido mas 0
menos preparadas : las carnes pueden estar pre-cocidas, las legumbres calibradas, ...

2.
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Ficha guia de una planta de produecion de plalos cocinados pasleurizados

En regIa general, la tendencia actual es de abastecerse de materias primas parcial mente elaboradas
por el fomisor. Pero el abastecimiento de cada planta dependeni de las condiciones especfficas de
producci6n: una pequefia planta de transformaci6n de aves contigua a un matedero recibini
directamente la carne fresca del matadero, pero podni abastecerse de legumbres congeladas. Si
decidimos separar fisicamente la fabricaci6n de platos elaborados a base de aves del matadero, y si
la distancia entre las dos plantas se vuelve importante, podni vol verse judicioso de ser abastecido
de corte de aves congelados.

En todos los casos, la calidad bacteriol6gica de las materias primas debeni ser perfecta. En efecto, el
proceso esta asimilado a una simple pasteurizaci6n, se hara correr riesgos considerables al
consumidor si las materias primas no fuesen de suficiente calidad. Se trata de una de las principales
diferencias con la esterilizaci6n. Esto conduce tambien a ser particularmente responsables en
terminos de trazabilidad.

ütra diferencia consiste en la naturaleza del acompafiamiento. La posibilidad de trabajar a
temperaturas relativamente poco elevadas y la posibilidad de cocer separadamente las carnes (0 el
pescado) y el acompafiamiento permite utilizar una gama de acompafiamientos mas amplia que en
el caso de la conserva esterilizada. La patatas y el arroz constituyen los acompafiamientos mas
frecuentemente encontrados.

Productos acalbados

En general, los productores de platos cocinados al vacfo se esfuerzan en proponer una gama de
productos. Los consumidores en efecto desean poder variar los platos que utilizan.

Los productos acabados fabricados dependeran esencialmente de la demanda del mercado. En el
momento que seran destinados a la restauraci6n colectiva y comercial, las fabricaciones seran
realizadas en general siguiendo el pliego de condiciones impuesto por los clientes.

Tecnolognas

Las opciones tecnol6gicas intervienen en varios niveles, pero es sobre todo en la filosoffa general
del proyecto y en el tratamiento terrnico aplicado despues el embalaje que la elecci6n sera crucial.

Filosofia general del proyecto :

- Podemos intentar minimizar la pareja tiempo-temperatura aplicada durante el tratamiento termico
despues embalaje, a fin de conservar las calidades organolepticas 10 mas cerca posible de la receta
tradicional. Esto impone un trabajo en condiciones de protecci6n maxima contra los micro-
organismos (salas blancas, fIujo de aire esteril laminado, condiciones higienicas muy estrictas
impuestas al personal, .. J.

- si trabajamos en las condiciones de asepsia menos estrictas, estaremos obligados a aumentar la
pareja tiempo-temperatura.

3.
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Ficha guia de una planta de produccion de platos cocinados pasteurizados

- si no es posibles garantizar buenas condiciones sanitarias, estaremos obligados a abandonar los
productos a base de carne 0 de pescado y consacrarse exclusivamente a los productos vegetales (0

praticar solamente la esterilizaci6n).

Descongelaci6n eventual de las materias primas.

Nos referiremos ala ficha guia de una pequeiia conserveria de platos cocinados a base de carne.
Sea es po sible descongelar muy nlpidamente (menos de 2 horas), sea se descongela con una
temperatura inferior a 4°C.

Cocci6n.

En estas plantas, la cocci6n puede realizarse en las marmitas que pueden presentar las siguiente
caracteristicas :

-doble 0 simple envoltura
-presencia 0 no de batidora
-marmita basculante 0 no
-tamaiio variable de algunas decenas a algunas centenas de litros.

Las plantas disponen de varias marmitas, que pueden presentar diferentes caracteristicas y que senin
utilizadas para tratar los diferentes productos.

En funci6n de las recetas utilizadas, se debeni disponer de equipos especificos de cocci6n:
marmitas 0 placas a brasas, parrilla, homos, ...

Para cocer los productos bombeables (salsa bolognesa por ejemplo), podremos pro seder en las
cubas 0 en los intercambiadores de calor especificos (intercambiadores tubulares trebolados a
calentado directo por ejemplo). Notamos que estas ultimas tecnologias son relativamente
sofisticadas.
Antes de ser acondicionadas, las salsa tienen que ser refiadas muy nipidamente (menos de 2 horas),
o mantenidas a una temperatura de un poco mas de 80°C.

Acondicionamiento.

Los productos podran estar acondicionados en bolsas de plastico, en barquillas plasticas 0 en
aluminio.

Si los productos son embalados en barquillas de aluminio (0 en un otro metal) los consumidores no
pueden recalentar estos productos en el homo miro-ondas.

Se puede proceder a los acondicionamientos al vacio 0 a acondicionamientos a gaz inerte. Esto
dependera de los productos tratados y de las recetas utilizadas.

Los materiales utilizados para el acondicionamiento son de tamaiio mas 0 menos importante y son
mas 0 menos automatizados. Ellos pueden utilizar los embalajes ya hechos 0 realizado por ellos
mismo, por ejemplo en el caso de las barquillas plasticas fabricadas por las maquinas de
acondicionamiento de gran tamaiio.

4.
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Ficha guia de una planta de produccion de platos cocinados pasteurizados

EI tamano del acondicionamiento dependeni del mercado al que se apunta. Encontramos
actual mente :

-las porciones individuales
-las porciones para 2, 3 04 personas
-los embalajes de tamano mas grande, habitualmente destinados ala restauraci6n colectiva 0

comercial, pero mas que nada aplicados a los pedazos de carne.
Notamos que los embalajes de gran tamano puede ser dificiles de tratar termicamente, ya que la
pareja tiempo-temperatura no sera en general aplicada uniformemente al conjunto del producto :
EI rededor del producto, al contacto inmediato con el aporte de temperatura, sera sometido mas
tiempo que en centro a temperaturas elevada. Esto depende sin embargo del tratamiento aplicado.

Los acondicionamientos utilizados deben poder soportar los tratamientos termicos posteriores.

Tratamiento termico despues del embalajes y refrigeracion.

EI tratamiento termico despues del embalajes puede ser efectuado :
- en autoclaves horizontales 0 verticales
- en pasteurizadores vertic ales
- en celulas 0 armarios de cocci6n
- en equipamientos especificos.

En todos los casos, es indispensable realizar despues el tratamiento termico una refrigeraci6n
rapida. La refrigeraci6n se efectuara en general en la encinta de tratamiento termico si se utiliza un
autoclave y en pilas en los otras casos. A veces, se pro cede aaspersiones por los fIuidos
criogenicos.

Embalaje secundario.

Este embalaje esta destinado a proteger el acondicionamiento primario. Puede servir de soporte de
comunicaci6n, comportando la composici6n del producto, su modo de recalentado, y,
evidentemente su marca, el nombre del fabricante, etc.

1.3. TilDO die pllaIllltas posnlblles

La gran mayoria de las plantas de producci6n de platos cocinados al vacio con de tamano modesto
( alguna toneladas por dia al maximo).
Las plantas mas grandes de los grandes grupos de transformaci6n pueden alcanzar alguna decenas
de toneladas por dia.

Presentaremos en esta ficha dos plantas, una inferior a una tonelada por dia (800 kilos de
producci6n por dia) y una de 3 tone1edas por dia, correspondiendo a las diferentes opciones
tecnicas, esencialemtne al nivel del tratamiento termico despues embalaje.

Planta A:

Planta de 180 toneladas de platos cocinados al vacio por ano, abastecimiento en carne fresca.

Capacidad diaria del orden de 800Kg ( para 220 d de trabajo/ano).

5.
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Ficha guia de una planla de produccion de plalos cocinados pasleurizados

La automatizaci6n de la planta sera reducida al minimo indispensable.

Los productos acabados seran diversos:

- carnes acompanadas de preparaciones a base de patatas 0 de otros tubereulos (name, .. J,
- carnes acompanadas de legumbres
- carnes acompanadas de arroz u otros cereales,
- pescado con las rnismas posibilidades de acompanamento.

Se dispondra de una decena de recetas base, adaptadas a los gustos locales, a partir de las cuales
seran posibles algunas variaciones.

Los acondicionarnientos dependeran del mercado local. Se producira sea porciones individuales, sea
poreiones para 2 a 4 personas.

Planta B:

Planta de 600 a 700 tiano, abastecimiento de carne fresca.

Capacidad diaria del orden de 3 tld (para 220 d de trabajo por ano).

Aqui tambien, los productos acabados seran diversos: encontraremos las mismas posibilidades que
para la planta A, abasteciendose de legumbres congeladas cuando esto sera necesario.

Se conservara la variedad de acondicionamiento de la planta A.

6.
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Ficha guia de una plan/a de produce ion de pia/os cocinados pas/eurizados

12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1. DescrilPcliorn die Ras lPlRalll1ltas

2.1.1. lProdludos tnntadlos

La producci6n diaria depende :
De los productos fabricados : la preparaci6n puede ser mas 0 menos compleja, la
cocci6n antes del acondicionamiento mas 0 menos larga,
De numero de productos diferentes fabricados cada dia: la mayor parte del tiempo,
la limpieza sera necesaria entre cada uno.

Planta A B
800 kilosldta 3 toneladasldta

Gama Carnes 0 pescados acompafiados de Carnes 0 pescados acompafiados de
preparaciones de legumbres, una preparaciones de legumbres, una
decena de recetas de base. decena de recetas de base

Tipo de acondicionamiento Phlstico flexible. Pllistico flexible.
Tamaiio de 300 g a 1,2 kg. 300 g a 1,2 kg.
acondicionamiento
Producci6n diaria 800 kg 3 toneladas.
Producci6n anual 180 toneladas. 600 toneladas.

7.
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2.1.2.0jpdmnes tecBllol6g11c3S
Ver www.sicaudieres.org, www.ctcpa.org, y UNIDO EXCHANGE en www.unido.org

Opciones tecno16gicasOperaciones
unitarias

Soluciones propuestas
Planta A Planta B

800 kilos/dia 3 toneladas/dia
~~~acl~I!_~~.!~~~_~!!~~._.._ _ _ _ _ ._ __..__ _._._.._.._.._..__ .__
Descongelaci6n eventual Estatica( inmersi6n 0 camara fria). Carnes frescas. Idem.

Semi-estatica(encinta climatizada y
corriente de aire caliente).
Dinamica (micro-ondas 0 altas
frecuencias).
Mixta (encinta climatizaday corriente de

.__ . ._.._ _..~!!.~_£~!i.~.~.t.~.~..I!!!~~~E.!!~~.2.AF). __.. . ._.. _..__..
Pulido de las carnes Manual Manual. Manual.
~~a!.~c.~E.~_~ ..!l:!~.!~gl!~.~r~~_ _ ___..____. .__._.._.__ .._.. _
Lavad~ ..__ ._._.___ Hac, aspersi6n 0 tamb~.!..y.i_~~~:.._._.._.__._ !3.~~:._ _ _._ _ ..!3..!.l£..: _ _ _ __ ..
Selecci6n Manual 0 mecanizado. Mesa de selecci6n Mesa de selecci6n

manual. manual.------.--- ..----.--.---.--. ----.---- ..---- -.-..-- - - -::.---- ..-.-.- -.------ --- --- --- ..- ---.---.
Pulimiento - Corte Manual 0 mecanizado. Pulimiento manuel Pulimiento manual,

y corte mecanico. peladora para
ciertas legumbres.
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~~.!lcio!!e~.£~_J.!1_U.~.t:.S._ _ __ __.. __ .._.. .._._. ._._.. _
Mezclado eventual Manual, mezclador 0 robot de cocci6n. Manual. Segun las recetas,

manual 0 en los
bacs munidos de
mezcladores 0

mezcladores
rotativos .._.M_.MM_.M~ .M_._. __.__.__.__. .__. . . . . . ._.H._. .__.__.__.__.M..H.H._. __...M.H__ H.__.__.__.__...• __...• , " __,__,_. ._. ,.._.__._. ._. .__.__ .._. .__ . .. . .._.

Recalentado ,blanqueamiento, Multiples posibilidades, dependiendo Segun las recetas : Variable segun las
cocci6n eventuelmante. esencialmente de las recetas (marmitas a homo discontinuo, recetas : homo

fuego directo, a doble pared, basculantes 0 marmitas a discontinuo,
no, con 0 sin mezclador, freidora, mesas calentado directo marmitas y bacs de
de braisage, homo a gaz, electricos, a por quemadores 0 cocci6n con 0 sin
micro-ondas, a infrarojos, robots de indorectos, placas mezclador
cocci6n, etc.) ; placas calentadoras, ... calentedoras, sarten placas calentedoras,

.._. ._.. .._.__. . .._.__. .._._..._.P.~~.!~~t~~:..._....._... ..~~~~_.P_~':l_s..~!.~~~:..._.
Mezclado eventual Idem primer mezclado. Manual. Idem primer

mezclado.______ .__ _ . . . . ._._. ._. __._ "M~._.~M_~._.~M.M_. .. ~_. __ . . ~

Preparaci6n y cocci6n de las Marmitas atmosfericas, al vacfo 0 bajo Cubas atmosfericas, Cubas atmosfericas
salsas presi6n, con 0 sin mezclador, mezclador con mezclador.

intercambiadores tubulares.__._.H_. __._. .~__ ~.__.__._. . .______ __~_' __' 'H' . . ~'_._._M_~._ ..._._ ..__ .H....._.._._._ ....._._._._._._. ._ ..._H ..M~ _

Dosificaci6n Manual, pompas dosificadoras, sistemas Manual, dosage Dosificaci6n
mecanicos, dosage ponderal 0 mecanico para las mecanico.
volumetrico. salsas.....- - - --..- - - - - - -- ----.- -..---- ---- - -------- ..----- ------.---.-.----.-- -- - - -..- - - - .

Acondicionamiento Operculado 0 empotramiento (dependendo Maquina al vaclo, Maquina al vacfo
del contenido, barquillas 0 bolsillos) doble campana. automatica.
manual, semi-automatico 0 automatico

-:=-- .__ . ~.ondi~~_on~I!lJ.~~..':l.!..y.~~..f.~.~~_~j_<?..8_<l_~: _ _ _ .. _ _.__ _ _ .._ _ _ _ _.__ . __ .__ .. _
Tratamiento termico y Autoclaves verticales u horizontales, Autoclaves Autoclave 0

enfriamiento despues continuos 0 discontinuos, pasteurosador, discontinuos 0 pasteurizador al
acondicionamiento celulas de cocci6n, equipamiento pastorisador. vapor de agua.
_ .._._._ _.. ..~.~p.~~.i.~_!!~.~~.?.:_.__ .___.._ _._ . . . ..
E~~~~~ . .. !v1an~':l.!__ ._ _.__ _ __ _ __ __ __M':l.~.~.~!.._._ _ ._._ ~~!!I;I_~!..._.._ ..__ _.
Etiquetado con indicaci6n de Manual 0 mecanizado. Manual. Mecanico.
las fecha Ifmites de utilizaci6n____ . . .__. .~__ ~._. .__.__._H. ._. ._~. . . H.H_.__.__........_.__._~.__.__._....._._....._.._.H..._...H_._H._...H_.__. .__...~__ ~_. __ . ._. . .. .

Almacenado en friO Armarios 0 camaras frias Camaras frias Camaras frias

I 8.
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Ficha guia de una planta de produecion de platos cocinados pasteurizados

2.2. Elementos para ei analisis economico de la plan~a

2.2.1. InversHones
« •

Notarnos que las salas en las cuales transitan la came no condicionada debe ser con baldosas 0 con
un revestimiento con las mejores garantfas de higiene.
Se trata de las salas de preparaci6n, de cocci6n, recalentado y de acondicionamiento. Los aparatos
de tratamiento termico son pesados y calientan el suelo, la naturaleza del suelo bajo estos aparatos
se debe tener en cuenta.

Planta A Planta B
Designacion Precio FOB Designacion Precio FOB

indicativo • indicativo •

Equipamiento

Recepci6n y Balanza,2 16000. 2 balanzas, 2 27000.
almacenamiento de las transpalettes, transpalettes, etc.
matetias primas estantes, carros, otros
Preparaci6n y trabajo Mesas, bacs de 115000. Armario de 336000.
culinario lavado, cutters, descongelaci6n,

moledor, picadora de lavadora de
carne, sierra de legumbres + mismo
huesos, salteadora, tipo de equipo que la
marmitas, homos, planta A, pero en
carros, extracci6n de calidad 0 tarnano mas
aire, otros. importante.

Dosificaci6n y Maquina al vacfo 23000. Acondicionamiento 110000.
acondicionamiento doble campana, automatico,

balanzas, mesas, dosificaci6n
estantes, otros. mecanico.

Tratamiento termico, Autoclaves verticales 49000. Autoclaves 200 000 hasta
reenfriamiento, y anexos (p6rtico, .. ~, horizontales 0 310 000.
etiquetado, embalaje embalaje manual. verticales,
final etiqueteadora, cart6n
Diversos Caldera, tanspalettes, 35000. Idem unite A + 58000.

equipo de control computadora,
(secado, pH, .. ~, impresora, logiciels.
equipamiento de
oficina, etc.

Total equuipamiento 238000. 731 hasta 841000.

Edificio

Descriptivo Almacenamiento frio 40 m2 en varias zonas Frio sobre cero y bajo 100 m2 en varias
materia prima. cero zonas
Preparaci6n carnes y 60 m2 en 2 zonas Idem A 150 m2 en 2 zonas
le~umbres. climatizadas climatizadas
Almacenado especias, 35 m2 (2 zonas) Idem A 70 m2 (2 zones)
embalajes.
Laboratorio de 80 m2, , ventilados Idem A 250 m2, ventilados
cocci6n-recalentado y
acondicionamiento
Tratamiento termico 30 m2, ventilados Idem A 100 m2, ventilados
Almacenado producto 20m2 Idem A 60m2

acabado
expedici6n , oficina, 200 m2 Idem A 300 m2

caldera, circulaci6n,
etc.

9.
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Ficha guia de una planta de produecion de plalOs cocinados pasleurizados

Otras inversiones 320 kVA instalados 1l00kVA
(transformador, grupo instalados, aire
de emergencias), aire comprimido,
comprirnido, depuraci6n de las
depuraci6n de las aguas
aguas

Inversi6n total 700000. 1800000.
(dependiendo de los (dependiendo de los
costos locales de costos locales de
construcci6n) construcci6n)

10.
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2.2.2. lFu.nncioB1lamiendo

Personal.-..-.-----.---.------ ...-------.- ----------------- ..-- ..-..-.....--.-.- ...--.-..-.-...-...--...-...-..-..--..
- Calificado 4 5-------------.---- -_._----_._----_. __ ._---_.__ ._-_.~_._-----_.__ ._._---- ..----.----.----.-- ...
- No calificado 18 28________ ._. • •__•• •• __• ,__• ._. • •• _.' __'.M'_'M

Oficinas 5 8
Consumos:
~:Ag~~..:~===~::~:=~::=~==~:::=~:}i~(Sl.~~::==:=~:~:~=::==::~~=::=:::~:=::~=::=:.~~~!:QQ::~=Z:~I~~:::::::::::.:::::.:~::::::::::.~.::::::::::::::::::.:.:
- Energia 700 kWh! dfa 2 500 kWh! dia
- Embalajes Sobre la base de porclOnes para una Sobre la base de porciones para una

persona, en tees contenido diferentes persona, en tees contenido diferentes
(carnes, legumbres, salsas) 2 100000 (carnes, legumbres, salsas) 7 900 000
bolsas y 700 000 cartones por ano. bolsas y 2 600 000 cartones por ano.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Planta A
850 kilos/dia

B
3 toneladas/dia

I
I

11.
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Ficha guia de una planta de produecion de platos cocinados pasteurizados

13. :FACTORES CLAVES PARA EL EXITO DE PROYECTO

La naturaleza de los platos cocinados elaborados depende del mercado al que se apunta, pero
tambien de las materias primas disponibles.

Es necesario asegurarse un abastecimiento regular en calidad, a fin de conservar los mismos
baremos de tratamiento y la misma calidad, esencialmente gustativa, a los productos acabados.

Es bien entendido, necesario asegurarse que se dispondni de las cantidades necesarias para realizar
los diferentes productos que se desea producir.

Finalmente, antes de elegir el modo de embalaje, convendni asegurarse de la fiabilidad del
abastecimiento y de preveer los almacenarnientos en consecuencia.

ß.2. Tecnoio~fa y eQuipamie~

EI equipamiento mas fragil es la maquina de acondicionar (cuando es automatico). Habra que
asegurarse, antes de la compra, su fiabilidad, la del servicio despues de la venta, la posibilidad de
disponer piezas sueltas, etc.
Estas disposiciones son evidentemente valables para los otros equipamientos, y esencialmente los
comprensores frigorificos. En efecto, el mantenimiento de las camaras de frio a la buena
temperatura es absolutamente esencial.

Las recetas deberan ser puesta a punto en la cocina, y testeadas, despues se hara pequeiia series para
adaptarlas a una producci6n industrial.

EI exito del proyecto depende de la calidad y de la regularidad de las recetas y de la fiabilidad del
acondicionamiento y del tratamiento termico.
Hay que asegurarse tambien de la calidad del embalaje y de las soldaduras despues del tratamiento
termico.
Los controles regulares (calidad de los operculados, baremos de tratamiento termico, .. J son
indispensables. Referirse a la ficha de apoyo « Trazabilidad » y « Seguridad alimentaria ».

~.3.Persona~

Si el personal no es experimentado, sera conveniente que siga una formaci6n que Ie permitira
desarrollar las cualidades necesarias para este tipo de trabajo: limpieza, seriedad, capacidad de
adaptaci6n, etc.

La conducci6n de los autoclaves necesita un personal calificado. Dado que, un error en los baremos
de la pareja tiempo-temperatura puede tener consecuencias dramaticas para los consumidores.
La utilizaci6n de una carne de buena calidad bacteriol6gica, permite disminuir los baremos de
tratamiento, necesita una perfecta limpieza en los procesos de fabricaci6n. Finalmente, conviene
proteger el personal de los riesgos inherentes al cortado de la carne: utilizaci6n de guante de
proteccion, etc.

12.
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Ficha guia de una planla de produccion de plalOs cocinados pasleurizados

~.4.Circuito~v~l de la producci6nJ

Se debeni tambien estar extremadamente atento a la capacidad local a respectar el conjunto de la
cadena de frio. Una falla en este criterio no importa en que etapa entre la fabricaci6n y el consumo
puede tener dramaticas concecuencias para los compradores.

Es aconsejable, antes de lanzarse en un proyecto de este tipo, verificar:
-evidentemente la fiabilidad de la cadena de frio en la empresa misma
- la fiabilidad de la cadena de frio durante el transporte entre la empresa y los negocios de

distribuci6n (vehiculos refrigerados, formaci6n del personal que utiliza estos vehiculos, .. J
- la fiabilidad de la cadena de frio en las sociedades de distribuci6n ( presencia de vitrinas 0

de g6ndolas refrigeradas y COITectagesti6n de los almacenamientos de los productos entrantes y
salientes del negocio). Se verificara que los almacenamientos refrigerados no queden a temperatura
ambiente ente el momento que sa1en de los vehiculos refrigerados y el momento que son
introducidos en las g6ndolas refrigeradas ..

- fiabilidad de la cadena de frio entre el negocio de distribuci6n y el consumidor ( en los
paises calientes, sea los consumidores deben abastecerse en la cercania de su domicilio, sea ellos
deben ser entregados en ellugar)

- fiabilidad global y buena gesti6n de los refrigeradores

~.5. Poluci6~

Esta actividad, corno todo trabajo de las carnes, es bastante contaminante. Se trata esencialmente de
una contaminaci6n organica.

Entre las soluciones de depuraci6n de las aguas posibles, citamos el desenrejado seguido de un
lagunado si es posible aereo.

Pero las soluciones depend en del contexto local: naturaleza de teITeno, recurso hidrografico,
eventuales reglamentaciones nacionales, etc. Referirse a la ficha de apoyo « Efluentes ».

Se trata de uno de los elementos mas importantes para el exito del proyecto. EI analisis del mercado
es un paso previo indispensable, ya que los platos cocinados al vacio no figuran entre la
alimentaci6n de base de muchas poblaciones. Unos organismos locales tales como os formados por
Tech-Dev pueden ayudar a la realizaci6n de estudios de fiabilidad (www.tech-dev.org ). Referirse a
la ficha de apoyo« Estudios de mercado ».

Es conveniente hacerse las siguiente preguntas: cual es la competencia de los productos
importados, cual es la capa de la poblaci6n que puede ser alcanzada, y cual es su adquisici6n
econ6mica, a que tipo de productos se piensa, en que cantidad, cual es el precio posible, etc.

II
-1J1113.

LC..- ---------------------------- ---- -.' -- ---------
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Ficha guia de una planta de produccion de platos cocinados pasteurizados

14. ACTIVIDADESINDLiCIDAS

Teniendo en cuenta el pequeno tamano de la planta, las actividades inducidas senln poco numerosas
y de poco alcance.

Podemos sin embargo nombrar la matanza de carne, el corte, as! que algunas actividades mecanicas,
trabajos electricos,".", para asegurar un buen funcionamiento de las usinas.

14.
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Ficha guia de una cocina profesional

11. PRESENTACTION

1.1. Cankten- dle Haadnvndladl

Esta actividad conciste en producir las comidas destinadas a la restauraci6n colectiva y a la
restauraci6n comercial.

Entendemos por« restauraci6n colectiva » una restauraci6n con objetivo social, que se dirige a una
clientela que esta forzada 0 casi forzada de recurrir (escuelas, hospitales, restaurantes, empresas, ... ).

Entendemos por «restauraci6n comercial» sea una restauraci6n de tiempo libre, sea una
restauraci6n fomisora de comidas integradas en un dia de trabajo, pero fuera de la empresa 0 de la
estructura que emplea a los salariados.

Los restaurantes tradicionales son cada vez Ill<lSlugares en los que las condiciones de higiene son
mucho Ill<lSestrictas que en otro momento.

Cada vez m<ls san los restaurantes tradicionales , los lugares en los que las condiciones de higiene
sc vuelvcn cada vcz m<lscstrictas

1.2. Opcimnes

Maternas primas

Las cocinas pueden trabajar a partir de materias primas frescas, sobrecongeledas 0 que ya hayan
seguido un tratamiento termico despues del acondicionamiento (cocci6n al vacfo 0 esterilizaci6n).

Las carnes seran en general entregadas en piezas (cortadas en pedazos mas 0 menos importantes), y
habran podido seguir un pre-tratamiento.

Multiples variantes de abastecimiento son posibles: fabricaci6n en el lugar de todos los platos,
fabricaci6n de una parte de las entradas (en particular frias), una parte de los postres y la totalidad
de los platos principales, fabricaci6n en ellugar de los platos principales unicamente, las entradas y
los postres siendo comprados al exterior, fabricaci6n en el lugar de una parte de los platos
principales, de los postres y de las entradas, ...

Circuitos de dlnstn-nbu.ndon1lde Dascomidas.

Se trata de la principal actividad. Se podra encontrar las siguientes situaciones :

Cocina y comedor estan localizados en el mismo sitio, comidas consumidas en el mismo
dia de su preparaci6n.
Cocina y comedor estan localizados en el mismo sitio, algunos platos son preparados con
anterioridad y eventual mente puestos al vacfo y tratados termicamente 0 congelados.
Transporte de los platos cocinados, por cadena caliente (los platos deben ser consumidos
el mismo dia, y conservados a mas de 65 DCdespues su fabricaci6n hasta su consumo).

2.
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Ficha guia de una cocina profesional

Transporte de los platos cocinados, por cadena refrigerada (los platos pueden ser
consumidos varios dias despues su fabricaci6n, estos deben ser conservados entre 0 y
3°C ).
Transporte de los platos cocinados por cadena congelada (los platos pueden ser
consumidos varios meses despues de su fabricaci6n, estos deben ser conservados debajo
de -18°C).

En el caso del transporte de los platos cocinados, se tratani con una cocina central sirviendo varios
restaurantes.
En estos restaurantes se podni disponer de una cocina en la cual se podni realizar pequefias
preparaciones (carnes asadas y cocci6n de ciertas legumbres por ejemplo).

Tamaiio de los estab~edmnel1üos.

Se encontranin establecimientos de todos los tamafios, desde los mas pequefios restaurantes que
sirven algunos platos comidas por dia hasta las cocinas profesionales que preparan varios miles,
mismo varias decenas de miles de platos por dia.

Cartas.

Aqui tambien, multiples variantes son posibles, desde la pequefia restauraci6n de un menu unico a
la restauraci6n «gastron6mica» teniendo varios menues y una carta teniendo varias decenas de
platos, pasando por las cocinas centrales especializadas en la fabricaci6n de tal 0 tal gama de platos.

Tecnolognas.

Las tecnologias utilizadas dependen esencialmente de la naturaleza de los platos preparados.

EI tamafio de la cocina intervendra sobre la mecanizaci6n mas 0 menos acentuada de ciertas
operaciones y sobre el tamafio de los aparatos empleados.

EI concepto de cocina central y de cadena fria conducira tambien a las opciones tecno16gicas
especfficas.

Si los postres, la panaderia, ... son preparados en el lugar, sera necesario disponer de armarios de
fermentaci6n , de amazaderas, de laminador, de sorbetera, eventualmente de pasteurizadores, de
homos especfficos.

A partir de un cierto tamafio, ciertas operaciones deben ser mecanizadas: la peladura de los
tubereulos y de las rakes, secado 0 hasta lavado de las legumbres, corte de las legumbres y de las
carnes, mezc1adode los ingredientes, picado de las carnes, aserradura, eventualmente asado, ...

3.
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Ficha guia de una cocina profesional

Las cocinas centrales senin evidentemente concernidas al primer jefe por esta mecanizaci6n;
teniendo en cuenta el mlmero importante de comidas que ellas prepanin por dia.

Acondicionamiento.

Cuando los platos son tranportados dellugar de fabricaci6n allugar de consumo, los recipientes que
los contienen deben estar cerrados en la cocina central y abiertos unicamente en la cocina terminal 0

al ultimo minuto. EI alimento no debe ser mas manipulado.

:t3. 'fnlDos die lDllaITlltaslDosib~es

Planta A:

Restauraci6n de caracter familiar, 2 menus, pequefia carta, platos principales, algunas entradas y
postres fabricados en ellugar, otras entradas y postres comprados en el exterior.
50 cubiertos por comida, 100 cubiertos/dia.

Planta B:

Cocina colectiva, con sala de restaurante en el lugar, produciendo 3 platos a elecci6n, postres
comprados al exterior.
250 cubiertos por comida, 500 cubiertos por dia.

Planta C:

Cocina central, 2 preparaciones por dia, entradas y plato principal, posibilidades de asados y frituras
en los restaurantes satelites.
4000 comidas por dia.

4.
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Plantas A B C
Cocina 50 cubiertos Cocina 250 cubiertos Cocina central4 000

comidas por dia
Gamas de productos Restauraci6n de canicter Cocina colectiva, con sala Cocina central, 2

familiar, 2 menus, pequefia de restaurante en ellugar, preparaciones por dia,
carta, platos principales, produciendo 3 platos a posibilidades de asados y
algunas entradas y postres elecci6n frituras en los restaurantes
fabricados en ellugar, otras satelites
entreadas y postres
comprados en el exterior

Producci6n :

Diaria Maximo 100 comidas Maximo 500 comidas 4 000 comidas

Anual (base 300 Maximo 30 000 comidas Maximo 150000 comidas 1 200 000 comidas
dias)

5.
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I 2.1.2. Opdones tecRllollogicas

I Se podn'i utilmente contactar el Sindicato Nacional del Equiparniento de las Grandes Cocinas
(www.syneg.org), l'ADEPTA (www.adeota.com) y UNIDO EXCHANGE (www.unido.org).

I Operaciones
unitarias

Opciones
tecno16gicas

So/uciones ro uestas
Planta A Planta B Planta C

resco 0
descongelaci6n
semi-estatica

resco 0
descongelaci6n
estatica

Enfriamiento ra ido

Placas calentadoras

Descongelaci6n eventual

antemmlento en temperatura 0
recalentado

Cocci6n por radiaci6n

A macenamlento en
materias rimas

Cocci6n al aceite

Cocci6n al agua

I

I
I
I

I
I

I

I

I

I
I
I

I
I
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Ficha guia de una cocina profesional

rapido 0 camara fria entnanuento
rapido

Acondicionamiento Al vacfo 0 a ~as, antes Opercl!l~do
tratamiento termico para los auto matico de
platos cocidos al vacfo, las porciones
aespues enfriamiento rafrido
en el caso de la cadena ria
tradicional, manual 0
automatizada

Almacenado de los productos Armarios 0 camaras de frio Armarios frios Armarios 0 Wem J:S
acabados camaras de frio
Lavado • Bateria: manual 0 Manual Maquina de ~.atena: manual

ma~uina de lavar lavar Vajilla: sin
• ajilla: manual 0 o~jeto
maquma de lavar ( a
puertas, de car&a lateral,
con paneIes m biles, en
convovante).

7.
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Ficha guia de una cocina profesional

2.2. Elementos para el amllisis econ6mico de la olanta

2.2.1. bnversnoDlles

La concepci6n de los muros y los pisos de las salas de trabajo debeni permitir las mejores
condiciones de higiene ( bordes redondeados, vacio facil de las aguas de lavado de los pisos, gracias
por ejemplo a los pisos en punta de diamante, .. J. Sera 10 mismo para los revestimientos aplicados
en los muros y los suelos. Sobre este terna, se puede consultar guia del maestro de obra en cocina
profesional ( ver www.cegibat.com ).

Tres «reglas de oro» deben ser respectadas en la concepci6n de las cocinas profesiona1es:

-se debe identificar precisamente todos los sectores de trabajo (recepci6n, zona fria de
preparaci6n de las carnes, zona fria de preparaci6n de los pescados, .. J

-los sectores de trabajo deben estar ligados por circuitos 10mas cortos posibles
-se debe respectar el principio de « ir hacia adelante », que evita que los productos limpios

no crucen los productos manchados.

PricioFOB Planta A PlantaB Planta C
indicativo •
Material
Frio Oimaras de frio, 16000 • Camaras de 20 000. Camaras de frio, 238 000.

armarios, torres frio, armarios, armarios celulas
refrigeradas torres de enfriamiento

refrigeradas nipido
Cocci6n y Bano-marfa, 17000. Bano-marfa, 56 000. Descongelaci6n 357 000.
mantenirniento freidora, homo a freidora" climatizada,
en temperatura estatico , parrilla, homo de aire marrnitas, homo
caliente homo rnicro-ondas, pulsado, de aire pulsado,

rampa infraroja, cocedor, cocedor,
placas de cocci6n, salteadora, salteadora,
estufas, placa snack. parrilla, homo placas de

rnicro-ondas, cocci6n, estufas,
rampa bano-maria
infraroja, m6biles.
placas de
cocci6n,
estufas, placa
snack.

Otros Maquina de pelar, 17000. Maquina de 55 000 • Lava legumbres 257 000.
materiales secadora, robot, pelar, secadora,
importantes cortadora de carne, secadora de maquinade

lava vajilla, ensalada, pelar, secadora
ventilaci6n , robot, de ensalada,
depuraci6n, cortadora de robot, cortadora
transformador, carne, cutter, de carne, cutter,
grupo de sierra de sierra de huesos.
emergencia, aire huesos, mezclador,
comprirnido, ... mezc1ador, operculosa y

lava vajilla, banda de
ventilaci6n , acondiciona-
depuraci6n, rniento, sistema
transformador ~~~g!!!I!!!~nto__ -,-~---

8.
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Ficha guia de una cocina profesional

, grupo de de las
emergencia, temperaturas,
aue ventilaci6n ,
eomprimido, depuraci6n,
... transformador,

grupo de
emergeneia, aire
eomprimido, ...

Diversos Mesas, lava-manos, 18 000 • Mesas, lava- 26 000. Mesas, lava- 47 000.
esealeras, baes de manos, manos,
lavado, utensillos esealeras, baes esealeras, baes

de lavado, de lavado, baes
utensillos m6biles en

aluminio,
utensillos

Total material 68 000 • 157 000. 899 000 •

Edificio Reeepci6n de la Total: Reeepei6n de Total: Reeepci6n de la Total:
mereaderia, 100 m2, la mereaderia, 200 m2, mereaderia, 800 m2,

almaeenamiento a eosto almaeenamien eosto almaeenamiento eosto
temperatura depende to a depende a temperatura depende de
ambiente, de las temperatura de las ambiente, las
almaeenamientos eondicion ambiente, eondicion almaeenamiento condiciones
frios, legumerie, es locales, almaeenamien es locales, s frios, locales,
preparaciones frias, habitualm tos frios, habitualm legumerie, habitualmen
eoeei6n, lavanderia ente legumerie, ente eatnieeria, te 640 000
de vajilla, local 100 000. preparaeiones 200 000. peseaderia,
basura, locales frias, eoeci6n, preparaeiones
tecnicos, locales lavanderia de frias, eoeci6n,
sociales, pasillos de vajilla, local lavanderia de
eireulaei6n, basura, locales vajilla, local
sanitarios tecnicos, basura, locales

locales tecnicos, locales
socia1es, soeiales,
pasillos de pasillod de
eireulaci6n, eireulaei6n,
sanitarios sanitarios

Inversi6n total 170 000 • 360 000. 1540 000 •

9.
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Planta A B C
Producci6n : Se trata unicamente del Idem A

personal de cocina y no del
__.__.__._. ___ ._. _______ ._ ....___ .___ ._.M .._ .P.~!:.~2_~~!_9_~_..~_~!~.____.____._.____• ______ • ____ • ___ • ___ ,_". ___ • ____ • __ • ____ • ____ • __ ._ ... M."H' ____ '

Mano de obra no 2 personas 8 personas 24 personas
calificada---.---------.----.-"'----.-.--- ______ . __ ...... __ . __ . __ ._H._ ... H.. _. __ ... __ ... ____ ... ___ . ------------------- ...----.-.---.-.--.--,-.---.
Mano de obra 1 persona 2 personas 4 personas
calificada
Consumos:

...----.- ..----.--.--.------------- . ____ ... _._. ___ •___ ...... ____ ._ ... __ . __ •__ ' .. H._ ... __ ,__ , __ . __ •__ •__ •__ . __ ._.H. _________ • __ • __ ._ ... ___ H. __ • __ ........... __ ...... _ ••• H

Electricidad Depende de los platos Depende de los platos Depende de los platos
fabricados, del modo de fabricados, del modo de fabricados, del modo de
cocci6n, de las condiciones cocci6n, de las condiciones cocci6n, de las condiciones
locales. 50 kV A instalados 10cales.170 kVA instalados locales.900 kVA instalados
al maximo al maximo al maximo

Agua caliente
Aproximadamente 1000 1 Aproximadamente 3 0001 Aproximadamente 17 000 1
por dia por dia por dia

10.
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13. FACTORES CLAVES PARA EL EXITO DEL PROYECTO

~.1.Ahastecirnientd

Los abastecimientos deben ser seguidos en terminos de calidad, de regularidad, de precio, ...

Evocaremos en el parrafo consacrado al control de calidad de la trazabilidad que es necesario poner
en marcha. Esta trazabilidad concieme evidentemente los abastecimientos, tanto en materia prima
corno en los productos elaborados.

Evidentemente es conveniente elegir un material adaptado a las condiciones locales: se evitara por
ejemplo el material electr6nico si los abastecimientos corren el riesgo de fallar (0 se instalara
grupos electr6genos). Una capacidad minima de los grupos electr6genos sera en todos los casos
necesaria para asegurar la continuidad de la cadena de frio.

EI equipamiento debera ser elegido de manera de facilitar todas las operaciones de lavado.

~.3.Persona~

EI personal debe contar con empleados competentes en cocina. Seguido, encontramos a la vez
cocineros y otros oficios mas epecializados, tales que los reposteros.

EI conjunto del personal debera ser particularmente sensible a las cuestiones de higiene.

~4C d '," ,",,.jij•• omXOl de C2üo.~llII

Se trata de un tema muy importante en el caso de la restauraci6n, sobre todo cuando es llevado a
preparar numerosas comidas. Los riesgos de contaminaci6n son de efectos multiples. Es
conveniente entonces de estar extremadamente atento a las condiciones de higienicas (ver ficha de
apoyo « Seguridad alimentaria »).
La trazabilidad es tambien una exigencia incontestable. (ver ficha de apoyo « Trazabilidad »)
Tradicionalmente, se guarda en la camara de frio un ejemplar de cada uno de los platos preparados
a fin de poder descubrir los origenes de una eventual contaminaci6n.

,I
II

i
I'
I',

I,
,

I
I
I
I
I

Actualmente, los sistemas de seguimiento son puesto en plaza en las plantas modem as para seguir,
automaticamente :

- las temperaturas aplicadas a cada uno de los platos preparados,
- la duraci6n durante la cual esta temperatura ha sido aplicada,
- la localizaci6n de los platos a 10 largo de su fabricaci6n,
- la identidad de los preparadores que trabajaron en cada uno de los platos,
- etc.

11__________~~__ JJ
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Ver ficha de apoyo « Estudio de mercado y marketing ».

ß.5. MercadoJ, ,

---- -----c.~--- -------------- --l

- -----Fi~ha guiad;u-;'aco~;;';profesional~ i
;1
II
'I

"

II
'II,
i:

Muestras bacterio16gicas deben ser efectuadas regularmente en las cocinas a fin de verificar su
estado sanitario.

I
I

I
I

I
La importancia del mercado no es la misma en restauraci6n co1ectiva que en la restauraci6n
comercial.

I
En la restauraci6n comercial, el seguimiento de la empresa depende directamente de su clientela.
Ella debe aportarle el producto que esta desea al precio que esta este dispuesta a pagar.

I
I
I
I

Sera menos dependiente de la competencia de la restauraci6n colectiva.
Una cocina central dirigida por una colectividad publica ( municipalidad por ejemplo) para fomir
las cantinas de las escuelas trabajara sobre un mercado cautivo y podra as!, preveer amortiguar
estos equipamientos sobre un periodo mas largo.
Sin embargo, la restauraci6n colectiva queda en situaci6n competitiva:
- se puede en efecto pasar de una gesti6n propia a una gesti6n dele gada a una asociaci6n de
restauraci6n,
- se puede cambiar de sociedad de restauraci6n,
- la restauraci6n de trabajo esta frecuentemente en competici6n con los restaurantes comerciales
localizados en las proximidades.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

12.
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Ficha guia de una cocina profesional

14. ACTIVIDADES INDlJCIDAS

A nivel del abastecimiento:

A nivel del abastecimiento de la cocina profesional, ciertos oficios podnin desarrollarse. Esto sera
esencialmente si la cocina no fabrica todos los platos por ejemplo compra al exterior las entredas 0
los postres.

A nivel de distribucion, de transformaciones posteriores, de servicio :

Corno toda actividad industrial, las necesidades se haran sentir en el mantenimiento del
equipamiento : electricistas, plomeros, ...

13.
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FICHA GUIA

DE UN TALLER DE ELABORACION

DEJUGOSDEFRUTASCONCENTRADOS
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Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados

11. PRESENTACION

1.1. Caracter de Raactividadl

La fabricaci6n de jugo es un metodo que permite la valorizaci6n de frutas tropicales que no
cumplen con los requisitos de la venta en fresco (sobre todo si son frutas destinadas a la
exportaci6n).

EI jugo de fruta puede ser extrafdo y pasteurizado para una comercializaci6n directa al comsumidor.

EI jugo tambien puede ser concentrado, se obtiene asf :
Un producto de mas facil conservaci6n,
Un costo de transporte reducido.

Los jugos concentrados pueden ser:
Comercializados como productos intermedios utilizados por la industria (nacional 0 de
exportaci6n: elaboraci6n de jugos, de bebidas a bases de frutas, de jugos en polvo,
extracci6n de aromas ... )
Almacenados en la fabrica, para luego ser redilufdos en jugo de fruta en la planta misma
durante los perfodos sin recolecta de frutas.

1.2. Opciones

Productos acalbadlos

Se pueden considerar: modos de conservaci6n diferentes, niveles de calidad distintos, gamas
diferentes, destinaciones diversas:

Modos de conservacion :
EI comercio intemacional de los jugos concentrados puede efectuarse :

En barriles congelados: este es el caso de las naranjas, concentradas a 42 BRIX
Envasado aseptico y conservaci6n a la temperatura ambiente.

Los productos son comercializados en barriles 0, cuando los fabricantes estan relativamente
cerca de las empresas utilizadoras, en cistemas a granel. Los concentrados son conservados en
cubas de almacenaje adaptadas (en gas neutro) y los fabricantes estan en sincronizaci6n con la
llegada de los camiones-cistrenas.
Las obligaciones del envasado aseptico son importantes, aunque el modo de conservaci6n es
interesante ya que el consumo de energfa es menor que para la congelaci6n.
EI envasado simple de concentrados pasteurizados en barriles ha devenido muy raro y
especffico, 0 adaptado a eiertos productos.

Gama pueden estar compuesta ya sea de diferentes tipos de fruta, ya sea de una sola producci6n
especializada (en una 0 dos frutas). Sin embagro, dado que las tecnologfas son muy diversas
(sobre todo a nivel de pre-tratamientos), las plantas tienen tendencia a especializarse, en funci6n
de los productos de una zona dada (cftricos, pifias, maracuya, etc ... ).

2.
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Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados

Destinaciones : venta como productos intermedios para la industria, integraci6n de una planta de
jugos a base de concentrados, 0 incluso fabricaci6n de mermeladas utilizando los mismos tipos de
pre-tratamiento.

Grado de concentraci6n del producto acabado : los productos acabados pueden presentarse con
grados diversos de concentraci6n : este es establecido en grados Brix (escala de sacarosa, en la cual,
se traduce en porcentaje la concentraci6n de s6lidos solubles).

Tecnolognas

Las opciones tecnol6gicas son dependientes de los productos acabados y del tamafio de la planta.

Pre-tratamiento
Es de destacar el desarrolo de la micro-filtraci6n tangencial, que permite la obtenci6n de jugos
claros (clarificaci6n).

Concentrador :
En continuo, con simple 0 multiple efecto. Puede trabajar con temperaturas no muy altas,
ahorrando asf energfa. Esta calculado para grandes unidades

La concentraci6n puede ser efectuada con 0 sin termocompresi6n del vapor. En este caso, el
vapor disponible debeni estar a 8-10 bars. La termocompresi6n permite una gran economfa de
energfa. Una instalaci6n de termocompresi6n es bastante dificil de administrar siendo poco
adaptable a las plantas polivalentes.

En discontinuo : evaporador con bola, muy flexible y adaptado para une pequefia empresa.
Pero esta tecnolgia esta cada vez menos utilizada.
Possibilidad de poner una torre de enfriamiento cuando no hay agua fresca en el sitio.

Envasado:
concentrado congelado en barril metalico ( generalmente de 220 litros) con doble envoltura
en polietileno : el sistema mas utilizado.
Llenado aseptico: tecnologfa de aplicaci6n delicada, permite una conservaci6n en
temperatura ambiente. Se utiliza particularmente con tomates y albaricoques. Implica
necesariamente un tratamiento termico y un enfriamiento rapido
Barril pasteurizado : conservaci6n mas facit pero de calidad inferior debido al tratamiento
termico. Tecnologfa en vfas de ser abandonada.

Reciclaje de aromas (sabores) : los aromas son volatiles, se evaporan por el tratamiento termico.
Para mejorar la calidad se puede entonces reincorporar los aromas al momento de reconstituir las
bebidas 0 jugos destinados al consumidor.

Actualmente esta reincoporaci6n, es realizada sobre todo por el fabricante de jugos.
La fabrica de jugos concentrados puede elaborar entonces tantos jugos concentrados como aromas.

Pero, para las pequefias plantas, no se prevee la recuperaci6n de los aromas.

3.
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1.3. Tipos de plantas JPlosibDes

De acuerdo a 10anterior, 3 tipos de plantas son propuestas ; ellas son descriptas en esta ficha:

Planta A : planta de gran capacidad (3 a 5 toneladas de fruta fresca/hora), especializada en un s610
producto (por ejemplo naranjas). Utiliza material sofisticado (concentraci6n en continuo, multiple
efecto (2 al minimo) con una thermocompresi6n del vapore).
La capacidad de producci6n se queda en el limite inferior del querido para rentabilizar una planta
que vende sobre el mercado international.
Hay que recodarse de que una planta capaz de transformar 10 T Ih de fruta, tiene un sobre costo de
unos 30%.

Sus productos son competitivos en el mercado internacional ; entrega barriles de 220 litros de jugo
concentrado, destinados a una clientela de intermediarios 0 de plantas industriales.

Planta B : planta de mediana capacidad ( 2 T/h), de polivalencia relativa, utiliza un concentrador en
continuo, a efecto simple. Comercializa una gama limitada de productos en barriles en envase
aseptico en el pals y para el mercado internacional.

Planta C : planta de pequefia capacidad ( 1 T/h), tratando (si es posible) varias frutas.
A ver la tala pequefia del taller, no comercializara mas que al nivel regional 0 nacional.
Es preferable evitar la concentraci6n, muy cara en inversi6n y en funcionamiento.
EI taller producira pulpas y nectares, sin concentraci6n, en bolsas de 5 hasta 10 litros 0 (no hay
estimaci6n del precio aquf) jugos 0 bebidas para el consumo directo.

Si no se puede evitar la concentraci6n 0 si la planta quiere fabricar en forma paralela mermeladas :
hay que preveer un concentrador en continuo con bolas.

4.



PlantaA PlantaB Planta C
3- 5 t/h fruta fresca 2 t/h fruta fresca 1 t/h frutas fresca

Gama de productos 1 tipo de frota (naranja) Gama lirnitada Gama amplia si es
posible (pifias,
naranjas, limas,
guayabas, mangos,
maracuyas )

Tipo des envase Barril metalico con Barriles de 50 a 200 I Pasteurizado (+ jugo
doble envoltura en diluido no descripto
polietileno congelado. aqui)

Tamafio del envase 220 I Boisas 5 y 10 kg Latas de 5 litros
congelado

Producci6n :
- Diaria 300 a 500 kglh de 200 kglh de 100 kglh de concentado

concentrado 42° Brix concentrado 42° Brix 42° Brix
(equivalente naranja) (equivalente naranja)

- anual 800 a I 000 tlafio 400 tlan 200 tlafio

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

12. FICHA TECNICO-ECONOMICO

2.1. Descripcion de la planta

2.1.1. Productos lfabJrDcados

Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados
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Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados

2.2. Elementos para el amilisis economico de 13 pianta

2.2.1. IlnveJrsnmlles

Equipamiento PlantaA PlantaB Planta C
Operaciones unitarias Designa- Precio Designa- Precio DesignaciOn Precio

cion indicativo cion indicativo indicativo
FOB • FOB • FOB •

I Preparaci6n I 220000. 170000. 120000.

I Tratamiento I 200000. 110000. 150000.

I Concentraci6n I 450000. 300-350 En opci6n 100000.
000.

I COilgeillci6rr I Llanado no
aseptico 40000 • Refrescante

+ 170000. Pasteuriza- 30000.
Envasado Generador de 250-400 000. Llenado ci6n

tratamiento frio* aseptico Envase 25000.

Refrescante 80000 •

f-------.----------.-.-- ---------.- ~_M __ W ... NN.M ___ .MM._._.ft __
......... __ ......... _.M ..... _._ ......... M •

... MM ....... M ............................ R .... "" ......... "' .................. -........... - ." •••• n .......... _ •• ".

Total equipamientos 1300000 800000 - 475 000 hasta
1500000 • 1000000 • 550000.

Edificio : 600 m2 techados. 500 m2 techados. 340 m2 techados.
Elementos principaies/ Area de recepci6n 500 m2• Area de recepci6n: 500 m2• Area de recepci6n : 250 m2•

Area de almacenado en Area de aimacenado: Area de aimacenado: 100 m2•

pallox : 500 m2• 500 m2• Camara de frio (no inclufda).
Camara de frio (no inclufda). Camara de frio (no

inclufda).
Otras inversiones :

- Potencia
eJectrica
instalada 200 kW (sin camara 120 kW 80kW

frigorifica)
- Necesidades en 20m3fh lOm% 3 m3fh

agua**
- vapor 680 kg/h 8500 kg/h 4200 kg/h

Tamafio aproximado de la 2 millones • 1,5 millones • 0, 7millones •
inversi6n total

*en funci6n de la importancia del almacenado previsto al nivel de la c~mara de frio
**Sin las aguas para ellavado, agua a 25°c (0 55m3fh de agua a 30°C. Possibilidad de instalar una torre de refrigeraci6n).

7.
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Planta A Planta B Planta C
Personal:_'_'_"'_'~'M_~' ____'__'__'__'__"'_'_"'_"'_"' __"'_' __.__.M..........___. ......... --.--.----- ...-.- ...----.--.--.--.--.--- ...... ---.....-.- ..-.- .. ........ --.- .............. -.........-..............-...-......-............................... -..-.- .. .." ... ".~_ ...... _ ... _" ... __ .,_ ..... _ ... ,"' .... __ ." ... _._ ... ", .. __ ." ..... M .... " ....................

Calificado__ • ___________ ' .. H. __ • ____ ._. ___ ._._. _____ • ....---------.------.-.-------.-.-.- . ..... _. __ ............. __ .H __ • __ ... _____ ._ .... _ .. ...-........ --.....---- ....................... --.......-..---- ......-.-- ......--.--.-.
Direci6n administrativa, 3-4
comercial 8 5
_:P..£~~_~£?~J.~~E_<?_~_~~~!!!_~~~._____. 2x8_._------~-_.~~--~-_._._.~-_.__ ._~,~~---_.~_.~_.. .._ .._ ...__._.~._~-~.._ .._ ..__ .__ ..__ .._.__ .._._" .._-".... '., .... ,~..._ ....~._..._ ..._" ..... ,..~, .... ,""._~._, ..~..... "... '_ ..,.... ,.._,~.. ..._, ....~._~.

Sin calificaci6n 50 30 1540
Consumos anuales :-_ ...__ .._----_. __ ._._._---_.~_._~...~-_.__ ._.~_._~-_. .--..--...--.---.-.- ..--.----.- ......-.---.-- ....- ....-.---.- ...-.-.-- .. .."..... ,.......... ~,....." ..._ ...~,"_ .....",.._ ..... ,..~,,,..,..~..._, ......~,~...~..,_.-,-_.~_.
- Frutas 10 000 t 4 000 t 2 000 t....... _ ..... ,.._ .._~...~....._._.~.....~."..,................. _ ...... "...................................... ,-.....-...-............... -.- ........-........ -.....-.- ........ -.--.- ...-..----- ...--...-.. .......-.-._._. __ ..~."..__ ...._ ......._ .._ ....._ ...."_.-.- ......__ ...._ .......... ......... ,_ .....~..,..,.........._", .... ,..",,, ............ ,....,........ ,,....,................. ,.... ,.."' .."" ...-.
- Envasado 4 000 barriles de 220 Iitros 1000 barriles de 220 Iitros 80 000 bolsas de 10 L.

._(~~~!i_!!~~!'-!~~)_____.._.__.__._.._____.._. 4000 barriles de 50 Iitros.....-........ ,,-, ................. -.- ......-.- ....... ,..-............... ,.................... -.................. ... ,............... -..,..-............. ,................ " ........................... -.................. " .............. ...", .... ,....." .." ... ' ..... " ..." ..,..",,,.,, ..,....... ,, .................. ,, ...""." ...................... ,.........._E~!~ ___.____.________.
-300000 Kwh----- ,....-.---.--.- ..--.-- ...--.- ..-.-..-..--.- .....-.. '..,,,.,~...,...." .............. , ....."~,.'........ ~,,........... '".- .... _."-""" ..,._,,,,,-" .., .......-

- Electricidad 150000 Kwh 75000 Kwh..__ .__ ._._-"-_.~-_._._._...~-_.~_.~~.~~.~-~-~."....,,.~~......~... ..._-_ ....._-~.~-_...~..._ .._ ..._._._.~.._-_._ ...~--_._. .
0

.........~....,....." ......~....." ........ ", ....-............ " ............ - ...--...." ..- ....,_ ...............
- Vapor 1600T 800 T si concentraci6n

8.
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Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados ;!

13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

ß.1. Abastecimientd,

I
I
I
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La disponibilidad en materia prima debe ser: abundante, de precios competitivos, con plazos de
recepci6n de no mas de 1 0 varios dias. La estacionalidad y el calendario de recogida condiciona a
su vez la tasa de utilizaci6n de la planta y su rentabilidad. Se puede planificar un abastecimiento
contractual ( con un seguimiento tecnico de huertos, aplicaci6n de normas, incluso primas a la
calidad), para evitar la competencia con la fruta destinada al mercado en fresco. En todos los casos,
la transformaci6n constituye un complemento del mercado en fresco. Esta debera solamente abarcar
la producci6n tradicional de la zona elegida.

La operaci6n mas delicada del procedimiento se situa al nivel del tratamiento termico, del cual
depende en gran parte la calidad del producto acabado.
Riesgos de la operaci6n :

volatilizaci6n de los aromas,
sabor « sobre-cocido »,
ennegrecimieto y caramelizaci6n : mas fracuente en los evaporadores de bolas.

Para la planta productora de concentrado congelado, debera poner atenci6n en la elecci6n del fluido
frigorizante, que debera formar parte de las nuevas reglamentaciones : los CFC son prohibidos en
los paises europeos. Ciertos fluidos tienen un buen indice de protecci6n de la capa de ozono, pero
pueden tener un menor indice concemiente al efecto invemadero.
Con el amoniaco se deben tener precauciones para que quede a su vez el fluido frigorizante el mas
econ6mico y el menos nocivo desde el puento de vista de la protecci6n del medio ambiente.

ß.3. Personaj

EI pre-tratamiento necesita la utilizaci6n de equipamientos mecanicos.

EI proceso de concentraci6n es delicado : los automatismos y ajustes termicos requieren un tecnico
especializado. Es necesario un periodo previo de formaci6n en otra industria de jugos concentrados.

c---------- -------~
ß.4. Control de caHdadj

• EI envasado aseptico tiene obligaciones sanitarias importantes (ambiente esterilizado)
• Controles usuales de calidad:

Materia seca,
Acidez,
Proporci6n azucares/acidos,
microbiol6gicos,
color.

Se debera entonces instalar un pequeno laboratorio en la planta.

9.
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Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados

Control de rendimiento del equipamiento y de las calidades del jugo: identificaci6n y
cuantificaci6n de productos vohitiles , por medio de metodos instrumentales 0 por alguna persona
que tenga un «olfato» bien adiestrado.

Para la exportaci6n :

Se debe preparar un stock de reserva ( una temporada como maximo), que permita una cierta
flexibilidad comercial con este tipo de producto especulativo. Estos se conservan facilmente.

Calculas los vohlmenes correspondientes de camaras de frio as! como los costos de
almacenamiento.

Es necesario un seguimiento y un conOClmlento acabado del mercado intemacional de este
producto. Se recomienda tomar un asociado commercial ( 0 utilizador) que este introducido en este
mercado.

Comercializaci6n en el mercado local. Ir a ver Ie ficha de apoyo « Marketing ».

ß.6. Financiamicntd

La relaci6n Inversi6n/Cifra de Negocios es poco elevada; sin embargo, puede ser necesario un
fondo rotatorio importante, representativo de los stocks de productos acabados yen menor medida
de los envases (no se constituyen stocks de materias primas).

6.5. OtrOSßrObi~s eSJlecifko~

Tratamiento de desechos : se pueden tratar en« compost» 0 transformar en alimento para ganado.
Ir a ver Ie ficha de apoyo « agua, efluentes y subproductos ».

10.
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Ficha guia de un taller de elaboracion de jugos de frutas concentrados

14. ACTIVIDADESJNDUIÖIDAS,;i~:;

A Divel del abastecimieDto:
establecimiento de contratos con los productores : la planta consume de I a 5 T/h, vale decir
de 2 000 a 10 000 toneladas de fruta por ano
actividades de recogida estacional.

A Divel de la distribuci6D:
segun las posibilidades del mercado local, se puede programar una planta de rediluci6n de
jugo concentrado y de distribuci6n de bebidas (carbonatadas 0 no),
se tiene la posibilidad de instalar un taller de fabricaci6n de mermeladas y jaleas, que utilice
los mismos equipamientos para pre-tratamiento de frutas,
es posible instalar un proceso de estracci6n de sabores (aromas) : sinergfa entre las materias
primas y la actividad comercial,
valorizaci6n posible de desechos ( extraci6n de pectinas de las cascaras de naranja seca).

La planta desarrollara a su vez una serie de actividades intermedias ( pequena mecanica,
construcci6n, transporte).

Enlazos utiles :

Centro tecnico :
www.ifbm.fr (instituto frances de las bebidas)

www.unido.org
www.adepta.fr

11.
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Ficha guia de une planta de fabricacion de pastas alimentarias

11. PRESENT ACION

1.1. Caracter de la actividad

La fabricaci6n de pastas alimentarias emplea en general semolas de trigo duro ( la incorporaci6n
de trigo blando en porcentajes variables es realizable segun las autorizaciones de la legislaci6n de
cada pais).

Esta planta puede instalarse en tanto utimoizadora de una molineria-semoleria 0 simplemente
funcionar con materia prima importada.

Ella elabora un producto de alto valor nutricional, de mucha estabilidad, destinado directamente al
consumidor.

1.2. Opciones

Productos acabados

Existen un sinnumero de tipos y variedades de pastas alimentarias, de acuerdo al tiempo de
conservaci6n, tipos de forma 0 niveles de calidad:

Pastas frescas conservadas en frio, destinadas a un consumo inmediato 0 pastas secas de
larga conservaci6n a temperatura ambiente. Las pastas frescas 0 semi-frescas son productos
de calidad destinados a un consumo de alta exigencia 0 para la restauraci6n
Pastas alargadas (tipo tallarines 0 spaghettis) 0 pastas cortas (tipo macaronis)
Pastas de alta cali dad ( trigo duro, semolas de buena cali dad con bajo tenor en salvado,
incoporaci6n de huevos ... ) 0 pastas corrientes ( que incorporan semola de trigo blando) que
tienen una menor cali dad organoleptica.

Envasado en caja de cart6n 0 en bolsas de celofan.

Tecnologia

Cualquiera que sea la tecnologia elegida, se necesita :
Para pastas cortas : amasar la pasta, darle la forma a traves de un molde, cortarla y secarla
mediante el pasaje de un « trabatto » que realiza el pre-secado, seguido de un secadero en
banda 0 rotativo,
Para las pastas largas : amasar la pasta, formar los tallarines a traves del pasaje por un molde
a hilera, tender cada tallarin sobre un caballete de varillas horizontales y ponerlas luego en el
secadero.

Las opciones tecno16gicas se seleccionaran de acuerdo a los productos acabados y al tamafi.o de la
planta:

* A nivel de los productos acabados se procedera a :
Un presecado limitado para pastas frescas 0 semi frescas,

2.
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Ficha guia de une planta de fabricacion de pastas alimentarias

* Al nivel del procedimiento, se pueden distinguir diferentes niveles de automatizaci6n del circuito:
Circuito manual: el llenado de la prensa con semola se hace a la mano, sin secado (pastas
fresca) 0 en ciertos casos el secado es al sol, al aire libre. La envasadora es llenada
manualmente
Circuito semi-automatico: prensa semi-automatica, secador estatico en discontinuo ( las
entradas y salidas del secadero son realizadas manualmente), prensadora-envasadora semi-
automatica con llenado manual,
Circuito automatico: prensa con llenado automätico (dosificador), secador automatico,
pesaje-envasado automätico.

Estudio particular de la elecci6n del sistema de secado:

Secado natural al aire libre: utilizado en unidades muy pequefia, de tipo tradicional, localizadas en
paises dlidos. Bastantes econ6micas en energia y capital, pero que exigen a cambio una s61ida
tradici6n de fabricaci6n de pastas.

Secadero industrial por conveccion de aire caliente: se pueden c1asificar de acuerdo a la
temperatura utilizada:

Clasico ( temperatura entre 30 y 35°C ) en continuo 0 discontinuo. Bien manejadas y
controladas, entregan productos de buena calidad ; tiempo de secado elevado ( de 20 a 24
horas), los aparatos son voluminosos y en consumo de energia es importante,
De alta temperatura (entre 75 y 85°C) en continuo. Disminuye el tiempo de secado, facilita
la automatizaci6n y mejora la consistencia de las pastas. Se adapta a materias primas que
contienen hasta 40% 0 50% de trigo blando,
De muy alta temperatura (130°C ) en continuo. Disminuye enormemente el tiempo de
secado ( 1 a 2 horas), facilita la automatizaci6n completa de las lineas. Mejora el
comportamiento en la cocci6n y permite utilizar materias primas de men or cali dad 0 con
fuerte proporci6n de trigo blando.
Este procedimiento se desarrolla en la industria de manera significativa desde hace diez
afios.

Se encontran algunos constructores de maquinas en el sitio web « UNIDO EXCHANGE ».

Secadero en continuo con secado por conveccion y secado con micro-ondas: este
procedimiento reduce el tiempo de secado (1 a 2 horas), mejora la calidad de las pastas y permite
una reducci6n de 50% de los costos energeticos. Sin embargo, se debe tener una autorizaci6n para
la utilizaci6n de una frecuencia de 915 MHz (este pocedimiento es utilizado s610 en los Estados
Unidos).

1.3. Tipos de plantas posibles

Tres grandes tipos de plantas pueden ser propuestas, en funci6n de su tamafio respectivo y de la
gama de productos : .
Planta A: planta importante (capacidad de 1 000 KgIh de productos acabados). La fabricaci6n es
realizada en una linea automatizada en continuo. Utiliza equipamientos sofisticados. Entrega
productos competitivos en el mercado intemacional. Pastas largas y cortas, hechas con trigo duro +
harina de trigo blando ( alrededor de 20 a 30 %).

3.
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Ficha guia de une pl~nta de fabricacion de pastas alimentarias

Planta B :pIanta mediana ( capacidad 600Kg/h de productos acabados) . La fabricacion se realiza
en una linea semi-automatizada en continuo. EI envase se efecrua en cajas de carton 0 en boisas .
Fabrica airededor de 2/3 pastas Iargas y 1/3 pastas cortas , esencialmente hechas con semolas de
trigo duro.

Planta C : planta pequefia ( capacidad de 200 Kg/h de tallarines). Utiliza una linea semi-continua
automatizada con equipamientos clasicos. Fabrica tallarines (spaghettis) con semolas de trigo duro.

4.
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Ficha guia de une planta de fabricacion de pastas alimentarias

12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

I-~---------- -

@.J. Des<;..ipcion de la plall!~

2.1.]. ProdlUctos fabricados

PlantaA Planta B Planta C
1 000 kg/h pdts 600 kg pdts acabados 200 kg/h de spaghettis

acabados (400 kg/h p. largas
(800 kg/h p. largas 200 kg/h p. conas)
200 kg/h p. conas)

Gama de productos Larga gama en pastas Idem A Un solo producto :
secas ( spaghetti, spaghetti
pastas largas, planas,
con forma)

Tipo de envase Bolsas (celofan, Idem A Idem A
polipropileno) 0 en
caias de carton

Tamano del envase 250 g, 500 g, I kg Idem A Idem A
Produccion :

- diaria 20 T/dia (20 h/dia) 12 T/dia (20 h/dia) 1,6 T/dia (8 h/dia)
- anual 5 000 TIano (250 3 000 T/aiio (250 400 TIano (250

diaslano) diaslano) diaslano)

5.
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Ficha guia de une planta de fabricacion de pastas alimentarias

,2~~2~.Opciones tecnologi~a.~_~.
---- - --. -- -- --

Operaciones Opciones Soluciones propuestas
unitarias tecnoLOgicas PlantaA PlantaB Planta C

lOOOKg/h 600Kg/h 200Kg/h
800Kg/hPL 400Kg/hPL spaghetti
200K/!/h PC 200K/!/h PC

I I
Transporte neumatico desde los

Alimentaci6n silos de almacenado hasta las si. Si. Si.
tolvas de alimentaci6n

I Dos~je I Prensa: Prensa automatica Prensa automatica Prensa automatica
- semi-automatica

I I - automatica
Amasado

,

I Troquelado I
I Trefilado I

Operaciones de
secado

* pastas largas Numero de varillas variables de 5 000 varillas 2 500 varillas 200 varillas
acuerdo al tonelaje.

Extendido sobre
varillas horizontales

Secadero por convecci6n de aire secadero por
caliente: secadero por secadero por convecc6on clasico

I I - clasico convecci6n con alta convecci6n cläsico
Pre-secado - de alta temperatura temperatura

I I
secadero por convecci6n de

Secado micro-ondas

desvarillado-cortadora: desvarilladora desvarilladora desvarilladora
automätica en particular reciclaje cortadora automatica cortadora automatica cortadora

I Desvarillado corte I automatico de las varrilas en automatica
cabecera del circuito
semi-automatico ,

* Pastas cortas
Si. Si. -

Pre-secado en el
« trabatto»

I I
Rotatorio. Rotatoria con alta Rotatorio -

Pre-secado Secaderos de bandas temperatura.
sobrepuestas. Secadero en banda

I I Mismas opciones con respcto a Secadero de banda. sobrepuestas clasico.
Secado temperaturas que pastas largas.

I I
En silos pequei\os ( pastas cortas).

Almacenado En varilla 0 sobre superficie en Si. Si. Si.
cangilones (stapplers) (pastas
largas).

I I
Automatico Pesadora-

Envasado pesadora-envasadora Pesadora-envasadora Pesadora-envasadora envasadora
semi-automatico con llenado Automätica Automatica. semi-automatica.
manual de la envasadora.

6.
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Ficha guia de une planta de fabricacion de pastas alimentarias

2.2~-Eje~ento~ para el amHisiseco~~micos de la_plant~

2.2.1. Inversiones

Equipamientos PlantaA PlantaB Planta C
Designacion Precio Designacion Precio DesignaciOn Precio

indicativo indicativo indicativo
FOB Euros FOB Euros FOB Euros

I Fabricaci6n I Circuito Circuito Circuito
automatizado, 2000000 € automatizado, 1000000 € semi- 500 000 €
secador por secador auto matico,
conveccion I clasico secador
THT clasico

I Almacenado I Sincronizado 200 OOO€
con el circuito
de secado

I I
Celofän

Envasado (500 g) 200 000 € Celofän 60 000 € 10 000 €
40-50 (500 g)
bolsas/min 30-40

bolsas/min .
Edificio (descriptivo) : Largura segun pastas ; Largura segtin pastas: Largura: 20 m

- cortas : 20 m - cortas : 20 m
- largas : 30 m - largas : 30 m
Almacenado : 2 000 m2 Almacenado: 2 000 m2 Almacenado : 500 m2

Otras inversiones:
- electricidad 300 Kw instaladas 200 Kw instaladas 80 Kw instaladas
- agua 6 m3/h 4 m3/h 1m3/h
- caldera en el futuro IT/h 05T/h 03T/h
Tamaiio aproximado de la 4,5 millones € 3,2 millones € 1 millon €
inversion total

7.
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PlantaA Planta B Planta C
1OOOkglh 600kglh 200kglh

20 h/dia -250 dlaiio 20 h/dia -250 dlaiio 8 h/dia -250 dlaiio
Materias _P!.!.~.l!.~.":'._.__.__.........._..._................... ........................................................ --............................. -....................... """ ........................... "" ..."""" ..,,,,,., ".""" ........ ", ...... " ................ "....... """ ... ,,, ",,, ....................................................... ....... """"""" ....... "....... ,,, .......
Semola trig_~du~~_..___..._.__....___...._..._...__....3 a 4 000 Tiano 3 000 T/afio 400 T/afio...........---...-.. ...................................... -....------ .................................... ...."........................................................................................................ "..........
Harina trigo blando 1 a 2 000 Tiano
Envasado : ................................... --.. ---.......-........ .................................................................................ö.__..~...ö.......................
Envases (bolsas 500 ..8L__ 10 000 OOO/ano 6 000 OOO/ail.o 80 OOO/afio---.- ..._ .............ö....._ö ..._......~._______ ._._ .._ ..__ ........... ................ ___ .___ ..__ ...._ .._ ......._.__ ..........__ .

Sobre-envasado (cartones 20 250 OOO/ano 150 OOO/ano 20 OOO/ano
Kg)

._~g~_._-----_ ..................................................... _ ....~....... ............................ --.-- ............-..-.-- ................. .-.........-..................... -...-..-....---- ......-..-.........- -'''-''---
Fabricaci6n 200 litros/hora 120litros/hora 40 litros/hora---..-. .........ö. .--.-............................ ----- ...--..................... -.- ....................... ............. -...-................... ------- ......-.......-... --- ..-..........-..........-........-.----- ....-
Lavado 180 litros/hora 100 litros/hora.--.-....--..-........................... --..--..-...........--- ........... -... M ••• __ •• _ •••••••••••••••••••••••••••••••• _ ...... _ ••••••• _. ________ • __ ............................ -..-...-.................... .......... --.....-..- ........-...---
Higiene personal 150 litros/pers/equipo
Energia : -.--.- .....--.....-.--- .....---.-- ....--- ..-.- ...-..---..-..-.---.
Electricidad

- fabricaci6n 200 Kw 100 Kw 35 Kw
- climatizaci6n 70 Kw 35 Kw 10 Kw

....-.- ...----.-- .........-------.-- .--.-----------.-.----
Energia ( para el sacado) 400 000 kcal/h 155 000 kcal/h 60 000 kcal/h

Aire comprimido 1 000 litros/minutos
Mano de obra ( por eq!!!p.!».L. _._ö_ ................_._ ............... ---. ....10 -.-.-....-..................................-.................................----. .............-....---.....-.....---.- ............--...............
Calificada 10 3..-..-- ... ..- - .-.-..- ..--.---.-- ................. --....-.........
Sin calificaci6n 15 12 5

o

8.



Si no son entregados con el resto de los equipamientos, se deberan instalar captores de humedad y
de temperatura, las informaciones seran centralizadas en un tablero de control general del circuito.

En paises calidos, se deben instalar sistemas de ventilaci6n eficaces para los locales: el personal
podra trabajar asi con condiciones de temperatura satisfactoria.

De igual importancia, los lotes de semolas deben ser homogeneos y estandarizados a fin de evitar
problemas en la fabricaci6n.

9.

Se debera disponer de un laboratorio en la planta.

Las lineas son automatizadas ( en particular para las Planta A y B). Sin embargo, en los secadores
con alta temperatura 0 con micro-ondas, es conveniente la presencia de un tecnico especializado
(que puede ser formado por la empresa fabricante del equipamiento).

ß.4. Gerenciamiento de la calida~
• Un analisis de los puntos criticos y de los procedimientos del control de la calidad seran

puestos en practica
(=> Ficha de consejo : Seguridad alimentaria)
- Igualmente, un plan de limpieza eficaz asi como un plan de lucha contra los roedores seran
puestos en practica
• Control usual de la calidad de los abastecimientos y productos:

Analisis fisico-quimico de los trigos,
Control del tenor en glucidos, pr6tidos, lipidos de los productos acabados,
Control de las cualidades organolepticas y reol6gicas ( comportamiento a la cocci6n),
Control del pesaje, de la cali dad de los envases.

EI paso mas delicado del proceso se sima a nivel del secado, del cual depende en gran medida la
calidad del producto acabado (durante el secado el producto pasa de.30% a 12,5% de humedad). Se
pueden subrayar sobre todo los riesgos siguientes:

resquebrajamientos-agrietaduras, si el secado es demaciado rapido,
enmohecimientos si es demasiado lento.

Es necesario disponer de una materia prima de buena calidad y en cantidad suficiente.
Se debera vigilar en particular en porcentaje de humedad ( entre 12 y 14%) y evaluar el tenor en
proteinas. Especial importancia tiene ellocal de almacenado, que sera climatizado en funci6n de las
condiciones climäticas locales.

~.1. Abastecimient~

ß.3. personaJ

13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DELPROYECTO

I..-----~--~------.,
Ficha guia de une p/anta de fabricacion de pastas a/imentarias
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Ficha guia de une planta de fabricacion de pastas alimentarias

• OGM: el control de la ausencia de OGM puede ser necesario segun las reglamentaciones
nacionales. Es necesario recurir a un laboratorio especializado.

ß.5. Distribucion )' comercializacio~

Si se tiene en cuenta el dominio del mercado intemacional por las grandes marcas europeas, se
debera entonces pensar en una exportaci6n hacia los paises limitrofes; estos productos son en
general de poco margen ( salvo las pastas frescas): ello implica pbr 10 tanto de tener una buena
evaluaci6n del mercado local (=> Ficha de consejo: Estudio de mercado) y eventual mente un
asociado a nivel de la distribuci6n sobre los otros mercados.

ß.6. Financiamientg

Sin problemas especificos, la relaci6n Cifra de Negocios/Inversi6n se sima alrededor de 1. Sin
embargo, si el abastecimiento es realizado por barcos enteros, el fondo de rotaci6n necesario puede
ser importante.

ß.7. Otros problemas especifico~

• En clima tropical, el control de insectos es estrictamente necesario (control de materias primas,
temperatura de secado, higiene de la fabrica y de los locales de almacenado).

• Industria no polucionante .

• Los desechos son utilizables en alimentaci6n animal (=> Ficha de consejo : Efluentes y desechos).

10.
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Ficha guia de une p/~nta de fabricacion de pastas a/imentarias

I

A nivel de los abastecimientos :
Semolerias ( en particular para la planta A).
Fabricacion e impresion de envases en carton y bolsas.
Servicios de mantenimiento electrico y mecanico.

Vinculos titiles

• CooperacionIMateriales :
www.adepta.com
www.unido.org

• Calidad de las materias primas: Arvalis institut du vegetal:
www.arvalisinstitutduvegetal.fr

11.
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FICHA GUIA

DE UNA UNIDAD DE PRODUCClON

DE UNA PANADERIA Y BOLLERIA SOBRECONGELADA
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Ficha guia de una unidad de produecion de una panaderia y bol/eria sobrecongelada

11. PRESENTACliON

1.1. Carader dleHaadividadl

La planta se abastece de harina e ingredientes adicionales ( levaduras ,agua, sal, materias grasas
animales 0 vegetales, mantequilla, azucares, aditivos para la fabricaci6n de bollerias ).

Fabrica panes tipo «baguette» crudos 0 precocido sobrecongelados y especificas bollerias
(croisanttes, pan de chocolate) crudas sobrecongeladas, destinadas principalmente a las panaderias
independientes, 0 en cadena 0 que estan incluidas en los grandes supermercado. Se realizani un
tratamiento final del producto en ellugar de venta:

Puesta en camara de fermentaci6n, cocci6n el homo en el caso de las masas crudas,
Simple cocci6n en el caso de los panes precocidos.

La producci6n esta destinada exclusivamente al mercado local.

Las fabricas previstas para la producci6n de precocidos tambien pueden producir productos cocidos
para unmercado a proximidad.

1.2. OlDcnmnes

ProdlJlctos acabados

Adaptaci6n de los productos acabados a los gustos locales. Sera necesario tomar en cuenta las
caracterfsticas de la harina y de las materias primas de las cuales se dispone.

Vasta gama posible de bollerfas azucaradas «croissant» (madialunas), a la mantequilla, a la
margarina de almendras, pan de chocolote pan con pasas, empanadillas de manzanas, etc.) 0 saladas
( croissant de queso, croissant de jam6n, etc.).

Productos sobrecongelados vendidos ya sea crudos 0 precocidos.
Los productos son embalados en peliculas plasticas adaptadas al contacto alimentaio y puesto en
cartones.

Tecnologias

La producci6n de pan y de bolleria debe ser semiautomatizada 0 automatizada, de manera de
asegurar una calidad constante.

La sobrecongelaci6n se podra efectuar ya sea por frio mecanico (inversi6n elevada, funcionamiento
barato), 0 por frio criogenico/nitr6geno llquido (inversi6n baja, costo de funcionamiento elevado).

EI frio criogenoco es muy raro, a causa del precio y de los problemas de logistica del gas liquido.

2.
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Ficha guia de una unidad de produccion de una panaderia y bolleria sobrecongelada

En las tiendas, la cochura podra ser realizada en un homo con suela (para diferentes prodcutos :
panes traditionale spor ejemplo) 0 en un homo rotativo (bien adaptado para las « baguettes» y las
bollerias).

1.3. Tipos die IDhm.tas lDosibles

En la presente ficha presentaremos 3 tipos de plantas con la misma capacidad pero con distintos
grados de elavoraci6n de productos:

Plauta A: pequefia planta de producto crudos (2 000 panes «baguettes »/hora + 6 000
bollenas/hora ). Esta planta no integra el precocido pero exige un mayor nivel de equipamientos y
de control de la tecnica en los lugares de venta ( camara de fermentaci6n controlada y homo a
vapor).

Plauta B : planta de producci6n mixta: pan precocido ( 2 000 panes «baguettes/hora y bollenas
crudas 6 OO/hora) . Permite alimentar tiendas que disponen de un homo de cocci6n final y de una
camara de reposo simples.
Las tecnicas de reposo y cocci6n para el pan precocido son simples

Plauta C : planta de elaboraci6n de productos precocidos : pan y bollena. La fabrica dispondra del
conjunto de los equipamientos necesarios para la producci6n-cocci6n. Las terminales de cocci6n no
serviran mas que para la finalizaci6n de la cocci6n para el pan y toda la cocci6n des las bollerias. Se
puede por 10 tanto pensar en un amplio abanico de c1ientes : hoteles, restaurantes, colectividades,
incluso supermercado.
Producci6n : 2 000 panes « baguettes »/hora y 6 000 bollenas/hora.

3.
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12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1.1. JProductos t'abricados

PkmtaA PlantaB Planta C
Productos crudos : Productosprecocüfos: Productos precocidos:

2000panes 2000panes 2000panes
« baguettes »Ih « baguettes »Ih «baguettes »Ih

+6 000 bolleriaslh Productos crudos : + 6 000 bolleriaslh
6 000 bolleriaslh crudas 0 cocüfas

Gama de productos Panes « Baguettes ». Idem A Idem A
Bollenas:
Croissant, pan de
chocolates, pan con
pasas, empanadillas de
manzana.

Tipo de acondicionamiento Cartones. Cartones. Cartones.

Producci6n :
20000 panes

- diaria (10 hid) « baguettes » Idem A Idem A
+ 60 000 bollerfas

6 M de panes
- anual (base 300 d) « baguettes » Idem A Idem A

+ 18 M de bollenas

4.
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Ficha guia de una unidad de produccion de una panaderia y bolleria sobrecongelada

2.2. Elentos para el amilisis econ6mico de la planta

2.2.]. linversiones

Equipamientos Planta A Planta B Planta C
Operaciones unitarias Precio indicativo FOB • Precio indicativo FOB. Precio indicativo FOB.

I linea panificaci6n I 250 000 - 280 000 • 250 000 - 280 000 • 250 000 - 280 000 •

Conjunto
130000 - 150000. 130000 - 150000 • 130000 - 150000.bollerfa

I Camara de reposo I - 50000. 70000.

I Homo I - 70000. 100000.

I Sobrecongelador I 600 KgIh (eicostodependedel Idem A I Idem A
mododesobrecongelaci6n
escogido)

Camara
600 m3 700m3

almacenamiento 600 m3
stockage -18°C

Edificio industrial 700 m2 1000 m2 1000 m2

Terreno Superficie : 3 000 m2• Superficie : 4 000 m2• Superficie : 4 000 m2•

Otros costos de inversi6n :
- laboboratorio test de

cocci6n 10 000. 50000 $ 50000 $
- silos Capacidad: 15 T Capacidad: 15 T Capacidad : 15 T
- grupo electr6geno Potencia para mantener el almacenaje a -18°C
Tamaiio aproximado de la Cerca de 1,3 M. Cerca de 1,5 M •. IdemB
inversi6n total

Segun el tipo de bolleria elegida, la producci6n horaria variani de 4 000 unidadeslh (pan de
chocolate, pan con pasas, empanadillas de manzanas ... ) hasta 8 000 unidadeslh (<< croissant»).
Estas unidades estan previstas para alimentar unos 30 lugares de venta al detalle.

2.2.2. Funcionamiento

A B C
~~_~!ll~ _____________.._ ______________ w ___ ••••••••••••• ______

................. n ..... ___ .......... M ______ • _______ • -.--- ..-----.------- ......----.,....-- ....--...--."
- sin calificaci6n 10 14 16---------- --- -------- .._--

2
•.•••••••••••••• " ••••• __••••••• ,.,..•.•..,•.••.•.•.•••• " ••• M."."'

- Calificados 2 2
Consumos anuales (base
_30.Q__~!.~~L____________________.------------.------------- ................. ----- ........... --......... -...--..--............ -., ....... , .. ..................................................... --- ....-.............. ..... -.............
- Harina }_?. 500 q ___________._________________.'!.?_.?_QQ-q--- ---~~.~QQ-q----------_.-- ...--_.--_._--._------------ ..--..----- ..---.-- ...--------- ---
-Energfa Depende de la tecnica de Idem A Idem A

-----.- ..-......-..-.-.---------- ..-- .~E.brecon~~_~i~!1escogida .............. -- ..-.-.............. -.----- ... -.-.....-..".--......................... -.......... ,., .............. -...... -.-" ...........
- Embalajes (pelicula 400000 400000 400000
plastica para el contacto
alimentario + cart6n).

6.
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Ficha guia de una unidad de produecion de una panaderia y bol/eria sobrecongelada

13. FACTO RES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

G.I. ABASTECIlVIiENTQ
Es necesario poder disponer de un abastecimiento regular de harina ( almacenamiento tampon
asegurado por el taller). Las caracterfsticas panaderas de la harina disponible no plantean mayores
problemas: habra que hacer un esfuerso de ajuste inicial para adaptar el proceso a la materia prima:
pero despues sera necesario asegura un abastecimiento de calidad constante. (www.meunerie.com).
Para la bolleria, hay que tener cuidado con la calidad de los ingredientes (materias grassas,
azucares, chocolate ... ).

[3.2. Tecnol~f:!;ia y equmamie~

Es posible utilizar para los dos tipos de fabricaciones la misma amasadera y el mismo homo si son
eligido propiamente.
La parte mas delicada del proceso se situa en el momento de la precocci6n y del mantenimiento del
circuito en frfo negativo hasta el utilizador final.

ß.3. Persona~

La formaci6n del personal es un factor importante para el ejito del proyecto: los problemas
eventuales vienenen mas del personal que de la matiera prima.
EI taller debera ser dirigido por un t6cnico especializado con una larga experiencia en una planta
equivalente. La calidad del pan esta funci6n de las competencias del panadero (ir a ver, para la
formaci6n, inicial 0 continua, www.meunerie.com y www.inbp.com).
EI instalador del taller asegurara junto con el futuro director la puesta en marcha y la formaci6n del
personal.

~.4.Control dec~

Un mini laboratorio, para controlar en particular:
los producto acabados si es necesario; un muestreo y test sistematico de cada serie de
amazado debe ser realizado.

La calidad de los ingredientes es la responsabilidad del abastecedor, quien es obligado seguir los
pliesgos de condiciones de los clientes.

ß.5. Distribuci6n y comercializaci6n

Es el elemento determinante del exito de la operaci6n. La implantaci6n debe efectuarse en un lugar
que responde a las tres obligaciones siguientes :

presencia de una clientela de un alto poder adquisitivo : el sistema «fabricaci6n de masa
precocida cocci6n final en la tienda », entrega de producto caros. En cambio la
flexibilidad del sistema se adapta por ejemplo a regiones tUrlsticas que deben satisfacer una
clientela exigente, rica y de densidad fluctuante.

7.
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Ficha guia de una unidad de produccion de una panaderia y bolleria sobrecongelada

Ausencia de tradici6n panadera: el sistema propuesto es caro en la 6ptica de un consumo
masivo
Presencia de un circuito frio negatio : sin embargo, el taller puede integrar el conjunto del
circuito en frio dotandose de sus propios vehfculos de entrega e instalando congeladores en
los lugares de venta.

De manera general, es preferable vender en pocas tiendas (por ejemplo,para estas capacidades de
producci6n, quince tiendas), proximas, para limitar la logfstica (transporte, cadena frfa).

Ir a ver la ficha de paoyo « estudios de marceados ».

ß.6. Financiamientd

La relaci6n Inversi6n1Cifra de Negocio es baja ( del orden de 0,4 a O,~) y el fonde de rotaci6n que
se necesita es poco importante ( bajo nivel de stock de productos acabado).

8.
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Ficha guia de una unidad de produccion de una panaderia y bol/eria sobrecongelada

l.t. ACTIVlnADES IN(){JCIDAS

A nivel del abastecimiento:
La planta consume 16500 quintales de harina por ano.

A nivel de la distribuci6n :
Una planta puede conducir a la apertura de 30 lugares de venta al detaIla de panes y bollerfa.

Formaci6n:
www.meunene.com
www.inbo.com

Organismos profesionales :
www.febof.fr

Cooperaciones :
www.fao.org
www.unido.org
www.adepta.fr

9.
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Ficha guia de una pequena pLanta de transformacion de Layuca

FICHAGUIA

DE UNE PEQUENA PLANTA DE TRANSFORMACION DE LA
YUCA

PARA LA ALIMENTAClON HUMAN A TRADICIONAL

1.
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11.. PRESENTACION

1.1. Caracter de la actividad

La presente ficha aborda una de las vfas posibles del circuito de la yuca : su utilizaci6n para la
alimentaci6n humana. Para otras utilizaciones de los tuberculos, ver ficha de orientaci6n sectorial
«cereales y amilaceos ».

I
I
I
I
I
I

[

Alimentaci6ntraditional
/ (alimentaei6nhumana)

Yuea /

Alimentaci6nanimal

Almid6n

Alcohol

Tubereulos
ProductossecQS: gari, farinha (Brasil),

foufou, attieke seeo
ProductoshUmedos: attieke, chickwange

Utilizaci6nalimentaria (panificaci6n,
biscocherfa,espezante,pegante... )

Utilizacionesindustriales

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

EI tuberculo de la yuca se conserva solamente hasta 2 dfas despues de ser desenterrado (salvo
cuando ha sido enrfado y secado), se aUf las dificultades de abastecimiento de yuca fresca para las
zonas alejadas de los lugares de producci6n.

Los productos tradicionales transformados, secos, tales corno el gari ( semola seca, bastante
semejante a la farinha brazilena), y el foufou ( harina fermentada), se conservan a la temperatura
ambiente, pueden entonces ser facilmente transportados y comercializados.

En las zonas de consumo tradicionales de gari y de foufou, una cierta actividad de transformaci6n
se desarroUa al interior de los hogares de cada familia para abasteser las zonas urbanas. EI proyecto
aquf descripto, consiste en mecanizar la transformaci6n de la yuca para establecer talleres de
tamano artesanal (para pueblos), 0 unidades de tamano industrial.

1.2. Oociones

Productos acabados

EI gari: semola seca.

EI foufou: se presenta, al terrnino de su transformaci6n, ya sea en forma de cosetas, ya sea en
harina : en el caso de presentarse en coseta es el utilizador final quien debe molerlo.

Existe un tercer producto seco a base de yuca, pero que es reciente : el « attieke » seco (10 % de
humedad contra 55 % para el «attieke» tradicional). EI «attieke» seco es por 10 tanto una
variante del producto tradicional.

2.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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Existen numerosos productos en la alimentaci6n tradicional humana. Estos productos dependen
notablemente de las zonas geograficas. Ver p]ate-forme.technologioue@reunion.cci.fr para las
recetas concemientes a] Oceano Indio.
Las variedades de materias primas trae tambien diferencias en ]a fabricaci6n: la yuca amarga
contiene productos t6xicos (keterosides cyanogeneticos), elirninados por un tratamiento especffico,
cuando la toxisidad de la yuca dulce es pnicticamente inexistente.
Notamos asi que se puede utilizar las hojas de ciertas variedades de yuca para aromatizar los platos
cocinados.

Las plantas de fabricaci6n de « foufou » pueden ser utilizadas tambien para la fabricaci6n de harina
de name. En este caso se suprime la operaci6n de enriamiento.
La presente ficha solo concemeni e] foufou y e] attieke seco.

Tecnologias

Se distinguen las etapas siguiente : preparaci6n, molido (en e] caso de] attieke), enriamiento, estruje,
granulaci6n despues cocci6n (en e] caso de] attieke), secado, molido, tamizado y
acondicionamiento.

Preparaci6n: peledura de los tuberculos y corte.
Todas las operaciones de preparaci6n pueden ser manuales, semi-mecanizadas 0 mecanizadas.
La peladura mecanica necesita poca mano de obra pero presenta varios inconvenientes:
mantenirniento de ]a maquina, una operaci6n adicional de lavado y una regu]aridad de
abastecirniento.
En e] caso de una pequena planta, la peladura mecanica no da buenos resu]taos. EI tamano de los
tuberculos son muy variables (ver www.fao.org).
Al contrario, en e] caso de] attieke, e] milido que sigue al corte de los tubercu]os es realizado con un
molidor a martillos.

Enriamiento: se trata de una fermentaci6n durante ]a cual se desarro]a el gusto, la acidez y e]
aroma especffico de] producto. Esta operaci6n permite tambien desintoxicar ]a yuca. Puede ser
practicada sea por inmersi6n en al agua ( tradiciona]mente en los barazos del rio, sino en las cubas),
sea por enterramiento (en el caso de poca disponibilidad de agua).

Estruje : e]iminaci6n del agua mediante diferentes tipo de prensas

Granulaci6n y cocci6n (attieke) : el producto es granu]ado, 10 mas frecuente es a la mano, secado
al so] ( si es posible) durante 'h dia despues cocido a] vapor durante 40 a 45 minutos.

Secado:
Secado tradicional sobre enrejado de madera 0 en el suelo,
Secado solar perfeccionado (invemaderos u homos),
Secado con aire caliente ( con distintos tipos de generadores de calor)

EI secado tradiciona] no necesita una gran inversi6n pero en cambio se debe disponer de un
enso]earniento regular ( 10 que plantea un problema importante en las epocas de lluvias), no
ofrece ninguna protecci6n al producto y exige una importante mano de obra. Ademas, en
rehumedecirniento del producto durante ]a noche afecta su calidad.

3.
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Ficha guia de una pequena pLanta de transformacion de Layuca

EI seeado perfeccionado permite proteger los productos y disminuir la duraci6n del secado ,
pero no resuelve los problemas en periodos de poco ensoleamiento.
EI secado con aire caliente, por su costo, conviene para las plantas semi-industriales 0

industriales.

Notemos que en el caso del Gari, la cocci6n-secado necesita un homo 0 « gasificador » con
generador de calor

Molienda- tamizado : Se utimizan diferentes tipos de trituradores.

Se podni visitar el sitio de la Adepta (www.adepa.com) y del Cirad (www.cirad.fr) ..
1.3. Tipos de planta posibles

Nos hemos limitado a la fabricaci6n de foufou y del attieke seco y hemos retenido dos tipos de
plantas:

Planta A: planta de transformaci6n artesanal de foufou (capacidad de algunas centenas de kg de
tubereulos frescos por h), proceso en discontinuo, con preparaci6n manual y secado solar
perfeccionado (invemaderos solares). Producci6n : 80Kg de harina/hora.

Unite B : planta de producci6n de attieke seco (capacidad de algunas centenas de kg de tubrerculos
frescos por h), proceso en discontinuo. Producci6n : 80kg de ahrina/hora.

Notamos que la relaci6n calidad de materias primas/calidad de productos acabados es
extremadamente variable en funci6n de las caractaristicas de los tubereulos (notoriamente humedad
y taza de perdidas en la peladura).

4.
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Ficha guia de una pequena planta de transformacion de Layuca

12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

12.1.Descripcion de las plantas

2.1.1. Productos t'abricados

Planta A (fou.fou) B (attieke sec)
Gamas de productos Harina Attieke seco
Tipo de acondicionamiento Sacos de 25 0 de 50 kg Bolsas pllisticas 0

cartones
Producci6n :
- diaria 640 kg* 640 kg*
- anual 120 t 120 t

*Estas cifras son indicativas y variables en el aiio ya que el coeficiente de transformaci6n materia prima/producto
acabado depende del grado de madurez de la yuca, del tenor de agua, etc

Operaeiones Opeiones Soluciones propuestas
unitarias teeno16gieas Planta A (foufou) Planta B

(atlieke seeo)
Recepci6n Manual 0 mecanizada Manual Idem planta A
Lavado-despedra- Manual 0 mecanizada Manual
mien to
Despezonado-selec- Manual
ci6n
Peladura y corte Manuales 0 mecanizadas Alimentaci6n Idem A

manual
Manual

Molido Manual 0 mecanizado Mecanizado
Enriamiento En sacos 0 en toneIes Dependa de las Idem A

inmersos en el agua condiciones locales
Por enterramiento

Estruie Diferentes tipos de prensas Prensa hidraulica Idem A
Granulaci6n - Manual 0 mecanizado Manual
desfibrado
Cocci6n Marmitas 0 couscouserias Marmitas
Secado - en enrejado Invemadero solar Secado con aire

- invemadero solar caliente
- secado con aire caliente .

Trituraci6n y Diferentes tipos de Triturador Triturador + tamiz
tamisado trituradores ; tamizado

facultativo
Ensacado y Sacos, canastos, etc .. En sacos Cajas de carton 0

almacenamiento bolsas

En el caso del attieke, se comienza a ver aparecer tecnicas de secado industriales a aire caliente.
Pero los procesos quedan a perfeccionar para convencer al conjunto de los clientes potenciales.

5.
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, - ~ ~
2.2. Elementos para el analisis econ6mico de la olanta

2.2.1. Inversiones

Equipamientos Planta A (foufou) Planta B (attieke seco)
Precio indicativo •

Peladura,recorte Suministro local 0 3 000 • Idem A
Molido 800a3 000.
Enriamiento Suministro local 0 7 000 • Idem A
Prensado 4000. Idem A
Cocci6n Suministro local 0 7 000 •
Secado Suministro local 30000 •
Molido 800 a3 000. 800a3000.
Costo total eQuipamiento Algunos milliares de • 35 000 a '55000 •
Edificio: Aire de recepci6n. Aire de recepci6n.
Descriptivo Local de almacenamiento Local de almacenamiento

del material y de los del material y de los
productos acabados, local de productos acabados, local de
fabricaci6n , invemaderos. fabricaci6n.

Otras inversiones Equipamiento electrico Idem A
Sacos de enriamiento
Pompa

Fuentes: FAO (www.fao.org,), ADEPTA (www.adepta.org), APIeA (www.apica.info), Unido
Exchange sobre www.unido.org.

2.2.2. Funcionamiento

Planta A ((ou(ou) Planta B (at/ieke seco)
Personal:

__ ~_HHH"''''HHH''M''MMMM''MMMMM''M ------------------- ..--..------------.".-- _________n _____ •••••••••• ___ .............

Mano de obra .~ a 10pers.onas ___........._...__~.p.~~~~_I!~~..............._._ ....._........---------------
Cali ficaci 6n 1persona calificada

7 personas no calificadas
Consumos:--.------------.,.- ..•.- •••• M _________ ••••• ___ --..------------------------------------ ------------ ................. --.------------.----------- ...._-.-
Materia prima, agua Muy dependiente de las Idem A

condiciones locales .
........................................ --.-- .. _________________ •••••• _ •••••• ~ •••••• ~~H~_~H~HH~H_~~~~~ .~~~~~~~~~~-~-~~~-----------~----_._--...-
.EJectrici~~~_!!!~.!i.~~!.::.:_. ____Potencia : 5 kW Potencia : 10 kW~~------~-~-----~-------~~-.~-~~~-~-~----~~._.._.~~--.-.~~~..._------~----
Energfa para cocci6n y Con sumo: 200000 kWh/an
secado (electricidad, gaz, ... )

La duraci6n cotidiana del uso del equipamiento esta prevista para 8 horas.

6.
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13. FACTORES PARA EL EXITO DEL PROYECTO

l3.1. Abastecimientd

Sobre todo en las plantas industriales, debe ser regular, los 12 meses del ano, 10 que implica una
organizaci6n adecuada de la producci6n, de la cosecha, de las entregas, etc.
EI abastecimiento de la planta compite con el auto-consumo, el mercado del producto en fresco y la
transformaci6n artesanal.
Se podni preveer un abastecimiento por contrato que asegurani una parte de la necesidades.

EI transporte de los tubereulos desde el campo hasta la planta es un punto delicado. Se debe por 10
tanto organizar un transporte.

ß.2. Technolol:!ia y eQuipamientd

Las plantas artesanales necesitan la acumulaci6n de experiencia empirica en el control de las
diferentes etapas ( especialmente el seeado en funci6n de la humedad del aire).

En las plantas industriales, se domina mejor el proceso, sin embargo el secado sigue siendo la
operaci6n mas delicada.

B.3. Persona.

Ver ficha anterioremente mencionado, para las unidades artesanales.
En las Plantas mas industrializadas, la tecnologia, relativamente rustica, demanda solamente la
presencia de un agente de mantenimiento y de un program a de formaci6n para el resto del personal.

B.4. Control de calidad

No hay problemas microbiol6gicos importantes.

S610 el control de calidad organoleptico es asegurado cada dia por el personal que prueba el
producto. Efectivamente, las caracteristicas organiIepticas del producto acabado constituyen el
elemento crucial de un proyecto como este: el sabor del producto industrial debedra acercarse 10
mas posible al sabor del producto artesanal para imponerse en el mercado ( ver ficha "estudio del
mercado"). Se pueden citar varios casos de fracaso en este sector.
EI embalaje debe estar previsto para impedir la rehidrataci6n del producto.

l3.5. Comercializaci6n

Los productos fabric ados estaran en competici6n con los productos locales, pero aveces tambien
con las importaciones de los paises vecinos.
Un estudio del mercado local permitini determinar los productos competitivos y el nivel de un
precio aceptable.

7.
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14. ACTIVIDAJ)ES:INOUCIJ)Ä.S ..

Desarrollo de contratos con los productores.

La planta crean! tambien una actividad de subcontratos (pequefia mecanica, construcci6n,
transporte .. ).

En el caso del attieke, se puede separar en 2 actividades : fabricaci6n del attieke tradicional despues
secado del attieke, que puede ser realizado por artesanos.

8.
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Ficha guia de una planta de produccion de harinas instantaneas

11. PRESENTACION

1.1. Caracter de la actividad

Se trata de obtener, en forma deshidratada y manipulable, un producto amilaceo que, por simple
dilusi6n en agua 0 en leche, constituya un caldo.

EI almid6n natural debe haber seguido un tratamiento termico de manera a volverlo sensible a los
ataques enzimaticos y asf digerible.

Es necesario secar enseguida los almidones asegurando una capacidad de inflamiento inmediato en
un liquido sin que haya flotaci6n 0 sedimentaci6n de una parte de las partfculas.

La composici6n media es la siguiente :
80 a 90 % de gh1cidos,
5 a 13 % de protefnas,
0,5 a 2,5 % de lipidos,
2 a 4 % de humedad.

EI valor ca16rico medio es de 1 600kl100 g de producto.
Para evaluar las necesidades en un pais determinado, se base sobre 10 Kg de harina por nacimiento
y por pais.

1.2. Opciones

Productos acabados

Distinguiremos :
las harinas de primera edad, que representan la particularidad de no contener gluten y por
concecuencia la harina de trigo no puede entrar en su composici6n,
las harinas de segunda edad, permiten al recien nacido diversificar su alimentaci6n:
pueden contener una cierta proporci6n de frutas y de 1egumbres y permitir un complemento
nutricional (vitaminas, ... ).

Materias primas

Los principales cereales pueden ser utilizados, (trigo, centeno, mafz, cebada, arroz) asf que los
tuberculos (de patata, yuca). Frutos y legumbres pueden ser afiadidos : zanahoria, manzana, naranja,
por ejemplo.

Las bases aromatic as son necesarias: miel, cacao, vainilla, canela, principalmente el afiadido de
ciertos oligo-elementos y vitaminas es recomendado (BI, B2, B6, PP, hierro, calcio).

2.
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Ficha guia de una planta de produccion de harinas instantaneas

Tecnologias

EI proceso tradicional pone en marcha los secadores a cilindro mas frecuentemente llamados
cilindros secadores.

EI mas reciente proceso por cocci6n-extrusi6n ha sido elegido por las grandes industrias de este
sector.

Cilindros-secaderos :

Las materias primas pulverulentas son adicionadas con agua y mezcladas en las cubas de
empastado.

La mezcla fluida es pregelatinada (y esterilizada) por paso en el cambiador termico (de tipo
cambiador con superficie raspada), luego el caldo es depositado en una capa sobre un cilindro
caluroso para secario.

Se puede igualmente trabajar en post-mezclado : las materias primas con almid6n s6lo tienen un
proceso termico y luego se afiaden las otras materias primas (fruta, leche en polvo por ejemplo),
despues de la gelatinizaci6n del almid6n. EI mezclado es, asi, menos homogeneo, pero preserva
mejor las vitaminas.

Es necesario asegurarse de una calidad bacteriol6gica irreprochable de las materias primas en
particular por la leehe en polvo.

Las plantas deben girar en continuo ya que la puesta en marcha de un cilindro es larga.

Cocci6n-extrusi6n :

EI material precocinado para la fabricaci6n de harinas instantaneas en una maquina de cocci6n
extrusi6n a dos tornillo co-rotativos girando en el mismo sentido.
Para la fabricaci6n de harinas infantiles, solo la base cerealera (mezcla de harinas de cereales)
alimenta el cocinador-extrudor. Las harinas son sometidas a un trabajo termomecanico en continuo
(efecto simultaneo del mezclado - esquilado de la presi6n) dando una pasta cocida quien es
empujada en molde. Los productos obtenidos son despues secados y asados al tamafio querido.

Los otros ingredientes: leche , azucar, materias grasas son luego dosificados, afiadidos y
mezclados.

Esto provoca pocas molestias en cuanto a la elecci6n de la formulaci6n y de las materias primas.

Este proceso es de una gran polivalencia y presenta mas ventajas si es continuo. EI material es
aislado de la atm6sfera ambiental, esto limita toda contaminaci6n microbiana durante el processo.

La elecci6n entre dos tecnologias dependen de numerosos factores :
elecci6n de productos : se obtiene productos de calidad en los dos casos , pero ligeramente
diferentes. La industria podra determinarse segun sus propias preferencias,

3.
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- medio ambiente energetico: la utilizaci6n de cilindros secadores, necesita una cantidad del
agua y del vapor importante; en cocci6n-extrusi6n las cantidades de agua utilizados son
menores,
- polivalencia mas 0 menos fuerte de la planta.

1.3. Tipos de plantas posibles

Tomaremos tres plantas correspondientes de tres tamafios diferentes. Una de ellas sera propuesta en
cocci6n-extrusi6n sin que, por 10 tanto, esta opci6n tecnol6gica corresponda a una capacidad de
producci6n imperativa.
Para una capacidad de producci6n dada, una comparaci6n entre dos procesos podra ser efectuada en
cada caso.

Planta A:
Pequefia planta produciendo 300 kglh de productos acabados en 3 x 8.
Ella fabricara algunos productos de base:

harina primara edad ( pobre en gluten),
harina lactea de segunda edad que podra estar 0 no adicionada de bases aromaticas diversas.

Planta B:
Planta capaz de fabricar 500KgIh de productos acabados pero del cualla producci6n anual podra no
superar la precedente ( sin necesidad de trabajar en 3 x8) .
Mas facilmente polivalente en las formulaciones, ella podra desarrollar una gama de harinas simples
y harina con frutos y legumbres.

Planta C:
Planta produciendo 1 tJh de productos acabado en 3 x 8, correspondiendo a una capacidad anual de
6 000 t1afio aproximadamente, sea el equivalente de 600 000 nacimientos por afio.
Ella sea muy diversificada.

4.
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12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

.- - --- --- -

~.1. Descripci6n de las plantas

2.1.1. Productos fabricados

Planla A B C
300kJdhora SOOkJdhora 1 I/hora

Materias primas Harinas de cereales, Idem A Idem A
leche en polvo + pulpas
frutas, 1egumbres,
azucar.

Productos acabados Algunos productos. Mas divercificados. Muy divercificados.
Tipo de acondicinamiento Caja consumidor Caja consumidor Caja consumidor

250 g. 250 g. 250 g.
Producci6n :
- horaria 300 kg/h 500 kg/h 1t/h
- anual 1500 a 1800 t 2000a3000t 5000a6000t

5.
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Operaciones Opciones Soluciones popuestas
unitarias tecnolOgicas PlantaA PlantaB Planta C

300kfdh 500 kfllh 1 tlh

Recepci6n
Materias primas

.
I Almacenado I Capacida de almacenado Sacos de 50 kg Silos (405) Silos (405)

equivalente a I mes : Azucar y leche Manutenci6n Manutenci6n
- harinas (tirgo, Silos para harina mecanizada. mecanizada.

malz, ... )
- azucar
- leche en polvo

I Peso I Automlitica y Automatica. Automatica.
manual.

Mezclado Cubas a doble pared 0 Cubas a doble Mezcla de los Cubas a doble
Materias primas cubas simples. pared. (mezcla pulverilentos pared. (mezcla

pulverulentos y pulverulentos y
agua) agua)

Gelatinizaci6n del esterilizaci6n- cambiador Cocci6n extrusi6n cambiador
almid6n gelatinizaci6n por cambio + cilindro (1 + secado + cilindro (2

a superficie raspada Ifnea) Ifnea)
+secado cilindro 0 Limpiado Limpiado en el
cocci6n-extrusi6n + manual. lugar
secado

Fragmentaci6n, calibrado
.

Obtenci6n de bordado Fragmentaci6n Molido Fragmentaci6n
o granulado o corte. Molido Molido

I Acondicionamiento I Ensacado (pelfculas Automatico. Automatico Automatico.
estancadas 02 y H2O).

I Embalaje

I
Caja de cart6n COnsacos Manual. Automatico. Automatico.
intemos solidarios
sellados.
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2~2.Elementos para el analisis economico de la planta

2.2.1. Inversiones

Equipamiento PlantaA Planta B Planta C
Operaciones unitarias Precio estimativo FOB Precio estimativo FOB Precio estimativo FOB

Euros Euros Euros

I A1macenado Manutenci6n I 30000 Euros 40 000 - 70 000 Euros 50 000 - 100 000 Euros

Mezclado 0 cubas de
alimentaci6n + tratamiento 230 000 Euros 200 000 - 300 000 480 000 Euros
termico antes de cilindros Euros

I
Cocci6n y secado

I 540 000 Euros 400 000 Euros 1 600 000 Euros

Obtenci6n de bordados
granulados+ tranferencias 45000 Euros 150000 Euros 145 000 Euros.

Acondicionamiento 135 000 Euros 200 000 Euros 350 000 EurosEmbalaje 125 000 Euros 175 000 Euros 200 000 Euros

w. __________ • __ w. ________ • ____ • ____ • ____ • __ • __ ._._ ._~ __ .__ ._w.__ .__ ... ___ .__ .____ .__ .__ ,____ ._. __ .______ .__ .. _ ...... _ .. __..... _...__.•.. __._ .. _._M._. __.__._. ___ w.__ •• __ .,_ ..

Total equipamiento 1 100 000 Euros 1 300 000 Euros 2 900 000 Euros
Edificio :

- superficie terreno 10 000 m2 10000 m2 20000 m2

- surperficie planta 1500 m2 1500 m2 3500 m2

almacenado productos acabados 500 m2 1000 m2 1500 m2

Otros costos de inversi6n a preveer
Caldera Caldera + instalaci6n

limpiado en ellugar
Tamafio de la inversi6n total

1,8 millones Euros 2 millones de Euros 4,5 millones de Euros

7.
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Ficha guia de una planta de produecion de harinas instantaneas

2.2.2. Funcionamiento

Planta A B C
Personal:'_'~_R'W_M_M.~._ ...~__ .~___ ._._ ..~_..._.____ '_'M""'_'_M'M'M"H'_'M' .-.................... -.....-.......-..-.....-.......-.....-....... -....... -...-...-.."' .....- ..-.................... -....-........... -..-.-....-..--.....-..--.....-..-....... --....."" ..... ...... -.....,-...... ""' ..".""."" ...-....'''''''''' ......-...''' .."." ............. --,.,...-- .......... -.
Mano de obra calificada 8 8 15---------.------.----- .---..----.----.---- '4-----.----------.--.'.----- ."...--...---- ..."......-----.-.--- ...---.-- ......-----.,
Mano de obra no calificada 10 15
Consumos:.__ ...___ ..._._. ____.__.__.__._."". __._ ......__..._.____._.H. ..-.--.- ...--...--...--........ --.--.--.--.- ..--.--.--.--.--.-- .....--............. - ......................................... ,.."........................... " ..".... ,,, ..,,, ......,.... ..." ..,...... ..." ....... ,.............. ,.... ,....,.......~..... ,......."'" ..,.."',, ...,, ......... ,..... ",,,,, ...,, " .
Materia prima Trigo 500 t Cereales 2 000 t Trigo : 2 500 t

Arroz 400 t Azucar : 600 t Arroz maiz, otros : 1 500 t
Maiz 200 t Lech : 500 t Azucar: 1 200 t
Azucar 400 t Leche 1 000 t
Leche: 300 t-,----------------- -------.-.---.----- .--.--------.-----.-- ..--- ,..~_ ....._..._._...__•__._..._....._................"___ .....,,.,_ ..._.......'n".... '...........

Agua 1 tonelada de aguaitonelada 0,2 tonelada de 1 tonelada de agualtonelada
agualtonelada

Enerl!:la : ---- ..-...--.-----.----- ....-.----.--.---.----.-. ._-,,, .....,,._ ............... ,,-.-,,, .......... ,,..,.............. ,....... ,,_ ..,.....-.....".-"''' ...--....
.::....Y~.P.<?_~.____.___ .__.__._.___.__.__.____._.__.__._ JQQ_~,g_d._~_~~P9!.1.!!~~~__.__.__.__.__.__.__.............................................................. -........ "..-......... "'._ .. ........... " ............ ...?1?_._~._~.~..Y..~.P.~~l.!!g.~.~._....____....___.__.._.
- Potencia instalada 350 kW

8.
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Ficha guia de una planta de produccion de harinas instantaneas

13. :FACTORES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

ß.l. AbastecimientQ

La calidad de las materias primas es muy importante :
harinas exentas de pesticidas, fungicidas e insecticidas,
leche: normas bacteriol6gicas, fungicidas e insecticidas

Las normas para baby food (instantaneos) : total flora aerobios 10,000 germs/g, coli formes
ausentes en 0,5g etc.(www.fao.org, www.idace.org, www.gret.org,)

Mas fuentes de abastecimiento pueden ser muy diversas pero se privilegiara un abastecimiento local
sobre reserva de la calidad requirida de las materias primas. (~ ver fichas de apoyo : "Securidad de
los alimentos" y «Trazabilidad »).

B.2. Tecnologia y equipamientd,

Los cilindros secadores son de materiales delicados a conducir. Debe darse una atenci6n particular a
su limpieza cotidiana.

Los cocineadores extrudores son quiza mas simples a conducir y de gran flexibilidad.
Ciertos proveedores de tecnoligfa estas presentes en UNIDO EXCHANGE (www.unido.org)

~.3.Persona.

Las plantas piden globalmente personal calificado.
Los jefes del equipo deben tomar conciencia de los obligaciones sanitarias y reglamentaciones de
este tipo de actividad y de los problemas encontrados para la conducci6n de estos equipamientos.
(~ ver ficha de apoyo : «Seguridad de los alimentos »)

ß.4. Control de calidad

Con troles muy importantes sobre :
atributos foncionales
atributos organolepticos,
caractensticas ffsicas,
composici6n qufmica,
calidad bacteriol6gica.

Se debera tener una atenci6n particular en la planta a nivel de la desinsectificaci6n y desratizaci6n
de los locales.
(ver ficha de apoyo : Seguridad alimentaria)

~.5.Distribucion y comercializaci6n

A ver los acuerdos pas ados con la OMS concerniente a la distribuci6n (publicidad).
EI tamano de la planta se apoyara sobre un estudio de mercado ( numero de nacimientos por ano en
el pais conciderado, competencia) (ver ficha de apoyo : "Estudio de mercado").

9.
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ß.6. Financiamientd
Algunas multinacionales muy importantes sobre el mercado, diffciles en competencia. Un
posicionamiento especifico en el mercado 0 cooperaciaci6n con una de entre ellas puede ser
estudiada.

10.
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A nivel del abastecimiento:
valorizaci6n de los cereales.

Lenzas utiles

Organizaci6n profesional
www.alliance7.com
www.idace.orq

Centro tecnico
www.btechno.com

Cooperaci6n
www.fao.ora
www.unido.orq
www.adeota.fr

Ficha guia de una planta de produccion de harinas instantaneas
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Ficha guia de una planta de produccion de cereales para el desayuno

11. PRESENTACION

1.1. Caracter de la actividad

Los cerea]es para e] desayuno, llamados tambien Cereales Listos para Consumir, y las barras de cerea]es
conocen una demanda creciente de ]a parte del publico y particu]armente de los j6venes. Numerosos
productos son hoy en dia disponibles en el mercado.
Este mercado esta dominado por las firmas mu]tinaciona]es, que realizan un esfuerzo constante en busqueda-
desarrollo y divercificaci6n de las gamas propuestas.

1.2. Las opciol1cS

Productos acabados
Los productos acabados pueden ser muy variados
- Las materias primas utilizadas : trigo, maiz, arroz, avena, ...
- Las formas dadas a los cereales trabajados
- Las texturas, colores, aromas (miei, choco]ate ...).

Materias primas
Las materias primas pueden ser : harinas de trigo, maiz, arroz, avena
Otros ingredientes son necesarios : azucar, mie], cacao, aromas ...

Tccnologias

• Los productos tradicionales de esta familia de productos son e] trigo y e] arroz sop]ados, asi como los
« corn flakes ».

E] arroz y e] maiz, son utilizados como granos 0 cortados, son mezcIados con jarabe y malta, son
cocinados a] vapor durante unas 2 horas.
Despues de] secado, los granos son ]aminados (para obtener peta]os), y toastados : se sop]a aire
caliente (250°C) sobre los productos. Esta ultima etape evapora ]a mayor parte de] agua de los
peta]os y permite obtener e] aspecto soplado y e] curruscante.
E] arroz y e] malz sop]ados pueden se bafiados de mie], azucar y caramelo
EI trigo soplado se obtiene diferemente : despues de haber descascarillado y afiadido agua a los
granos de trigo duro, se pone a alta temperatura (250°C) y a]ta presi6n (IO bars), antes de una
decompresi6n brutal. E] trigo esta « puffado ». Los granos son mas gruesos y mas ligeros. Son
secados y puede ser bafiados en azucar, miel 0 carame]o.

• La cocci6n-extrusi6n es hoy el procedimiento principa]mente utilizado para los productos tal corno corn
flakes, arroz y trigo sop]ado : e] procedimiento ha permitido ]a creaci6n y e] desarrollo de numerosos
productos.

La cocci6n-extrusi6n de los cerea]es para ]a fabricaci6n de cereales de desayuno es rea]izada en una maquina
bi-tornillo ; dos tornillos sin fin giran en e] mismo sentido.

Los ingredientes pu]veru]entos: harinas de cerea]es, azucar, cacao, ... estan dosificados y pre-mezcIados
despues introdicidos en e] extrudor, asi que los Ifquidos de proceso y eventua]mente las materias grasas y los
emu]sifiantes.
E] mix es sometido a un trabajo termomecanico (efecto conjugado de ]a presi6n y de ]a temperatura) dan una
pasta cocida. Los productos resu]tantes son cortados y secados a 3% de humedad a la salida. Despues e]
secado, los productos son sometidos a menudo a un recubrimiento (jarabe, chocolate) pudiendo ser
adicionado aromas y/o vitaminas, ]uego son secados de nuevo antes e] acondicionamiento.
Es posib]e de preveer una co-extrusi6n de los porductos : inyecci6n de envo]turas de chocolate 0 frutas a]
interior de ]a galleta.
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Ficha guia de una planta de produecion de cereales para el desayuno

En este caso al final de la extrusi6n, se preveer una entrada para este forraje, que sera inyectado en continuo
en el centro de la galleta preparada con una luz al interior

A la salida, un« cuchillo pellizcador » cortara el producto en forma de barras.
Los productos de este tipo son luego secados y no siguen general mente un rebozo.

EI procedimiento permite una gran fIexibilidad para la fabricaci6n de productos diferentes, tanto en el
aspecto variedad, la formulaci6n, como en el aspecto forma (Crisp rice, cups, balls, rings, formas de
animales .. ~.
EI procedimiento no pone en marcha el vapor y es debi1mente consumidor de agua.

En fin, el conjunto del procesamiento puede estar dispuesto en Ifnea 0 en varios pisos, eso permite, si es
necesario de disponer de plantas compactas.
Algunos fomisores de tecnologias figuran en el sitio UNIDO EXCHANGE (www.unido.org)

1.3. Tipos de plantas posibles

Retendremos dos plantas correspondientes a diferentes taman os. La cocci6n-extrusi6n esta 'eI processo
priviligiado para las dos plantas.

Planta A:
Pequena planta procesa 300-500 Kg/h de productos acabados. Esta planta sera muy polivalente, en terminos
de productos fabricados y de voh1menes correspondientes. Esta se adaptara a los pedidos del mercado y
podra fabricar por ejemplo al menos una decena de productos diferentes de la familia de las « cereales Iistas
para comer ».
La planta podra fabricar productos en co-extrusi6n (inyecci6n de forraje).
Ella podra funcionar en dos puestos, pero en funci6n de la demanda, sera capaz de funcionar en 3 x 8.
La planta podra fabricar bajo su propia marca, pero igualmente con la marca del distribuidor.

Planta B : 600 a 800 kglh : planta polivalente destinada a la fabricaci6n de cereales para el desayuno para
algunos grande productos (3 a 6) si los vohlmenes pedidos Ie justifican.
Bien entendido, teniendo en cuenta la capacidad de producci6n, esta opci6n se dirige a los mercados de mas
gran volumen.
Si es necesario, y en funci6n de la demand a del mercado local, la planta podra decidir de fabricar un
volumen mas grande (10 cuallos productos comportan la co-extrusi6n).
Aqui, tambien, se puede preveer una fabricaci6n en marca del distribuidor.
La exportaci6n a los paises vecinos debera ser estudiada.

3.
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I 2. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1. DesCI"ipcion de las plantas

2.1.1. Productos fabricados

Ficha guia de una planta de produccion de cereales para el desayuno
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Planta A C
300-500 k1!/hora 600- 800 k1!/hora

Materias primas Harinas de cereales, Harinas de cereales,
arroz arroz
Azucar Azucar
Cacao, miel, aromas Cacao, miel, aromas

Productos acabados Gran diversidad de diversidad de productos
productos acabados acabados

Tipo de acondicionamiento Caja de cart6n 275gr- Caja de cart6n 275 gr-
375 ~ 375 ~

Producci6n :
- horaria 300-500 kglh 600-800 kg /h
- anual 2000T 4000T
(250 dias)

4.
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Ficha guia de una planla de produecion de cereales para el desayuno
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Operaciones Opciones
unitarias tecno16gicas Planta A Planta B

300 kJ!/h SOOkJ!/h

Recepci6nmaterias - harinas ( trigo, Silos (5 0 6) Silos (4 0 5)
primas maiz, .. ~ Manutenci6n Manutenci6n

Almacenamiento - arroz mecanizada. mecanizada.
- azucar
- cacao

Pesaje + Automatico Automatico

Formulaci6n

I I
Extrudor bi-tornillo Si Si

Extrusi6n
Instalaci6n de una Ifnea Co-extrusi6n No co-extrusi6n
de co-extrusi6n

I I
Secador de aire caliente Si Si

Seeado chisicos Secado antes y Secado antes y
despues rebozado despues rebozado

I I
Si Si

Envoltura

Rebozo posible de miel, Rebozo «a pedido »
chocolate, azucar para co-extrudados

Acondicionamiento I
Enbolsado (pelfcula Automatico Automatico
estancados de O2 y H2O)

Caja cart6n con bolsas Automatico Automatico

I
Embalaje

I
internas solidarias
selladas

5.
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Ficha guia de una planta de produccion de cereales para el desayuno

2.2. Elementos para cl amilisis ccon6mico de 13 planta

2.2.1. Inversiones

Equipamiento PlantaA Planta B
Operaciones unitarias Precio indicativo FOB. Precio indicativo FOB •

Almacenamiento
manutenci6n 400000. 500000.

I
Mezclador

I 70 000 - 100 000 • 100000 - 120000.

Cocedor Extrudor
400 000 - 430 000 • 600 000 - 750 000 •Secado 1

I Envoltura - secado 2 I 350 000 - 400 000 • 450000.

Acondicionamiento 200 000 - 250 000 • 250000.
Embalaje

'~~_~' ____ HHHHH_H'HHHHHHHHHHHH'''''HH''HH''''''H'''HHHHHHHHHHHHH ___ HHHH __________ .HH __ H_H.
____ HHHHHHHHHHHH_ ••• _. __ • ____ • ___ H _____ HH __ HHH ___ ____________ .... ,., •• " ••• H ........ " •• __ ._M. ________ • __ ...... M •• ____ .........

Total equipamiento 1600000. 2000000.
Edificio:

- - superficie usina 1000 m2 1000m2

- - almacenamiento 2000 m2 2000m2

Inversi6n total 2,5 - 3 000 000 • 3 - 3500000.

6.
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Ficha guia de una planta de produccion de cereales para el desayuno

2.2.2. Funciollumiento

Plantas A B
Personal:~:_-------------------------- ---------------~._-------_.__ ._-- .......... "............ --.,"--- ...-- ............................. ........ ......

1Mano de obra calificada Director 1
Conductor Ifnea 1 1 ou 2
Puestos de
responsabilidad 6 6
(mantenimiento,
comercial,

1--------------------- _~_~_ministr~~!_~~1_________
Mano de obra no 4 5-6
calificada
Consumos:----------- ..------,,------------------ ..-------- .-......-,,---------- ..-- -..------" ...., -------.,-----."-,,-----------.-.---.- .. ,, .--- ...... _-----.--",__M!!:~_~!:!_~_~__p.!:!_~~~_____________________Cereales + diversos 1600 t cereales 0 arroz 3 000 T cereales 0 arroz

.---------------.------------- ........................ ---...---.--------.- ..................... _ .. __ ". __ •• ___ •• _______________ •• _ .. ______ • __ ._._''' ••• ,, __ • __ M _____ '

300 t azucar 600 t azucar
chocolate, miel, aromas chocolate, miei, aromas

~~~g~-_:_------------------- Electricida~y_g_~z --....._.__._-------,,--_ ..---..-.-- ___ .... ___ ,, __ ... _. __ •• __ ...... ______ • ____ .......... __ ...... MMM ______ M.

-1-------------------------------------------- M_M _________ M_MMM ___ _ •• MM .. _______ M _~ ______ W_~_~MM __ ~ _____ ~ •• ____ '" ____ M_ •• __ ~ __

- Potencia instalada Equivalente electrico 300 kW 500kW
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Ficha guia de una planta de produccion de cereales para el desayuno

13. FACTOH.ES CLAVES PARA EL EXITO DEL PROYECTO

La p]anta debeni disponer suficientes garantias sobre ]a ca]idad de los materias pirmas. La ca]idad de las
materias primas influye por supuesto en ]a ca]idad del producto acabado .

La conducci6n de] equipamiento es re]ativamente facH y flexible, las Ifneas estan bien automatizadas.
Los cambios de forma de productos vienen de] cambio de ]a forma de ]a matriz de extrusion. Supone un
tiempo de interrupci6n , de limpia, cambio y empezar de nuevo.

E] transporte de ]a matieras primas pu]veru]entas no es siempre facH y los productos acabados producen
po]vos porque son muy secos.

E] control de ]a cantidad de materias anadidas en las etapas de] proceso esta indispensable (extrusi6n y
rebozo).

t3.3. Personal
La p]anta dispondra de un jefe de producci6n que sera un tecnico formado. Este podra ser asistido por un
tecnico de mantenimiento.
Los otros operadores deberan estar formados en interno y/o por e] fornisor de los equiparnientos.

Las formu]aciones resu]tan de los importantes esfuersos de ]a busqueda y desarrollo de las empresas
presentes en este sector.

En genera], los productos de las otras empresas que las mu]tinaciona]es siguen de bastante cerca los
productos de los Ifderes. En este caso, ]a comparaci6n (organo]eptica) sera realizada sistematicamente por ]a
cliente]a, en particular por ]a cliente]a joven. Importa producir las referencias tan cercas que sea posib]e de]
punto de vista cualitativo (organo]eptico) que las referencia de las grandes marcas.

La p]anta dispondra de un pequeno ]aboratorio de control, que verificara ]a adecuaci6n de los productos
(forma, densidad) a los p]iegos de condiciones clientes.
Se debera tener una particular atenci6n a] nive] de ]a usina a ]a desinsectizaci6n y desratizaci6n de los
locales.

~.5. Distribucilln :II comercializaci6n
Para limitar las inversiones publicitarias, que competiran diffcilmente a ]a de las muItinaciona]es, es
interesante estudiar ]a posibilidad de producir una marca de] distribuidor.
Esto depende bien entendido de] desarrollo de ]a gran distribuci6n en e] pais considerado.

Esta es una producci6n no de temporada. La flexibilidad de] procesamiento da una cierta elasticidad en
re]aci6n con las variaciones de] pedido. Pero a] nive] comercia], se pueden necesitar a]macenamiento mas 0

menos importante.

8.



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

l.t. ,\( 'TIVJI)\IlES ''''I>lill>:\S

A nivet del abastecimiento :
valorizaci6n de los cereales.

Lazos
Centro tecnico
www.btechno.com

Cooperaci6n/asociaci6n
www.fao.ora
www.unido.ora
www.adepta.fr

Ficha guia de una planta de produccion de cereales para el desayuno
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Ficha guia de una planta elaboradora de aceite de oliva

FICHA GUIA

DE UNA PLANTA ELABORADORA

DE ACEITE DE OLIVA
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Ficha guia de una planta elaboradora de aceite de oliva

11. PRESENTACION

1.1. Canicter de la actividad

Las aceitunas pueden ser valorizadas de dos formas :
Producci6n de aceitunas para el consumo directo. Inmersi6n en la soda, lavado, salmuerado
y fermentaci6n ( caso de aceitunas verdes), 0 tratamiento a la soda, exposici6n al aire y
tratamiento con conservador (caso de aceitunas negras). .
Extracci6n del aceite por prensado 0 con solvente.

1.2. Ouciones

Productos acabados

Existen tipos de productos acabados c1asificados de acuerdo a su modo de extracci6n ( unicamente
por procedirnientos mecanicos para los aceites de oliva vfrgenes 0 con solventes para otras aceites),
a su origen (aceite de oliva 0 de « orujo » - torta de aceitunas), a su acidez (inferior a 0,8 g para 100
g en extra-virgen, inferior a 2 g 0 3,3 g para las otras calidades, superior a 3,3 g para 100g para el
aceite de oliva virgen lampante): la Norma comercial esta definida por el Consejo Oleicole
Intemacional ubicado en Madrid (iooc@macl.servicom.es) y comporta otros criterios (organoh~pticos
y qufmicos, contaminentes, etiquetado ... ).
EI aceite de oliva de mayor valorizaci6n en el mercado intemacional es el de tipo« aceite virgen
extra» , extrafdo por presi6n 0 centrifugaci6n y filtraci6n, sin reca1entamiento y sin solventes, y con
acidez libre ( expresada en equivalentes-acido oleico) inferior a 0,8g1100g.

EI aceite puede ser vendido a granel ( sera envasado posteriormente por el importador) 0 envasado
para su venta directa : hay que hacer notar que en algunos pafses, el ,aceite de oliva es vendido a
granel al consumidor.

Tecnologias

La calidad depende de la materia prima.
La extracci6n del aceite corresponde a un esquema de procesarniento de relativa simplicidad, en dos
etapas : preparaci6n-trituraci6n y separaci6n de aceite.

Preparaci6n-trituraci6n : las olivas son trituradas para la obtenci6n de aceite.
Separaci6n del aceite: la oliva molida se descompone en 3 fases: el aceite, el alpechfn
(fracci6n acuosa) y una fase s6lida. Una segunda etapa tiene como funci6n aislar cada uno
de esos 3 compuestos. Se trabaja cada vez mas en minimizar las introducciones del agua en
el proceso. EI aceite esta separada y acondicionada.

Este esquema simple es sujeto sin embargo a multiples opciones tecnol6gicas a nivel de las
diferentes operaciones:

Dilaceracion: realizado antes del triturado. Procedimiento eventual, la dilaceraci6n de la pulpa
permite una mejor homogeniedad de la pasta.

2.
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Ficha guia de unq planta elaboradora de aceile de oliva

Descarozado: muy poco frecuente. Utilizado sobre todo por plantas elaboradoras de productos de
calidad especifica (descarozado por dilaceraci6n y trituraci6n).

Trituracion-mezclado: la trituraci6n corresponde a un aplastamiento de la pulpa con 0 sin el
cuesco. Puede ser realizado con:

Velocidad lenta: . triturador/mezclador en molino (molederos tradiciona1es de
empiedros),
Velocidad nipida: triturador ( de martillos, de discos, de cilindros), seguido de una batidora
horizontal con palas helicoidales. Este procedimiento perrnite tratar cantidades importantes
de aceitunas en continuo. Las dos operaciones de molido y de mezclado son indispensables :
el molido con velocidad nipida provoca una dispersi6n de la fase aceite en gotas muy finas
que el mezclado las va reagrupar, perrnitiendo de esta manera un mejoramiento del
rendimiento a la separaci6n.
Molinos instalados sobre la propia batidora eliminanla necesidadde transporte de la pasta.
Una bomba de masa alimenta la separaci6n

Separaci6n solido/liquido :se pueden distinguir dos modos de separaci6n s6lidoniquido :
Por presi6n: metodo tradicional utilizado ya sea a nivel artesanal ( prensa de tipo
« scourton »), ya sea a nivel industrial
Por centrifugaci6n : eventualmente despues de una leve fluidizaci6n ( con agua tibia), se
puede efectuar una separaci6n s6lido/liquido por centrifugaci6n y obtener de esta manera
una cadencia importante.

Separacion Iiquido/liquido: el liquido extraido de la pasta es una mezcla de aceite y de
« marginas » que es necesario separar : por decantaci6n (riesgo de fermentaci6n y oxidaci6n ), por
centrifugaci6n ( centrifugadoras , en general con desliado automatico), 0 por un procedimiento
mixto ( centrifugaci6n del fondo de cuba despues de la decantaci6n ).

Tecnologias actuales posibilitan un procedimiento directo de la separacion en 3 Cases (s6lido/ «
marginas » /aceite) con decanters de 3 vias, 0, actualmente decantadores de 2 vias (no agua de
proceso) :

decanters de 3 vias separan el aceite, el alpechin y el orujo con 50% humedad ; se puede
separar el aceite residual del alpechin en una centrifugadora.
Decanters de 2 vias, sin agua de fabricaci6n , hacen una separacfon diorecta del aceite y de
un orujo humedo (hasta 70% humedad), incluyendo el alpechin. EI orujo puede ser secado.

Despues de una filtraci6n, una centrifugadora hace la depuraci6n del aceite .
(Institut des Corps Gras, Centro Technico Industrial- www.iterg.colll )

3.
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Ficha guia de una planta elaboradora de aceite de oliva

1.3. Tipos de plantas posibles

Los ejemplos que hemos retenidos son:

Planta A : unidad automatic a (12TIh) para el tratamiento con fuertes cadencias, para todo tipo de
categoria de aceitunas. 3 lineas en paralelo con trituradores , decantadores horizontales centrifugios,
vibrofiltros y centrifugadora lfquidoniquido.
Ejemplo de una planta con envasado a grane! abastece las plantas de envasado de aceite de mesa
corriente ( no comercializa en directo).

Planta B : unidad automatica ( 5TIh) para el tratamiento de aceitunas de alta calidad, decantador y
centrifugaci6n con 3 vias.
Podemos aqui considerar el ejemplo de una planta orientada a la fabricaci6n de productos de alta
calidad ( selecci6n de aceitunas, almacenado limitado de las materias primas) que comercializa en
directo el aceite envasado en botellas con una informaci6n y un marketing adaptado.

Planta C: molido aceitero tradicional de pequeiia dimensi6n (2TIh). Dispone de 2 lfneas ITIh de
extracci6n en paralelo. Separaci6n lfquidoniquido por decantaci6n.
Filtrado y envasado directamente desde las cubas de decantaci6n. Un producto tal puede por
ejemplo ser destinado a un mercado local (hay que mencionar la existencia de molinos
tradicionales de pequeiia capacidad, menos de 500kglh ; la rentabilidad depiende del mereado
especifico).

4.
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Ficha guia de und planta elaboradora de aceite de oliva

12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

~ ,

2.1. Descripci6n de la planta

2.1.1. Productos fabricados

PlantaA PlantaB Planta C
12 T/h 5 T/h 2 T/h

Productos fabricados Aceite virgen. Idem A Idem A

Tipo de envasado A granel ( transporte en Botellas de llitro. En bidones aceiteros de
cisterna) 5,10 0 20 It.

Producci6n :
- Diaria maximal (3x8h) 40m3 15 a 20 m3 5 a 10 m3

- anual 1000 -3 600 m3 500-1500m3 . 200-600 m3

5.
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Ficha guia de una planta elaboradora de aceite de oliva

~.2. Elementos para el analisis economico de la planta

2.2.1. Inversiornes

I
I
I
I
I
I
I
I

Equipamientos PlantaA Planta B Planta C
Precio indicactivo • FOB Precio indicactivo • FOB Precio indicactivo • FOB

I Preparaci6n I 60000. 30000. 20000 •

I Fabricaci6n pasta I 250000. 110000 • 80000 •

I Exlracci6n aceile I 500000. 200000. 80000 •

Almacenaje 330000. 220000 • 110 000.
aceile

Envasado 200000. 450000. 210 000.

---------------------- .... ~NM •• M •• M __ MMMM""""
.ri .. _ .. ,_ ..... _ .............. __ .. __ .. __ .. ~_ ..... ' ••• ........................................................................ _-

Total equipamiento 1340 000. 1010000. 500 000.
Edificios Terreno: 4000 m2, Terreno : 2 000 m2, Terreno : 1 000 m2•

Edificio: 1 000 m2, Edificio : 750 m2• Edificio: 400 m2•

Cubas en cemento : Almacenado en cajas : Almacenado MP : 300 m2•

1000 m3
• 500m3

Cuberfa P.P. : 700 m3• Cuberfa P.F. : 300 m3•

Cuberfa P.P. : 1000 m3• .
Otros costos :

- Potencia electrica
instalada 250kW 180 kW 30kW

- Agua: consumos
totales 60 m3/h 25 m3/h 10 m3/h

Tamafio aproximado de la 3 millones • 2 millones • 1 millone •
inversi6n total

I 2.2.2. Funcionamiento

Planta C

8

Planta B

10

PlantaA

1
1
2
2

15

Personal.1-----.-.----------------------------------
Sin calificaci6n :
..:..!~~~!...~£~ (3 meses)
Calificados :
- permanentes :

gerente
contador
Encargado
obreros especializados

Consumos anuales :
r-:-Eleclricidad --- -5-00-0-0-0-kWh-------------------j60.ÖÖÖ.kWh.-----.---.--- .6'ö--ööö'kwii---- ..---------
~g~a :::::=::I? 00_0_m_3-==::::::===::::::: '_1_5_00_~-~-:r-_-_-~_---_.=-_-:5.::Q.9_<>.:i!i~:::::::=:=~:~~:::=~::::::::::~.
- Botellas v bidones 1 500 000 140 000I
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Ficha guia de una planta elaboradora de aceite de oliva

13. FACTO RES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

ß.l. Abastecimientd,
EI exito depiende del abastecimiento y de la duraci6n del periodo de functionamiento :
generalmente no se puede functionar con 3x8h mas de algunas semanas. La situaci6n del proyecto
en la zona de producci6n de aceitunas y productores fidelizados son condiciones importantes de
exito.
La calidad del aceite depende antes que nada de la calidad de las olivas y de las condiciones de un
transporte correcto, a partir de la cosecha misma. Es necesario por ello incorporar los agricultores a
la bUsqueda y mantenci6n de normas de calidad: •

cosecha en el arbol ( evitar la recogida en el suelo),
pre-reagrupamiento en cajas ( evitar el almacenado a grane! en los remolques ),
f<lpiday frecuente rotaci6n con la unidad de tratamiento
corta duraci6n del almacenado : durante el almacenado aparecen reacciones de hidr61isis que
pueden provocar perdidas de rendimientos, desarrollo de la acidez, recalentamientos con
eventual desarrollo de reacciones irreversibles.

ß.2. Tecnologia y eQuipamientd

Para las prensas, la frecuente limpieza de los « capachos » es importante para la calidad. La
utilizaci6n y control de las centrifugadoras constituyen el paso mas delicado : regulaci6n de las
velocidades de rotaci6n en funci6n de la calidad del producto, reemplazo de piezas gastadas,
verificaciones del equilibrio de los aparatos ( un desequilibrio, con las velocidades importantes que
son aplicadas, pueden provocar la ruptura del eje central).
Ciertos fomisores de tecnologfa estin presentes en www.Unido.exchange

ß.3. Persona~

Durante la campana la gesti6n del personal es primordial. Ella necesita un personal de mando
formado y obreros calificados para el control de un equipamiento delic~do.

ß.4. Control de caUdad

Cada planta debeni estar provista de un laboratorio capaz de analisar sistematicamente las materias
primas y los productos acabados:

analisis de materias primas :
mecanico ( aspecto) y microbiol6gico (levaduras)

. rendimiento: reacci6n a la trituraci6n ( analisis reol6gico) y extracci6n con solvente
(tenor total en aceite),

analisis de productos acabados y conformidad a la norma comercial: acidez, fndice de
per6xido, evaluaci6n del rendimiento, y en las grandes instalaciones la spectrofotometrfa
con UV, colorimema.

La trazabilidad es una ventaja comercial pero podrfa volverse obligatorio en europa ( Ver ficha de
apoyo Trazabilidad).
Por otro lado el etiquetado debera tambien estar conforme a los reglamentos de los pafses
consumidores.

8.
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Ficha guia de una planta elaboradora de aceite de oliva

13.5. Distribuci6n :v comercializaci6..-

Aceite exportable: « extra virgen de primera presi6n en frio» envasado en botellas 0

destinado a un envasado posterior por el importador.
Aceite para el consumo local: segun la reglamentaci6n nacional y los habitos ( a veces los
consumidores de las regiones de producci6n buescan aceites con fuerte acidez).

En Europa, se desarollan nuevos mercados por aceite diferenciado, con variedades de aceitunas,
aceite nueva cosecha, denorninaci6n de origen ...(ver Ficha de apoyo Marketing)

Los aceites que presentan defectos organolepticos ( ranciamientos 0 acidez muy fuerte) pueden ser
reutilizados por las plantas de refinado.
Se podra encontrar informaciones utiles en la AFIDOL ( mercados, bUsquedas, reglamentaci6n ... )
afidol@prolea.tmJr.

13.6. Financiamientd

Como en otros casos de indus trias de temporada, los costos de almacenados son bastantes elevado :
Necesidades en equipamiento ( cubas de almacenado de producto acabados)
Necesidades en superficie ( tanque de recepci6n)
inmovilizaciones de fondos : necesidad importante en fonde de rotaci6n. Valor del
almacenado y abastecimiento en botellas y bidones.

13.7. Otros problemas especificos.

Dos problemas principales se desprenden : el agua y la valoraci6n de los orujos.

Agua : los efluentes constituyen una major preocupaci6n (ver ficha de apoyo Agua,Efluentes y
desechos)

empleo de volumenes importantes para ellavado ( variable segun las tecnologias),
volumenes importantes de aguas usadas, conteniendo fuertes tenores en aceite y sa!. La
depuraci6n es en general indispensable.

Tortas de orujo de aceitunas: la fracci6n s61idapuede ser valorizada de 3 maneras :
revanta a las industria de extraci6n con solventes: el orujo es estrujado a fondo para la
obtenci6n de aceite de orujo,
como combustible a utilizar en la caldera de la planta,
como materia prima para la alimentaci6n del ganado.

9.
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A nivel del abastecimiento:
consumo (y valor agregada) de aceitunas ,
desarrollo de una polftica contractual con los productores agricolas y valorizaci6n de tipos
vegetales 0 de la origen.
Possibilidad de producci6n de aceite aromatizado con alta valor agregada ..

A nivel de distribuci6n, de trans formaciones posteriores, de servicio :
posibilidades de colaboraci6n con plantas de fabricaci6n de alimentos balanceados, de
extracci6n por solventes y de envasado.

Lazos utiles
www.ciracl.fr
www.fao.com
www.iterg.col1l
www.Uniclo.exchange

10.
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11. PRESENTACION

1.1. Caracter de la actividad

Se trata de una pcxiJcd61 de a::eite a p::rtir de la pjrT'lEfa de a::eite.
De;de ha:e rnud10 tiE3fllX>.103 hcötantes de 103 regmes trcpcDes utilizan les
pjrT'lEfes a a::eite p::ra pcxiJdr les mate-ies geses necssoies p::ra su sublistenda

Esto es €I decgn030 trcpcD rri:s ip:rtante en vdumen y su p::rte en la pcxiJcd61
rnundd de mataies geses ESte en a:nstante aumento d::sde les c::b; ultimcs
cäx:rt::s. Esta pcxiJcdol se ha d::sodlcrb en p::rtiwo en Alia y €I a::eie de pjrra
o:::rresp.:nde hay a 20 % de 103a::eites veg3tdes munddes. sOOJnc:bd::spJes de la
sqa
La pjrT'lEfa ofra::e un rendrniento muy dto y 103 a::eites tienen cDic::tx:a;
rera cx:t::l es.

1.2. Opciones

Materia prima

La pjrT'lEfa pcxiJce ra:i1l')Q) (X)I"llp.Jest03de un ral-is fia030 qJe tiene espgJ5
povistes de frut03. Segjn la ed:d y la naturdeza de la mate-ia veg3td, €I ra:irro
p3Sa de 10 a 60 Kg q::roxim:rl::rnEnte y tiEne En panedo 1 200 a 1 500 frut03. EI
fruto ESte cx:rrpendc:b de una nuez antenienc:b una dmencta. €I pjrnito, nuez
rcx:i::o:t:lde una pJlr::x:Jfia03a Encaranc:b 45 a 55% de su p3S0 En a::eite.

EI pjrna naturd esta o:ra:iaizcrb p:r una tesa de e<traxi61 En a::eite, p3S0 de
a::eite de pjrra pcxiJdc:b/ p3So de ra:i1l')Q) trc:tx:ja:t:s, caa:no de 10% y una
tesa de e<traxi61 de pjnit03 €Ievcrb; tiene tEnc::Blda a d::sqx:rea:r d pOv'ed1o
de un mataid veg3td seIedOlcrb En a:nstante ~aa pesEntanc:b un ~a
rendniEnto En tOl€la::ts de ra:i1l')Q) p:r hedCre:l Y les teses de e<traxi61
sup:riaes a 20% en a::eite y caoo de 5% En pjrTit03. La ~aa d3l mate-id
veg3td ha p:rrnitic:b p:so de una pcxiJcd61 mena de 500Kg de a::eite de pjrra
p:r ha. an pjma naturd, a rri:s de 5 tOl€la::ts p:r ha a:n cruces m:x:i9rn03 ( se
sup:ra les 6 tOl€la::ts/ha En dates zOlq).
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Productos acabados

Tra:idmdmente, uno cmita-IO ce pjrra fctrico c:b3pcx:i.Jdo; a:::ct:x:x:b; :
- €I cmite ce pjrro, taTtiffi IIaro:b cmite rq 0, e<trdeb ce 10p.J11Xld3I fruto
- 10dmencto 0 pjmito, aTltenieneb igJdmente 48 a 52% ce cmite ce pjmito a
edici::t::e5 muy CEra:Tlesd3I cmite ce <XXD; da-tes cmita-Ies triturm en €I lug::r
estes dmenctes p::ro pcx:i.Jdr drEdane1te €I cmite y les tates ce pjmito;.
Oa-tes cmita-Ies eitm igJdmente Eq..Jip::.d::saTl instdc:dmei ce fra:x:imaniento y
refina:b.

Tecnologias

La edic:tI:j d3I cmite ce pjrra ~ce ce 10 edic:tI:j ce 10; rc:drra; entreg:x::a.
Paa evita tcx:b ct:ga::t:Den OJditativa, y en p::rtiOJla 10c:ddficx::den d3I cmite, es
aTlveniente trata 10 rrCs repeb ~itie 10; rc:drra; qJe hOl sieb crrtab>. Es p:r
esta rCEenqJe la edic:tI:j ce 10; cmitei ce pjrra pcx:i.Jdc:b3 en 10; a:nj unto; q;;ro-
industrides äen cx:trinistrab> en €I pol te:nioo, ei g3lIa-dmente supsria a
CI:f..Jellesce 10; cmites ce pjrra pcx:i.Jdc:b3en eseda ateiand 0 semi-industrid.

EI pc:x::a;o ce e<tra:x:ien utiliza:b ei sierrpe €I misrro psro les tOO1doj'es
errpe::xiJ> p.JEO:n sa- 1ig:Jane1te dfa-entei seg.jn les cx:p::xjci::t::e5ce pcx:i.Jcx:ien
instda:i:li .

Les pindpjei etq::x:s smles sigJientei :

- eita-i1izc:den: c::Estina:b a detena- 10 c:ddficx::den y fc:dlita €I c::Es~ ce 10;
fruto;. Ella ei efEducb d CQJaediente en les pmtes rrCs p:qJooes, d vq::x:r en
esta-iliza::b' va-tied u haizmtd a peiimes roives ce 0,5 a 3 Kgtan3 en les
pmtes serni-inci.Jstrides 0 industrides.

- c::Espjilla:b: efEdua:b a 10 rralO en la pmtes p:qJenes, es rediza:b en
c::Espilla::b'ei a tartx:x' en les usines ce rrCs cx:p::dc:tI:j. Lo; rc:drra; VeDo; Sol
g3lI6'dmente c::Ewelto; 010; cx::rrp:l), 10pCdico ce IQ indna-c:den ce 10; rc:drra;
ei cx:rl:l vez meno; utiliza:b

- O'T'(EaD-e<tra:x:ien: €I 0'T'(Ea:b, q::ga:b l1"'IeXnicx:rnenteci.Jrmte 20 minuto; a
una t6f'T"4:EJaturoCEra:TlOa 100°C sep:ra les fiaes ce la nuez y libeJo €I cmite
rcmpeneb les a31ulesqJe la a:ntiene. EI edenta:b es efEdua:b drEdane1te en un
fog::n 0 d vq::x:r. La e<tra:x:ien ei 10q::gc:den ci.Jrmte 10OJd se e<trc:e €I cmite
p:r peiien. Lo; pensab> a simpe 0 d::tie tanillo se g3lIa-dizam en les
instdc:dmei ce p:qJeno cx:p::dc:tI:j taTtien y sdo se enOJentro penses a psten
en les instdc:dmes lug::renes.
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- daifia::x:ioo : les jUg:6 autes fX)Venientes c:e la e<tra:x:ioo a:ntinenen a:ate, <:g..Ja
y rroteriCE en susp:nsioo. La daifia::x:ioo ~mite sep:ra €I a:ate c:e les otres
<Xl'llp:nentes. Ella fXlla g:nerdmente p::r una etq::x::leS c::axnta::ioo naturd y utiliza
dversCE te:ndcga; rncl; 0 menes sofistia::d:s seg.jn €I nivel c:e ~dd::s b..Jsax:b.
La terminaJoo <:i::;l a:ate ~mite searla a menes c:e 0,1% c:e humerl:d y redJdr la
tCEa c:e irrpJrezCE p::r d:t::qo c:e 0,01% (resulta:bi dJtenid:6 en ponta;
indJstrides), g:rontizoncb a;r una ruena a:nservaJoo <:i::;l pcx:i.Jdo.

- pjmcr: esta etq::x::l<:i::;l poc:e;o ~rnite sep:ra ICE nuB:ES c:e ICE fiaCE y
roo...p:ra ICEdmenctCE c:e pjrnites d:sp.Jes c:e hcb:r roto ICEnuB:ES y sep:ra ICE
a:sa:ra;. EI pjmcr es pcdia:rnente ine<istente en Ia; a:aterlCE c:e fXXD a:p:xjetd,
Ia; cp:raJenes esten entenCES efeducx:b; mcnudmente teniencb en OJenta les
cEtites a:ncanid:6.

Dentro c:e ICE dternativa; te:ndoga:::s, hOl qJe seflda un nuevo poc:e;o,
DRUP,AlM, qJien simpifica ICEcp:raJenes y pcx:i.Jce une mezda 95% c:e a:ate c:e
pjrna y 5% d:s a:ate c:e pjrnito a:n un a:nsurro c:e energa dsminuicb.
Este m:x::b p::rece cx::q:,ta::ba la ponta; c:e a:p:xjetd meda (5 a 10 Tenelcx:b;/h).
\AMNJ.dra::l.fr,
www.flottweg.com

Si la a:aterla refina y fra:x:iena €I a:ate pcx:i.Jdcb, seren nB:ESaies otres Eq..Jip:s;
este a:::sosdo 10 ena::ntrara; En derta; ponta; dtanente a:p:xjtcx:b; :

- petratOTiento <:i::;l a:ate en auto: a:nsiste en un d:seng:::rra::b y un
tionqJeaniento <:i::;l a:ate efedua:bi a tErrpEJatura meda tx:jo, en verlo p::rdd
a::n c:gta::ioo en pesende c:e cl::icb fesfaioo y c:e tierrCE c:e tionqJemiento. Un filtro
pensa ~mite retener Ia; tierra; a;r qJe les fesfdrpd:6.

- d:stilaJoo neutrdizaJoo: esta cp:raJoo, efedua::b a una dta terrp::ratura
(q::roxirra:i::rralte 260°C) Y d verlo EmPJja::b (2 0 3 nm c:e Hg) ~mite c:e
e1imina <:i::;l a:ate tocb; les does, g..Jstes,(dd:6 ga;es liaes e irrpJreza; vd6tiles
qJe a::ntiene. Un filtro c:e p.Jlimiento pcx::a:::i3d drra::ala::b.

- fra:x:ienaniento: esta cp:raJoo ~mite sep:ra la fra:x:ioo fluicb 1Iara:b "deind'
c:e la fra:x:ioo säicb 1Iara:b « este::rina». Es efedua::b p::r aistdizaJoo en
a::nddenes ben pejsa; IUElg)p::r filtro pensa::b.

- a:r::nddenOTiento: p:ra la deina en txJtella; c:e 1 Iitro, en bcbles c:e 5, 10 ha;ta
20 litres y teneles c:e 200 litres, 0 misrro agonel. Paa la este::rina g:nerdmente
d:stina::b a Ia; indJstria; c:t:qo (ffuica c:e jd:X.n, ffuica c:e mcrg:rinq) Ia; entre;;;p
sen efeducx:b; a goneI.

Fuera c:e les Eq..Jip::mientes espe::ifia:s ~r d:saiptOl, les Eq..Jip:s g:nerdes y
one<es p.Jc:i::npesenta inversiooes irrp:rtontes : se trata esenddmente <:i::;l OJato

http://www.flottweg.com
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de cxjd:1a y ca la caltrd e1Edrima;r qJe ca Ia; instdrncne> ca dm:x::ena:b JXJa
eI c::t:Etey les p:imites, €I haa:trniento 0 la e>trn61 ca trataniento ca Ia; cgJa;,
la am ca cgJo, ate.

1.3. Tipos de plantas posibles

Tencterra; en OJentatre> ti~ ca pmta; ~itie>, se dstingJen p:r su a+x:dcbj
haaia ca p-cx:iJoo61; la pmta C induye cD:m:s un tdler ca refina:b y
fra:dcnaniento.

- Plmta A : a+x:dcbj 1 tcnela::b ca rrnrro p:r hac EqJip:miento d:stina:b a
p:qJenes errpe>aies 0 a cDEtiivicb:::ta5Ic;x:de>.

- Plmta B: a+x:dcbj 3 tcnela::t::s ca rrnrro p:r hac EqJip:mier1to semi-
indJstrid.

- Plmta C: a+x:dcbj 20 tcnela::t::sca rrnrro p:r hac EqJip:miento indJstrid.
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12. FICHA TECNICO ECONOMICA

2.1. Description de la planta

2.1.1. Productos fabricados
~.. . . - - - -. .

Plmta A B C
1 t /h ce ra::i Il1Cl) 3 t /h ce ra::i Il1Cl) 20 t/h ce ra::i Il1Cl)

Prcx:tJda3 P!Ete ce pjrray P!Ete ce pjrray Oenayestecrlnace
d rnencta; ce d rnencta; ce pjrra y dmenda; ce
pjnita3 pjnita3 pjnita3
(eventudmente)

I>a::x1ddalaniento
- a::ete en taleles 200 I en taleles 200 I Oena en p:q.Iena3

a:x:nddalanienta3
estecrina a gmel. pjnita3 en SCI:C6 0 a

- pjrnita3 ganef
en SCI:C6

Prcx:tJcx:i61(*)
-dola 4 t. ce a::ete 12 t. ce a::ete y dena: 53 t

2,4 t. pjnita3 estecrlna: 35 t
pjnita3 : 20 t

- mud 500 t. ce a::ete 1600 t. ce a::ete dena7200 t.
y 350 t. pjnita3 estecrlna: 4800 t.

pjnita3 : 2400 t

(*) La p-cxjJ(ri61 daio est6 a::iOJIa::bsme 10 roe d9 un fundmardento en
emtinuo, ~itie sdanente dJrmte €i p:rfcx:b d9 pro d9 p-cx::ixx:i61.
Lap-odJdim mud est6 a::iOJIa::ben Ia; emddmes dim6tia::sd9 ,Africaantrd em
una p-odJcri61 en OJrso cti mes pro d9 p-odJcri61 rep-esentmcb
q:::roxirna:bnt::rlteun 18% d9 10 p-odJcri61 totd mud y un fundmariento d9 25
da; en OJrsocti mes pro d9p-odJcri61.
La pmto d9 refina:b frarima:b a una cqxrictrf d9 40 tm€ioct:s daia;, Esta
fundmo tcx:b €i oio en emtinuo, emtraianente a 10 a::siterfo d9 p::irra La;
drncr:a1ardenta; d9 a::site d9 p::irro en auto d9 geil cqxrictrf sm {XX 10 tmto
necesaia;.
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~.2. Elementos para el amilisis econ6mico

2.2.1. Inversiones

PIOitaA PIOitaB PIOitaC

EqJi~enta;
- a:sitaia 200000. 850000. 5000000.
- Refina:b 400000 •
- Frax:imaniento 450000.

Edfida; 50 rrr 600rrr 2500 rrr

Tareno 500 rrr 3600 rrr 30000 rrr

Invasi61 totd 350000. 1 400000 • 8010000000.
e;timdiva

Potendae1Ed'rioo 15kW 80kW 400 kW
instda:b .
Ne::esicb:::l en 1 m3fh 4,5 m3fh 16 m3fh
COJa

Dura::i61ce 6me;e; 12 me;e; 24 me;e;
rediza::i61

La pOita C e; OJt61aro en eI pOi enagetico, eI suministro e1Ed'ricoe;ta
a;eg..Jra:b J:a un turtx::>-dtana::b' fundmOicb d vcp::x- p-odJdcb J:a 10
a:mbJsti61 en Ia; mcaa; ce Ia; d;secha; ce fcbia:d61, fiaa; y aJ;coa;, La
pOita A y , en mena niveI, 10pOita B, no sm 0Jt61an::E d;sce eI p..Jntoce vista
ena getico. Un cpOJisimaniento ce leia e; ne::esaio p:ra su fundmcmiento
CI:'i9'rQ) ce Ia; d;secha; ce fcbica:i61.
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Ficha guia de una pequena aceiteria

11. PRESlENl'ACION

1.1. Cararder dleBaadividladl

Una pequefia aceiteria polivalente esta destinada a producir el aceite a partir de materias primas
divers as. Estas materias primas pueden ser, por ejemplo, las feves de cacao, granos de algod6n, de
copra, de palmitos, de cacahuate, de granos de girasol, de colza, ...

Esta aceiteria es destinada a ser instalada en la proximidad de los lugares de producci6n. Tambien
se podra consultar la ficha de proyectos Aceites de oliva y Planta de producci6n de aciete de palma.
En 10 .que conciema a esta ultima, la planta mas pequefia de producci6n (planta A) es de una
capacidad cercana a la planta de fabricaci6n B de la presenta ficha.

1.2. Oodoll1es

Materias primas

Corno ya 10 hemos sefialado, las materias primas potenciales son extremadamente variadas. Las
calidades de aceite y de tortas de orujo producidos seras evidentemente estrechamente ligado a la
naturaleza de las materias primas. Daremos algunos rendimientos en aceite y en de tortas de orujo
para las diferentes materias primas.

I
I
I
I

Productos

Habas de cacao
Granos de algod6n

Copra
Palmito

Almendras de cacahuate
Karite

Granos de girasol
Granos de colza

Cantidades de aceite por kilo
de granos (en kilo)

0,44
0,14
0,61
0,44
0,46
0,425
0,39
0,36

Cantidades de de tOrtasde
orujo por kilo de granos (en

kilo)
0,56
0,86
0,39
0,56
0,54
0,575
0,61
0,64

I
I
I
I
I
I

EI tenor en aceite de las de tortas de orujo sera variable, de 7 % en el caso de los granos de algod6n,
de 14 % en el caso del shea.

Productos acabados

La planta producira aceite y tortas de orujo

2.
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Ficha guia de una pequena aceiteria

EI aceite producido sera de buena calidad, pero no refinado. Ella podra ser comercializada en
botellas plasticas, en botellas de vidrio 0 en cualquier otro contenedor compatible con el
almacenamiento del aceite en buenas condiciones.
La calidad del aceite producido dependera esencialmente de la calidad de las materias primas
utilizadas, asf que del plazo entre la recogida de las materias primas y su tratamiento. Este plazo
debera ser 10 mas corto posible ya que sera sefialado.

Las tortas de orujo podras ser utilizadas en alimentaci6n animal. Ellas contienen despues del
prensado, como ya 10 hemos sefialado anteriormente, una cierta cantidad de aceite residual.

l'ecnologfas

Para evitar toda degradaci6n en la calidad del aceite, y en particular su acidificaci6n, se debera
tratar las materias primas muy rapidamente despues de la recogida Esto conduce, en el caso de una
pequefia planta de producci6n polivalente, a implantar esta planta en la proximidad de las zonas de
producci6n de la materia prima. Esto puede conducir tambien a privilegiar las plantas m6biles, sea
directamente implantadas sobre un remolque, sea en un contenedor que podra ser desplazado.
Ciertos ONG son particularmente activos en la esfera del shea (Tech-Dev, www.tech-dev.org 0

APICA en Camerun).

Operaciones a realizar.

Alimentaci6n y molido.

EI moledor esta alimentado por una tolva de molino, que puede estar aprovicionada sea
manualmente sea por un operador. EI moledor dependera esencialmente de las materias primar
utilizadas ; clasicamente, se tratara de un moledor a cuchillos, pero se puede encontrar para algunos
productos (palmas, copra, ... ) moledores a cilindros acanalados 0 a cilindros lisos.

Acondicionamiento tt~rmico.

EI calentado, antes del prensado, esta destinado a liberar el aceite rompiendo la celulas que 10
contienen, disminuyendo la viscocidad y facilitando la extracci6n. Este calentamiento puede ser
obtenido directamente sobre un fog6n, al vapor, 0 por intercambios con un flufdo que conduce el
calor.

Prensado.

EI prensado se puede hacer por tornillo simple, por tornillo doble 0 eventual mente por prensa a
pistones, 10 que es muy raro actualmente. Las tortas de orujo son recolectadas a la salida de la
prensa. Ellas pueden eventualmente ser tomadas nuevemente por un tornillo, 0 quitadas
manualmente.

Separaci6n de las impurezas.

EI aceite en bruto obtenido despues del prensado esta mas 0 menos cargado de materias en
suspensi6n de orfgenes variados, sobre todo ligado a las materias primas. Entonces es necesario

3.

http://www.tech-dev.org
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Ficha guia de una pequena aceiteria

proceder a una separaci6n de las impurezas antes del acondicionamiento. Esta operaci6n es
generalmente realizada por filtraci6n y podnl ser efectuada en los filtros a placas 0 por
centrifugaci6n, eventualmente despues de una etapa de decantaci6n natural.

Acondicionamiento.

Se podra acondicionar el aceite en botellas corno se indica en el parrafo relacionado a los productos
acabados. EI aceite podra tambien ser almacenado en bidones de dimensiones mas grandes ( hasta
20 litros) para ser luego acondicionado en embalajes mas pequenos cuando la campana de
producci6n de aceite sera terminada.

Otro equipamiento.

Las pequeiias plantas polivalentes m6biles (0 facilmente desplazables) funcionaran frecuentemente
con electricidad. Estas pequeiias plantas estan destinadas a ser implantadas cerca a las zonas de
producci6n de las materias primas. Muy frecuentemente, no sera necesario ligarlo a la fuente
electric a en estos lugares. Convendra entonces disponer de un grupo electr6geno.

1.3. Tipos die plalI1tas lPosibBes

Hemos retenido dos hip6tesis de plantas, sabiendo que encontraremos plantas de dimensiones mas
grandes en las fichas ya citadas (aceite de oliva y planta de producci6n de aceite de palma).

-planta A : aceiterfa artesanal que tratara de 100 a 150 kilos de materias primas por hora, para una
producci6n de aceite que variara entre 10 y 74 kilos por hora, segun la materia prima (ver parrafo
relativo a las materias primas).

-planta B : aceiteria en contenedor, capaz de tratar de 350 a 450 kilos de materias primas por hora,
para una producci6n de aceite que variara entre 35 y 275 kilos por hora, segun la materia prima.

4.
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Ficha guia de una pequena aceiteria

12. FICHA TJECNICOaECONOMICA

2.Lli.lProdudos tratados

La producci6n diaria depende esencialmente de las materias primas, corno ha sido sefialado
anteriormente ( ver ~ 1.1 ).

Planta A B
100 a 150 kilos de materias primas 350 a 450 küos de materias primas

porhora porhora
Productos fabric ados Aceite bruto y tortas de orujo Idem A
Tipo de acondicionamiento Bidones de algunos litros 0 decenas de Idem A

litros
Producci6n diaria(1) 200 a 1500 kg de aceite y 900 a 2 000 700 kg a 5,5 t de aceite y 3,5 a 6,3 t

kg de tortas de orujo , segun las de tortas de orujo, segun las materias
materias primas. primas.

Producci6n anual (2) 30 a 225 t de aceite y 135 a 300 t de 100 a 825 t de aceite y 525 a 945 t de
tortas de orujo tortas de orujo

(1) : tomando una hip6tesis de 20h de producci6n por dfa durante el periodo de producci6n de las
materias primas.
(2) : tomando una hip6tesis de 150 dfas de producci6n por afio.

5.
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I
2.1.2. Opciones tecB1ol6gicas

Ver Unido Exchange (www.unido.org), Cirad (www.cirad.fr), Adepta (www.adeota.com).

ro uestas
Planta B

350a 450k Ih
AJimentaci6n
mecanica, moledor
a cuchillos

Continuo con
cambiadores______ .HH__ ~ ..H_.' .._ .. '_M_._ _._ "_""" •.

Prensa a tornillo

Opciones tecno16gicas Soluciones
PlantaA

lOOa150k Ih
AJimentaci6n manual 0 mecanisada, AJimentaci6n
esterilizaci6n previa 0 no, pilage manual, manual, moledor a
moledor a cuchillos, a ciJindros cuchillos
acanaI1!~~~.!_~~.~nd~2~}i~~~.!!!~~E.c>.~!..::.~ _
En continuo 0 discontinuo, a fuego, al Continuo con
va or, con cambiadores. ._. ca~~iadores
Laminado y batido manual, prensas a Prensa a tornillo
ist61!!..1!.~.adei~.!.atorni!!2.(simple 0 doble) . . _.

Cocci6n despues decantadi6n ( estatica 0 Filtro a placas Filtro a placas
.p~!.E~ntrif~gaci~~)..!"i!!!:~(:.~~.I!.._ _ _ __ ._ _..__ _ _ .
.!!ot~llas de..yid!i()..~ße E!~.~.~!£<?~.~~.c>.~.~~!.::.:~.!~2.1!~_.._ _ Bidones

AJimentaci6n y moJido

Operaciones unitarias

Acondicionamiento

Acondicionamiento termico

Prensado

Separaci6n de las impurezasI

I
I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

6.
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Ficha guia de una pequena aceiteria

2.2. Elementos rJ)3ra ci amiJisis econ6mico de la pianta

2.2.1. linversnmnes

Los costos indicados aquf concemen las plantas concebidas para ser «listas para el uso », a fin de
asegurarle una m6bilidad sufuciente para ser desplazadas de un lugar de producci6n a otro.

PlantaA Planta B
Designaci6n Precio FOB Designaci6n Precio FOB

indicatvo • indicatvo •
Materiales
Material standard Molido, cocci6n, 50 000 • (pre veer 2 moledores, cocci6n, 190000.

extracci6n por 2000. extracci6n por
prensa, filtraci6n suplementarios de el prensa, filtraci6n, en

equipo es montado contenedor
sobre un remolQue )

Alimentaci6n eh~ctrica Grupo electr6geno 18000 • Grupo electr6geno 27000.
(40 kVA) (lOOkVA)

Material opcional Tornillo de 24000. Tornillo de 43000.
alimentaci6n, alimentaci6n,
moledor para copra, moledor para copra,
piezas de piezas de
recambio, ... recambio, ...

Total equipamiento 68000. 217000.
(con grupo. excepto
opciones)
Edificio
Descriptivo Edificio de 40m2 Un edificio para la 60m2

protecci6n de la planta de producci6n
planta, es inutil, ya que la
almacenamiento de planta estli en un
las materias primas y contenedor concebido
de los productos a funcionar en el
acabados estado. Por el

contrario, se debe
preveer zonas de
almacenamiento
cubiertas para los
productos acabados y
las materias primas, y
un techo para
proteger el
contenedor de las
lluvias.

Inversi6n total 80000. 235 000 e(dependiendo
(dependiendo de los de los costos locales de
costos locales de construcci6n)
construcci6n)

7.
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Planta A B
lOOa 150k/(/h 350a 450k/(/h

Personal:-=-c_______________________ ----------------- ----- ...-----------------------
- Calificado (electro- 1 1
mecanicos) .------------ ----------------- - .....-.---.------.--- ..-.-.-- ..-.---------.-.-------------.------.--
- No calificado 3 5
Consumos:--:::--------------- ......-.- ...----------- --.----- ..-----------------.------------------ -----------.--.-------.------------.- ..--..--.--------.--
- Energfa 37 kWh/h 80kWh/h

8.
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13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DEN",PROYECTO

Como ya 10 hemos senalado, la calidad de las materias primas es esencial para obtener una buena
calidad de aceite producido. Por otra parte, la planta de fabricaci6n debe estar situada cerca de las
zonas de producci6n de las materias primas. Eso es 10 que vuelve interesante la posibilidad de
utilizar una planta de fabricaci6n m6bil. No solamente la planta de fabricaci6n debe estar cituada
cerca de los lugares de producci6n de la materia prima, sino que el plazo entre la recolecci6n de la
materia prima y el tratamiento debenin ser 10 mas corto posible. Muy seguido, en periodo de
producci6n, la planta debeni funcionar 24 horas sobre 24.

Por otro lado,la rentabilidad de tal inversi6n (mismo de las sumas en juego son mucho mas debiles
que en el caso de grandes plantas industriales) esta estrechamente ligado a la capacidad del
promotor para recuperar las materias primas suficientes para hacer girar su planta en el momento
que estara localizada en la zona de producci6n. Los contratos establecidos con los productores de la
materia prima deben ser suficientemente atractivos para que estos aporten sus productos a la planta
de fabricaci6n. Otra soluci6n consistini en que el productor disponga de su propia producci6n
agricola. Este puede ser el caso, por ejemplo, para las cooperativas.

Otro elemento determintante en la desici6n de intenvertir : numeroses granos de oleaginosos son de
las produeciones de las temporadas. EI interes de una planta polivamente es de poder ser amortido
sobre diferentes producciones, que pueden ser, en eierta medida, repartidos a 10 largo del ano. La
posibilidad de utilizar las plantas m6biles permite mejorar el periodo de amortiguaci6n.

Las tecnologias empleadas en estas plantas polivalentes son relativamente poco complejas y no
necesitan competencias muy elevadas de la parte del pesonal. Los desechos de los efluentes son
limitados al rninimo y, a priori, no necesitan un tratarniento particular cuando las plantas sean de
pequena talla.
Bien que estas plantas esten concibidas para funcionar 24h/24, una pausa semanal es necesaria para
efectuar un control general de la instalaci6n

ß.3. Controles de calid~dJ

Los controles de calidad se haran sobre las materias primas, sobre los rendimientos en aceite y,
eventualmente, sobre la acidez y la humedad de los aceites producidos.
Se prodra establecer un pequeno procedirniento de trazabilidad a fin de recuperar al origen de
ciertas produeciones (ver fiche de apoyo« Trazabilidad »).

I
I
I
I

Ii
I I
Ii
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Ficha guia de una pequena aceiteria

Este tipo de planta polivalente de pequeiia talla es generalmente destinada al abastecimiento de un
mercado local. Los estudios de mercado podrein sin embargo revelarse necesarios, rnismo para
pequeiias producciones. Teniendo en cuenta los voh1menes puesto en marcha, estos estudios del
mercado debere!nser ligeros (ver ficha de apoyo " estudio del mercado").
Padre! tambien dirigirse a las estructuras especializadas en los estudios del mercado adaptados a las
condiciones locales, tales como las estructuras formadas por las ONG como Tech-Dev (www.tech-
dev.org ).

Las aceites se degradan con el tiempo y tienen que ser consumidas rapidamente (tiempo de
concervaci6n variable con la natura de la matiera prima).

Bien que los mercados apuntados sean en mayor parte mercados locales, la competencia
intemacional podrei hacerse sentir ya que las pequeiias cuidades pueden ser abastecidas por aceites
de proveniencia extranjera 0 aceites locales cumidas a la competencia de estos aceites extranjeros.
Ahora bien, el mercado del aceite puede ser muy especulativo y se pueden ver los precios
multuplicados 0 divididos de un factor dos 0 tres en muy corto plaza. Este elemento de incertitud
debera ser tornado en cuenta en la desici6n de la inversion.

I
I

10. I
l':============:c=c::--=-=-=-=-===_ -- _-_-_-_-._-_-_-_-_.-=-.-=--=--=-._.-_"==--_-_-_-_==.-=.=---'-:c=._-_- J



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
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14. ACTIVID\DFS I"iDt ;('1 D \;.,:

A nivel del abastecimiento:

Se trata de una salida interesante para los productores locales, 10 que vendni a confrontar estos
agricultores en su producci6n. Ellos tendnin tambien la posibilidad de recuperar las tortas de orujos
utilizables en la alimentaci6n animal.

A nivel de distribucion. de transformaciones posteriores. de servicio.

A priori pocos incidentes, sino un comercio de contenidos.

Actividad Iigada a la producci6n industrial propiamente dicha: mantenimiento mecanico y
electrico.

11.
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11. PRESENTACION

1.1. Caracter de la actividad

2

I
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La chocolateria es la actividad de transformaci6n del grano de cacao en sus dos principales
constituyentes : el pure pasta de cacao y la manteca de cacao.

Se distinguen tres grupos de productos fabricados a partir de estos productos intermediarios:
- el chocolate negro, compuesto de :

. pure pasta de cacao

. manteca de cacao

.azucar,
- el chocolate de leche compuesto de :

. pure pasta de cacao,

. manteca de cacao,

. leche en polvo ,

. azucar
- el chocolate blanco, compuesto de :

. manteca de cacao,

. leche en polvo,

. azucar

Los productos acabados propustos al consumidor pueden ser de una gran variedad : tabletas,
moldeado, confiteria de chocolate.

La fabricaci6n puede realizarse por empresas muy diversas : desde la pasteria artesanal que
comercializa sus propios productos hasta las grandes plantas polivalentes 0 especializadas.

Una planta relativamente pequena prodni abastecer el mercado local con productos adaptados
a los habitos de consumo.

1.2. Opciones

* Materias primas

Se distinguen dos etapas en la fabricaci6n del chocolate destin ado el consumo humano
directo:
- fabricaci6n de pasta de cacao a partir de granos fermentados y secados. La pasta de cacao
contiene de 52 a 56% de materia grasa, es decir ellicor de cacao 0 la manteca de cacao
- fabricaci6n de tabletas, confiteruras, moldeados a partir de la pasta de cacao, de la manteca
de cacao y del polvo de cacao.

Una nueva Directiva europea modifica las condiciones de attribuci6n deillamado chocolate.
Eso esta reservado al producto adicionado de materias grasas proveniente exclusivamente del
cacao (manteca de cacao).
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3
Ahora, les fabricantes pueden utilizar otras materias grassas que las que vienen del cacao,
hasta unos 5% del producto acabado. Su utilizaci6n est! limitada hasta 6 materias grassas
vegetales naturales de origen tropical: illipe, aceite de palma, sal, shea, kokum gurgi, hueso
de mango y aceite de coco.

La norma fue tambien modificada para el etiquetado: ahora, los ingredientes de la
composici6n del chocolate tienen que figurar sobre el etiquado del producto, y la menci6n
«contiene grasas vegetales ademas de manteca de cacao», cuando se necessita.

Los rellenos de confiteria son obtenidos por una mezc1a de polvo de cacao (12% de materia
grasa, salido de la masa de cacao desgrasada) y de diversas materias grasas menos costosas
que la manteca de cacao y permitiendo obtener un producto con caracteristicas
organolepticas, reologiquas y de conservaci6n deseadas.
A menudo, las plantas industriales interviene como un planta de segunda transformaci6n y se
aprovisionan de productos semi-acabados : pasta de cacao, manteca y polvo de cacao 0 en
chocolate para cobertura (mezcla de pasta, manteca, azucar y polvo de cacao ya realizado).

Segun las condiciones locales, es posible preveer una producci6n a partir de granos de cacao
fermentados y secados.

* Productos acabados

Es posible proponer una gran variedad de productos acabados :
-por su presentaci6n : tabletas, barras, confituras, moldeados,
-y por su formulaci6n : chocolate negro de leche, blanco, con avellanas, almendras, arroz.

Las confiterias de chocolate estan constituidas de forrajes interiores cubiertos de chocolate.
Los mas simples de estos rellenos son a base de azucar y de jarabe de glucosa como los mas
ricos estan hechos de chocolate con almendras garrapifiadas (azucar, almendras, avellanas
tostadas) de ganache (chocolate trabajado con crema, leche y manteca), de pasta de
almendras, licor, turr6n frances ...

* Tecnologfa

1- Cacao

Las operaciones principales de la transformaci6n del grano de cacao son las siguientes:
- recepci6n, limpiado, desempedramiento (0,4 a 2,5 kg de piedras por tonelada de granos),

tratamiento terrnico : desifecci6n / tostado,
EI tosado permite la evoluci6n de los aromas del chocolate. Asi, los granos de cacao son
mantenido entre 120 y 150°C durante 15 hasta 30 minutos.
- descascarillado. Los granos de cacao cuentan entre 10 y 15 % de cascara, en peso de granos.
Se obtinen los "nibs" 0 fracci6n de granos.

molido , para obtener una pasta liquida,
Pesadora
Dosificadora
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4
Pulverizaci6n y estabilizaci6n.

2 - Chocolate

La tecnoligfa de fabricaci6n del chocolate es antigua y bien conocida. Hay pocas altemativas
tecnol6gicas a1 nivel del proceso en sf mismo. EI « savoir-faire» especffico de una empresa
se traducini por el seguimiento de las operaciones y, por supuesto, por las formulaciones.

Las principales operaciones son:

- La mezc1a de los ingredientes
- EI refinado que reduce el granulado de los s6lidos (azucar y cacao) a 15-35 Micr6nes es
realizado generalmente en moledores a cilindros.

- EI concheado es una importante operaci6n del proceso. La pasta fina esta batida de manera
intensa, segun una lfnea curva muy precisa de temperatura y tiempo. Durante la operaci6n, la
pasta es enriquecida con manteca de cacao.

EI concheado tiene por objetivo dar al chocolate su fino grosor y su untuosidad para la
homogeneidad del mezclado, la disminusi6n de la tasa de humedad y la mejora de las
propiedades organolepticas del cacao por extracci6n de los acidos volatiles y el desarrollo de
los aromas por reacci6n de Maillard en particular.

Para una producci6n muy pequena con granos de cacao, se podra realizar la mezc1a final de
los granos que da la pasta liquida y el conchage en una sola etapa en un equipo especial. Se
obtiene asi un producto con una granulaci6n menos homogenea y con un menor evoluci6n de
los aromas.

EI atemoerado : el chocolate, que se presenta en forma lfquida a una tempeatura de
50°C aproximadamente; luego es «temperado ». La operaci6n de temperado consiste en
asegurar la pre-cristalizaci6n de la materia grasa bajando su temperatura.

EI modeadores y enfriado : la pasta es moldeaday los productos acabados enfriados.

Las operaciones de afinado, concheado, de temperado son muy delicadas y condicionan la
calidad del producto acabado. ElIas deben ser supervisadas al menos por un ingeniero,
especializado en la chocolaterfa.
* Para la confiterfa de chocolate; a partir de la cubertura de chocolate las grandes etapas son
las siguientes:
- preparaci6n de los rellenos (ganache, chocolate con almendras garrapinadas, ...),
- elaboraci6n de los rellenos,
- fundici6n de la cubertura de chocolate,
- bafio de chocolate y enfriamiento de los bombones de chocolate.

EI recorte de los rellenos es realizado por un process especifico llamado extruzi6n (empujada
bajo presi6n en un tubo que dara la forma).
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5
La elaboraci6n de confiterfas de chocolates necesitan la formaci6n de una 0 dos personas,
quienes estanin encargadas de la utilizaci6n de los materiales y la puesta a punto de las
recetas.

1.3 Tipos de plantas posibles

Nos concentraremos en tres tipos de plantas de pequefia chocolaterfa

Planta A:
Planta diversificada, produciendo 10 T/dia de chocolate en tabletas llenas 0 relleno, con
leche, en batones y un poco de confituras. Esta produccion consitua el primer nivel de una
plant industrial.
La planta podra tener una producci6n superior (13 TI dia), pero la inversi6n de una
conchadora de mas sera necessaria.

Planta B:
Planta mas pequefia, especializada en tableta de chocolate, dimensionada para producir 50 kg
I hora de tabletas de chocolate, es decir unas 500 tabletas de 100g I hora.
Como esta a los limites del artesano, la planta podra tener una unitad de produci6n de
confitura (ver plant C).

Planta C:
Pequefia unidad de producci6n de confitura de chocolate con una capacidad de 600 kg/dia. Al
limite de la planta artesanal, esta fabricara diferente tipos de confiterfa para el consumo local.

o



Planta A Planta B Planta C

Materia prima Pasta de cacao (Granos en opci6n) Cobertura de
Manteca de cacao Pasta de cacao chocolate
Leche, azucar, Manteca de cacao
lecitina ... Leche, azucar,

lecitina ...

Gama de productos Tabletas de 100 g y Tabletas de lQOg Bombones de
50 g compactas y chocolate :
cubiertas chocolate con
Bastones de 30 g almendras
Confituras garrapinadas,

ganache, fondant

Producci6n :
- diaria 10 t/dfa (2 x 8 h) 400 kgldfa(1 x 8 h) 600 kgldfa(1 x 8 h)

- anual 2.500 t/aiio 100 t/aiio 150 t/aiio
- 1.200 t chocolate sea 1.000.000
compacto tabletas
- 1.300 t chocolate
cubierto
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12. FICHA TECNICO-ECONOMICA

2.1. Descripci6n de la planta

2.1.1. Productos fabricados

6

I



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

2.1.2. Opciones tecnologicas
Operaciones unitarias Opciones Soluciones propuestas

tecnol6gicas Planta A Planta B
Recepci6n- Sacos 0 a granel para los Equipos para 2 silos: 6 mJ

almacenamiento granos fundir y/o granos
La pasta de cacao y la tanques
mantequilla son recibidas + silos de 4'm3

en forma liquida 0 en para leche,
bloques para fundir azucar

Tamizado-limpiado Tamiz Tamiz
Torrefacci6n Tambor rotativo 120- Tambor rotativo

150°C durante 15 - 30
minutos. EI machacado
puede ser anterior a la
torrefacci6n

Machacado Separaci6n de las Cilindros
(obtenci6n de nibs) cascaras, germenes, acanalados +

envoltorios tamiz
Mezclado Afiadido de azucar, leche, Antes molido a Despues molido

lectina cilindro de nibs 0

moldeador con
mezcla

Molido Moledor a cilindro para el Molido/calibrad Modeadorcon
afinado 0 equipamiento o a dos cilindros cilindro 0

especffico : moldeador - Molido final a modeador con
mazclador cinco cilindros mezclador

Conchado Cubas calientes y agitadas Si Si.
Temperado Si Si

Preparaci6n de Gran diversidad de las Cobertura No
cuberturas coberturas "fondant" 0

praline:
- fondidor de
glucosa
- preparaci6n del
praline
- caldera
- distribuidor

Moldeado- Moldes adaptados Cambio de los Tabletas
desmoldeado moldes 1 solo tipo de

adaptados al molde
formato

Acondicionamiento Plegadora Plegadora Si
Encartonadora automatic a

Encartonadora
manual

7
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Soluciones propuestas
Operaciones unitarias

Planta A PlantaB Planta C

Recepci6n- Bloques de 3-5 kg
almacenamiento opaletas en sacos

isotermicos 0

camiones temperados

Preparaci6n de las
confituras :

- Preparaci6n de los Mezc1adores
rellenos

- Recortado de los • Extruzi6n
rellenos

- Fundici6n de la Fundidor-mezc1ador a
cobertura doble envoltura

- Envoltura de los Maquina compacta
bombones de con un control de la
chocolate temperatura y baiio de

chocolate

Tunel de Enfriamiento

Acondicionamiento Manual
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~.2. Elementos para el amilisis economico de la planta
2.2.1. Inversiones

-----

Plantas A B C
Precio indicativo Precio indicativo Precio indicativo

FOB. FOB • FOB.

Equipamiento: .
Transformaci6n de los granos en
nibs (opciones):
- mesa de selecci6n ) 100000.
- torrefactor )
- machacador )

Transformaci6n en chocolate:
- almacenamiento manutenci6n 400000.
de los ingredientes
- molido-mezc1ado 600000.
- concheado 600000 • 100 000 hasta 400

- fabricaci6n de la cobertura 200000 •
000 • c:l:p:rd3d3
la gama elegida-temperado-moldeado

1100000.

-acondicionamiento 400000 • 25000 •

Automatizaci6n 200000 •

Preparaci6n de confituras
envueltas : 20000.
- preparaci6n rellenos

53000.- recorte de rellenos
- fundici6n de cobertura 30000.
-envoltura y enfriamiento • 76000
- embalage 3000.

TOT AL EQUIP AMIENTO 3700000. (a:n Entre 200 000 Y 182.000.
agua, aire) 500000.

Edificios 1700 m2 200m2 300m2

- usina almacenamiento de los
productos acabados :
600m2

matieras primeras :
400m2

Otros costos de inversi6n Caldera, electricidad, Caldera, Caldera, electricidad,
climatizaci6n electricidad, climatizaci6n

climatizaci6n

TOT AL DE LA INVERSION 5000000 • Entre 300 y 600 400000.
000 • en flrd01
del nivel de gama

9
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2.2.2. Funcionamiento

Plantas A B C

Personal:
- sin calificaci6n 6 personas por 5 6
- calificada equipo 2 3

Direcci6n
administrativa: 6 p.
Direcci6n de la
producci6n: 6 p

Consumo:
- materia prima 500 t pura pasta de 50t de pasta de 80 t de couvertura

cacao cacao 50 t de praline
300 t de manteca de (u opci6n cop 50T diversos: crema
cacao de granos) fresca, pasta de
1.500 t de azucar Manteca de cacao almendra, alcohol...
300 t de leche Leche

Azucar
- electricidad 30kW
- potencia instalada 700kW 30kW



I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

11

\3. FACTORES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

B.I. AbastecimientJ
.

Ganos : los granos recuperadas por la usina deben ser cuidadosamente controladas (tenor de
agua, moho). Se tendrel mucha atenci6n en el almacenado, en raz6n de los riesgos
importantes de la mala conservaci6n y de la infecci6n por los insectos.

ß.2. Tecnologia y equipamientd

EI control de las condiciones del proceso es delicada: las operaciones que se producen al
momento, del concheado en particular, no son completamente explicadas. Son necesarios
operadores experimentados y un estricto respeto de las condiciones del proceso.

EI proceso necesita tambien condiciones muy estrictas de la higiene y del control
bacteriol6gico. Las sales de fabricaci6n y los talleres de acondicionamiento deben estar
climatizados (de abf la necesidad de frigorificos). Finalmente, la formulaci6n de los
productos es un elemento muy importante. La puesta a punto de las f6rmulas podrel ser
previamente realizada sobre una prueba piloto.

ß.3. Personal

Los operadores deben ser sensibles al canicter particular d~ la fabricaci6n del chocolate:
importancia de las condiciones tiempo-temperatura, condiciones de higiene.

~.4.Control de calidad

Se necesita un laboratorio para controlar la calidad, la materia prima y los productos
acabados.
Pruebas de laboratorio son necessarias para la formulacion de productos y notamente de
confituras. La producion de confituras es muy delicada. La establidad del producto en el
tiempo tendra que ser estudiada.

~.5.Financiamientd

EI cacao esta en un mercado especulativo afectado por las fluctuaciones del mercado
mundial. Se puede esperar un valor agregado importante para una planta en los lugares de
recolecci6n 0 de consumo, asegurando su rentabilidad.
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~.6.Distribuci6n y comercializaci6rl

Los productos acabado de chocolate necesitan un circuito en frio sobre cero. Se debeni
preveer locales de almacenaje de productos acabados refrigerados e igualmente camiones
refrigerados para la distribuci6n, y refrigeradores en los lugares de venta.

Enlazos:

Organizaciones profesionales :

www.alliance7.fr

Cooperaci6n :

www.unido.org
www.adeDta.com

http://www.alliance7.fr
http://www.unido.org
http://www.adeDta.com
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Ficha guia de una planta de destilacion 0 de extraccion de perfumes y aromas a partir de platas aromaticas

FICHAGUIA

DE UNA PLANTA DE DESTILACION

ODE EXTRACCION DE PERFUMES Y AROMAS A PARTIR DE

PLANTAS AROMATICAS
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Fieha guia de una planta de destilacion 0 de extraccion de perfumes y aromas a partir de plotas aromatieas

11. PRESENTACION

1.1. Canicter de la actividad

Esta planta valoriza directarnente el producto de la cosecha (producido por cultivo 0 por recogida).
Consiste en la extracci6n de diferentes vegetales de substancias aceitosas, odorantes y volatiles. Las
esencias 0 aceites esenciales se distinguen de los aceites estables (lipidos) por su caracter volatil.

Se trata de una actividad de extracci6n, concentraci6n y estabilizaci6n de aromas contenidos en los
vegetales, destinados a las industrias cosmetol6gicas, farmaceuticas y agro-alimentarias.

Los aceites esenciales son mezclas complejas : se los clasifica segun su constituyente principal:
terpenos (limoneno), alcoholes (mentol), fenol (eugenol), aldehidos (citral), cetonas (thuyone).

1.2. Opciones

Materias primas

Las esencias conciemen una cantidad importante de vegetales ; sin embargo, son mas abundantes en
ciertas farnilias (coniferas, rut<iceas,umbeliferas, rnirtaceas, labiadas ) ; estas pueden ser contenidas
en todos los 6rganos en proporciones variables (inflorescencias, rakes, hojas, rizomas, cortezas,
madera, semillas).

Se puede por 10 tanto establecer una doble distinci6n entre los modos de abastecimiento:
Tipo de planta y 6rgano vegetal preciso,
Origen del abastecimiento, local 0 no :
. local: debido a problemas de costo de transporte, de frescura 0 de deteriorizaci6n rapida
. no local: para los vegetales cuya estabilizaci6n y transporte son facHes ( hojas cortadas

secas, granos, cortezas, etc ... )

Productos acabados

EI producto acabado es en general un aceite esencial entero (eI conjunto se descompone en cabeza,
cuerpo, cola). Existen mas de 400 esencias inventariadas, de las cuales una centena son utilizada
comercialmente. Sin embargo, para ciertas utilizaciones y segun el estado de la materia bruta
extraida (obtenida por la operaci6n de destilaci6n-extracci6n), las esencias enteras pueden ser
objeto de una segunda transformaci6n: rectificaci6n, desodorizaci6n parcial, deterpenizaci6n,
aislamiento de un componente, mezcla, producci6n de un absoluto. •

En este caso, se debe disponer despues del pasaje por el taller de destilaci6n, de un segundo taller,
que sera mas pr6ximo de la quirnica fina. Este tipo de actividad es en general reservada a empresas
especializadas en las bases aromatic as finas, capaces de proponer mezclas aromaticas listas para su
empleo, utilizadas directamente por la industria.

2.
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Fieha guia de una planla de deslilacion 0 de eXlraecion de perfumes y aromas a parlir de platas aromalieas

Tecnologias

Las tecnologias utilizadas varian a la vez segun el tipo de vegetales tratados (mas 0 menos duros,
mas 0 menos tiernos), el tipo de la esencia producida (con grados divers os de volatilidad, 0

fragilidad), la calidad buscada integridad, pureza, etc ... ), la utilizaci6n final (perfumeria,
alimentaria, farmacia) y de la capacidad de las instalaciones.

Se puede distinguir varias gandes familias de procedimientos de extracci6n:

• « expresi6n» 0 «enflorado »: tecnicas antiguas, reservadas para algunas plantas
especificas (hesperidas, agua de rosa), actualmente poco utilizadas.

• La distillation: permita la producci6n de aceites esenciales 0 « esencias» (compuestos
aromaticos volatiles). Estos compuestos son obtenidos por entranamiento al agua 0 al vapor
de agua. Este principio es muy antiguo y se apoyo sobre el hecho que la mayor parte de los
compuestos olorosos son susceptibles de ser llevados por el agua 0 el vapor de agua, del
hecho de su punto de ebullici6n realtivamente bajo. Puede ser estatico, dinamico, en
continuo 0 discontonuo, por ascenso 0 descenso (sentido vertical del vapor).

• La extracci6n por disolvente (hexano, etanol, etc): apunta a obtener los extractos, llamados
« concretas» en el caso de los extractos destinados a la perfumeria. Los concentrados son
extractos s6lidos 0 como pastas, comprendiendo, ademas de las sustancias aromaticas, todos
los cuerpos solubles en el disolvente utilizado : ceras, resinas, azucar, pigmentos.

Hay que remarcar una demenda cada vez mas importante y diversificada para aplicaciones
diferentes que los concentrados. Se trata de extractos totales, que seran luego adaptados a
f6rmulas de farmacia , de cosmetico y de complementos nutricionales.

La extracci6n por solvente necesita de tecnicas y de equipamientos mas sofisticados que la
destilaci6n. Se trata de eliminar toda traza de disolvente en el extracto, de desolventar el
orujo ... el conjunto de operaciones sera realizado en un ambiente anti-deflagrante. Habra ,
ademas, vigilar que estos disolventes tengan el grado de pureza exigida en los paises clientes.

• La extracci6n por fuido supercritico : citeramos el procedimiento de extracci6n por fluido
supercritico (generalmente CO2). Es un procedimiento de extracci6n selectivo de los
constituentes de los vegetales segun su peso molecular respectivo. EI numero de
aplicaciones industriales queda restringido en el mundo a raz6n del nivel de inversi6n
elevada, exigida para la construcci6n de equipamientos resistentes a muy altas presiones. Su
mantenimiento demanda una puesta a punto especifica de 10:; parametros de tratamiento
(presi6n, temperatura, velocidad) para cada producto. EI procedimiento queda adaptado a
utilizaciones especificas.

• Se pueden citar dos nuevas tecnicas todavia en desarrollo, y que podnin presentar un interes
particular :

La extracci6n por disolventes fluorados, que exige solamente presiones de
algunas decenas de bar
La extracci6n asistida por ultra-sonido: la extracci6n en un disolvente tipo
agua 0 etanol esta realizada en presencia de ultra-sonido. La acci6n de los
ultrasonidos sobre los vegetales aumenta la cantidad de principios activos
recogidos disminuyendo el tiempo operacional. La tecnica tambien presenta la
ventaja de poder operar a temperatura ambiente.

3.
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Fieha guia de una planta de destilacion 0 de extraecion de perfumes y aromas a partir de platas aromatieas

Acondicionamiento

La conservaci6n y el almacenamiento deben hacerse al abrigo del calor y de la luz, cualquiera sea la
esencia. Se utilizan barriles metilicos obligatoriamente barnizados 0 barriles inoxidables (para
evitar cualquier reacci6n qufmica entre la esencia y el envase) ; su volumen varia en funci6n del
valor de la esencia.

1.3. Tipos de plantas posibles

Debido a la gran variedad de plantas y esencias con ellas relacionadas, cada planta es mas 0 menos
un caso particular.

Los tipos de equipamientos, los tiempos de destilaci6n (de 30mn. a 24h), los rendimientos de
extracci6n, los parametros de los procesos de extracci6n varian considerablemente segun el tipo de
materia prima, la naturaleza y la fragilidad de los componentes, su volatibilidad, etc.

Las tecnologfas escogidas (equipamientos y procedimientos) deberan, por 10 tanto, adaptarse
estrechamente al material vegetal tratado y a los tipos de esencias producidos.

Presentaremos dos plantas de destilaci6n y una planta de extracci6n por solvente, aunque
tendremos que tener en cuenta que las plantas de extracci6n son muy exigentes en el plano de la
tecnica y de la seguridad.

Plauta A: planta de destilaci6n estatica en discontinuo ; proceso mas utilizado. Procedimiento
simple; destilaci6n por presi6n atmosferica constituida por dos alambiques inoxidables de 3000
litros cada uno, funcionando en « batch» con carga y descarga por arriba.

• Productos tratados : productos vegetales tiemos y poco lignificados (hojas, inflorescencias
tipo menta 0 lavanda). Los productos en polvo pueden ser tratados en alambiques munidos
de una agitaci6n.

• Capacidad: alrededor de 1 Tonelada de plantas I hora, que equivale para los tenores medios
en esencias, a una producci6n de 20 litros de esencia/ hora.

Plauta B: planta de destilaci6n bajo presfon : planta de destilaci6n estatica 0 agitada en
discontinuo. EI proceso esta constitufdo por un alambic bajo presi6n, pudiendo funcionar por la
presi6n atmosferica hasta 2,5 bars. La destilaci6n se hace por «batch» con carga y descarga por
arriba.

• Productos tratados: Productos vegetales duros y secos (rafces, madera, tallos, rizomas)
(vetiver, 0 canela), granos, rhizomes 0 madera triturada (granos de cilantro 0 de zanahorias,
rizomas de iris).

Los productos en polvo son tratados por hidr6destilaci6n bajo presi6n en los alambiques munidos
de una agitaci6n.

• Capacidad: 600 a 800 kg todas las 8 a 16 horas de plantas, sea, para los tenores medios en
esencia, una producci6n de 5 a 35 I de esencia por dfa.

Plauta C: Planta de extraci6n 0 de destilaci6n estatica , agitada 0 en turbo.
La planta sera polivalente y podra efectuar una extracci6n con un disolvente (tipo etanol 0 hexano)
para obtener una concreta 0 una destilaci6n al vapor de agua para obtener un aceite esencial.
La planta se compone de un extractor, acompaiiado de otros equipamientos especfficos (vaporador,
concentrador al vacfo, rectificador).

4.
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Ficha guia de una planta de destilacion 0 de extraccion de peifumes y aromas a partir de platas aromaticas

Opci6n: Turbo. Sistema que da un resultado a la vez por la velocidad de tratamiento y por la
calidad de los productos obtenidos (mejor recuperaci6n de la integralidad de las fracciones
volatiles ).
Se compone de un alambique (calentado por doble envoltura) al interior del cual una turbina a
lamina realiza una trituraci6n fina de la materia prima en suspensi6n en el agua (no hay riesgo de
oxidaci6n). EI aparato puede funcionar en destilador.
Productos tratados : todo tipo de materia vegetal (hojas, madera, rakes, semillas) con preparaci6n
previa para los productos voluminosos (granulador-recortador).

• Capacidad: de extractor de 2 a 3 000 litros pudiendo tratar de 600 Kg a 800 kg/h todas las 8
a 16 horas de productos vegetales leii.osos de destilaci6n (rakes, semillas, maderas ) 0 500 a
1 000 kg/h de frutos.

5.
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I
2.1. Descripcion de la planta

2.1.1. Productos fabricados

Planta C
Extractor

Aceites esenciales
Aromas hidrosolubles
Aguas florales
Concretas
Oleoresinas.
Todo tipo de materias
ve etales.

PlantaB
Destilacion continua

ba'o resi6n
Aceites esenciales

600-800 kg cada 8
hasta 16 horas

Productos vegetales
duros, olvo.

Rojas, inflorescencias,
des ues de secado.

PlantaA
Destilacion estatica

discontinua
Aceites esenciales
enteros.

7- 10 T/d/h 600 hasta 800 kglh
cada 8 hasta 16 horas
en funcionamiento
« extractor », mas en
funcionamiento
destilador

. ',f\l<;, ,,,,,""De "ndedelabastecimiento de materias rimas"

~~:J?t, ',~:~e~:..(pluYVari~p~es>.de lasmat~rias primas
.",',,:~ "'" < <", ," ~,t~:'~,.buscadas '.

anual
Producci6n

Productos tratados

Productos acabados

Capacidad de tratamiento :
diaria

I'

"
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Ficha guia de una planta de destilacion 0 de extraccion de perfumes y aromas a partir de platas aromaticas

2.1.2. Opciones tecnol6gicas.. . .

Operaciones Opciones So/uciones propuestas
unitarias Tecnooogicas PlantaA Planta B Planta C

Operaci6n facultativa :'~':'-:': '''< ," ",.::->,,:, .-- :.~.,,:~ .... " '., "'-:, ".':"- -" "\' .' -

Ssecado Secado en el terreno "'~<i(~~::i:i~r,~F:;D~~e~d~'deltipo de materia prima
frecuentemente.

.- ,"",~'::', "'.,:',i:,~, "I. "';"_ '(. .

Materias primas tiernas En estado natural. En estado natural En estado natural
(hojas. flores) en estado

I Preparaci6n

I
_~atural~_IE~!_~~_~~~!__corte _____

~~ •••••••• N_~ __ •• ~ •• ~ ..... MM __ NM~MMMM ................. .... w •• M •• M ............ ,.......,~".",.. " ....... , .............. '" .... M •• ,,,.,,,,,
,. '''' """"'~ ..... M' ....... "" .. , .. "" •• " .. n .. ' ........ , .. "ri~ ..

Materias primas duras: .
- semillas : machacadas 0 Machacado ( !fnea Lfnea adaptada. Lfnea adaptada

enteras; poco adaptada).
- madera/cortaza : trituaci6n Trituraci6n ( !fnea trituraci6n. Trituraci6n 0

o corte poco adaptada) recortador
Extracci6n por vapor 0 por Vapor. Vapor. Vapor 0 disolvente.

I I
disolvente.

Extracci6n ------------.-------------- _M ________________

__ ~~ ___ .~ •• ~ •• ~ •• ~~ •••••••• _ ••• HM .. M •• H .. HH_H __ • ..•.-.- ...-.""- ...._~_.--.--_._..._..... ---- -
Continua 0 discontinua. Discontinua. Discontinua . Discontinua.---------- ------- ------------ ____ ~.•~...•~~~__ M....~_~~~H~.M.~~~~_._~,_.,,-.-.------.- .... -..--.-
Jlstlitica 0 agitada. _Estlitica 0 agitada. Estlitica 0 a.s.itada. _~sta~ca 0 agi~~~: ____
Presi6n atm6sferica 0 alta Presi6n atm6sferica Bajo presi6n Idem A
presi6n.

Condensaci6n En uno 0 en varios En funci6n del Idem A Varios
condenzadores ( a diferentes producto tratado condensadores
temperaturas)
Regreso eventual de las Posible Posible Posible
aguas de condensaci6n
Sistema decantador A elecci6n. Idem A Idem A

Separaci6n I florentino cerrado 0 al aire
decantaci6n !ibre.--------. -- -------------------------- n~ __ u_. _______ .. _____ .u __

Ciclones 0 vaso florentino. A elecci6n. Idem A Idem A
Con grados diversos de Manual con Idem A Automatizaci6n

Carga y descagra de automatizaci6n y canastos y poleas a posible.
la fase s61ida mecanizaci6n. granel (bolsas 0 big

bag).

I
I
I
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Ficha guia de una planta de destilacion 0 de extraccion de perfumes y aromas a partir de platas aromaticas

2.2. Elementos para el amilisis economico de la planta

2.2.1. Inversiones
Equipamientos PlantaA Planta B Planta C

Operaciones unitarias Designacion Precio DesignaciOn Precio DesignaciOn Precio
indicativo indicativo indicativo
FOB • FOB • FOB •

Poleas, Tolva Recortador
Preparaci6n garruchas 30 000. Transportador 30 000. Elevador 30 000.

materia prima cargador triturador
carga transportador

alambique

Alambique Alambique 200 000. bajo presi6n 180 000. Extractor 300-500

condensador estatico (3000 I) 000.
separador 2x3 000 I

inox
Caldera 1200 30 000.

Caldera 600 20130 000. Caldera 20 000. Kglh de vapor
Generador vapor kglh de vapor 300 KgIh de

+ sistema de vapor
conducci6n . Evaporador

discontinuo
500 IIh 300 000.

Extractci6n alcohol
disolvente Terminador al 70000.

vacfo
Rectificador 100 000.
Anexos 200 000.

RN_' __ ~'" -....---- -~_...._ ...._------------- ---------------- ......•••• _.___ ... _ ..... H.''' .•_ ..._.. .- ........ _., ..~.....-_ .._"- ...._ .._ .._ .._ .....
Total equipamientos 250 000. 230 000. 1 a 1,2

milIiones •
edificio: Superficie edificio: 400 m2• Superficie edificio : 400 m2• Superficie edificio: 400 m2

Hangar almacenamiento Hangar almacenamiento : (antidet1agrantes).
Plantas: 1000 m2• 1000 m2• Hangar: 1 000 m2•

Terceno : 3 000 a 4 000 m2• Terceno: 3000 a 4 000 m2• Terceno : 3 000 a 4 000m2•

Otras inversiones:
- potencia electrica instalada lOKw lOKw 50Kw
- agua enfriamiento 12 m3fh 6 m3fh 25 a 100 m3fh
- laboratorio (medidas y 25 000. 25 000. 35 000.
controles)
Tamaiio aproximado de la 500 000. 450000. 1,5 millones •
inversi6n total

8.
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2.2.2. Funcionamiento

PlantaA PlantaB Planta C

Personal:--_ ..------------------------- .---------------- .....-- ..- ..~...... ............. "H" ... •••••••••••••••••••••••••••••••••• _ .......... M ............... "" .......... , ...... .....,.... ,.''' .................. -- ..-....... -- .............. ..,," ..... _ ...... + •• HH ••

Procedimientos :
- Mano se obra calificada I I 2
- sin calificaci6n 3-4 --------- ..---- 1-2 2.................................. ------- ........--....... _ ....................................... __ ....... _._., ................. ,,_ .... _""OM_"

Administrativos, comercial, 2 2 2
de terreno
Consumos: ... ----...... --- _____ .................... ~_ .. ______ •• H ___ .. _. __ .. _______

Materias primas 7-10 T/d materia vegetal 1-2 T/d materia vegetal Extracci6n solvente:
poco lignificada fresca 1-2 T/d------------------ -- .......... ,............ -.................... .......................... ............................ M................................................. _ ••.• H_'_ .......... _ .......

E!!.~g.!.~_____ 100 kWh/d 650kWh/d 500kWh/d__ M. ---- .. "." ._H __ ..... H.... _ ••• __ ........... ".~_~~ "."." "." ...."~_...
Agua

Si es reutilizada 100 m3/d 150 m3/d 250 basta I000 mm3/d

6 m3/d 3 m3/d
.

30 m3/dSi no es reutilizada y
refrescada en una lorre de
refrigeraci6n

9.
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13. FACTORES CLAVES DEL EXITO DEL PROYECTO

ltl.Abastecimientd

La materia prima es muy fnigil y es necesario respetar estrictamepte las normas de cosecha,
almacenamiento y transporte, de manera de preservar el potencial (cualitativo y cuantitativo) de los
vegetales que se tratanin : necesidad de contacto estrecho con los productores y de una planificaci6n
de la planta.

Para que la planta funcione durante el mayor tiempo posible, se pueden almacenar las materias
primas no perecederas (por ej. Clave de olor, vainilla) 0 ampliar la gama de productos tratados
(haciendo variar la repartici6n de la epoca de cosecha).

ß.2. Tecnologia y eQuipamientQ

Escoger el equipo en funci6n de la polivalencia de la actividad, de la optimizaci6n de los
parametros « extracci6n, condensaci6n, separaci6n» y del consumo de energfa ( bajar la relaci6n
consumo de vapor/producci6n de aceite).

En la planta Chemos previsto un taller de extracci6n por disolvente con sus equipos perifericos. La
inversi6n es mas importante ya que el equiparniento es a las normas antideflagrante y la obtenci6n
del extracto necesita mas operaciones ( extraci6n, filtraci6n, concentraci6n al vacfo .. J
Esta operaci6n es necesaria para la obtenci6n de numerosos extractos no pudiendo ser obtenidos por
simple destilaci6n 0 hidrodestilaci6n.
La elecci6n del disolvente debera tener en cuenta las legislaciones existentes en los pafses
industrializados ( ver ficha de apoyo : Seguridad alimentaria).
Ciertos fomisores de tecnologfa figuran en el sitio UNIDO EXCHANGE (www.unido.org)

3.3. Persona.

Esta planta exige la presencia de una persona a la vez especializada en el conocimiento de las
plantas aromaticas y en el empleo del procedimiento de extracci6n-destilaci6n. Se trata de una
practica delicada que necesita una larga experiencia : el responsable de la planta tendra que adaptar
permanentemente el tratamiento a las caracterfsticas de la materia prima y a la demanda de los
utilizadores.

La informaci6n proveniente de los utilizadores es crucial para optimizar el funcionamiento de la
planta.

3.4. Control de calidad

Control de la materia prima: analisis de muestras para fijar las fechas de cosecha y adaptar las
tecnicas de cultivo. Se analisan la madurez de la esencia y su rendimiento.

La calidad de los disolventes es un imperativo del cual depende la calidad de los productos
terminados

10.
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Control del producto acabado: establecimiento de fichas de identidad precisas por esencia
(comunicadas al diente), 10 que permite a la vez mejorar el poder de negociaci6n y controlar la
producci6n (estabilizaci6n de la calidad del producto).

~.5.Distribuci6n y comercializaci6n

EI mercado de las esencias tiene una dimensi6n intemacional Es capital asociarse con
distribuidores 0 utilizadores que tengan esa misma dimensi6n.

La implantaci6n de una planta en un lugar conocido por poseer una esencia especffica, constituye
un argumento comercial crucial (importancia de la imagen) : ejemplos : el « ylang-ylang» de las
islas Cornores, el geranio de la isla de La Reunion, la lavande de Provenza. Habra que esforzarse en
desarrollar una gama especffica y tipificada para imponer una imagen de « terruno » y no estar
sometido a las tendencias especulativas del mercado (ir a ver la ficha de apoyo « marketing»). Para
diponer de una posici6n crefble en la escala mundial, es necesario continuamente presentar muestras
representativas. Esto supone la adquisici6n de una instalaci6n piloto que quede interesante mismo si
su rentabilidad no esta enseguida asegurada.

ß.6. Financiamießtd.

Todo depende a la vez de las cantidades y diversidades de los productos tratados como de los
precios de venta posibles. Sin embargo, en condiciones normales de utilizaci6n (mas de 6 meses
sobre 12) y en un termino medio de precios, la relaci6n « Cifra de Negocios anuaVInversi6n» es
ampliamente superior a 1.

La necesidades de fondos de rotaci6n dependeran esencialmente de la manera de pagar a los
agricultores y de los plazos de pago de los utilizadores ( pago en el momento del pedido, pagares en
el momento de la entrega, etc.).

II.
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A Divel del abastecimiento:
la actividad permite desarrollar y estabilizar produeciones agricolas diversificadas.

A Divel de la valorizacion:
puede ser una incitaci6n de actividades de valorizaci6n / transformaci6n regionales
(cosmeticos, perfumerias, productos de belleza y de higiene, farmaceuticos, alimenticios .. J
y su fuente de aprovisionamiento.

Liens
Centro Teenico :

www.iteipmai.asso.tr/

Organismos profesionales
www.cepparm.com
www.onippam.fr

Constructores/parteneres
www.adepta.com
www.unido.org

I

I
I
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