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SOCIETE NOUVELLE DES HUILERIES DE TULEAR 

Les problèmes de la CïïHU sont nombreux et leurs orißine3 sont 
diverses. Pour Men les comprendre il convient d'abord de faire l'his- 
torique de cette société. 

I - HISTORIQUE 

La 8NKU a été constituée S partir des anciennes huileries de 
Tuléar : SITAR - SICGMA¿ et ETABLISSANTS KAhlM dont le regroupement a 
donné naissance a la Société Nouvelle des Huileries de Tulëar le 3 juin 1967. 

En 1971 une unite MAZZONI de production âe savon de menage 
d'une capacite mensuelle de 300 tonnes a ete installée. 

En 1974 une installation d'extraction par solvant DE SMET avec 
raffinage sur miscella a été montee. Comme nous le verrons plus loin ce 
montage n'est pas tout a fait termine. 

IMs le début, la Société Nouvelle des Huileries de Tuléar a 
éprouve des difficultés financières par suite de l'insuffisance des ma- 
tières premières et d'une situation socio-politique un peu particulière. 

SITUATION ACTUELLE 

1.1 Problèmes d'ordre économique 

Jusqu'au 31 mars 197b la SNHU a pu équilibrer son exploitation 
grtce i ses activités annexes : vente de riz, importation d'huile etc.. 

Ces activités lui ont été retirées par une suite de restructu- 
ration économique qui en a donné le monopole i d'r.utrea organismes. 

Il en est résulte une chute au chiffre d'affaires alors que 
les chargea d'exploitation n'ont cessé de croître par suite d'une aug- 
mentation déraisonnable de l'effectif du persounel (en 1972) à sa re- 
classification (en 197**) à l'augmentation des salaires par décret gou- 
vernemental. 

En outre l'augmentation continue du prix de l'arachide aux 
producteurs n'a pas été suivie d'une variation parallèle du prix de 
l'huile, si bien qu'actuellement le prix de revient du litre d'huile est 
de 1» ordre de 300 FMG alors que son prix âc vente reste bloqué à 240 FM0. 
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1,2 Problèmes d'ordra cocial 

Ce Malaise a commencé en 1971 par suite Cune compression de 
personnel, saw» autorisation préalable de l'Inspection du Travail de 
Tuléar. 

En 1972  : aggravation de la situation et renvoi du Directeur 
Technique. 

En juillet 1972  : expérience d'auto-gestion qui s'est soldée 
par un échec total en mars  1973, et pendant lequel les charges de la 
Société se sont vues ougmentées considérablement par suite d'un recru- 
tement massif décidé par le Fokonolona de la société.  Il en est resulvè 
«n^sonnel inutilement pléthorique *r „ dans le contexte social actuel, 
11 n'est plus possible de licencier. 

Août 197U ; le personnel a demandé le dSpart du Directeur 
Oinéral qui a été renvoyé. 

Décembre 197U : c mination d'un nouveau Directeur Général par 
1* Conseil d'Administration, et les revendications du personnel sont 
acceptées. 

Février 1976 : un des délégués du Personnel fait l'objet d'une 
amande de licenciement pour faute grave. Les autres délégués, assistés 
par des leaders de leur Syndicat, interdisent l'entrée de l'Usine aux 
Cadres de la Société. 

24 juillet l«ïï6t îî. Rçhen'ntopjicïo« été nonrne Direoteur Gé- 
néral et V, Rfrfidinoro Direoteur Teohnicraa.    Ce sont potuellement les 
deux seuls c»dre3 en activité" à la Société. 

tmmmmmmmm 
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v. 

I. 3 Problèmes d'ordre technique 

Dès la début la GNHU a été affectée par des problèmes d'ordre 
technique inhérents au regroupement des trois anciennes huileries, 

Un pro granee de modernisation de l'Unint a commencé à Être 
réalisé mais a dû Être arrêter par suite  : 

- du malaise social qui a débuté en 1971 i 
- du départ de l'ancienne équipe de Direction  ; 
- de l'érosion dss disponibilités monétaires destinées à 

l'achat de nouveaux équipements ; 
- de la gravité des problèmes financiers (la comptabilité a 

actuellement plus de deux ans de retard)  ; 
- des r.'-tériels pr3ts * l'eTb*rrruer«ent ont ê\4 rléccraiPivi^ 

et les contacts pvec les fournissuers susrenius. 

mm mm 
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II - ANALYSE DE L' ASPECT TECHNIQUE ACTUEL 

II. 1  Disponibilités en matières preniéres 

11.1.1. Les_oléagineux 

. La S1IHU reçoit actuellement, par an, en moyenne : 
- 6 000 tonnes de graines d'arachide   en coques ; 
- 6 000 tonnes de graines de coton. 

Il ne semble pas que cette situation puisse s'améliorer 1*année 
prochaine, ni itfcme avant un certain temps. D'ailleurs pour diversea 
raisoua (matériel, péanes fréquentes de courant etc.) la SKHU est inca- 
pable de traiter ce tonnage et les lots de graines très ancien» restent 
sur le parc et sont devenus inutilisables. 

11.1.2. Energie 

La fourniture d'électricité est irrégulière et lea interruptions 
fréquentes (plusieurs fois par semaine) perturbent considérablement 
la production de l'Usine. Une interruption de quelques minutes suffit 
pour stopper la production d'huile des presses continues pendant au 
•oins huit heures, car il est necessaire de démonter ces machines pour 
les vider et les nettoyer avant de pouvoir les remettra en marche. 

11.1.3. Vapeur 

La production horaire de vapeur, de l'ordre de 1 tonne, est 
insuffisante pour couvrir normalement les besoins de l'Usine, ainsi que 
nous le verrons plus loin. Les tuyauteries de vapeur ne sont pas calo- 
rifugees et sont d l'air libre, en plein vent sur des dizaines de mètres. 
In étant optimiste je doute que la moitié de la vapeur produite arrive 
aux appareils. 

En outre la situation de la chaufferie, à trente cinq mètres 
et su vent de l'extraction par solvant, sera extrêmement dangereuse 
quand cette dernière fonctionnera. 

II. 1.1». I/eau 

Il ne m'a pas été possible de connaître la consommation réelle 
d'eau. L'eau provient en partie de la ville de Tulear et également de 
deux puits plongeant dans la nappe phréatique et dont le débit n'a pas 
été nesurè. 

Cette eau n'est pas traitée et le rendement, ainsi que l'entre- 
tien des chaudières, s'en ressent. 
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Les eaux usées passent par un bassin de décantation avant d'être 
rejetées à l'égout. Ce bassin est à mon avis insuffisant. 

II. 1.5. Ç£2^iiSli5i2 

Les coques de coton ou d'arachide eont utilisées. Actuellement 
il n'y a pas de problèmes par suite d'une insuffisance de production de 
vapeur, et également par  mite de la présence d'un stock de graines de 
coton périmé et inutilisable autrement (1971 ) • 

'lais on fonctionnement normal, il sera nécessaire d'avoir un 
appoint au fuel ainsi que nous le verrons plus loin. 

II.  2 LE PERSOIùIKL 

II.2.1. Les_cadres 

Manque absolu d'encadrement technique et malgré l'intelligence, 
la bonne volonté, le bon sens et la grande capacité de travail des 
actuels seuls Directeurs Général et Technique, l'Usine ne peut pas 
fonctionner normalement dans ces conditions. 

C'est un problème, car il semble très difficile de trouver 
des cadres opérationnels pour cette industrie et leur formation deman- 
dera plusieurs années. 

Dans ce sens, la philosophie de l'enseignement est Ì revoir car 
les ingénieurs et autres cadres techniques doivent être des hommes 
n'hésitant pas â mettre "la main * la pite". 

II.2.2. La main d'oeuvre 

Elle est très insuffisament forcée et analphabète en partie. 
Me Bernit un r*5>o des ingénieurs et cidrea compétents de lui on 
enseigner graduellement 30n métier i-nnlphtbetiBrne ne sisnifi»nt pis 
du tout inintelligence. 
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Mais Aons les conditions actuelles, la promotion profession- 
nelle et social« de la main d'oeuvre est compromise par suite de ce 
manque d'encadrement. 

H.3 U53 EQUIPEMENTS EXISTANTS 

II.3.1. Préparation des graines 

II. 3.1.1. 5§£®EÎi22~-5î22-M£--~-fi---22S 

a) coton : les graines de coton sont reçues en sacs et stockées 
sous hangar. 

b) arachide : reçues également en sacs sous forme non décorti- 
quées et stockées en seceos dans la cour de 
l'Usine. Ces seceos sont exposés aux intempéries 
car ils ne sont pas bâchés. Les biches existent 
bien mais ont été réquisitionnées par le Fokono- 
loni local* 

La transport des graines depuis le lieu de stockage jusqu'au 
premier poste de travail se fait manuellement. Il n'existe aucune aide 
mécanique telles que sauterelles ou bandes ou vis transporteuses. 

Les sacs sont chargés dans des camions qui deux cents mitres 
plus loin les amènent au poste de travail. Il y a là   un gaspillage 
d'énergie et une utilisation irrationnelle des carions, 

II. 3.1.2. Hettp^age_deojE»ines 

Ce poste        très important, aussi bien pour la qualité finale 
4e l'huile que pour l'entretien du matériel n'existe p?s. 

11.3.1.3. D^orUça^e^etsêpwaUM^des^ojuea_et 

dee.anandes 

Il existe deux lignes de travail : une pour le coton, l'autre 
peur l'arachide. 

La ligne coton comporte un décortiqueur •¿arver et un séparateur 
de coques mais »lie ne comporte pas de trommel batteur de coquee permettant 
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la récupération des fragmenta d'amandes pouvant encore se trouver dans 
les coques. 

En outre les graines ne sont pas délintées au préalable, bien 
qu'il existe sv.r le parc "stockées" en plein air, sans aucune j*Section 
aepuis six ans, dix délinteuses neuves à 150 loues ainsi qu'une machine 
peur affûter les trains de lames. 

La capacité noraire théorique de chacune de ces délinteuses 
doit 6tre de l'ordre de une tonne de graines. £n d'autres mots la capa- 
cité de cet équipement non utilisé est d'environ dix fois celle du dé- 
corticege actuellement installé. 

Maigre qu'il ait été exposé aux intempéries durant six ans, en 
milieu maritime tropical, je pense qu'une grande x^artie de ce matériel est 
récupérable mais nécessitera une révision sérieuse (et coûteuse). 

La ligne arachide coaporte un décortiqueur et un séparateur de 
coques et d'«mandes tous deux d'une capacité d,*?uviron 1 000 à 1 200 kgs 
1 l'heure. 

. X.3.1.1». Broyage 

Il n'y a rien, tant pour le coton, qui à* la rigueur peut s« 
passer d'un laminage, que pour 1'arachide, pour lequel une réduction - 
•n fragments de la grosseur d'un grain de riz est indispensable. si l'on 
veut un bon épuisement lors du passage dans les presses. 

II.3.2. Trituration des graines 

II. 3.2.1. Préj»£5^£2-yì£ESiH£«5Si-BÌ!5Ì22£ 

Les amandes, broyées ou non, doivent subir un conditionnement 
thermique destiné à modifier la structure colloïdale des parois des 
cellules oléifères afin de les rendre perméables à l'huile qu'elles con- 
tiennent, et d'en faciliter l'extraction. 

Les petits conditionneurs tubulaires horizontaux ou cylindri- 
que verticaux qui équipent chacune des neuf preesea sont insuffisants, car 
la graine n'est encore qu'à une température d'environ 65°C à son entrée 
dans la presse, alors qu'elle devrait atteindre 05 à 90°. 

Il existe en tête de ligi • deux gros conditionneurs thermiques 
(probablement destinés primitivement à des presses Goliath de chez Speichim). 
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Mais ils ne sont par. utilises faute de vapeur en quantité suffisante. 
Chacun d'eux a une capacite horaire de l'ordre de 1 300 à 1 50Ü kgs 
d'ßtiandes broyées. 

II.3.2.2. Lesjgresses 

Il y a deux lignes de presses : 

Cinq anciennes presses Egrot et Grange  ; 
Quatre anciennes presses Rose Downs. 

Le capacità horaire totale en pression unique de cet atelier 
doir s« situer, au grand maximum, à moins ue  1 500 kgs d'amandes. 

Ces presses sont trè"3 anciennes et leur état actuel est dé- 
plorable par suite du très mauvais entretien qu'elles ont subi autrefois. 

Par suite de la déformation des arbres principaux les barreaux 
des cages c ssent trè3 souvent et leur usure est anormal. 

Tous les arbres sont à remplacer. Leur déformation provient de 
ce que l'on a rechargé les vis d'arrangement directement sur la presse, sans 
les démonter au préalable. 

Les cages elles-mêmes sont en triste état et sur certaines 
d'entre elles on a mtme soudé les barreaux, ce qui en a peut-Être facili- 
té le montage mais rendu impossible tout entretien ultérieur. 

Ainsi il ne faut pas s'étonner que dans ces conditions elles 
ne puissent pas produire des tourteaux a moins de 10 i 12 % d'huile 
résiduelle. 

8i ces presses avaient été convenablement entretenus elles auraient 
été toujours capables de maintenir leurs performances d'origine, c'est- 
à-dire moins de 6 % d'huile dans les tourteaux. 

Le manque de pièces de rechange et les difficultés pour se 
les procurer ne facilite pas les choses sans quoi, il eut età possible 
de tenter de remettre ces presses en état. 

Les tourteaux produits sont évacués par vis transporteuses 
vert l'ensachage manuel. 

L'huile coule dans une rigole vers une batteuse d'homogénéisa- 
tion. 
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II.3.2.3. Epurttion_de_l¿huile Jo rute 

L'huile brute est reprise clans la batteuto d'hociogèneisation 
pur une pompe et était envoyée sur un tanis vibrant actuellement hors 
d'usage et d'ailleurs beaucoup trop petit (0,50 m x 1,50 m). Aussi 
l'huile est admise directement aux filtres preseee avec toute sa charge 
initiale de pieds. 

Les pieds séparés, provenant soit directement des presses, soit 
des gateaux de filtre-presses, sont rassemblés dans d'is fûts et on le3 
represse lorsqu'il y en a une quantité suffisante. 

Cette pratique est à proscrire par suite de la dégradation 
rapide de l'huile contenue dans les pieds. Il faut au contraire recueil- 
lir automatiquement las pied3 au fur et à mesure de leur formation, et 
les réintroduire immédiatement et régulièrement dans le circuit d'ali- 
mentation dea presses suivant le schéma expliqué a M. RAFIDIN0R0, direc- 
teur technique. 

II.3.3. Raffinage de l'huile brute 

Le raffinage de l'huile, tel qu'il est pratiqué a la SNHU, suit 
le schéma classique : déuicilagination - neutralisation - blanchiement - 
désodorisât ion. 

Mais en ce qui concerne l'huile de coton, elle est raffinée 
sans excòs de soude autre que celui normalement utilisé pour des huiles 
types arachide. 

Il en résulte une décoloration insuffisante que l'on ne 
peut pas rattraper au blanchiement, et l'huile a un aspect plus foncé 
qu'elle ne devrait avoir normalement. 

J»ai laissé à M. RAFIDINORO toutes indications utiles sur les 
excès de soude à utiliser pour ce cas particulier. 

La séparation des mucilages et des pl.t e s de neutralisation 
se fait à l'aide de centrifugeuses Westphalia. 

Ce sont d'ailleurs les seuls appareils qui soient encore 
valables dans l'installation de raffinage. Le reate des batteuses, 
détodoriscurs, iécolorateurs etc. étant trop yetit comme capacité et, 
•fime en travaillant en quantité réduite, incapables pour certains 
d'assurer les opérations dans dea conditions convenables. Les colones 
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barorètriques des désodoriseurs ont au n&ximuß 9 n do hauteur alors que 
l'on est au niveau de la mer et qu'elleo devaient avoir un mininum de 
10,33 m. 

Moue le déBodorisftur de 8,3 », installe* en 1970, e3t un appareil 
de conception bizarre, incapable d'assurer la production d'une huile 
désodorisée suivant les normes ac tv elle s. 

La totalité du raffinage est irrécupérable, si ce n'est que 
pour servir, i la rigueur, de bacs tampons ou de cuves de réserve dans 
une nouvelle installation. 

IX.3.<t. Extraction par solvant et raffinage sur isiscella 

En 1974 une installation d'extraction par solvant DE SMËT, 
d'un« capacité estimée de iiO tonnes/jour, a été montée, suivie d'un 
raffinage sur miscclla. 

Malheureusement il ne m'a pas été possible de retrouver 1« 
contrat passé entre la SKHU et DE SMET, les archives de la société ayant 
elles aussi été gravement port'irbee par les événements, ce qui fait qu'il 
n'y a aucune indication concernant les données techniques de cette ins- 
tallation. 

On a juste retrouvé quelqueo plans, grâce auxquels il m'a été 
permis do constater que cette installation est complète, y compris le 
raffinage, à l'exception toutefois d'une vis de reprise des farines sous 
1« r«froidÌ3seur et d'une centrifugeuse qui d'après le plan doivent 
toutes deux être fournies par la SHHU. 

Toutefois le branchement électrique de certains appareils n'est 
pas terminé ainsi que la calorifuge: ge, et certaines tuyauteries de 
liaisons essentielles. 

Ceci est assez ennuyeux car il existe sur le pare, sous un abri 
précaire un stock de 60 000 litres d'hexane en fûts or'inaires et sans 
aucune protection contre un risque éventuel d'incendie. Il conviendrait 
dono de pouvoir mettre ce stock le plus vite possible à l'abri dans les 
citernes enterrées prévues à cet effet, mais non encore raccordées à 
l'installation. 

Tant que l'ensemble de la tuyauterie ne sera pox terminé il ne 
sera pas possible de proceder à ce transvasement car il reste des soudurer. 
a foire sur lea citernes et sur les tuyauteries. 

Bien que pratiquement terminée et n'ayant jamais fonctionnée 
cette installation neuve est i revoir compldtMäent par suite du sable qui 
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a pénétré daiiB certainos pompes non protégées, et dans certains moteurs. 

Le calorifucease n'a Pû0 ^*° terminé, et une partie des garni- 
tures en aluminium 3ewble avoir été arrachée. 

Un raccordement électrique provisoive a été fait, probablement 
par les monteurs de D2 SMET, pour tester certains vîoi .urs. Il convien- 
drait de le débrancher au plus vite, car il comporte deux bottes de 
jonction provisoires faites avec des caisses à* savon, absolument pas 
isolées, bien que toujours sous tension (360 V). 

Il est miraculeux que dans ces conditions aucun accident ne soit 
encore produit. 

11.3.5. Stockage des produits fini» 

a) les tourteay.% 

Ils tont immédiatement ensachés et les tocs stockés sous han- 
gar, en tu, nuis sans aucune    ¿ration. 

b) lssjmile» 

Stockées en fûts pétroliers, dans la cour, en plein soleil. 
Depuis plusieurs mois 370 000 litres d'huile sont ainsi exposés. Dans 
la journée la température des fûts dépassent ó5°C. La nuit elle retombe 
à l'ambiance. Dans ces conditions il ne faudra pas s'étonner d'une dé- 
gradation considérable de la qualité de l'h île stockée,ni de fuite? 
qui apparaissent sur de nombreux fûts par suite des dilatations et 
contractions continuelles du métal. 

Il existe sur le parc des elements de réservoirs qu'il ne 
reste plus qu'à assembler pour pouvoir stocker près de 200 000 litres 
d'huile. 

11.3.6. Les services annexes 

II.3.6.1. ^.emballages 

Les fûts sont du matériel de récupération 

Leur nettoya«©, remise en état, vérification, sont plus que 
1res • 

Une huile de qualité, stockée dans de tels fûts, ne peut que 
te détériorer trèn rapidement. 
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Il ost lamentable qu'aucune attention particulière ne soit 
prêtée i ce ponte iniportant dont dépend la bonne conservation de produits 
dont la qualité n'a été obtenue qu'aux prix de l'utilÌ3ation d'un maté- 
riel coûteux et d'efforts incessants. 

11.3.6.2. tes^ontrôles 

Par suite de manque de personnel qualifié, ces contrôles sont 
réduits au minimum (mesure de l'acidité de3 huiles avant et après raf- 
finage, parfois dosage de l'huile résiduelle des tourteaux). 

Les autres contrôles : humidité des graines à l'entrée de la 
presse, humidité des  tourteaux à la sortie de la presse, leur teneur 

V> d'huile, la verification des acilós oxydéa au cours du stockage des huiles etc. 
(sans parler du contrôle des matières premieres á l'entree) ne sont pas 
effectués et ne permettent pas de détecter, donc do corriger à temps, 
toutes anomalies pouvant survenir et affecter le rendement de la production. 

C'est là une grave lacune qu'il convient de combler. 

11.3.6.3. La_Çhaufferie 

La chaufferie actuelle se compose de 3 chaudières type3 lo- 
comobile. Leur production de vapeur est de l'ordre de 1 tonne/h. Aucune 
tuyauterie n'est calori*ugée, aussi le rendement reel est très bas. De 
toute faç n cette production est très insuffisante, et la position de 
cette chaufferie, par rapport à l'extraction par solvant, est dangereuse. 

Il faut envisager son remplacement complet et placer la nou- 
velle chauffeire ù un autre endroit. 



^ 

- 17 - 

III - CONCLUSIONS 

II1.1. Les limitations 

Des faits exposés ci-dessus, il apparaît d'abord deux facteurs 
primordiaux : 

1) un facteur socio-économique, qui tant qu'il ne sera pas ré- 
solu, et tant que le contentieux financier actuel ne sera pas apuré, 
continuera à nen-acer très dangereusement la stabilité de la SNHU et ne 
lui permettra aucune amelioration. 

2) un ensemble de facteuxs techniques qui peuvent et doivent 
être améliorés, à condition que le facteur socio-*économique ait trouvé 
uns solution. 

Le facteur socio-économique étant une affaire qui ne regarde que 
le Gouvernement malgache et qui sort de notre compétence, nous supposons 
es problème résolu. 

Pour l'examen des facteurs techniques il apparaît diverses 
limitations : 

III.1.1. P£p4uction_agricole 

Il semble que les approvisonnements en matières premières, si 
l'on s'arrête ¿ la seule capacité de la production agricole locale, ne 
puissent pas dépasser les chiffres actuels, soit 6 000 tonnes d'arachide 
et autant pour le coton. 

Pour pouvoir alimenter à plein rendement l'installation d'ex- 
traction continue existante de 50 tonnes/jour de capacite, il faut pouvoir 
disposer annuellement de 30 000 tonnes de graines d'arachide en coques 
•oit 120 tonnes/jour pour 250 jours de travail annuel. 

Avec 6 000 tonnes/on, nous sommes loin du compte, et môme 
si l'on ajoute les 6 000 tonnes de coton, on arrive à peine au tiers 
de la capacité de l'extrection alors qu'il faudrait au moins en atteindre 
la moitié pour qu'elle puisse tourner en bouclant juste ses frais. 

(50 tonnes/jour de capacité à l'extraction signifiant le trai- 
tement journalier de 50 tonnes de tourteaux H 15 % d'huile et non pas de 
50 tonnes de graines). 

On pout espérer que dans lo temps cette production agricole 
augmentera, mais ceci ne pourra paa se fair»* avant quelques années. 
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(La province de Tuléar a, parait-il, atteint autrefois une production 
annuelle de 25 COO tonnes d'arachides). 

III. 1.2. Les gpulots dl*ítran2lements_dans_l¿ysine 

Nous avons vu que la capacité actuelle de la préparation 
dos graines, tant coton qu'arachide, n'excède pas 1 200 a 1 500 kg/h 
ce qui correspond ù un tonnage annuel moyen de 7 500 tonnes (baso ara- 
chide), ee qui e3t d'ailleurs suffisant dans les conditions actuelles de    • 
la production agricole. 

Mais si l'on veut mettre en route économiquement 1'extraction 
DE 8MET, en la faisant tourner seulement à 50 % de sa capacité, c'est 
au moins le double qu'il faut prévoir. 

Le poste broyage ne peut pas exactement itre considéré comme un 
bouchon, puisqu'il n'existe pas ; mais se non existence entraîne des con- 
séquences très graves qvvit au rendement en huile à lu pression, et mfime plus 
tard i l'extraction. 

L'absence actuelle de délintage du coton entraîne une diminu- 
tion relative de la capacité du décortiqueur, et l'on peut estimer à au 
nains 20 % l'augmentation de la capacité actuelle qui résulterait de la 
aise en place de délinteuses. 

Les dix délinteuses inemployées permettraient le traitement 
annuel de 60 000 tonnes de graines de coton et seraient donc amplement 
suffisantes pour alimenter l'Usine, extraction comprise, a pleine capa- 
cité. 

L'absence d'une trémie intermédiaire, entre le decorticale 
et l'alimentation des presses, cree des d coups dans cette alimentation 

Les presses peuvent, à condition de les régler spécialement, 
produire des tourteaux à 15 % ; mais étant donne leur mauvais état actuel 
et la teneur en huile des tourteaux qu'elles délivrent (10 à 12 JE), on 
ne peut pao espérer une ».ugtientation suffisante de leur capacité de tri- 
turation pour pouvoir atteindre un seuil minima rentable pour alimenter 
l'extraction. 

Le traitement de l'huile brute est suffisant pour la capacité 
actuelle. L'adjonction d'un tanis vibrant de grsuJo capacité, ou d|un 
screening tank, permettrait probablement aux filtres actuels do faire 
face il une production accrue d'huile. 
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Le raffinaga actuel est à remplacer en totalità, cax insuffisant 
et inefficace quant à la désodorisation. 

L'extraction DE SMET est un des meilleurs choix qu'il pouvait 
être fait, en tant que matériel d'extraction. Maie nous ne coiuprenons pas 
son utilité si l'on n'est pas assure d'un tonnage suffisant de matières 
premières pour pouvoir l'alimenter économiquement. Daus l'état actuel 
des choses, on doit la considérer surtout cornue un objet d'art, car 
parfaitement inutile. 

Le raffinage sur miscella, malgré sos avantages théoriques, est 
loin d'etre un bon choix dans les conditions locales propres à Madagas- 
car, et à Tuléar en particulier, car il nécessite un minimum de ru veau 
technique de la main d'oeuvre. 

Maigri toutes les ameliorations techniques que l'on peut y 
apporter, l'exploitation demeurera aléatoire si l'on a'tit pas assuré d'une 
stabilité absolue   de la fourniture d'énergie. 

La production de vapeur est insuffisante pour la capaeitf 
totale de l'installation actuelle. 

Si nous référons aux normes habituelles il faudrait être 
assuré d'une production théorique de vapeur de i'ordre de k tonnes/h, 
soit pour (tre à l'aise, un générateur de 6 tonnes. 

La chaufferie, à son emplacement actuel, juste au vent et 1 
35 » de l'extraction représentera un danger permanent lorsque le DE SMET 
fonctionnera. Il faudrait la ch'*   :r de place. 

L'absence de calorifuge*gei des tuyauteries de vapeur repré- 
sente une perte considérable et contribue au mauvais fonctionnement 
de la presserie et du raffinage. 
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IV - AMELIORATIOIÎ A APPORTER 

Aucune amélioration n'est possible sens ^tre assuré de fourni- 
ture continue, ceot-à-dire sans interruption à*énergie. 

La seule solution est dans ce cas un groupe electrógeno auto- 
nome pouvant prendre automatiquement le rel&i  iu secteur lorsque celui-ci 
est défaillant. 

Kais étant donne que la production actuelle de vapeur est 
déjà insuffisante, en peut envisager un générateur   "iute pression, eveç 
détente dana un turboalternateur et utilisation de la vapeur détendue 
pour les besoins de l'huilerie. 

Dans ce cas se serait le secteur qui jouerait le rôle le groupe 
de secuurs. 

Bien entendu la capacité de ce groupe doit Itre fonction de 
«•lie de l'huilerie et de son développement futur. 

On peut envisager ce développement en trois étapes : 

1) modernisation de la production existante compte tenu des 
possibilités d'approvisionnements actuels. La capacité de trituration 
ne serait ;>as changée et l'extraction DE SMET resterait en sommeil. 

2) la production agricole atteint un niveau suffisant pour 
assurer un -jininuo de 50 % des besoins du DE SKRT (soit 15 000 tonnes, 
base arachide). 

Il faudra a ce moment doubler la capacité du poste préparation 
les graines et augmenter la production de vapeur et d'énergie. 

Entre temps du personnel d'encadrement peut être formé par des 
stages d'entraînement et de perfectionnement en Europe, à condition qu'au 
départ il ait les connaissances techniques de base suffisantes. 

3) les approvisionnements sont suffisants, l'Usine fonctionne 
i plein rendement, DE SMET compris. 

IV; 1. Modernisation des installation« existantes compte- 

tenu des fis-ionibili+jh actuels ea ectifres preaidres 

Nous disposons actuellement de : 

arachide en coques : 6 000 tonnes, 
graines de coton     : 6 000 tonnes 

que l'Usine n'arrive môme pas à traiter puisqu'il y a encore des stocks de 
1971 que l'on doit jeter. 
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Si nous admettons les compositions suivantes pour ces graines  : 

Coton dëlinte : 
coques    : 60 % 
amandes :  Uo % 

•oit iur graines entières : 

Lint       :    8 % 
wndes : 36,8 % 
coques    : 55,2 £ 

huile/amandes : k2 % (par rupport ou poids de l'amande) 

Arachide en coques : 
coques 
impuretés 
amandes 

huile/amandes 

28 % 
3 % 

69 % 
ko % 

Par tonne de graines de coton, nous avons 368 kgs d'amandes 
avec une teneur en huile totale de 15^,5 kgs. Comma déchets 80 kgs de 
lint et 552 kgs de coques. 

Par tonne de graines d'arachide nous avons 69O kgs d'amandes 
*~: contenant 331,2 kgs d'huile et 280 kgs de coques. 

Dans l'état actuel de chose, la pression avec production de 
tourteaux à 10 % d'huile résiduelle, donne théoriquement par tonne de 
graines : 

Pour le coton 1 
130,64 kgs d'huile brute de pression 
236 kgs de tourteaux à 10 % d'huile résiduelle, 

soit    23,6 kgs d'huile dans les U*rfc~*ux. 

Pour l'arachide : 
291,2 kgs d'huile brute de pression 
398,8 kgs de tourteaux à* 10 % d'huile résiduelle. 

A noter d'ailleurs que la teneur de 10 % en huile des tourteaux 
produits est très optiniste car leur teneur réelle est certainement 
supérieure, et la quantité d'huile de pression récupérée réellement est 
«s l'ordre de 26 %. 

L'utilisation d'Expeliere Modernes ä haut rendeaent, travaillant en 
pression unique, augnereit a* la production de tourteaux plus épuisés, soit 
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maximum de 6 % pour le coton et 5 % pour l'arachide (en réalité on peut 
atteindre, en marche industrielle normale respectiveuent 'j % et h %). 

Par tonne de graines de coton, nous obtiendrons alors : 

- 1U0,U fcgs d'huile brute 
- 227,6 kgs de tourteaux à 6 % 

Pour l'arachide : 

- 312,5 kßs d'huile brute 
- 377,5 kgs de tourteaux a.5 % 

Pour un traitement annuel do 6 000 tonnes de chacune des deux 
graines, nous pouvons espérer : 

production actuelle Production prévue Augmentation 

(tris optimisée) 

huile de coton     :    818 T 8U2.U T 2k T 
huile d'arachide ;1 7^7 T 1 672     T 12? T 

TOTAL 2 565 T 2 l\k     T 1«»9 T 

Soit au total 1!*9 tonnes d'huile de plus par an, c'est-à-dire 
I63 900 litres à' 2U0 FMG le litre : 39 336 000 FMG de plus à gagner. 

D'autre part : 

6 000 T de coton représentent      : 2 208 T d'amandes 
6 000 T d'arachide       " : 1» IUP T M 

6 3U8 T 

Soit une trituration journalière de : 

Il faudrait 2 Expeliere d'une capacité unitaire de 500 à 520 kg/H 
pour arriver à ce résultat. 

Le coût d'un tel Expeller est de l'ordre de 20 000 000 FMG 
r' '•••--       et coteurs conpris. Donc cet investiuseœent de ko 000 000 FMO 
serait auorti théoriquement eu treize tiois d'exploitation, c'e6t-a~âirc 
•n beaucoup noins do tunps qu'il n'en faudra pour accroître la production 
agricole jusqu'à un niveau suffisant pour pouvoir alimsnter l'extraction 
DG8MET. 
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La puissance nécessaire pour cc-3 deux Expeliera, chauffoir 
compris, serait de 120 CV (60 CV par appareil). 

La quantité de vapeur necessaire pour une préparation thermique 
convenable est de 35C à !*00 k£s/toiiru¿ d'aiandos soit 1*00 kgs/h pour les 
deux appareils. 

Six mille tonnjB do  chacune de deux graines, coton et arachide 
correspond à un tonnato journalier respectif de *>8 T et Uk T soit 2,83 
•t 1,6 T/h. 

Il faudra donc tripler le decorticale de coton et doubler 
celui de l'arechids ainsi que  la capacité des séparateurs  ""o coques et 
des amendes correspondants. 

Une trémie intermédiaire d'une cepacité de 6 à 8 houras de 
•arche recevra les anondes avant leur passage aux broyeurs pour l'arachide, 
pcv? ?   v ••"- -* Tcvirn. prévoir deux broyeurs à une paire de cylindre de 
1 mitre de longueur. 

Bien entendu un nettoyage des graines de coton et d'arachide 
•tra aussi à prévoir et per suite de sa disposition actuelle le bâtiment 
qui abrite le d'âcorticage ne sera pas süffisant, et il faudra le déplacer, 
de façon que, d'est en ouest,  nous ayons : 

Chaufferie * nettoyage > decortic&ge —» broyage —»pression —) 
extraction, afin d'avoir une alimentation facile de la pression et plus 
tard du UE SMET, et de ne pas être loin de la chaufferie pour pouvoir 
j acheminer autocatiquencut les coques. 

Raffinage de l'huile 

Le raffinane actuel est entier ment à repenser, et ritn n'en 
•st réutilisable. 

Le raffinage DE SMET, bien qu1? non souhaitable dans les condi- 
tions de Madagascar, a le r^'-ritc d'exister. 

Mais il a été calculé pour une capacite triple de colle de la 
production actuelle. 

Compte tenu de sa conception, le raoindre mal serait de l'utili- 
ter 10 jours/noia seulement,  en continu, et non pao journellement au tiers 
de sa capacité. 11 faudrait d'ailleurs consulter DE SMET à ce sujet. 

L'actuel raffinage DE SMET ne comporte ni blanchiement ni déso- 
dorisation, il faut donc prévoir : 

Une batteuse de blanchi ornent (et son appareillage de vide) d'une 
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capacite utile de 12 í 13 T en 8 heures. 

Un filtre type Niagara à decolmatage automatique. 

Un dêsodoriseur discontinu de 5 000 litros de capacité utile 
(capacitó totale 10 000 litres) et bien entendu son refroidisseur. 

Bien que la capacité finale d'au moins 30 tonnes d'huile par 
jour soit justifiable d'un rarfiange et d'une desodoriaation continue, je 
vois mal cette instillation fonctionner un tiers du temps seulement, 
pendant plusieurs années, les deux autres tiers du temps, l'kuil© préseate 
cur les parcio des appareils, et en particulier sur celles du dêsodoriseur 
continu, ayant largement le temps de s'oxyder, ce qui nuirait â la qua- 
lité finale des huiles produites. 

Stockage de l'huile raffinée 

L'huile raffinée deit être stockée en cuves de grandes capaci- 
té, et seulement enfûtée juste avant son expédition. 

Un poste de tonnellerie comportant : 

Dèbosselage - chaînage - passage a la vapeur - mirage - veri- 
fication des fuites - peintures et marquage doit aussi être prévu afin d'être 
assure des meilleures conditions possibles de conservation de l'huile dans 
les fûts. 

Les contrôles 

Le laboratoire doit être renforce non seulement en matériel, 
mais surtout en personnel, afin de pouvoir faire face á toutes les si- 
tuations qui peuvent se présenter dans une huilerie - savonnerie, et de 
pouvoir suivre de très près les fabrications. 

Les contrôles et les méthodes d'analyse à* effectuer sont par- 
faitement décrits dans l'ouvrage "analyse des corps gras" de J. P. WOLFF 
dont j'ai donne les coordonnées à M. RAFIDINOR0. 

Ce laboratoire devrait comporter : 

Un ingénieur chimiste, chef de laboratoire ayant fait un 
•tage dans une école spécialisée de perfectionnement (Ecole Nationale 
Supérieure d'Application dec Corps Gras à Paris) par exemple. 

Il devrait avoir pour l'aider au moins k chimistes diplômés tt 
autant d'aide-chimistes. 
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Sur le pian du matériel, ce laboratoire devrait Être équipé 
de matériels d'analyses automatiques pour les mesures de l'humidité des 
graines, de leur teneur en huile, ainsi que pour les tourteaux. 

IV.2. L'encadrement technique de l'huijerie 

L'organigramme devrait comprendre un Directeur Général assisté 
aur le plan technique d'un Directeur Technique lui-même ayant BOUS ses 
ordres : 

- un ingénieur chef de fabrication> responsable de la réception, 
de la préparation et de la trituration des graines ; 

- un ingénieur chimiste responsable du raffinage et plus tard 

- un ingénieur -V--'' M responsible du service extraction par 
solvt.it ; 

- un ingéuieur mécanicien électricien responsable de l'entretien 
général de l'Usine. 

Formation de l'encadrement 

J'ai exposé plus haut ce qui devrait Itre le profil des 
ingénieurs et des cadres de fabrication. 

Mai« il est bien évident que les jeunes gens sortant des écoles 
techniques et des universités ne sont pas mûrs pour assumer ces responsa- 
bilités. 

Ils devront passer par des écoles de spécialisation et en plus 
effectu- - des stages techniques dans des Usines renommées où, sous la 
conduite de gens qualifiés, ils pourront s'exercer au maniement d'instal- 
lations analogues k celles dont ils auront plus tard la responsabilité. 

Le temps qui s'écoulera pour la modernisation de la SKHU doit 
•tre ais i profit pour cet entraînement. 

Ce temps lui-même ne peut pas ttre actuellement estimò cor il 
dépend des décisions gouvernementales, des crédita qui seront alloués, du 
coût des équipements, que l'on ne pourra connaître qu'après avoir consulté 
les constructeurs. 

Ces consultations elles-mêmes ne peuvent être lancées qu'après 
un« étude plus approfondie de chaque problème, étude qu'il n'a pas été 
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im- 

possible de reeliaer en quelques jours. 

Nous pouvons toutefois estimer que, il faudra disposer dans 
un premier stade c'est-à-dire pour le traitement, rationnel des matières 
premières actuellement disponible de : 

- eau : (100 l/kg d'huile) : 50 tonnes/heure dont au moiic 
un tiers peut Être recyclé. 

- énergie : (50 KWh par 100 kgs d'huile brute) : 300 KWh 
(donc à prévoir Ï50 KWh). 

- vapeur : (300 kgs par 100 kgs d'huile) 1 500 KWh •• donc 
groupe de 1 250 KWh} plus les besoins de la savonnerie existante. 

A son stade final (30 000 tonnes de graiaea par an, base 
arachide) les besoins de l'huilerie seront triplés. 

IV. 3. Ordre de grandeur des investissements a prévoir 

Bien qu'il ne soit pas possible, sans devis chiffrés des 
constructeurs, d'avoir une idée exacte du coût de ces transformations, 
on peut cependant essayer de faire une estimation grrvsiéres en se basant 
sur les chiffres suivant extrapolés du "Manuel d'Analyse des Projets 
Industriels dans les Pays en voie de développement" publie par l'OCDE 
(valeur 196Ö, US t monnaie de compte) 

1) réception et distribution des graines 

pesage - manutentions :  ¿....   70 000 US $ 

2 ) nettoyage, décorticage, broyage, 
cellule journalière :     I60 000 US 0 

3) Pression : (avec filtration, pesage, stockage 
de l'huile, etc)     250 000 US f 

k) extraction par solvant-PM : 

5) Raffinage : PM u l'exception de blanchioment- 
desodorisation :   , 150 000 US $ 

6) Stock pièces de rechange (pour 2 ans)  :    ko 000 US g 

VfUL '.    670 000 US $ 
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Si nou3 considérons uri coefficient d'eu^rafintation annuel depuis 
I968 de 12 % c'est-à-dire au total 90 % c'aat donc un nontant de : 
¿70 000 x 1,98 « 1  326 000 US i scierie à laquelle il faudra ajouter lf coût 
de la chaufferie et de la centrale électrique. 

On peut donc estiner grossièrement à 2 000 000 US t le nontant 
dot investissements ti prévoir, auquel il faudra ajouter le3 frais do 
«ontage, érection d¿ nouveau bîtiment, et peut Être icône l'installation 
complote d'un nouveau raffina-e. 

Hou» avons vu plus haut que l'utilisation des presses modernes 
équivaut á un plus â ga,- er de 39 000 000 FMO/an. 

Il faut y ajouter la su^resaion dee arrets, dûs aux fantaisies 
du réseau public de distribution îlectrique. En 5 sois nous avon3 relevé 
23 pannes de courant, chacune d'elles étant resftonsal'le d'un arrSt total 
dt la production de l'huile d'au moins 6 heures. 

La production journalière actuelle (sur 2U heures) ¿tant de 
l'ordre de 9 tonnes nous pouvons considérer un manque à gagner de ; 

9 x 8 x 23 

2k 
69 tonnes d'huile 

seul 

Equivalent À 76 000 litres d'huile ù 2li0 FMG le litre soit  : 

16 2l*0 000 FMO pour 5 s»is soit par an t  U3 776 000 FMO 

C'est donc au bas mot, un total de : 

39 • U3 » 82 000 000 de FMG récupérés par an en fonctionnant 
mt avec le tonnage actuellement £.lr-n:.ble. 

Les 2 000 000 US $ prévus, soit 500 000 000 FMO, sont donc 
amortis en 6 ans et un mois par ces nouveaux équipements, susceptibles 
de pouvoir tripler la production lorsque les tonnages nécessaires seront 
disponibles. 

Aux 80 000 000 FMG récupérés par an il fout ajouter la valeur 
des natures premières perdues chaque année, faute de pouvoir >.r * rai ter 
le tonnage total, et qui restent en stock d'une année sur l'autre. 
(Il y ai l'Usine des stocks de graines remontant à 1971). 
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Lorsque le tonnage disponible des matières pi-iaières aura doublé, 
il sera «lors possible d'utiliser l'extraction pai- solvant. Cela corres- 
pondra à une production totale d'huile de 6 300 tonnes/an, soit 6 900 000 litres. 

IV.4. Eau - énergie-- vapeur 

Avant de te lancer dans un tel investissement il insorte de 
connaître la quantité d'eou dont on peut disposer. Seul un organisi» 
specialise sera a LíE* de mesurer les possibilités de la nappe phréa- 
tique existante. 

Avec les graines actuellement disponibles nous avons vu tu'il 
faut cotçter ana consommation d'eau ¿'environ 50 nO/heure dont un tiers 
peut ttre recyclé ce qui ramène le besoin réel à 3»» a3/heurc soit 
$67 litres/un. 

A son stade final il faudra compter sur une consommation 
triple. 

A cela il faut ajouter les besoins de la savonnerie que nous 
n'avons pas eu le temps d'étudier et qui, d'ailleurs, ne semble pas, 
pour l'instant, poser de problème technique. 

Toutefois, on peut estimer les besoins par tonna de savon 
produit A i 

17 t3 d'eau j 
120 KWh d'électricité j 

3,9 T de vapeur. 

Pour ame production mensuelle de 300 tonnes da savon BOUS 
arrivons aux besoins horaires théoriques suivants : 

- «au        7 000 litres 
- électricité :   50 KWh 
- vapeur    :    1,5 tonne 

Au premiar stade il faut donc prévoir une production de : 

- vapeur    i    k 200 kgs 
- électricité :   650 KWh 

Ces chiffrée seraient suffisant pour couvrir les besoius des 
deux premières eta;9a    du dévtloppeoent de l'usine c'est-à-dire : 

- 1) traiteurnt du tonnage actuolltment disponible ; 
- 2) doublement de ce tonnage. 
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Au stade final c'c3t-ä-dire à pleine production il faudrait, 
en prenant un coefficient de sécurité de 50 %% doubler les productions 
ci-dessous c'est-d-äire : 

- vapeur 
- électricité 

8 r-'/h 
1 350 KWh 

Dès maintenant il semble donc raisonnable de prévoir une chau- 
dière de k T d ^,500 T de capacité, et un groupe de secours de 675 KHh. 

IV.5. Utilisation de coques córeme carburant 

Nous avons vu plus haut que ; 

- 1 tonne de coton donne 552 kgs de coques ; 
- 1 tonne de graines d'arachide donne 2Û0 kgs de coques. 

D'autre part nous savons que 1 kg de fuel oil produit 12 kgs 
de vapeur dans une chaudière moderne. 

Pouvoir calorifique du fuel      :    10 000 calories/kg ; 
Pouvoir calorifique des coques       k 500 calorics/kg. 

Le rendement des foyers alimentés par des coques est inférieur 
i celui des brûleurs à fuel d'environ 20 %. flous devons donc compter 
pour les coques, sur un pouvoir calorifique utilisable de 3 600 calories. 
Autrement dit 1 kg de coques peut donner U,32 kgs de vapeur. 

Au stade actuel nous disposons de : 

- 6 000 tonnes d'arachide par an, soit 1 660 tonnes do coques ; 
- 6 000 tonnes de coton par an, soit 3 312 tonnes de coques. 

Les besoins actuels horaires de vapeur sont de 2,000 tonnes 
(y conspris la savonnerie). 

2 eo^ 
Soit en coques : 

ktfì 
6k& kgs 

Pour l'arachide noue disposons par heure de t 

0,260 T soit 1*3,2 % des 

besoins. 

1 680 
2*0 x ¿1* 

—L 
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Pour le coton nous disposons de ; 

3 312 

250 x 2i> 
0,552 T soit 85 % des besoins. 

Il faudrait donc prévoir un appoint en fuel de l'ordre de 
133 kgs à l'heure dans le cas du traitement de l1 arachide et àe 35 kgs 
seulement dans le cas du coton (toujours dans les conditions actuelles 
des approvisionnements en matières prenderes). 

Ces chiffres n'ont qu'une voleur indicative car nous avons 
ris une coeposition moyenne des graines c¿ui ne correspond pas forcément 

celle des produits disponibles à Tuléar et que nous ignorons. 

J 
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