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INTRODUCTION GENERALE

L'alimentation animale désigne I'ensemble des méthodes et des pratiques visant a
fournir aux animaux les nutriments dont ils ont besoin pour couvrir leurs besoins énergétiques
et physiologiques liés a leurs activités de production, comme la croissance, la reproduction ou
la production de lait, d'ccufs ou de viande (Cajaa et Gargouri, 2007). Dans ce domaine,
I'utilisation de prémix revét une importance capitale. Un prémix est un mélange de vitamines,
de minéraux et parfois méme de médicaments ou d'autres compléments alimentaires, qui est
ajouté aux aliments pour animaux dont I'objectif est d'assurer une qualité et une sécurité
durables en fournissant les micronutriments essentiels dont les animaux ont besoin (Akinbisose,
2022).

Bien que le taux d'inclusion du prémix dans I'aliment final puisse sembler faible, son
réle est en réalité important. Il intervient dans de nombreuses activités physicochimiques, la
reproduction et les fonctions métaboliques des animaux a 100%. Pourtant, certains agriculteurs
ou fabricants d'aliments sous-estiment encore son importance, ne réalisant pas a quel point il

est essentiel pour la santé et les performances des animaux d'élevage (Akinbisose, 2022).

Cette sous-estimation de lI'importance du prémix peut avoir des conségquences graves
sur la santé des animaux, mais aussi sur la sécurité alimentaire pour les consommateurs. Selon
I'organisation mondiale de la santé (OMS), environ 420 000 déces sont causés chaque année
par la consommation d'aliments insalubres. De plus, elle estime que 600 millions de personnes
sont victimes de maladies liées a la consommation d'aliments contaminés par des bactéries, des

virus, des parasites ou des substances chimiques (Who, 2020).

Au cours des dernieres années, le monde a été confronté a plusieurs scandales
alimentaires majeurs. L'un des plus marquants a été la crise de la maladie de la vache folle en
1996. Plus récemment, en mars 2022, deux nouvelles crises sanitaires ont éclaté : la
contamination des chocolats Kinder par la salmonelle et la présence de la bactérie E. coli dans
certains produits de la pizza Buitoni. Suite a ces différents scandales alimentaires, les autorités
publiques dans de nombreux pays ont renforcé leur réglementation en matiére de sécurité
alimentaire. Ils ont notamment imposé aux acteurs de la filiere agroalimentaire I'obligation
d'appliquer des systéemes de tragabilité pour I'ensemble des denrées alimentaires mises sur le
marché (Bendaoud, 2008).
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La tracabilité des produits renvoie a la capacité d'identifier I'nistorique et I'évolution
des produits tout au long des filiéres industrielles. Elle est devenue un outil essentiel pour la
gestion de la production et la qualité des produits, ainsi qu'un puissant moyen de codification

des informations entre les entreprises (Galliano et Orozco,2011)

En outre, la tracabilité est aujourd’hui considérée comme une pratique stratégique
essentielle dans le secteur alimentaire. Elle permet d'identifier I'origine et le parcours d'un
aliment, depuis sa création jusqu'a sa diffusion. Cette capacité de tracabilité offre de nombreux
avantages : elle permet une réactivité accrue en cas de probleme de conformité, facilitant les
procédures de retrait et de rappel, et une meilleure gestion des conséquences. De ce fait, la
tracabilité alimentaire facilite I'identification rapide des origines et la mise en ceuvre de mesures

correctives efficaces (Schiffers, 2011).

L’objectif de notre travail est de contribuer a I’implantation d’un systéme de tragabilité
(ST) complet au sein de 1’unité de fabrication de prémix, en intégrant principalement la
tracabilité fournisseurs, la tracabilité interne et la tracabilité clients, afin de garantir la sécurité
alimentaire en impliquant I’ensemble des acteurs concernés a différentes étapes de la chaine
alimentaire. Ainsi, le sujet de notre étude s’inscrit dans divers aspects de la sécurité alimentaire,
ou la transparence et la responsabilité tout au long de la chaine logistique sont essentielles pour

assurer la qualité, la sécurité et la conformité réglementaire des produits.

Pour cette raison, et compte tenu des défis actuels auxquels doit faire face la SARL
AGRIDIAM pour rester compétitive sur le marché local et se préparer a une éventuelle
certification 1SO 9001 :2015, que ladite entreprise nous a confié la mission de résoudre la

problématique suivante :

« Comment concevoir et mettre en ceuvre un systéme de tracabilité

efficace au sein de la SARL AGRIDIAM ? ».

De cette problématique resultent les questions secondaires suivantes :

- Quelles sont les réglementations et les normes spécifiques concernant la
tracabilité des ingrédients et des produits dans l'alimentation animale ?
- Quelles sont les technologies les mieux adaptées pour assurer la tracabilité des

ingrédients et des produits finis dans l'alimentation animale ?
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- Quelles sont les meilleures pratiques pour identifier, enregistrer et suivre les

matieres premieres et les produits finis tout au long de la chaine logistique ?

En vue d’apporter une réponse a ces questions, nous avons jugé utile de formuler les hypothéses
suivantes :
- Hypothese H1 : la mise en place d’un systéme de tracabilité contribue a mieux
évaluer et gérer les risques liés a la sécurité alimentaire
- L’hypothese H2 : la mise en place d’un systéme de tracabilité est synonyme de

conformité réglementaire et normative de SARL AGRIDIAM.

Dans le but de répondre a nos questions de recherche, nous avons adopté une méthode
simple (Schiffers, 2011) basée sur quatre (04) étapes. La premiére étape a pour objectif de
définir le contexte et évaluer les besoins externes et internes de SARL AGRIDIAM. Tandis
que, dans la deuxiéme étape, nous évaluons les capacités internes de 1’entreprise. Puis, dans la
troisieme étape, nous élaborons un plan d’action en vue de lever les écarts décelés Au final,
nous mettons en ceuvre notre projet qui permettra a la SARL AGRIDIAM de mettre en place

son systéme de tracabilité.

Ce travail est scindé en deux parties, une bibliographique, qui s’articule autour de deux
chapitres, le premier chapitre concerne les notions fondamentales associées a la tracabilité et au
systeme de tracabilité (ST). Le deuxiéme chapitre traite I'alimentation du bétail, considérée
comme un élément important a la sécurité alimentaire. La deuxiéme partie de ce mémoire met
en exergue les étapes et les phases de mise en place du systeme de tracabilité et son application
au sein de la SARL AGRIDIAM.
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CHAPITRE 1. LA TRACABILITE : ANALYSE BIBLIOGRAPHIQUE

TRACABILITE

En raison des récentes crises alimentaires comme la grippe aviaire, ainsi que de la
réglementation accrue sur le suivi des denrées alimentaires, le concept de tracabilité a pris une
importance considéerable. Cette médiatisation s'est accompagnée d'une abondance de définitions
et de terminologie autour de la tragabilité, notamment dans la presse spécialisée.

Dans ce chapitre, nous abordons les éléments essentiels de la tragabilité. Nous
débutons par un historique et différentes définitions de la tracabilité, suivis des notions
fondamentales associées. Ensuite, nous examinons les dispositions réglementaires et
normatives, les différentes approches et les outils de déploiement de la tracabilité. Nous
exposons également les représentations et modéles des systéemes de tracabilité, en mettant en
exergue le role de I’industrie alimentaire et du secteur de I’alimentation animale. Enfin, nous

concluons avec la méthodologie de mise en ceuvre, telle que décrite par le Coleacp (2011).

I.1.1. Historique

L’histoire de la tragabilité remonte au Véme millénaire avant Jésus-Christ, dans les
civilisations élamite et sumérienne. Elle concernait uniquement les animaux vivants et les
produits d’origine animale. Le marquage corporel, une tradition millénaire remontant a 3800
ans, trouve son cadre réglementaire dans le code d'Hammurabi. (Blancou, 2001), le marquage

indélébile au fer rouge, ou par démarque sur les oreilles.

Dés le Xllleme siecle, en Angleterre, cette méthode de marquage était utilisée
essentiellement pour les animaux de valeur tels que les chevaux (Blancou, 2001) et elle
s’accompagnait d’un enregistrement €crit. Le marquage indélébile, a visée sanitaire s’est
développé a 1’occasion des grandes épizooties comme la peste bovine, 1a péripneumonie
contagieuse bovine, morve et rage (Blancou, 2001). Il s’est accompagné de mesures tres

pratiques et de sanctions plus séveres que de nos jours en cas d’infraction.

Lors I’épizootie du XIlI¢me siécle, les produits d’origine animale étaient pareillement
contr6lés avec un systeme de tracabilité. Les produits contaminés (viande, cuirs) étaient
découpés, entaillés ou recouverts de chaux pour les reconnaitre et les rendre inutilisables et

inconsommable (Blancou, 2001).
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Au milieu des années 1990, la tracabilité a pris une importance remarquable dans les
filicres alimentaires et de secteur de I’alimentation animale, a cause de ’apparition de
nombreuses crises sanitaires comme celles de la vache folle en mars 1996, ¢’est une maladie
atteint les vaches du Royaume-Uni nourries a la farine animale (ESB), du poulet a la dioxine
en mai 1999 et la crise des boissons Coca-Cola en 1999. A la suite de ces crises alimentaire la
tragabilité est devenue le coeur d’actualité, elle est présentée comme une solution miracle pour

gérer les crises sanitaires qui sont de plus en plus nombreuses (Butault, 2010).

Aujourd’hui la tragabilité est devenue un outil incontournable est un enjeu vital pour
tous les industriels (AFNOR, 2009). En effet, «une crise mal gérée peut avoir des
conséquences catastrophiques pour une entreprise » (Dupuy C, 2004) . Parallelement elle est
devenue une préoccupation croissante pour les consommateurs qui veulent assurer la qualité

sanitaire de ses aliments (Giraldo, 2011).

La tragabilité concerne tous les secteurs d’activités et non seulement le secteur agro-
alimentaire tels que la pharmaceutique, la chimie, I’aéronautique et tous les secteurs ou les
exigences de fiabilité sont eleveés, car elle joue un role essentiel dans le cadre de la gestion de
la sécurité et dans la gestion de qualité : elle est utilisée pour prévenir les risques liés aux
produits agroalimentaires, et aussi elle permet d’agir plus rapidement et de fagcon curative afin
d’assurer la conformité des produits et mieux gérer les conséquences provoqués (Gencod,
2001).

1.1.2. Définition de la tracabilité

Nous présentons dans ce qui suit plusieurs définitions de la tracabilité selon différents

référentiels :

Au sens étymologique, la « tragabilité » est liée a la « trace » qui, au sens figuratif est
une « marque laissée par un événement ». Tracer peut aussi signifier « indiquer la voie a suivre
» 0OU encore « marquer les contours ». Le mot « tracabilité », au sens de la possibilité
d’identifier [’origine et de reconstituer le parcours (d 'un produit), depuis sa production jusqu’a
sa diffusion, est relativement récent. Née dans le milieu des années 80, la tracabilité répondait
alors a un simple souci logistique : elle garantissait un contr6le des flux de marchandises au

sein d'une chaine de partenaires ». (Schiffers, 2011)

Selon lanorme 1ISO 8402 :1994 , la tragabilité est : « I’aptitude a retrouver [ ’historique,

[utilisation ou la localisation d’un article ou d’une activité, semblables, au moyen d’une
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identification enregistree ». Cependant, la norme ISO 9000 :2000 la définit comme étant : «

["aptitude a retrouver [’historique, la mise en ceuvre ou l’emplacement de ce qui est examiné ».

Par ailleurs, la norme ISO 22005 :2007 définit le systeme de tragabilité comme étant
« un outil technique destiné a aider un organisme a se conformer a ses objectifs définis, et il
peut étre utilisé, si nécessaire, pour déterminer [ ’historique ou la localisation d’un produit ou
de ses composants. ». De plus, pour le journal officiel de la république algérienne N°69 du 06
Rabie El Aouel 1438 du 06 décembre 2016, la tragabilité ¢’est « La capacité de retracer, a
travers toutes les étapes de la fabrication, de |’'importation, de la transformation et de la

distribution, le cheminement d’un objet ou d’'un matériau ».

Méme définition est retenue par le réglement (CE) 178/2002, comme étant « La
capacité de retracer, a travers toutes les étapes de la production, de la transformation et de la
distribution, le cheminement d’une denrée alimentaire ou d’une substance destinée a étre
incorporée ou susceptible d’étre incorporé dans une denrée alimentaire ». In fine, Il s'agit
donc d'une démarche qui consiste a donner la possibilité de retrouver la trace des différentes

étapes et lieux de vie d'un produit, depuis sa création jusqu'a sa destruction (Schiffers, 2011).
1.1.2.1. Notions de la tracabilité

Pour Schiffers (2011) la tracabilité poursuit deux objectifs différents et

complémentaires. Elle implique donc au moins deux notions :

- La tracabilité sur la logistique du produit fait référence a la capacité de localiser le
produit dans l'espace et dans le temps. Le trackinglcorrespond a des objectifs
opérationnels visant a suivre physiquement le produit jusqu'a la fin de son parcours ou
sa fin de vie. Cela est particulierement utile en cas de retrait ou de rappel.

- La tracabilité sur le contenu du produit se rapporte a la capacité de fournir toutes les
informations concernant la vie du produit. Le tracage® permet de connaitre les
utilisations ou la composition d'un produit, notamment les substances utilisees pour le

réaliser. Cet aspect est qualitatif.

Le tracage sert notamment a identifier la cause d'un probleme de qualite, a vérifier

I'exactitude des caractéristiques déclarées d'un produit ou a suivre son itinéraire.

! Le suivi
2 Tracing en anglais
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Pour ce faire, il est nécessaire de remonter du point de vente jusqu'au niveau du
producteur, et éventuellement jusqu'au niveau de la parcelle ou les matiéres premiéres (fruits,

légumes, pommes de terre, etc.) ont été cultivées.
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1.1.3. Dispositions réglementaires et normatives

Tableau 1. Synthése des normes et réglementations en termes de tragabilité

Principale
Norme/réglementation

Lieu
d’application

Date de
mise en ceuvre

Description

Décret relatif aux regles
applicables en maticre de

Déc:et exécutif n°12- 14 Joumada Ethania Sécurité deS produits et il’lClut
203 1433 correspondant les mesures nécessaires pour
au 6 mai 2012 assurer la tragabilité du bien
ou service.
Algérie
Le réglement CE n°178- o 28 janvier 2002 Texte l1égislatif, établit les
2002 appelé aussi « ol principes et les prescriptions
Food Law » - générales de la 1égislation
alimentaire et inclut la
Europe tragabilité.
ISO 9000 1987 (révisée en Systémes de management de
1994, 2000, 2008 et la qualité - Principes
Monde 2015) essentiels et vocabulaire®
Systemes de management de
la qualité — Exigences
ISO 9001 1987 (révisée en Dans son chapitre N°08 :
1994, 2000, 2008 et réalisation des activités
Opérationnelles. Notamment
Mond 2015
onde ) dans le paragraphe 8.5.2
Identification et tragabilité®.
Systémes de management de
la sécurité des denrées
alimentaires - Exigences pour
2005 ( révisée en i 3
ISO 22000 ( tout otganls.me appartenant a
2018 et 2023) la chaine alimentaire. Elle
Monde fournit un cadre pour garantir
la sécurité et la salubrité des
produits alimentaires
Tragabilité de la chaine
alimentaire - Principes
ISO 22005 2007 ( révisée en | généraux et exigences
fondamentales s'appliquant a
Monde 2022)

la conception du systéme et a
sa mise en ceuvre

Source : réalisé par I’étudiante

3 L’article n°5

# On retrouve la définition générale de la tragabilité

5 https://www.sciencetr.com/fi/is0-9001-tanimlama-ve-izlenebilirlik , consulté le 19/05/2024 4 19:00
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1.1.4. Approches liées a la tracabilité

1.1.4.1. Tracabilité sous deux axes

La tragabilité, concept aux multiples dimensions, s‘articule souvent autour de deux

axes majeurs : tracabilité de la chaine et tracabilité interne (Keyence, 2017)

TRACABILITE DE LA CHAINE

I lr I 11 est possible de surveiller le

FABRICANT ’EA! e mouvement des produits au
1 oo cours de procédés multiples

T I (entre les fabricants).

‘ TRACABILITE INTERNE ‘

@ PROCEDE q PHE(ET q AR q 11 est possible de surveiller
W A B c le parcours des produits au
cours d’un méme procédé.

PRODUIT

Figure 1. Lien entre la tracabilité de la chaine et la tragabilité interne (Keyence, 2017)

1.L1.4.1. 1. Tragabilité de la chaine

Selon Keyence (2017) le concept général de tracabilité dans le monde fait référence a
la tracabilité de la chaine. Plus précisément il est faisable de retracer I'historique complet d'un
produit, depuis I'approvisionnement des intrants (des matiéres premiéres et piéces) en passant
bien évidement selon le cas : des processus de fabrication, ou d'usinage, ou d'assemblage et de
distribution jusqu'a la vente. Les fabricants peuvent ainsi suivre la trajectoire de leurs produits
(les tracer en aval), tandis que les acteurs situés en aval de la chaine (sociétés, consommateurs)
peuvent connaitre l'origine des produits qu'ils détiennent (les tracer en amont). Cette maniére

de faire offre plusieurs avantages a savoir :

o Elle facilite aux fabricants la recherche des causes et le rappel de leurs produits en cas de
problémes imprévus.
e Elle permet aux consommateurs de sélectionner des produits fiables, en vérifiant par

exemple I'exactitude des informations d'étiquetage.

10
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Approvisionnement Fabrication / Distribution Utilisation / Recyclage /
Matiéres premiéres Usinage Consommation Réutilisation /
Elimination

TRACABILITE DE LA CHAINE

Possibilité de suivre le lieu Possibilité de connaitre la
de livraison des produits provenance des produits

- — &

l
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En gros En détail

Production Pré-Traitement Usinage

Figure 2. Vue d’ensemble de la tragabilité de la chaine (KEYENCE, 2017)

1.14.1. 2. TRACABILITE INTERNE

La tracabilité interne fait référence au suivi du parcours des produits ou des piéces au
sein d’une entreprise ou d’une usine. A titre d’exemple, dans une usine d'assemblage de
moteurs, celle-ci s'approvisionne les Kkits de pieces détachés du moteurs (arbres a cames,
pistons, etc.) aupres de ses fournisseurs, puis assure le montage de ces différentes pieces. La
gestion et l'utilisation de I'historique de fabrication de ces piéces, ainsi que des résultats des

controles qualité effectués par l'usine, relevent de cette tragabilité interne (Keyence, 2017).

Fabricant

: RENON G = S
" s o} = e

3-53*11/;¢&’\‘ﬁ%j%;j1

¥ Fe isseus
nulnlns:ul; en Mattare o ouﬂ: - Cr en
Ao premiére B L)
Quelle matiére premiére a été
utilisée pour produire quel produit ?
. > o
- =7 + - =7 » - B 4
Registre Registre des Registre
d'acceptation procédés internes d'expédition

Tragabilité interne

Figure 3. Vue d’ensemble de la tragabilité interne (Keyence, 2017)
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1.1.4.2.  Tracabilité en aval et en amont

1.1.4.2.1. Tracabilité en aval

La tracabilité en aval permet de retracer la destination d'un lot ou d'une unité de
produit, & tous les stades du cycle de vie du produit. Du point de vue d'une filiére, les données
associees a cette tracabilité en aval doivent permettre de suivre le parcours du produit depuis

I'amont (les matiéres premiéres, les composants) jusqu'au produit fini (Schiffers, 2011).
1.1.4.2.2. Tracabilité en amont

La tracabilité en amont permet, a partir d'un lot ou d'une unité de produit, de retracer
son historique de production, de conditionnement et I'origine du lot, et ce a tous les stades du
cycle de vie du produit. Cependant pour une filiére, les données associées a cette tracabilité en
amont doivent permettre de remonter du produit fini jusqu'aux matiéres premieres utilisées
(Schiffers, 2011).

P e e e e e e e e e e e e e e e e

Lo | Les produits expédiés vers le marché |

b | sont identifiés |
Un probléme
survient

FABRICATION . | EXPEDITION
PRODUIT H - PRODUIT 4

L'n probléme
survient

I ldentification des causes en remontant 1
| lachronologie jusqu'a la fabrication |

IRACABILITE EN AMONT

Figure 4. Vue d’ensemble de la tracabilité amont et aval (Keyence, 2017)

1.1.5. Outils de la tracabilité

Un systéme de tracabilité regroupe un ensemble d’outils, de méthodes et d’acteurs
organisés pour mettre en ceuvre la tragabilité des objets examinés. Cependant, un systeme de
tracabilité¢ des produits relate La dimension informationnelle n’en constitue, en effet, que la
partie émergée (Bendaoud, 2008). Le tableau 02 illustre la cartographie des outils de tracabilité

selon les fonctions auxquelles ils sont dédiés.

12
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Tableau 2. Cartographie des outils de tragabilité

Types d’outils Finalités Exemples d’outils
Ouitils Ils permettent d’associer | Pour identifier les produits, les entreprises disposent
d’identification | physiquement aux objets | d’une panoplie de supports allant du plus simple au
des produits tracés des identifiants plus sophistiqué. En voici quelques exemples :
uniques afin de pouvoir | - Etiquettes manuscrites ou imprimeées portant en
en distinguer les clair le numéro de lot du produit tracé,
différentes instances (ex. | - Codes a barres sous différentes versions (1D, 2D..)
différents lots d’un qui identifient les produits d’une maniére optique,
méme produit). - Etiquettes ou puces radiofréquence (RFID) qui
identifient les produits d’une maniére électronique.
Outils Collecter et/ou genérer | Mis & part les enregistrements papier qui sont encore
d’acquisition | les données nécessaires a | repandus notamment dans des PME, ces trois fonctions
des données la tragabilité. sont assurées au travers d’outils informatiques
Outils de Stockage et composés de modules dédiés a chacune d’elles. En voici
stockage des mémorisation des les principales familles :
donneées données de tragabilité - Outils dédiés & la tracabilité : ces progiciels ont pour
but de proposer une offre compléte de
fonctionnalités centrées sur la tracabilité avec la
mise en avant d’une interface de restitution
Outils de Ils permettent aux conviviale,
restitution des | utilisateurs de consulter | -  Plateformes de tracabilité inter-entreprises : outils
donnees les donnees de internet (portails web et bases de données) ayant
tragabilite. pour but de mutualiser des données issues de

plusieurs acteurs d’une filicre afin d’assurer une
tracabilit¢ de D'amont a P’aval (REGAT en
développement, Trace Tracker, TraceAssured. . .),
Des progiciels de type ERP® , SCE’, SCEME,
MES®, GPAO qui comportent des fonctionnalités
plus ou moins liées a la tragabilite.

Source : (Bendaoud, 2008)

.2. REPRESENTATIONS ET MODELE DES SYSTEMES DE
TRACABILITE

Differentes maniéres existent pour décrire un systeme de tracabilité (ST). Nous présentons

dans ce qui suit ceux cités par (Bendaoud, 2008).

5 Enterprise Resource Planning

7 Supply Chain Execution

8 Supply Chain Event Management
® Manufacturing Execution System

10 Gestion de la Production Assistée par Ordinateur

13
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1.2.1. Systeme de tracabilité vu par Viruega

Viruega (2005) decrit le ST comme une structure bidimensionnelle comportant des
actions et des composants. Les actions expliquent les éléments dynamiques du ST et elles sont
classifiées en trois (03) classes : (1) les actions d’identification, (2) les actions d’enregistrement
et (3) les actions de controle qui consiste a comparer les caractéristiques d’un produit avec les
données rapportées par le ST. De plus, Les composants indiquent la dimension statique du ST,

ils sont en outre, classés en quatre (04) catégories (Bendaoud ,2008) :

1. Le systeme d'information qui permet I’enregistrement et la restitution des données de
tracabilité,

2. Le systéme d’identification qui permet d’apporter les informations ou de les restituer
sur les entités tracées, tel que 1’étiquette d’identification,

3. L’organisation dans le process par 1’organisation de I’ensemble des actions du ST
durant le déroulement de la production a I’intérieur méme du process et souvent par
des opérateurs effectuant a la fois les étapes de transformation et les étapes du ST.

4. Le process et le secteur qui constituent I’environnement du ST. Avant la mise en place
de la tracabilité, le process doit étre prédisposé en le modifiant éventuellement. Les
caractéristiques du secteur (clients, fournisseurs, réglementation...) constituent des

éléments auxquels le ST doit étre adapté.
1.2.2. Systéme de tracabilité vu par Verdenius

Selon (Verdenius, 2006), un ST rassemble des fonctions d’identification des produits
et d’enregistrements des données décrivant ces produits et le traitement de ces données. En
fonction des objectifs arrétés. Trois orientations possibles d’un systeme de tracabilité sont

retenues qui nécessitent 1’usage d’outils différents a savoir (Bendaoud ,2008) :

= lapremiere orientation : se concentre sur les aspects logistiques des flux de produits afin
de les localiser & tout moment.

= la deuxieme orientation : se penche sur les conditions de fabrication des produits.

= latroisieme orientation : assure le suivi des attributs qualitatifs des produits sur la chaine

logistique.

14
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Verdenius (2006) cité¢ dans (Bendaoud ,2008), présente I’approche, FoodPrint (Figure 05) ,

dont le principe est de considérer les objectifs stratégiques de I’entreprise comme guide lors la

mise en ceuvre d’un systéme de tragabilité. Le but étant de répondre aux exigences

réglementaires et commerciales en matiére de tragabilité tout en valorisant les outils mise en

place a d’autres fins.

Objectifs de I'entreprise - La tracabilité

(Pourquoi ?)
Organisation
(Qui ?
Process Comment ?)
- (Quoi?)
Information
- (Quelles infos ?
Technologie Fonctions ?)
(Quoi : matériel et
loaiciels ?) \ !
Implémentation
(Comment faire en pratique 7)

Figure 5. Illustration de I'approche FoodPrint (Verdenius, 2006)

Dans le cadre de cette approche, le ST est représenté comme 1’agencement de quatre

(04) éléments :

= La technologie : illustre les outils indispensables a 1’exécution des fonctions :

identification des produits, enregistrement, traitement et visualisation des données,

= Les informations : regroupées en trois classes : informations sur les produits (identité,

caractéristiques...), sur les flux de produits (poids, nombre, volume) et sur le process,

= Le process de fabrication : impacte considérablement la maniere de gérer la tracabilité,

= L’organisation : il s’agit du cadre général de gestion et de controle du ST.

1.2.3. Systéme de tracabilité vu par LA NZTE

Dans une étude réalisée par ’agence New Zealand Trade and Enterprise (NZTE, 2006) le

systeme de tragabilité est décrit comme étant un systeme d’enregistrements permettant de

retracer le produit a partir des fournisseurs jusqu’aux consommateurs en passant par les
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maillons intermédiaires. Dans cette étude, deux niveaux de tragabilité sont identifiés : d’une
part, nous évoquons la tragabilité basique qui se base sur la connaissance de 1’origine et de la
destination de I’objet suivi et d’autres part, la connaissance du produit (Product knowledge) qui
illustre diverses informations telles que les attributs qualitatifs et les conditions de production

voire la Figure 06 qui met en relief les deux niveaux de tracabilité (Bendaoud, 2008).

Exigence§ par Identifiant du produit
rapportala Enregistrement sur son
tracabilité basique origine
Cadre pour la
tracabilité et la
connaissance du
produit
Exig:ances sur Enregistrement portant sur
_ drautres d'autres attributs
informations

Figure 6. Les deux niveaux de tragabilité¢ (NZTE, 2006)

1.2.4. Systéme de tragabilité vu par Regattieri et al

Regattieri et al., (2007)!* cité par (Bendaoud, 2008) abordent un cadre général de la
tracabilité des produits basé sur quatre (04) piliers indispensables au fonctionnement d’un ST,

il s’agit de :

1. L’identification des produits : associer les identifiants uniques aux lots pour les
différencier les uns des autres, voir la (Figure 07).

2. Lesdonnées a tracer : met en évidence les aspects a prendre en compte par rapport
aux données tracées (type, niveau de détail, confidentialité...). Ainsi que les
caractéristiques intrinseques des produits,

3. L’itinéraire des produits : il retrace leur cheminement et les opérations qu’ils
subissent.

4.  Les outils de tracabilité : aborde les outils a mettre en place dans le cadre d’un ST

1 Dans un article publié dans le Journal of Food Engineering, "Traceability of food products: General framework
and experimental evidence."
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Identification des produits Dimensions
Yolume
Poids

' Périssabilté
Emballage
Colt

O

Outil de tragabilité O ..........

........... O- - Données atracer
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Compatibilité avec le produit S . il ??&T;Sie
Compatibilité avec le process . L7 Degré de détai
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ltinéraire du produit  Activités
Equipemerts

i Opérations manuelles
! Opérations automatiques

Figure 7. Les quatre piliers du ST (Regattieri et al, 2007)

1.2.5. Modeéle de (Hulzebos et Koenderink, 2006) : la démarche Foodprint

Dans le cadre de la démarche FoodPrint, Hulzebos et Koenderink (2006) cité par
(Bendaoud,2008) présentent un modéle destiné a décrire le processus d’enregistrement des
données de tragabilité au sein d’une unité de production. Plusieurs symboles graphiques sont
mobilisés pour rendre compte des différents éléments composant le modele. Il s’agit
principalement de points d’enregistrement, de relations entres les données enregistrées et les
instances d’information. La Figure 08 montre un exemple d’application de ce mode¢le au niveau
d’une usine de production de tomates épluchées. Ce modele est classé€ parmi les approches BPM
(Business Process Modelling) ayant pour objectif la description et la modélisation des processus

métiers d’une entreprise.
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Figure 8. Le modele du systeme de tracabilité d'une unité de production de tomates épluchées
(Hulzebos et Koenderink, 2006 )

Comme le montre le modele ci-dessus, les points d’enregistrement des données de

tragabilité, sont représentés par des losanges, il s’agit de :

- PEM : point d’enregistrement de mesures, tels que les mesures mentionnées au niveau du
PEM1 : calibre et I’acidité des tomates réceptionnées.
- PEP : point d’enregistrement des produits. Le PEP1 coinciderait, dans notre cas, a

I’enregistrement du N° de lot des tomates a éplucher.
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- AOP : affectation d’un objet au process comme, par exemple la désignation de 1’opérateur
John pour s’occuper de la machine a éplucher (AOP2).

- EOP : événement sur un Objet du Process. Dans la Figure 08, EOP1 représente un
événement particulier qui correspond a la panne d’une machine.

- MOP : mesure sur un objet du process comme la température des tomates par exemple
(MOP1 et MOP2).

- Les trapezes gris représentent la frontiere du process concerne par le ST, a savoir :

- Laréception de la matiére premiere

- L’expédition du produit fini.

L’un des éléments les plus intéressant dans ce modele est 1’entité Type de relation qui
est destinée a décrire des liens entre les produits entrants et les produits sortants d’une étape
donnée du process. Une relation de type produire (RT3) signifie, selon les auteurs, que 1’entrant

(tomates crues) a subi une transformation pour le sortant (tomates épluchées et conditionnées).

En revanche, une relation de type traitement (RT2) correspond au cas ou 1’entrant
d’une étape (tomates crues) est le méme que le sortant (tomates controlées) dans la mesure ou
il n’y a pas de transformation. Quel que soit le type de relation, le systéme de tragabilité doit

étre capable de remonter ou de descendre la généalogie d’un lot de produits donné.

Au regard des critéres d’évaluation, il a été constaté que la compréhension de ce
modele est facile une fois la signification des symboles utilisés est assimilée par les différents

acteurs.

Pour (Bendaoud,2008) ce modéle propose des concepts intéressants, comme les cing
points d’enregistrement et les types de relations entre les produits, mais il demeure trés
conceptuel et n’évoque pas les fonctions d’enregistrement des données. En ce qui concerne sa
granularité, il semble assez ouvert pour prendre en compte différents niveaux de détails. Par
contre, il n’est pas tres flexible dans la mesure ou il se limite a la tragabilité interne au sein

d’une unité de production.

1.3. ROLE DE L’INDUSTRIE ALIMENTAIRE ET DU SECTEUR DE
L’ALIMENTATION ANIMALE

Selon la cellule de concertation Luxembourg (2005), la principale responsabilité de
I’industrie agro-alimentaire est d’assurer la sécurité des aliments pour animaux et des denrées

alimentaires prédestiné a la consommation humaine. La gestion du cycle de vie du produit, du
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diagramme de production sont des éléments nécessaires que ’entreprise doit prendre en

considération.

L’industrie alimentaire et le secteur de I’alimentation animale sont les garants de la
mise en place d’un systéme de tragabilité qui doit atteindre 1’objectif fixé préalablement. Pour

la mise en ceuvre, il est primordial que les secteurs concernés intégrent dans leurs ST :

- La tragabilité fournisseur, tout en mettant I’accent sur 1’origine des matieres premieres et
des emballages,
- Latracabilité interne, comprenant les processus de production,

- Latracabilité client, incorporant la distribution du produit fini.

La cellule évoque I’'importance de la tracabilité et de sa mise en place pour garantir la
sécurité alimentaire tout en impliquant I’ensemble des acteurs concernés par le ST a tous les

niveaux.
1.4. METHODOLOGIES DE MISE EN (EUVRE D’UN ST

Plusieurs méthodologies exposent des approches différentes pour la mise en ceuvre de
ST, chacune ayant ses propres avantages et applications selon les situations et les conditions de
I’entreprise. Autrement dit, la mise en place de la tragabilité est tributaire des objectifs du

secteur, de ’entreprise, de son environnement et de ses contraintes (réglementaire, contractuel

ou interne) (Schiffers, 2011).
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Tableau 3.Méthodologies de mise en ceuvre d'un ST

Description Références
Méthodologie
Approche - Identification et implémentation ISO 22005:2007
Modulaire séquentielle de modules
- Tests et ajustements progressifs
Méthode Lean - Utilisation de Value Stream Mapping (VSM | Rother et Shook, 1998
- Initiatives d'amélioration continue (Kaizen)
Blockchain - Sélection et intégration de la plateforme Tian, 2016
blockchain
- Utilisation de smart contracts pour
'automatisation des processus
Méthodologie - Développement itératif avec des sprints Schwaber et
Agile courts Sutherland, 2020
- Collaboration interdisciplinaire et feedback
régulier
Six Sigma - Processus DMAIC : Define, Measure, Pyzdek et Keller,
Analyze, Improve, Control 2014

Source : réalisé par I’étudiante

En plus des méthodologies décrites dans le Tableau 03, nous détaillons une
méthodologie standard (Schiffers, 2011) basée sur quatre (04) étapes fréequemment utilisées

pour la mise en place d’un ST & savoir :

Etape 1. Définir le contexte et évaluer les besoins (externes et internes) en :

- Identifiant les données a tracer pour satisfaire les exigences réglementaires, les
besoins du marché et les objectifs internes.

- Analysant les demandes de tracabilité et leur impact sur I'entreprise.

- Etablissant une vision stratégique de la tracabilité.
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Etape 2. Evaluer les capacités internes en :
- ldentifiant les données existantes et analyser les points forts et les points faibles
de la tracgabilité actuelle.

- Intégrant les fournisseurs et prestataires dans I'analyse.

Etape 3. Rapprocher I'interne et I'externe
- Elaborer un plan d'action alignant les demandes externes avec les capacités internes.
- Communiquer les avantages de la tracabilité aux parties prenantes internes et

externes.

Etape 4. Mettre en ceuvre un projet structuré

- Structurer le projet avec un comité de pilotage, un planning, un budget et des
actions de suivi.

- Tester le systeme, former le personnel et étendre le systeme a I'ensemble de
I'entreprise.

- Evaluer la robustesse du systéme par des audits et des tests, et le revoir

périodiquement.

L'élément clé dans la mise en place d'un systeme de tracabilité se situe a I'étape 3, qui

consiste en I'élaboration d'un plan d'action regroupant :

- la conception du projet et un état des lieux ;

- la définition des objectifs et la planification des opérations a réaliser ;

- l'installation des équipements et une période d'essai du dispositif (« pilotage ») ;

- laplanification de formation des différents acteurs et des communication (incluant
la relation client) ;

- le suivi et ’évaluation du dispositif, tout en intégrant des actions correctives

en cas de besoin.
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CHAPITRE II. ALIMENTATION DU BETAIL ET PREMIX

11.1. ALIMENT DE BETAIL

L'alimentation du bétail est un élément important a la sécurité alimentaire et
nutritionnelle des pays et notamment pour 1’ Algérie (Benhamadi, 2020). Cette alimentation doit
étre équilibrée et optimisée afin d’améliorer la croissance et la production des animaux tout en
optimisant les codts de production (Ziani & Kherroubi, 2018), dont I’importance est illustré ci-
dessous.

11.1.1. IMPORTANCE DE L’ALIMENTATION

La nutrition du bétail est un aspect crucial de I’agriculture animale. Divers facteurs,
dont la génétique, I’environnement et la santé, influent sur la production et la rentabilité des
animaux. Une alimentation correcte est nécessaire pour maintenir la santé et le bien-étre des
animaux (World Bank, 2017).

Dans la production animale, une bonne nutrition est essentielle pour atteindre une
efficacité de production maximale, une croissance optimale et des produits finis de haute
qualité. L’objectif premier de la nutrition du bétail est de fournir un régime équilibré qui
réponde aux besoins nutritionnels d’animaux spécifiques a différents stades de croissance et de
production. Les animaux d’élevage ont des besoins alimentaires et nutritionnels différents en

fonction de leur espece, de leur age, de leur poids et de leur état reproducteur (FAO, 2014).

Les aliments concentrés sont essentiels pour répondre aux besoins nutritionnels des
animaux d’élevage. Les aliments concentrés comprennent les céréales, les tourteaux
d’oléagineux et les produits a base de protéines animales. Les aliments concentrés sont denses
en énergie et en protéines, ce qui en fait une excellente source de nutrition, en particulier pour
les animaux ayant des besoins élevés en nutriments, tels que les animaux en lactation et en
croissance. La bonne combinaison et la bonne proportion d’aliments concentrés par rapport aux
fourrages peuvent ameéliorer les performances des animaux, la production de lait et les

caractéristiques des carcasses (Management Entity, 2021).

Les besoins en nutriments du bétail varient en fonction de I’espece animale, de la race,
de I’age et du stade physiologique. Par exemple, les animaux en croissance ont besoin de
protéines de haute qualité, tandis que les animaux en lactation ont besoin d’aliments plus denses

en énergie. En outre, les minéraux et les vitamines jouent un réle essentiel dans la production
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animale, notamment en ce qui concerne la régulation immunitaire, le développement osseux et
le métabolisme. Le bon équilibre des micronutriments essentiels est indispensable pour obtenir
une santé et des performances optimales des animaux d’élevage (Azage T, 2004).

Importance nutritionnelle : il est bien connu que I’alimentation posséde une influence
sur 1’état de santé¢ des animaux d’¢levage. En effet, les situations de carence nutritionnelle
alterent les performances, elles fragilisent les organismes et les rendent plus sensibles aux
agents pathogénes. Les situations d’excés peuvent également aboutir a des troubles
métaboliques (ex. foie gras hémorragique des poules pondeuses lié a des régimes trop riches en
énergie). Certaines périodes physiologiques nécessitent un suivi alimentaire précis et

précautionneux pour éviter ces désordres métaboliques? (Sauvant et al., 2000).

Importance économique : le prix de I’alimentation animale constitue 1’élément le plus
important dans le colt de production des producteurs de bétail et de volaille. Selon 1’espéce, il
représente une proportion allant jusqu’a 55 a 75 % du coft total. L'éleveur est dans I’obligation
d’optimiser ’ensemble des activités liées a l'alimentation de son cheptel. Ces activités se
concentrent autour d'un maillon central, I'animal, dont I’efficacité biologique de transformation
fixe la rentabilité de I'élevage. De ce fait, les rations actuelles visent un strict respect de

I’équilibre alimentaire et un prix minimum (Sauvant et al., 2000 et Sauvant, 2005).

11.2. INDUSTRIE DE L’ALIMENTATION

L’alimentation animale est essentielle dans I’industrie alimentaire mondiale, elle produit, des
denrées alimentaires d’origine animale d’une maniére économiquement viable. Ces aliments
peuvent étre fabriqués soit par des entreprises industrielles ou bien par un simple mélange sur
le lieu de production (FAO et IFIF, 2013).

11.2.1. Place et role des principaux acteurs dans ’industrie animale

Dans le secteur de 1’alimentation animale intervient un grand nombre de
structures et d'agents économiques (agriculteurs et éleveurs, organismes stockeurs,
transformateurs, transporteurs, IAA, négociants et chargeurs, firmes d'aliments
composés) qui ont tous des objectifs propres, mais dont les résultats économiques

sont trés interdépendants (Figure 09).

12 Exemple : toxémie de gestation des ovins et caprins prolifiques...
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Cinq acteurs principaux sont a considerer :

- La production : chaque exploitation agricole constitue en soi un systeme complexe
d’¢laboration de produits. Chaque exploitant agit en fonction de ses propres objectifs
¢conomiques et familiaux, c’est ainsi que les aliments offerts aux animaux sont produits
sur 1’exploitation'® ou sont achetés a ’extérieur (aliments composés, co-produits de
I’agro-industrie) ;

- L'industrie des aliments composés : elle s'approvisionne en matiéres premieres sur le
marché national ou international, c’est une grande utilisatrice de céréales ; qui
représentent 40 a 50 % des ingrédients des formules et de leurs co-produits. (Sauvant et
al.,2000 et Larousse agricole, 2002). « Le rdle de cette industrie est devenu fondamental
dans I'alimentation des monogastriques, mais reste plus limité dans celle des herbivores
pour lesquels les fourrages restent prépondérants » (Dormont et al., 2000) ;

- Les Industries agricoles et alimentaires telles que la meunerie, la Trituration,
I'amidonnerie ou la sucrerie, qui fournissent des quantités croissantes de co-produits
utilisés comme ingrédients par le secteur de l'alimentation animale en complément des
ceréales (Dormont et al., 2000) ;

- Les industries chimiques et pharmaceutiques (de synthése ou de fermentation) ont
également un role de fournisseur pour lI'alimentation animale, soit au niveau des acides
aminés industriels (surtout lysine et méthionine, mais aussi thréonine et tryptophane) soit
au niveau des additifs, oligo-éléments et antibiotiques. L'ensemble de ces produits est
généralement utilisé sous forme de prémélanges (ou prémix) incorporés a environ 1 %
dans les aliments composés (Dormont et al., 2000) ;

- Larecherche, le développement, la formation et les administrations : Constituent un
pole d’action et de régulation essentiel au progres dans les filieres animales (Sauvant et
al.,2000).

13 Fourrages, coproduits de cultures, matiéres premiéres et concentrées
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Figure 9. Le systeme de 1’alimentation animale (Sauvant et Dronne, 2000)

11.3. INDUSTRIE DE L’ALIMENTATION ANIMALE EN ALGERIE

De tout temps, il est établi en Algérie que les prix élevés des produits animaux sont dd

au coft élevé de I’alimentation, lui-méme lie au mangue de ressources alimentaires et a la non

valorisation des sous-produits agroalimentaires. Cette derniére contrainte a souvent accentuelle
manque de filiére d’aliments organisées et structurées (Crstra, 2010).

Les unités de fabrication d’aliments sont présentées sous deux formes juridiques
différentes et qui sont :

fut créé en 1969, avait plusieurs missions :

La fabrication des aliments du bétail ;

La régulation du marché des viandes rouges ;

Le développement de I’¢levage avicole (ONAB, 2015).

Le secteur public : représenté par I’Office Nationale d’ Aliments de bétail (ONAB), qui
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e Le secteur privé :

L’Etat n’est plus tenu, comme par le passé de confier le soin de fabrication de I’aliment
de bétail pour I’opérateur public. En effet, ce dernier ne dispose plus de la fonction de monopole
en matiere de fabrication d’aliment. A I’instar du secteur public, plusieurs opérateurs priveés
interviennent régulierement sur le marché de 1’alimentation animale. Il a fait en outre, remarqué
que I'ONAB ne couvre que 20 % des besoins nationaux estimés a 8 millions de tonnes/an, alors

que le reste est couvert par ces opérateurs privés (Crstra, 2010 et Kirouani, 2015).

Cependant, I’activité des unités privées d’aliment reste trés difficile a cerner tant de
point de vue de la production totale que des potentialités de productions existantes. Il n’existe
pas des statistiques officielles qui déterminent le nombre exact de ces opérateurs dans ce
domaine d’activité, mais ce qui est slr est que cette activité s’est développée d’une fagon
spectaculaire depuis 1’autorisation de I’Etat aux opérateurs privés d’investir le domaine du
commerce extérieur, d’ailleurs les unités de production d’aliment sont approvisionnées en

matiéres premieres par ces importateurs privés (Kirouani, 2015).

11.4. PREMIX (PREMELANGEYS)

11.4.1. Définition

Les aliments prémélangés sont des mélanges d'aliments pour animaux contenant un ou
plusieurs additifs alimentaires et un diluant ou un support mélangé uniformément, également
appelés prémélanges d'additifs, dont la principale fonction est de disperser uniformément une
petite quantité de matiéres premieres dans une grande quantité d'aliments pour animaux
mélangés. 1l convient de noter que les aliments prémélangés ne peuvent pas étre donnés
directement aux animaux d'élevage et aux volailles. Par conséquent, les aliments prémélangés
peuvent étre considérés comme le cceur des aliments composés, car ils contiennent un grand
nombre de micro-éléments actifs et déterminent donc I'effet de mélange des aliments. Il existe
deux types d'aliments prémélangeés : le prémélange simple et le prémélange composite (Leiyu
Qu, 2022).

L'utilisation de prémélanges vise principalement a :

= Réduire le nombre d'ingrédients a fournir, a manipuler et a incorporer dans les usines

d'aliments pour animaux
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= Assurer une homogéneisation correcte des additifs alimentaires dans I'aliment final, en
particulier pour les additifs qui sont ajoutés en tres petites quantités ou qui peuvent
présenter des risques spéecifiques pour les animaux s'ils ne sont pas administrés dans la
bonne quantité.

» Fournir a terme a l'industrie de I'alimentation animale des produits normalisés d'une

qualité et d'une sécurité durables (Fidder et al., 2013).

Cependant, les processus de fabrication des aliments pour animaux sont divers et de
nouvelles technologies sont devenues disponibles, les pratiques d'alimentation changent
régulierement en fonction des tendances du marché, des progres scientifiques et des contraintes
économiques, de nouveaux additifs et ingrédients fonctionnels pour les aliments pour animaux
font leur apparition sur le marché et I'environnement réglementaire évolue. Par conséquent,
Iindustrie des prémélanges adapte constamment son offre aux besoins de ses clients. Les
prémélanges peuvent prendre de nombreuses formes différentes en fonction de leur utilisation

ou de leur(s) fonction(s) spécifique(s) dans I'alimentation animale (Fidder et al., 2013).
11.4.2. Différentes formes des prémix

11.4.2.1. Prémélanges solides

Ces prémélanges sous forme de poudre sont généralement mélangés aux autres
matieres premieres dans les premiéres étapes de la production d'aliments pour animaux, le plus
prés possible du mélangeur, mais avant tout autre traitement (comme la granulation, etc.). lls

représentent la grande majorité des prémélanges utilisés sur le marché (Fidder et al., 2013).

11.4.2.2. Prémélanges liquides

En général, ces prémélanges liquides sont inclus aprés une transformation plus poussée
des ingrédients des aliments pour animaux (par exemple, apres le pelage ou I'extrusion). Ils sont
particulierement utiles pour les additifs alimentaires qui peuvent étre sensibles a la température,
a I'humidité ou a des pressions élevées (par exemple, les enzymes). Il peut également étre utilisé
pour appliquer des substances aromatisantes /appétissantes a la surface de l'aliment, ce qui

permet d'améliorer I'appétence (Fidder et al., 2013).

11.4.3. CARACTERISTIQUES DES PREMIX

Composition complexe. Les aliments prémelangés contiennent généralement sept ou

huit types de micro-éléments, plus de 12 types de vitamines, 1 a 2 types de médicaments et
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d'autres additifs et plus de 2 types d'acides aminés, ainsi que les réles des differents additifs
pour l'alimentation animale. Moins de dosage pour une plus grande efficacité. En général, la
proportion d'aliments prémélangés dans les aliments mélangés se situe entre 0,6 % et 5 %. Bien
que la quantité d'aliments prémélangés soit relativement faible, elle joue un réle important dans
I'amélioration des performances de production du bétail et de la volaille et dans I'amélioration
de l'indice de conversion alimentaire. 1ls ne peuvent pas étre donnés directement aux animaux.
La concentration des ingrédients actifs des additifs alimentaires dans les aliments prémélangés
est relativement élevee ; elle est géneralement des dizaines, voire des centaines de fois
supérieure a celle dont les animaux ont besoin. S'ils sont donnés directement au bétail et a la

volaille, ils provoqueront un empoisonnement (Leiyu Qu, 2022).

11.4.4. FONCTION DU PREMIX

Avec le développement rapide de I'élevage, les fabricants d'aliments prémélangés sont
de plus en plus nombreux. L'utilisation d'aliments prémélangés peut non seulement accroitre
les bénéfices des agriculteurs, mais aussi réduire le colt des aliments pour animaux. Les
avantages de l'utilisation d'aliments prémélangés se refletent principalement dans les aspects
suivants (Leiyu Qu, 2022) :

- Amélioration de la composition nutritionnelle des aliments pour animaux. L'utilisation
d'aliments prémélangés peut permettre a I'état nutritionnel des aliments d'atteindre un
état équilibré et parfait. Par exemple, I'ajout de lysine et de méthionine dans les aliments
prémélangeés peut compléter les acides aminés essentiels qui font défaut dans
I'alimentation animale, ce qui peut considérablement améliorer le taux d'utilisation des
protéines et réduire le gaspillage d'aliments.

- Favoriser le métabolisme. Les aliments prémélangés sont complétés par des vitamines
et divers micro-éléments, qui sont des substances actives essentielles pour la croissance
et le métabolisme des animaux et des composants actifs des enzymes dans le corps, qui
sont impliqués dans I'ensemble du processus meétabolique de la croissance du bétail et
de la volaille, ce qui permet de mener a bien les diverses activités de la vie.

- Certaines hormones, certains micro-éléments et certaines vitamines contenus dans les
aliments prémélanges sont des substances actives essentielles pour la synthese des
substances chez les animaux, ce qui peut favoriser considérablement la croissance et

augmenter le poids corporel du bétail et de la volaille.
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IIs peuvent favoriser la digestion et I'absorption des éléments nutritifs contenus dans les
aliments pour animaux. Par exemple, la vitamine D contenue dans les aliments
prémélangés peut favoriser I'absorption et I'utilisation du phosphore et du calcium dans
les aliments, facilitant ainsi la synthése des micro-organismes.

Garantir et améliorer la qualité des aliments pour animaux. Par exemple, les
antioxydants et la vitamine E contenus dans les aliments prémélangés peuvent prévenir
I'oxydation des graisses et le manque de vitamines dans les aliments, de maniére a
améliorer la qualité des aliments.

Il peut jouer le role de vermifuge antibactérien, de maniere a maintenir la croissance
normale des animaux. En outre, il peut améliorer la qualité des produits du bétail et de
la volaille, maintenir la qualité, la couleur et le parfum de la viande, des ceufs et d'autres
produits, afin d'améliorer le revenu des produits agricoles.

Améliorer I'efficacité de la reproduction. Les micro-éléments et les vitamines contenus
dans les aliments préfixes sont étroitement liés a la reproduction et aux micro-éléments
de la volaille, ce qui peut améliorer le taux de fécondation des ceufs de reproduction, la
fonction sexuelle, le développement de I'embryon, la survie et la croissance de la

volaille.
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CHAPITRE III. MATERIELS ET METHODES

111.1. PRESENTATION DE L’ENTREPRISE 29" diam

SARL AGRIDIAM est une société algérienne a capitaux mixtes qui a été créée le 12
avril 2018, 1’usine se trouve dans la zone industrielle de Kef El Hammam, commune de Ouled
Yaich — Blida (voir la fiche technique). SARL AGRIDIAM est une joint-venture, dont deux

actionnaires :

DIAMGRAIN SPA ROYAL AGRIFIRM SPA

- =, « v o o
DiamGrain 9 agrifirm
Tradaig &

- ROYAL AGRIFIRM

+ Fondé en 1892 aux Pays-Bas, le groupe ROYAL AGRIFIRM est un leader mondial
dans la production et la fourniture de produits de nutrition animale et d'autres services.

+ ROYAL AGRIFIRM développe constamment des produits et des services innovants qui
profitent aux agriculteurs et aux producteurs d'aliments pour animaux.

+ Activant dans seize (16) pays européens, en Amérique du Sud et en Asie.

+ Agrifirm est propriétaire des marques suivantes : Agrifirm, Nuscience, Nutral,
Nutrifarma, Preconex, Lusai, Bonda et Oldambt.
-  SPA DIAMGRAIN

+ Fondée en 2007, DIAMGRAIN est une société algérienne leader dans le domaine de la
nutrition animale, elle contribue fortement au développement de I'agriculture et de
I'élevage et le secteur agroalimentaire en Algérie.

+ En tant qu'opérateur économique majeur, DIAMGRAIN a pour principales activités :
- Production aliments pour animaux et matieres premiéres (mais, soja, blé
fourrager, orge)

- Production et distribution de prémélanges et autres additifs.

Outre la distribution de céréales et d'additifs pour l'alimentation animale, I'entreprise propose

également I'assistance technique aux éleveurs.
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FICHE TECHNIQUE YT

Raison social: SARL AGRIDIAM

Forme juridique: Société a responsabilité limitée

Adresse: la zone industrielle de Kef El Hammam, commune de Ouled
Yaich - Blida.

Branche d’activité : Nutrition animale

Secteur d’activité: Agriculture

Date de création: 12 Avril 2018

Effectifs de ’entreprise : 54

Capacité de production : 40 tonnes/jours/équipe

Figure 10. Fiche technique de la SARL AGRIDIAM (réalisée par I’étudiante)
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111.2. GAMME DES PRODUITS

SARL AGRIDIAM aune ambition claire pour créer de meilleurs prémélanges CMV
pour élevages, la gamme de produits comprend des CMV pour :

v" Ruminants

» Vaches laitiéres.

» Caprin/ovins.

» Bovins.
v" Volailles
Grands parentaux.
Reproductrice chair.
Reproductrice ponte.

Dinde chair.

vV V. V V V

Dinde reproductrice.

111.3. DESCRIPTION DE L’INSTALLATION
111.3.1. PRINCIPAUX BATIMENTS

SARL AGRIDIAM regroupe quatre (04) principaux batiments dont les fonctions sont
détaillées ci-dessous ;

111.3.1.1. Batiment de réception des matieres premiéres

Ce batiment abrite les silos de stockage pour les matiéres premiéres telles que les oligo-
éléments, les enzymes et les vitamines. Il comprend également des zones de réception pour le

déchargement des camions et le transfert des matiéres premiéres vers les silos ;
111.3.1.2. Batiment de production

Ce batiment contient les machines et les equipements utilisés pour la fabrication de

CMV. 1l dispose aussi d’une zone de stockage pour les produits finis avant leur expédition aux
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clients. Sa conception permet de maintenir les aliments pour bétail dans des conditions

optimales de température et d’humidite.
111.3.1.3. Batiment de laboratoire

Le laboratoire de SARL AGRIDIAM est doté de tout I'équipement nécessaire pour
effectuer des analyses physico-chimiques, assurant ainsi la qualité des matiéres premiéres et

des produits finis.
111.3.1.4. Batiment administratif

Ce batiment héberge les bureaux de 1’administration, de la comptabilité et des

ressources humaines ainsi qu'une salle de réunion.

111.4. ORGANISATION DE L’ENTREPRISE

La SARL AGRIDIAM est organisée en trois (03) directions et une structure qualité et
une autre hygiéne, sécurité et environnement, le tout piloté par le Directeur Général qui a pour
mission de definir la stratégie de 1’entreprise, d’arréter les objectifs globaux et de manager

I’équipe de direction.

- La Direction Administrative et Financiére (DAF), gére les ressources humaines, la
comptabilité, les finances, les systémes informatiques et la réception.

- La Direction des Opérations, supervise la production, la gestion des magasins, le
contrdle technique. Geére les achats et les approvisionnements, comprend divers roles
tels que les opérateurs machines et le personnel de la logistique et de la maintenance.

- La Direction Commerciale et Marketing (DCM) se concentre sur les ventes, la gestion
des produits, ainsi que la planification et la facturation client.

- La Structure Hygiene, Sécurité et Environnement (HSE) est responsable de la mise en
ceuvre des politiques de sécurité, d’hygiene et environnementales de 1’entreprise,

- La Structure Qualité est managée par un responsable qualité avec I’aide d’un

nutritionniste et d’'une Assistante controle qualité.
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Cagri diam
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Organigramme SARL AGRI DIAM
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DIRECTEUR GENERAL™
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Figure 11.0rganigramme de la SARL AGRIDIAM (réalisée par 1’étudiante)
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111.5. OBJECTIF DU TRAVAIL

L’objectif de cette étude est de contribuer a ’implantation d’un systeme de
tragabilité complet au sein de 1’unité de fabrication de premix, en intégrant principalement la
tracabilité fournisseurs, la tracabilité interne et la tragabilité clients, afin de garantir la sécurité
alimentaire en impliquant I’ensemble des acteurs concernés a différentes étapes de la chaine

alimentaire.

111.6. METHODOLOGIE DE LA RECHERCHE

111.6.1. Présentation de la méthodologie de la recherche

La méthode de recherche utilisée est explicitée dans le chapitre 1 (8. Méthodologie

de mise en ceuvre d’un ST)

e Etape 1
Définir le
contexte et Evaluer les
évaluer les

" capacités
besoins p

internes
(externes et
internes)

Mettre en ceuvre
un projet
structuré

Rapprocher
I'interne et

I'externe
‘ e Etape 3
J

Figure 12. M¢éthodologie en 04 étapes (réalisée par 1’étudiante en se basant sur (Schiffers,
2011))
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111.6.2. Description des différentes étapes

e Etape N°1 : Définir le contexte et évaluer les besoins (externes et internes)

Durant cette étape et avec I’aide du responsable (HSE), nous avons identifié les
données a tracer pour satisfaire les exigences réglementaires, les besoins du marche et les
objectifs de I'entreprise tout en établissant une vision stratégique de la tracabilité.

e Etape N°2. Evaluer les capacités internes

L’objectif de cette étape est de connaitre la situation actuelle de 1’entreprise en
maticre de tracabilité (processus, outils et technologie utilisés) et d’identifier les écarts
actuels entre les pratiques existantes et les standards de tracabilité pour répondre aux
différents exigences (réglementaires, normatives, clients, ...... ). Pour ce faire, une analyse
approfondie des processus, des outils des technologies et des pratiques est indispensable
pour détecter les défaillances potentielles dans le but de déterminer les points a améliorer
pour atteindre une tracabilité optimale.
= Etape 3. Rapprocher ’interne de I’externe

Cette étape vise a élaborer un plan d’action en vue de lever les écarts déceles
tout en communiquant les avantages de la tracabilité aux différents acteurs internes de
I’entreprise.

= Etape 4. Mettre en ceuvre un projet structuré
Il s'agit de mettre en ceuvre le plan d'action proposé, en optimisant les processus

et en utilisant les outils et technologies nécessaires pour garantir I'atteinte des objectifs de

tracabilité fixés au préalable.

Ainsi, pour la mise en place d'un systeme de tracabilité, la méthode en 04 étapes de
Schiffers (2011) est synthétisée dans la Figure 13.
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Figure 13. Schéma de mise en place (Schiffers, 2011)

111.6.3. Les phases a considérer pour la mise en place d’un st (Schiffers, 2011)

Une série phases est mobilisée pour mettre en place un systeme de tragabilité (voir
Tableau 04).
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Tableau 4. Les phases de mise en ceuvre d'un ST

Phase

Description

Phase 1 : Définir le projet

Déterminer les objectifs et attentes du systeme de
tracabilité.

Identifier les entités a tracer, les informations
nécessaires et le périmetre de la tragabilité.

Analyser les questions a traiter et les impacts sur
l'entreprise.

Phase 2 : Coordination du
projet

Mettre en place un comité de pilotage.

Planifier et coordonner les actions pour intégrer la
tracabilit¢ = dans I’environnement  managérial,
commercial, réglementaire, technique, informatique et
humain.

Phase 3 : Définir les
éléments du systéme de
tracabilité

Etablir le schéma de vie du produit, les flux
d’information, les bases documentaires.
Définir les moyens  humains, techniques,
informatiques et financiers nécessaires.

Phase 4 : Opération pilote

Effectuer une opération pilote.
Valider la démarche par une simulation.
Ajuster si nécessaire avant la généralisation.

Phase 5 : Formation

Mettre en place un programme de formation adapté
pour sensibiliser et former tous les opérateurs de la
filiere a la démarche et a ’utilisation des outils.

Phase 6 : Communication
interne et externe

Proposer a la direction une communication pour
expliquer et promouvoir la démarche engagée aupres
des employés et des clients.

Prévoir un retour d’expérience pour mesurer I’impact
et améliorer I’efficacité du dispositif.

Phase 7 : Evaluation du
dispositif

Réaliser une évaluation périodique du dispositif de
tragabilité pour vérifier sa pertinence avec les objectifs.
Utiliser les résultats des tests, audits, modifications du
processus, évolutions de la réglementation et nouvelles
attentes dans la filiere pour cette revue.

Source : réalisé par 1’étudiante en se basant sur (Schiffers, 2011)

111.7. ELABORATION DES PROCEDURES DE TRACABILITE

Outre, la méthode et les phases a adoptées pour la mise en place d’un ST, il est
important d’¢élaborer des procédures précises pour chaque activité afin que I’entreprise assure
une tracabilité efficace de ses produits, de la réception des intrants jusqu'a I'expédition des

produits finis. Pour ce faire nous présentons la démarche suivie par Schiffers (2011).
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111.7.1. Identifier le contexte de I'entreprise

L’identification se base sur la compréhension du contexte de 'entreprise et I'analyse

les besoins en ide

ntifiant :
I’entreprise.
le propriétaire.
les activités de I’entreprise.
les objectifs de 1’entreprise.

le périmétre du processus.

111.7.2. Etablir le diagramme des opérations

Un diagramme des opérations est réalisé pour représenter les activités de I'entreprise

de maniére successive, ce dernier est considéré comme sources d'information utiles a la

tracabilité tout en

- Identifiant les activités principales tel que : réception des intrants, récolte et entreposage,

triage et emballage, entreposage et expédition.

- Créant un

organigramme : établir la liste de toutes les activités distinctes et les insérés

dans un organigramme puis numérotez chaque activité pour faciliter I'identification et

la référence dans les protocoles de tragabilité.

- Listant les

111.7.3. Rédiger |

intrants et les extrants.

es instructions a suivre sous forme de procédures

Chaque étape du processus nécessite des procédures expliquant comment saisir et

documenter les informations de tracabilité tout en prenant en considération :

I’identification de I’activité (nom et numéro de l'activité).

la description de l'activité (opérations réalisées).

I’1identification des personnes responsables de l'activité.

I’explication concernant la maniere de saisir les données de tragabilité.

I’indication de 1'endroit ou les informations sont sauvegardées.
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CHAPITRE 1IV. RESULTATS ET DISCUSSION

VI1.1. LES PHASES DE MISE EN (EUVRE D'UN ST

VI1.1.1. Phase 1 : définir le projet

VI1.1.1.1. Objectifs et attentes du systéme de tragabilité

Apres avoir exploré les diverses exigences de tragabilité auxquelles les industries sont
confrontées dans notre analyse bibliographique (Chapitre 1), SARL AGRIDIAM doit
également appliquer les textes réglementaires et les exigences relatives au systéme de
management de la qualité a mettre en place. Cela permet de garantir que les produits peuvent
étre retracés, conformément aux normes de securité alimentaire et autres certifications de
qualité.

Lors de nos premiers échanges avec notre maitre de stage, il nous est apparu clairement
que I'entreprise était en phase d'initiation a la certification 1ISO 9001 :2015. La mise en place
d'un systeme de tracabilité efficace s'inscrivait des lors comme une étape évidente dans ce
processus, ce que nous avons d'ailleurs pu confirmer des notre arrivée. Nous avons découvert
une base de tracgabilité existante, élaborée a partir de I'expérience des employés, mais qui ne
répondait pas pleinement aux besoins et attentes de I'entreprise.

VI1.1.1.2. Périmeétre de I’étude

Cette étude tiendra compte de tous les départements qui interviennent depuis la
réception des matieres premieres jusqu’a I’expédition des produits finis, a savoir, la direction
des opérations (Heizer, 2016), le commercial (Kotler, & Keller, 2016), le service contrble de
qualité (Juran & Godfrey, 1999), approvisionnement (Monczkaet al., 2015), et maintenance
(Mobley, 2002).

Qualité
Magasin

Production
Logistique
Tracabilité Commercial

Achat

Figure 14. Périmetre de 1'étude (réalisée par 1I’é¢tudiante) 45
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V1.1.1.3. Situation actuelle en termes de st (avant le lancement du projet)

SARL AGRIDIAM utilise un ensemble de logiciels pour gérer ses

opérations intégrant ainsi un certain nombre de solutions technologiques pour assurer une

tracabilité des produits. Les principaux logiciels utilisés sont SAGE, MES, WINMIX, et

SCADA, chacun apportant des fonctionnalités spécifiques pour optimiser les opérations et

garantir la conformité aux normes de qualité et de sécurité alimentaire.

SAGE, un progiciel de gestion intégré (ERP) qui couvre des fonctions clés telles que
la comptabilité, la gestion commerciale, et, dans une certaine mesure, la production.
MES (Manufacturing Execution System) concu pour optimiser et controler les
opérations de fabrication en temps réel. 1l agit comme une interface entre les systemes
de gestion d'entreprise (ERP) et les équipements de production, permettant une
supervision et un contrdle précis des processus de fabrication. Ses fonctionnalités
avancées incluent la gestion des heures de fabrication, la tragabilité des lots et
I'optimisation des flux, contribuant ainsi a une meilleure efficacité, une qualité accrue
et une réduction des codts.

WINMIX est un logiciel de gestion de la production et de la formulation. Il permet la
formulation automatique des mélanges selon les spécifications produit, la planification
et I'ordonnancement de la production, ainsi que la tracabilité des lots. WINMIX
s'interface également avec d'autres systéemes comme les ERP ou les SCADA afin
d'assurer une intégration fluide des données de production.

SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) est un systeme informatique
de supervision, de contrdle et d'acquisition de données dans les processus industriels.
Il récolte en continu les données terrain via des capteurs, les centralisent et les
analysent pour générer des alertes, des rapports et des tableaux de bord. Cela permet
aux opérateurs de prendre des decisions éclairées et d'ajuster les parametres des
processus au besoin. Dotés de fonctions d'automatisation, cet outil contribue ainsi a
améliorer la fiabilité, la sécurité et la productivité des installations industrielles.

Lors de notre visite a la salle de contréle, I'ingénieur et le superviseur du magasin

nous ont présenté les différents documents utilisés dans ce service. Parmi ces documents,

on peut citer :
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Check-list tournée terrain réalisé par l'ingénieur, répertorie tous les parameétres a
contrbler quotidiennement avant le démarrage de la production. Il garantit ainsi une
verification systématique des installations et des équipements.

Fiche de suivi conditionnement renseignée durant la production, centralise les
informations essentielles telles que le numéro de lot, la quantité produite et d'autres
données pertinentes. Elle permet un suivi précis et une tracabilité des produits
conditionnés.

Fiche de dépotage utilisée lors de chaque opération de dépotage, cette fiche est
remplie par les opérateurs en notant les informations comme le nombre de sacs
dépotés, la désignation de la matiére premiere et son emplacement de stockage, ainsi
que la consommation d'articles de conditionnement.

Fiche de retour matiére premiere complétée dans le cas ou, aprés le dépotage, une
quantité de matiere premiere reste inutilisée et doit étre retournée au stock. Elle permet
une gestion précise des stocks et minimise les pertes.

Fiche de production remplie aprés chaque production, elle regroupe des informations
cruciales telles que le nom du client, le produit fabriqué, le numéro de lot, les dates de
fabrication et de péremption, ainsi que la quantité totale produite. Ces données
permettent un suivi rigoureux de la production et une tragabilité compléte des produits.
Archive permet a I'ingénieur de salle de contréle de conserver la fiche de production
et I’étiquette du produit fini a des fins d'archivage. Ces documents servent de référence
précieuse pour les contréles qualité ultérieurs et la tracabilité des produits.

Les détails de ces documents sont annexés a ce PFE, offrant une vision compléte

et structurée des outils et pratiques de tracabilité mis en place avant le lancement de notre

projet.

V1.1.2. Phase 2 : coordination du projet

VI1.1.2.1. Mise en place un comite de pilotage

L'équipe responsable de la mise en place du systéme de tracabilité est composée de

plusieurs membres clés :

Le maitre de stage, qui est également le responsable HSE, assure la supervision
génerale du projet et veille a ce que les aspects liés a la santé, a la sécurité et a
I'environnement soient bien pris en compte.

L'ingénieur de la salle de contrdle est chargé de concevoir et d'implémenter les

solutions techniques nécessaires au systeme de tracabilité.
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- Le superviseur du magasin joue un role essentiel dans la gestion des flux de matieres
et des stocks, en étroite collaboration avec le systéme de tracabilité.

- Leresponsable qualité a pour mission de s'assurer que le systéme mis en place respecte
les normes et réglementations en vigueur.

- Enfin, deux stagiaires (HAMMIA Aya ; LAIEB Manel) travaillent spécifiguement
sur 'HACCP (Analyse des Dangers et Maitrise des Points Critiques) afin de garantir la
sécurité alimentaire tout au long de la chaine de production.

V1.1.2.2. Planification des actions
Un calendrier (Tableau 5) a été arrété pour structurer et suivre les différentes
phases nécessaires a la mise en place d'un systeme de tracabilité efficace chez SARL

AGRIDIAM. Chaque phase est essentielle pour assurer que le systeme soit correctement

implémentg, testé, et validé, garantissant ainsi la tracabilité et la qualité des produits tout
au long du processus de production.

Tableau 5. Calendrier de mise en place du ST

La date Les actions réalisées
24 mars —28 mars |- Visite des différents services et de la ligne de production afin de
définir le projet.
31 mars — 4 avril - Installation du comité de pilotage.

- Planification et coordination des actions pour intégrer la

tracabilité dans I’environnement de 1’entreprise.

14 avril — 17mai - Définition des éléments du systeme de tragabilité.
19 mai — 30 mai - Effectuer une opération pilote afin de valider la démarche.
9 juin — 21 juin - Réaliser les fiches de procédures et les valider

Source : réalisé par 1’étudiante

V1.1.3. Phase 3 : définition des éléments du systéme de tracabilite

V1.1.3.1. Schéma de vie

Le schéma de vie (Figure 15) illustre les différentes étapes du processus de production
et de livraison, segmentées en trois étapes principales : réception, production, et expédition. Il
met en évidence les points clés de la chaine de valeur, permettant ainsi une meilleure gestion

des ressources, des délais et des risques associes a chaque étape du processus.
1. Réception

- Fournisseur (1) : Les matieres premiéres sont livrées par les fournisseurs.
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- Stockage (2) : Les matieres premieres sont ensuite stockées dans des installations

appropriées jusqu'a leur utilisation.
2. Production

- Dépotage (3) : Les matieres premiéres sont dépotées, c'est-a-dire transférées des

conteneurs de stockage vers les silos de stockage de I'unités de production.
- Dosage (4) : Les matiéres premieres sont dosées avec precision selon la formule.

- Mélange (5) : Les ingrédients dosés sont mélangés pour créer le produit intermédiaire

ou final.

- Conditionnement (6) : Le produit final est conditionné dans des emballages adaptés

pour sa conservation et son transport.
- Stockage PF (7) : Les produits finis (PF) sont stockés avant d'étre expédiés.
3. Expédition
- Expédition (8) : Les produits finis sont préparés pour I'expédition vers les clients.

- Client (9) : Les produits finis sont livrés aux clients finaux.
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1
Dépotage
Dosage
Fournisseur ——  Stockage Melange . Conditionnement — Stockage PF— Expédition ——  Client
-------------------- Réception ———— eeeProduction-———- e Expédition-—————

Figurel5.Schéma de vie du produit (réalisée par 1’étudiante)
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V1.1.3.2. Flux d’information et documents

Le schéma ci-dessous décrit les flux d'information et les échanges de documents entre

les différentes structures de I'entreprise. Chaque fleche numérotée représente un flux spécifique

de données ou de documents nécessaires a la coordination des activités. Ci-dessous une analyse

des principaux flux :

1.

10.
11.
12.
13.
14.

15.

16.

17.
18.

Achats/Approvisionnement et Fournisseur (1) : Les demandes de matieres premiéres
sont envoyees aux fournisseurs.

Fournisseur et Magasin MP (2) : Les matiéres premiéres sont livrées au magasin de
matieres premieres.

Achats/Approvisionnement et Fournisseur (3) : Les confirmations de commande sont
échangées.

Achats/Approvisionnement et Magasin MP (4) : Les informations sur les commandes
recues et les prévisions sont partagées.

Magasin MP et Labo (5) : Les échantillons de matieres premiéres sont envoyés au
laboratoire pour analyse.

Labo et Magasin MP (6) : Les résultats des tests de qualité sont renvoyeés.
Finance/Comptabilité et Achats/Approvisionnement (7) : Les informations budgétaires
et financiéres sont échangées.

Finance/Comptabilité et Fournisseur (8) : Les paiements et les factures sont échangés.
Production et Magasin MP (9) : Les matiéres premieres nécessaires a la production sont
demandées.

Magasin MP et Production (10) : Les matiéres premiéres sont livrées a la production.
Client et Commercial (11) : Les commandes des clients sont regues.

Commercial et Logistique (12) : Les informations de livraison sont transmises.
Commercial et Finance/Comptabilité (13) : Les informations de vente sont partagées
Finance/Comptabilité et Commercial (14) : Les informations de paiement des clients

sont transmises.

Commercial et Nutrition (15) : Les informations sur les besoins nutritionnels sont
échangées.
Production et Labo (16) : Les demandes de tests de qualité des produits en cours de

production sont faites.
Labo et Production (17) : Les résultats des tests de qualité des produits sont retournés.

Production et Stock PF (18) : Les produits finis sont transférés au stockage.
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19. Commercial et Client (19) : Les confirmations de commande et les informations de suivi
sont envoyees aux clients.

20. Commercial et Logistique (20) : Les détails des expéditions sont partagés.

21. Stock PF et Logistique (21) : Les produits finis sont préparés pour I'expédition.

22. Logistique et Stock PF (22) : Les retours d'informations sur les stocks sont échangés.

23. Logistique et Client (23) : Les informations de livraison sont partagées avec les clients.

24. Logistique et Client (24) : Les confirmations de réception et les retours éventuels sont

traités.

Une bonne gestion des flux d'information est prépondérante pour minimiser les

erreurs, optimiser les délais, et améliorer la satisfaction client.
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Figure 16. Flux d’information et documents (réalisée par I’étudiante)
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Tableau 6. Description des flux

N° Flux Désignation
1 Bon de commande matiére premicre
2 Bon de livraison + Facture
3 Certificat d’analyse
4 Bon de livraison + Bon de réception + Facture
5 Information de réception
6 Résultat analyse
7 Bon de livraison + Bon de réception + Facture + Demande de paiement
8 Paiement
9 Fiche de dépotage
10 Transfert matiére premicre
11 Passation commande
12 Bon de commande
13 Prix
14 Validation du prix
15 Formule validée
16 Formule
17 Fiche production
18 Quantité produite
19 Délai livraison
20 Planning d’expédition
21 Plan de préparation
22 Bon de préparation
23 Facture + Bon de livraison produit fini
24 Paiement

Source : réalisé par I’étudiante

Le tableau ci-aprés donne un apercu sur les documents essentiels utilisés dans le

systeme de tracabilité de SARL AGRIDIAM, leur réle, leur source, leur destination, et la

fréquence de leur utilisation. Ces documents jouent un role important dans la gestion et la

tracabilité des matiéres premieres et des produits finis.
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Tableau 7. Les documents de la SARL AGRIDIAM

Désignation Réle Source Destination Fréquence
Bon de Formaliser, suivre et justifier Achat Fournisseur A chaque
commande les achats effectués aupres de . commande
. Magasinier
ses fournisseurs.
Bon de Préciser le type de matiére Magasin Fournisseur + A chaque
réception réceptionnée, la quantité, la magasinier réception
L MP +AC :
date de réception, le (copie) +
fournisseur, logistique
Certificat Assurer la qualité du Fournisseur | Achat A chaque
d"analyse produit fourni et précisant les Responsable réception
consignes d’utilisation et de qualité
stockage. ..
Facture Préciser le montant des MP Fournisseur | Comptabilité A chaque
réception
Fiche de Préciser les quantités et les Production | Magasin A chaque
dépotage matieres a dépoter dépotage
Fiche Tragabilité du produit Ingénieur Responsable Pour chaque
production OCR production produit a
chaque
commande
Fiche tournée | Supervision du process et Ingénieur Responsable Journaliére
terrain détecter tout éventuelle OCR production
anomalie
Bon de Préciser le produit et la Superviseur | Cariste Chaque
préparation quantité a livrer et le n® de lot | magasin livraison
bon de Préciser la quantité et le Logistique Client Chaque
livraison PF produit et le n° de lot du livraison
produit fini
Facture PF Préciser la quantité et le Logistique Client Chaque
produit et le n° de lot PF livraison
+Montant paiement
Fiche suivie Informations sur le PF Ingénieur Responsable A chaque
de laboratoire qualité prélévement
prélévement
CMV
Check list Vérifier les informations Ingénieur Responsable A chaque
étiquette PF détaillées sur le produit (poids | laboratoire qualité produit
de sac ; % d’incorporation date
d’expédition etc.)
Fiche de suivi | Assurer un bon ringage de Ingénieur Responsable A chaque
du calcaire de | toute la ligne de production laboratoire qualité ringage

ringage

Source : réalisé par I’¢étudiante
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V1.1.3.3. Les moyens nécessaires pour la mise en place d’un ST

L’ensemble des moyens humains, techniques, informatiques et financiers ont été mis

a notre disposition par 1’entreprise afin de réussir les objectifs fixés.
VI1.1.4. Phase 4 : opération pilote
V1.1.4.1. Effectuer une opération pilote

Des tests ont été effectués et ont donné des résultats positifs a différents stades de mise
en place de ST

VI1.1.4.2. Valider la démarche par une simulation

L’ensemble des phases et des étapes de mise en place d’un ST sont validées par le

responsable HSE apres avoir fait une simulation.

Cependant, les trois derniéres phases (phase 5, 6 et 7) doivent étre mises en ceuvre par

I'entreprise en raison du calendrier arrété pour la réalisation de notre PFE
V1.2. PROCEDURES DE TRACABILITE

V1.2.1. Le contexte de I'entreprise

Le contexte de I’entreprise, comprenant des informations sur le propriétaire, les

activités, les objectifs de I’entreprise ainsi que le périmetre du processus, a été abordé plus haut.
V1.2.1. Diagramme des opeérations

Le diagramme des opérations réalisé permet de visualiser les différentes activités du
ST de la SARL AGRIDIAM en intégrant le processus de production, ainsi que les intrants et

les extrants de cette chaine de fabrication.

Nous avons créé un diagramme détaillé (Figure 17) avec les éléments d'entrée, sortie,
ressources utilisées et les déchets sortants de chaque étape, afin d'avoir une représentation claire

et complete.
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Figurel7.Diagramme des opérations du ST (réalisée par I’étudiante)
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Les principales opérations de la chaine de production sont les suivantes :

V1.2.2.1. Achats et approvisionnements

Les achats sont effectués en fonction de critéres qualitatifs et quantitatifs déterminés selon les
exigences propres a l'entreprise, les intrants considérés et les bases nutritionnelles souhaitées.

L'acheminement des intrants est organisé en fonction des capacités de stockage et des besoins

d'utilisation du site industriel.
V1.2.2.2. Réception matieres premiéres

Cette étape consiste a recevoir les intrants (vrac, big bag, sac et articles de
conditionnement) et a autoriser le déchargement apres des contréles documentaires, visuels
et/ou analytiques. Toute matiere premiere livrée dans les locaux doit étre marquée d'un numéro

de référence créé par I'URP sur une étiquette (Figure 18).

5

AR

| Vit DI 0.05 %

Article:
Weight 1250 KG
Batchnumber

Supplier

—————

Figure 18. Exemple d’une étiquette (réalisée par 1’étudiante)

Les grands lots « vrac » sont soumis a un contrdle quantitatif au pont-bascule est utilisé
pour contréler le poids net des matiéres regues, tandis que les petits lots doivent étre pesés avec

une balance électronique.

Le second contrdle est de nature qualitative avec une inspection sensorielle (odeur,
couleur, teneur en humidité) et par prélevement d'échantillon des matiéres premieres fournies

pour l'analyse et la vérification de leur conformité aux normes d'hygiéne et de qualité.
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V1.2.2.3. Stockage et dépotage des matiéres premieres

Cette étape vise a stocker les matieres premiéres, et leur transfert implique de les

déplacer d'un point de réception a un autre point de stockage (Figure 19) ou d'utilisation.

Vrac : La matiere premiére est déchargée en vrac des camions dans la fosse de réception
(voir Figure 19), puis transportée par des élévateurs vers des silos spécialisés pour le
stockage des ingrédients macros. Pendant ce transfert, elle passe a travers le tamis (voir
Figure 20), qui élimine les impuretés des matieres premieres et sépare les ingrédients

grossiers, et par un aimant pour détecter et éliminer toute matiere metallique.

Figure 20. La sieve (réalisée par I'étudiante)
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Sacs ou big bag : Les sacs ou les big bag sont placés sur des palettes dediées, dans un
lieu sec. lls peuvent étre entreposeés soit dans des chambres froides, soit dans le magasin
des matiéres premieres, en fonction de la nature du produit. Une certaine distance entre
les différentes palettes est maintenue entre elles afin de faciliter les opérations de

chargement et de déchargement.

Les zones de stockage sont parfaitement protégées contre les rongeurs et les

insectes. Elle est bien protégée, désinfectée et a I'abri de la lumiére directe du soleil.

”"2' i p = —
3 g : /'l’ j
= s =

iz

Figure 21. Zone de stockage MP (réalisée par 1’¢tudiante)

Dépotage : La matic¢re premiére est d’abord transférée a la zone de dépotage des micro-
silos puis est dépotée physiquement a 1’aide du chariot de dépotage (Figure 22) qui
contient un grillage et un magnet et d’autres équipements nécessaires dans les micros

silos.

Figure 22. Dépotage d’un big bag dans la zone de dépotage (réalisée par I’étudiante)
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V1.2.2.4. Dosage

Le dosage consiste a mesurer la quantité des matieres premieres a incorporer dans le

prémélanges. Cette étape est gérée par un automatisme et par dépotage des ajouts manuels.

Figure 23. Doseur (van Aarsen) des micros silos (réalisée par 1’étudiante)

V1.2.2.5. Mélange

Il s'agit de mélanger de maniére homogeéne les micros et macro matieres premiéres.

Cette étape est également gérée automatiquement.

Il est important de respecter deux parametres clés pour obtenir un mélange homogéne
dans le mélangeur : la densité de produit fini et le temps de mélange.

Elle est suivie d'une vérification du poids du mélange avant le stockage des produits
finis dans les silos de conditionnement.
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Figure 24. M¢langeur (réalisée par 1’étudiante)

V1.2.2.6. Conditionnement

Cette étape est automatique, le lancement de l'ordre de conditionnement sur 'URP

marque son début.

Les sacs vides sont insérés manuellement. Les sacs vides sont alors marqués d'étiquettes
qui doivent porter les informations nécessaires et de couleur différente (rouge pour poulet de
chair, bleu pour poule pondeuse, blanche pour poulet reproductrice, jaune pour dinde, verte

bovin/ovin/vache laitiére) afin d'éviter toute confusion entre les différents produits. .

Apreés avoir effectué I'étape de dosage et d'ensachage, le produit fini est mesuré de
maniére précise avant d'étre rempli dans les sacs préalablement positionnés. Le poids de chaque

sac est vérifié et tout écart est corrigé avant la suite du conditionnement.

Les sacs remplis sont palettisés en ordre de 40 a 50 sacs, regroupés en cing sacs par
étage de palette. Ensuite, les palettes sont déplacées de la zone de conditionnement vers la zone

de stockage des produits finis (Figure 25).
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Figure 25. Fin du conditionnement (réalisée par I’étudiante)

V1.2.2.7. Stockage PF

Les zones de stockage sont congues afin de faciliter la politique FIFO (First in First
Out), les palettes étant stockées dans un ordre consécutif de maniére a ce que le plus ancien

puisse étre retiré en premier.
V1.2.2.8. Chargement /livraison

Consiste a transférer les produits finis de leur lieu de stockage dans le camion de
livraison.

VI1.3. INSTRUCTIONS (FICHES PROCEDURES) A SUIVRE

Ces instructions incluent la description de la procédure, les postes de travail concernés,
les supports d'information manipulés, les documents invoqueés, les logiciels utilisés, ainsi que

la chronologie du déroulement des opérations.

Dans le cadre de la mise en place du ST de la SARL AGRIDIAM, nous avons rédigé
les fiches procédures suivantes dont le détail est annexé a ce PFE.
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Tableau 8. Liste des procédures de la SARL AGRIDIAM

Fiche Procédure N° | Désignation
01 Prise de commande / Commercialisation
02 Achat et approvisionnement
03 Réception MP et AC
04 Dépotage
05 Production / Conditionnement
06 Echantillonnage
07 Maintenance
08 Livraison / Commercialisation

Source : réalisé par 1’étudiante

L'analyse de la mise en place du systéme de tracabilité met en évidence de plusieurs points
forts, tels qu'une approche globale et une attention méticuleuse portée a chaque niveau

d’activités. Néanmoins, des défis subsistent, ils sont énumérés ci-apres.

V1.4. Les Faiblesses du Systeme de Tracabilité

1. Complexité de la Coordination
La gestion de la coordination entre les divers départements et membres de I'équipe
peut poser des défis, notamment dans les grandes entreprises. Bien que le maitre de stage joue
un role clé dans la supervision générale, cela pourrait ne pas garantir une collaboration

parfaitement efficace entre tous les membres de I'équipe (Heizer, 2016).

2. Deépendance a I'Automatisation
L'automatisation intensive des processus de dosage, de mélange et de conditionnement
comporte des risques en cas de défaillance ou de panne technique. De tels événements

pourraient affecter la production et compromettre la tracabilité (Mobley, 2002).

3. Risques de Non-Conformité
Bien que des mesures de contrdles stricts soient appliquées, il subsiste un risque de non-

conformité aux normes d'hygiene et de qualité, en particulier lors de la réception et du stockage

64



CHAPITRE IV

des matieres premieres. Les contrbles des échantillons peuvent étre soumis a des jugements
subjectifs, ce qui nécessite une formation constante du personnel pour assurer des normes
élevées (Juran & Godfrey, 1999).

4. Gestion des Stocks
Méme si le principe FIFO est appliqué, son efficacité repose sur 1’application stricte des
pratiques de stockage et sur la formation du personnel. Tout dysfonctionnement dans la gestion

des stocks peut provoguer des soucis de qualité et des pertes financieres. (Monczka et al., 2015).

5. Manque de Flexibilité
Le systéme de tracabilité doit étre flexible car des adaptations doivent s’effectuer rapidement
en cas de nécessité ou de difficultés, tels que les variations de la demande du marché ou une
quelconque régulation (Kotler & Keller, 2016).

En résumé, l'analyse de la mise en place du systéme de tragabilité met en évidence de plusieurs
points forts, tels qu'une approche globale et une attention méticuleuse portée a chaque niveau
du processus de production. Néanmoins, des défis subsistent, surtout en matiere de
coordination, de dépendance a I'automatisation et de gestion des stocks. Ainsi, il est nécessaire
de trouver un équilibre entre 1’application stricte du systeme et une certaine souplesse afin

d'améliorer davantage la puissance et I'efficacité du systéme de tracabilité.
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L’objectif de notre étude était de contribuer a I’implantation d’un systéme de
tracabilit¢ (ST) complet au sein d’une unité de fabrication de prémix, en intégrant
principalement la tracabilité fournisseurs, la tragabilité interne et la tracabilité clients, afin de
garantir la sécurité alimentaire en impliquant 1’ensemble des acteurs concernés a différentes

étapes de la chaine alimentaire.

Notre étude ne vise pas simplement a dresser un bilan des activités de I'entreprise en
matiere de tracabilité ou a faire un simple état des lieux. Au contraire, elle vise & implanter un
systeme de tracabilité permettant 8 SARL AGRIDIAM de se conformer aux exigences

réglementaires, et normatives.

Notre étude nous a amené & puiser dans la littérature abordant les concepts liés a la

tracabilité, le systéme de tracabilité et I'alimentation du bétail.

Par ailleurs, nous avons adopté une méthode simple basée sur quatre étapes et sept
phases dont les trois dernieres sont exclus de notre périmeétre d’application en raison du
calendrier arrété pour la réalisation de notre PFE. En outre, elles peuvent étre prise en charge
par I’entreprise et/ou faire I’objet d’un prochain projet de fin d’étude en vue d’évaluer

I’efficacité du ST mis en place. Ainsi, notre étude nous a permis d'obtenir les résultats suivants :

- Identifier les objectifs et attentes du systéme de tracabilité.

- Elaborer le schéma de vie du produit.

- Cartographier les flux d'informations et les documents nécessaires au ST.
- Réaliser une opération pilote réussie du ST mis en place.

- Elaborer le diagramme des opérations.

- Reédiger les fiches procédures.

Ces résultats permettent de répondre a la problématique de notre recherche et tracent
le cheminement nécessaire pour la mise en place du systeme de tracabilité de la SARL
AGRIDIAM.

Quant aux hypothéses de notre recherche, la mise en place du systeme de tracabilité a
contribué a mieux évaluer et gérer les risques liés a la sécurité alimentaire a travers les entretiens
menés avec les principaux acteurs de la SARL AGRIDIAM. Ce qui nous améne a confirmer la

premiere hypothése. Quant a la deuxieme hypothése, elle n’a pas pu étre vérifiée, car un audit
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est nécessaire pour verifier la conformité du systeme de tracabilité mis en place par rapport aux

normes et reglements identifiés.

L'analyse de la mise en place du systéme de tragabilité met en évidence plusieurs points
forts, tels qu'une approche globale et une attention méticuleuse portée a chaque niveau
d’activités. Ce nouveau systéme a offert des solutions réalistes et a été accueilli favorablement
par l'entreprise. Néanmoins, des défis subsistent, surtout en matiére de coordination, de

dépendance a I'automatisation et de gestion des stocks.

Ainsi, il est nécessaire de trouver un équilibre entre I’application stricte du systéme et
une certaine souplesse afin d'améliorer davantage la puissance et I'efficacité du systéeme de
tracabilité.
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NOM dU VEFITICAtEUN & ueeeeereererieretetre e cssnnneenensesneeneseeseanes Date:......

20 1 o=

Le contréle doit étre fait a chaque prise de travail (avant démarrage)

Contrdole donnant suite a une intervention immédiate :

NA

oul

NON

Points a controler

Commentaires

1 La salle OCR est-elle propre

2 Le compresseur tourne bien

3 Le compresseur présente des anomalies

4 La citerne du compresseur présente-elle des fuites
5 Le collecteur d’eau du compresseur est-il bouché
6 La tuyauterie d’air comprimé présente des fuites
7 L’état d’hygiene dans I'atelier est-il bon

8 Présence des déchets dans 'atelier

9 Le monte-charge présente des anomalies

10 L’ascenseur fonctionne bien

11 L’ascenseur est-il propre

12 Les rideaux fonctionnent bien

13 Présence de produit dans les étages ou cumul de poussiere
14 Présence de débris au 8™ étage

15 Accumulation de poussiére au 8™ étage

16 Défaut d’éclairage dans la tour

Annexe 01 : Fiche tournée terrain
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Annexe 02 : Fiche de dépotage MP

REF : DOP-PROD-007 /2

Fiche de Dépotage MP

[ | -
|- Dépotage aux Micro Silos au 8#™= étage / Lift :
|
NE de
Désignation MP Palette NB de Sac Quantité Heure de Heure de Heure Fin de
adépoter | adépoter a dépoter | préparation | démarrage dépotage
(UM} (UM} [KG) de dépotage
1l- Dépotage aux Macro Silos via la fosse [ Intake Pit :
MB de BB Quantité Heure de Heure de Heure Fin de
Désignation MP a dépoter a dépoter préparation démarrage dépotage
[UN) (KG) de dépotage

Visa Ingénieur salle de contrile Visa Service Magasin
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Annexe 03 : Fiche de retour MP

Fiche de Retour MP

DEEE T e
I- Matiéres Premiéres Retournées Au Magasin :
MEB de Sac Quantite
M* | Désignation code Article N de Lot Retourng Totale Emplacements
MP Interne [um) Retournés Au Magasin
(k&)

1
]
3
4
5
[

OBSERVATION

Wisa Ing@nicur salle de contrdle

Visa Supervisewr magasin
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Annexe 04 : Fiches des procedures

Fiche procédure n°1

Désignation: Prise de commande / Commercialisation

Description

« L'étude des attentes et besoins des clients pour répondre
a leurs exigences.

« La nutritionniste propose une formule adaptée ainsi que
le pourcentage d’incorporation puis sélectionne les
matieres premiecres a utiliser.

« Définition du prix final du CMV.

 La saisie de la formule et création de I’étiquette.

« Validation de la formule par la qualité.

Postes de travail impliqués 8-
/ DCM

v/ Nutritionniste

v/ DAF

Documents invoqués [

« Bon de commande

Logiciels impliqués E
- SAGE
- WINMIX
- MES
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Fiche procédure n°2

Désignation: Achat et approvisionnement

Description
« Identification des besoins (Calcule du besoin net en

MP).

« Recherche et sélection des fournisseurs.

« Demande de la facture proforma aupres des
fournisseurs.

« Négociation.

. Emission des commandes ( rédaction du bon de
commande et signature par le directeur général).

« Enregistrement de la commande sur SAGE.

» Suivi de la commande.

. Evaluation des fournisseurs.

Postes de travail impliqués H-

v~ Le responsable d’achat v, DCM

v Directeur des opérations v DAF

v/ Directeur général v/ Responsable logistique
Responsable prod & magasin

Documents invoqués|>

« Bon de commande

» Facture proforma

« Fiche technique des produits commandés
Logiciels impliqués [E

- SAGE o
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Fiche procédure n°3

Deésignation: Réception MP et AC

Description

« Vcrification des document.

« Réalisation d’une premicre pesée du camion plein puis
d’une deuxieme pesée du camion vide.

« Prélevement d’un échantillon et contrdle visuelle par la
responsable qualite.

« Création de I'ordre de dépotage dans le cas d’une
réception en vrac.

Postes de travail impliqués ["ﬂT

v/ Leresponsable de ’achat /" Superviseur magasin
v/ Responsable logistique v, Responsable qualité
v/ Responsable prod & magasin

Documents invoqués [/
« Bon de livraison
« Facture
« Certificat d’analyse
« Bon de réception
Logiciels impliques [Est
- SAGE
- MES
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Fiche procédure n°4

Désignation: Dépotage

Description

« Activation de ’ordre de dépotage sur logiciel.

« Dépotage physique de la matiére premicre dans les silos
choisis.

Postes de travail impliqués 8-

v/ Ingénieur OCR

v/ Superviseur magasin
v Cariste

v/ Operateur machine

Documents invoqués [
« Fiche de depotage
Logiciels impliqués E&

-MES
- SCADA
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Fiche procédure n°5

Désignation: Production / Conditionnement

Description

o Introduction de la formule sur MES par la
nutritionniste puis I’'approbation par la qualité.

« Planification des OF.

« Lancement de la production.

« Supervision du process sur SCADA.

« Lancement du conditionnement.

« Vérification de la saisie quantité et n° de lot
¢chantillonnage PF.

Postes de travail impliqués 8

v/ Operateurs machines /Superviseur magasin

4 Ingénieur OCR v Maintenancier
v/ Cariste v Responsable prod & magasin
v’ Responsable qualité

Documents invoqués [

Logiciels impliqués [E<
- MES
- SCADA

« Fiche de dépotage

« Fiche retour de MP
« Fiche de fabrication
« Fiche de suivi conditionnement

« Fiche de nettoyage

« Fiche tournée terrain (supervision process)
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Fiche procédure n°6

Deésignation: Echantillonnage

Description

« Lors de la réception des matieres premicres, prélever
des echantillons représentatifs de chaque palette dans
des sacs dédiés. Consacrer deux sacs par prélévement,
un pour l'analyse et l'autre pour servir de témoin.

« Vérification de la formule et I'étiquette.

« Préparation des sac d’échantillonnage.

« Définir le nombre de sac d’é¢chantillonnage en
fonction de la quantité produite.

Postes de travail impliqués

v/ Assistant controle qualité
,/ Responsable qualite

Documents invoqués 7
« Check liste Etiquette produit fini

« Fiche de prélévement
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Fiche procédure n°7

Désignation: Maintenance
Description

« Etablir le planning de maintenance préventive.
« Intervention en cas de panne.
« Vérification de I’état des équipements.

Postes de travail impliqués

v/ Maintenancier

Documents invoqués 57

« Logbook arrét maintenance pour chaque équipement

Logiciels impliqués (pour supervision) EQ
- MES
- SCADA
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Fiche procédure n°8

Deésignation: Livraison / Commercialisation

Description

« Préparation des commandes .

» Planification de la livraison .

« Chargement de la commande.

« Facturation et livraison au client.

Postes de travail impliqués P

v, DCM
v/ Responsable logistique

v/ Superviseur magasin
y/ Cariste

Documents invoqués 7
« Bon de livraison

« Bon de préparation
« Bon de commande

Logiciels impliqués [
- SAGE
- MES




Annexes

Annexe 05 : Cartographie magasin MP

Thréonine Fork lift 01
40 plt gerbé (4x5)x2

MCP
Choline 56 plt gerbé (4x7)x2
40 plt gerbé (4x5)x2
m Oligo
56 plt gerbé (4x7)x2
Méthionine g LG
40 plt gerbé (dx5)x2 ‘'
o~ Oligo
S 56 plt gerbé (4x7)x2
Méthionine 7]
‘o

40 plt gerbé (dx5)x2
Sel
56 plt gerbé (4x7)x2

Lysine
40 plt gerbé (4x5)x2

Sel
56 plt gerbé (4x7)x2

Lysine
40 plt gerbé (4x5)x2

Calcaire
56 plt gerbé (4x7)x2

de Magasin MP : 894 palettes gerb

s
v S
_.m m_. w Calcaire
2 70 plt gerbé (5x7)x2
)
70 plt gerbé (5x7)x2 =] Sl
k=) 34 plt gerbé
1)
[=]
QU
CHF2
70 plt gerbé (5x7)x2 34 pit gerbé

Capacité de stockage th

Zone
préparation MP

40 plt gerbé
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Annexe 06 : Cartographie magasin PF

] I — !
i
i
I
'§ | 40 plt 40 plt 40 plt 40 plt 40 plt
: : niveau niveau niveau niveau niveau
T & : sol sol sol sol sol
Iy 3
= 1 (4x10) (4x10) (4x10) (4x10) (4x10)
e i Zone de stockage article de
: conditionnement
i

24 plt 32 pit 32 plt 32 plt
niveau niveau niveau niveau
sol sol sol sol
(7]
B (3x8) (4x8) (4x8) (4x8)

Capacité de stockage théorique de magasin PF est 320 palettes niveau so

Fork lift 02
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Annexe 07 : Check liste Etiquette PF

Cagri diam

PeTOImANCE, SMCECE, Curasmss

Check liste Etiquette produit fini

Warzion 04 02-2025
Mention CMV | Présente
Taux d'incorporation du ChMV E Correcte Image de I'espéce animal E Correcte
Descriptif produit En francais B correcte En Arabe < correcte
Code produit Sfa mentionner Logo Agridiam
Espéce animal Pouletde | ]| Poule 1 | poule | poule 1| poute future | [] | Dinde | ] | Vache /| ovin [l
chair reproductric pondeuse future pondeuse 2 |aitiére Bovin [l
e pondeuse
1
Phase de croissance Démarrag | [_] | Croissance (| Croissance | [_] | Croissance | [_] | Finition ]
e 2 3
Couleur Rouge 11 Bleu [T 1 Jaune 1| Blanche | vert | |
Anticoccidiens Absence [] | Monteban ] Maxiban ]| clinacox ]| Robenz ]| coxiril []| Elancoba | [[] | Biococcin | []
n e
Composition Walidée sur le MES [X] / joindre & cette fiche liste des nutriments de winrmix
Validation des taux de nutriment _ 25 _ _
Taux d'incorporation 0.5% [ 1] 0.8% L] | 1% [ 1] 1.5% L] 2% [ 1] 25% [ 1] 2% [ ] 3.5% L]
Poids sac 20 kg 25kg _ 30kg 1000
N° de lot L | A mentionner sur cette fiche
N° d'article
Extension emballage [ [0z [1 |99 [ O autre: [ ... [ ... dl.. [ |
Date de fabrication L A mentionner sur cette fiche
DLC [ ]
Précaution d'utilisation Francais [ Arabe 24|
Condition de Stockage Frangais E Arabe E
Mode d'emploi Francais | ] Arabe (|
Produit par Francais E Arabe E
N° dagrément ‘ 091912 < | Muméro sanitaire Valide jusqu‘au 16/06/2024
Adresse et coordonnés site de conditionnement Frangais IE ‘ Arabe E
Qualité d'impression Correcte |:| A surveiller |:| { Informer Péquipe production
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Annexe 08 : Fiche de suivi de prélevement CMV

FICHE SUIVEUSE DE PRELEVEMENT

Date de création : 16-05-2022

cCMV Version : 0 | Page 1sur 1
[ Type de produit fini | | N de Version : | Quantité 3 produire : |
| Format [ 25k [] a0 kg [] Big-bag | | Autre : | Client : |
| Type de Sac: PP D Craft D Agzri diam D Diam grain D |
Code Produit Fini MN® d*article Date de production DLC M de lot Ligne

Opérateur

Résultat d’analyse microbiologique

Deétermination Moisissures

Entérobactéries

C5R

Résultat d'analyse

Reésultats d’analysa physicochimique

Detarmination | Aspect Couleur Odeur | Humidité,/T°C Analyses effectuges au laboratoire
Résultats
Désignation Murméro du SAC Remargue
Début 04
Echantillon 100
Echantillon SO0
900
1300
Echantillon 1700
Echantillon 2100
Echantillon 2500
Echantillon Fin

Fiche pour tonnage max de 65T

Visa controleur Qualite

Visa Responsable Qualité



Résumé

L’objectif de notre travail est de contribuer a I’implantation d’un systéme de tragabilité
(ST) complet au sein de 1'unité de fabrication de prémix, en intégrant principalement la
tracabilité fournisseurs, la tragabilité interne et la tracabilité clients, afin de garantir la sécurité
alimentaire en impliquant I’ensemble des acteurs concernés a différentes étapes de la chaine

alimentaire.

Pour mettre en place ce systeme, nous avons opté pour une méthode basée sur quatre
étapes : (1) définir le contexte et les besoins, (2) évaluer les capacités internes, (3) eélaborer un
plan d'action pour combler les écarts, et enfin, (4) mettre en ceuvre le systeme. Cette étude se
subdivise en deux parties : une synthese bibliographique sur la tracabilité et I'alimentation
animale, suivie par une mise en exergue des étapes et des phases de mise en place du ST et son
application au sein de la SARL AGRIDIAM.

Les résultats incluent I’¢laboration du schéma de vie du produit, la cartographie des

flux d'informations et 1’élaboration du diagramme des opérations.

Mots clés : systéeme, tracabilité, prémix, flux, SARL AGRIDIAM.



Abstract

The aim of the work is to contribute to the implementation of a complete traceability
system (ST) within the premix manufacturing unit, mainly integrating supplier traceability,
internal traceability and customer traceability, in order to guarantee food safety by involving

all the actors concerned at different stages of the food chain.

To set up this system, we opted for a method based on four stages: (1) defining the
context and requirements, (2) assessing internal capabilities, (3) drawing up an action plan to
close the gaps, and finally, (4) implementing the system. This study is subdivided into two parts:
a bibliographical synthesis on traceability and animal feed, followed by a highlighting of the
stages and phases of ST implementation and its application within SARL AGRIDIAM.

Results include the development of a product life cycle diagram, the mapping of

information flows and the elaboration of an operations diagram.

Key words: system, traceability, premix, flows, SARL AGRIDIAM.
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