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Rapport FAT No 608: Systèmes de production laitière en région de plaine

Les baisses du prix du lait auxquelles
il faut s’attendre à l’avenir exercent
une lourde pression sur de nombreux
détenteurs de vaches laitières et leur
demandent une grande capacité
d’adaptation. Pour les futures exploi-
tations de production laitière, ces
baisses de prix nécessitent une opti-
misation du système de production
existant. Toutes les décisions d’inves-
tissement doivent impérativement
être prises dans le cadre d’une straté-
gie de production, basée sur un
système de production adapté au
site. Jusqu’ici, les calculs comparatifs
actualisés à l’échelle de l’ensemble de
l’exploitation et les simulations fai-
saient défaut. Il était donc impossible
de tirer des conclusions générales qui
auraient pu appuyer la prise de déci-
sions.  
Les premiers résultats obtenus sur le
plan de l’organisation du travail et de
la gestion de l’exploitation montrent
qu’avec environ 50 à 60 vaches, il est
possible de réduire considérable-
ment les coûts de production, mais
que le type de système de production
exerce lui aussi une grande influence
sur les coûts et le revenu. Tandis que
les systèmes économiques, avec

pâturage intégral, permettent de
réduire les coûts et de mieux valori-
ser le travail même avec une produc-
tion laitière réduite, les systèmes plus
onéreux avec priorité de l’affourage-
ment à l’étable nécessitent une pro-
duction laitière nettement supérieu-
re pour obtenir les mêmes résultats.
Avec une production laitière constan-
te, l’augmentation du pourcentage
de pâture a des effets plus positifs
que l’augmentation de la produc-
tivité individuelle des vaches. En ce
qui concerne la charge de travail, on
constate également des différences
importantes, liées aux systèmes de
production. Les systèmes qui présen-
tent un fort pourcentage de pâture,
qui disposent de mécanismes auto-
matiques pour distribuer le fourrage
(pousse-fourrage, bâche d’alimenta-
tion relevable, affouragement libre-
service) sont avantagés par rapport à
tous les autres systèmes. C’est égale-
ment le cas des systèmes qui présen-
tent un fort pourcentage de foin et
qui ont optimisé leur technique de
distribution du fourrage (grue à grif-
fe).
Les meilleurs résultats sont obtenus
par des surfaces de pâture bien

regroupées, avec un fort pourcenta-
ge de pâture associé à une produc-
tivité élevée des vaches. Il faut néan-
moins savoir que de tels systèmes
sont aussi les plus exigeants en terme
de management.

Caractéristique 
déterminante 

Différenciation (procédé 
avec mécanisation ou  
équipement adaptés)  

Description / Brève caractérisation 

Système
d’affouragement 

Affouragement hivernal,  
système avec silo Ensilage d’herbe, ensilage de maïs, foin séché au sol 

 Affouragement hivernal,  
système sans silo Foin séché en grange, regain ventilé 

 Affouragement estival,  
système avec silo  
(4 procédés) 

- pi = pâture intégrale 
- rp = 50 % récolte de l’herbe, 50 % pâture (uniquement 

jusqu’à 75 vaches) 
- ep = 50 % ensilage, 50 % pâture (ensilage estival avec 

pâture) 
- ea = ensilage toute l’année 

 Affouragement estival, 
système sans silo  
(2 procédés) 

- pi = pâture intégrale 
- rp = 50 % récolte de l’herbe, 50 % pâture 

Organisation des  
bâtiments

Stock de fourrage / système 
de conservation 
(4 procédés) 

- S = fourrage sec en tas avec griffe (pas de silo) 
- R = balles rondes/silo-boudin de maïs  
- T = silo-tour avec désileuse (Harvestore à partir de 550 m3)
- C = silo-couloir (combinaison avec des balles rondes) 

 Enveloppe de l’étable  
(un procédé standard) 

- Etable ouverte avec logettes profondes (standard) 
- Etable fermée avec logettes profondes 
- Etable ouverte sans logette 

 Technique de traite 
(2 procédés) 

- Salle de traite fixe: en épi de 2x3 (6 UT*) à 2x6 (12 UT); à 
partir de 2x4 avec décroc hage automatique (standard) 

- Salle de traite mobile: en épi 1x4, side by side 1x6, en épi 
2x4 (8 UT). 

 Technique d’affouragement 
(3 procédés) 

- 1 = rapport animal / place d’alimentation 1:1 distribution 
standard 

- 2 = rapport animal / place d’alimentation 2:1, distribution à 
volonté avec bâche d’alimentati on électrique relevable (sans 
silo) ou pousse-fourrage (silo) 

- 3 = affouragement libre-service  au silo-couloir et au râtelier 
(uniquement en combinaison avec la pâture intégrale) 

Stratégie d’élevage / 
Management du 
troupeau 

Types de troupeaux  
(5 procédés, cf. tab. 2) 

- Vache de référence-6700 
- Vache avec pâture saisonnière-6500 
- Vache de production-8000 
- Vache à haute productivité-10000 
- Petite vache-6000 (Jersey) 

Taille du troupeau 30-100 vaches Adaptation de la mécanisation en 3 étapes (cf. tab. 4) 

* UT=unités trayeuses 

Tab. 1: Caractéristiques des systèmes de production étudiés (région de plaine)

Problématique

A l’avenir, il faut s’attendre à une bais-
se du prix du lait en Suisse. De nom-
breuses exploitations ont des difficul-
tés à dégager un revenu du travail
correct avec des prix du lait encore
plus bas. Tandis que certaines aban-
donnent la production laitière à court
terme ou attendent le changement de
générations pour le faire, d’autres
décident d’adapter l’exploitation aux
conditions-cadres locales de manière à
garantir le succès de la production lai-
tière à long terme.
Or une production viable à long ter-
me, et donc durable, ne dépend pas
uniquement des coûts de production.
Elle doit également répondre à des
critères sociaux, comme la charge de
travail ou les exigences écologico-éthi-
ques, qui sont essentiellement déter-
minées par le contexte social.
La discussion actuelle met en rapport
la stratégie du pâturage intégral et de
la haute productivité avec la réussite
de la production laitière. Une compa-
raison établie dans des exploitations
sur le terrain ne permet pas de tirer de
conclusions générales sur l’influence
du chef d’exploitation (effet de mana-
gement). Jusqu’à présent, on ne dis-
pose d’aucune analyse complète sous
forme de simulations, une analyse qui
tiendrait compte de manière détaillée
et différenciée des principaux facteurs
de coûts (travail, bâtiments et machi-
nes) et qui intégrerait les valeurs non
économiques de la durabilité dans
l’évaluation globale.
La présente étude est censée combler
ces lacunes et montrer par le biais 
d’une comparaison quels systèmes de
production offrent la plus grande pro-
babilité de réussite. L’étude n’indique
cependant pas comment transformer
un système existant en un nouveau
système, ni quel serait le coût de
l’opération. Cette question fera l’objet
d’études ultérieures. 
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Problématique/Systèmes de production étudiés/Simulations – Méthode et hypothèses

Systèmes de production
étudiés 

Il existe un grand nombre de manières de
produire du lait. Le lait en tant que produit
de transformation est issu d’un système
de production complexe. Ce système
comprend différents éléments et
procédés de production. Les travaux à
l’extérieur de la ferme comprennent par
exemple la production de fourrage pour
les vaches laitières et leur descendance
éventuelle, ainsi que la fumure. Les tra-
vaux à l’intérieur de la ferme englobent
tous les travaux liés à l’étable comme l’af-
fouragement (y compris la pâture et la
récolte de l’herbe), l’évacuation du
fumier, la remonte, le suivi des veaux, la
traite et le management. Les résultats pré-
sentés ici sont valables uniquement pour
le système de production Lait et ne com-
prennent pas la totalité de l’exploitation. 
Les conditions-cadres naturelles, socio-
historiques et agro-politiques constituent
les principaux facteurs d’influence d’un
système de production. C’est pourquoi
des systèmes extrêmes comme le système
néo-zélandais de pâture intégrale saison-
nière ou le système à haute productivité
américain ne peuvent pas être appliqués
à 100 % en Suisse. Dans la situation pro-
pre à la Suisse, avec des conditions de
management et des données géographi-
ques identiques, il existe néanmoins un
grand nombre de systèmes de produc-
tion qui résultent d’une stratégie ou 
d’une autre. Dans un pays où les prix sont
aussi élevés qu’en Suisse, l’organisation
technique, c’est-à-dire les bâtiments, les
équipements et les machines jouent un
rôle majeur en ce qui concerne l’efficacité
d’un système de production. Le tableau 1
présente les principales caractéristiques
des systèmes de production étudiés. En
combinant les abréviations, il est possible
de désigner un système de production
par un sigle simple (cf. exemple de lectu-
re dans le tab. 2).
L’influence des types d’étables a déjà été
étudiée dans le cadre du rapport FAT 
n° 586. Les calculs présentés ci-dessous
n’ont pris en compte qu’une seule enve-
loppe d’étable, une étable ouverte avec
logettes profondes et évacuation du
fumier par racleur. L’aire d’exercice est
constituée en majeure partie d’un sol
perforé (au-dessus de la fosse à lisier).
Dans le cadre de la technique de traite, il
est possible d’étudier les systèmes en épi,
auto-tandem et Side by Side. Les calculs
actuels portent sur le système en épi. Il

est prévu d’analyser l’influence des dif-
férents systèmes de traite sur le travail et
le coût des bâtiments dans une étude
séparée qui sera réalisée ultérieurement. 
La production laitière totale se calcule à
partir de la production annuelle moyenne
par vache. Celle-ci dépend du type de
vache ou du type de troupeau (tab. 3). La
définition des types de vaches est basée
sur les données du registre généalogique
(vache de référence, vache à haute pro-
ductivité, Jersey) ou repose sur des hypo-
thèses propres (vache avec pâture, vache
de production).

Simulations – 
Méthode et hypothèses

Pour garder une vue d’ensemble et pou-
voir remonter à la source des informati-
ons, on a évité sciemment de représenter
toute la complexité du système de pro-
duction dans un seul modèle. Les diverses
données ont d’abord été préparées avec
des modèles plus petits, mais néanmoins
très détaillés, avant d’être intégrées dans
un modèle principal. Tous les résultats du
présent rapport sont basés sur un modèle
de simulation. La même base de données
a également été intégrée dans un modèle
d’optimisation (cf. Rapport FAT 609). Le
modèle de simulation se caractérise par
les propriétés suivantes:
• Modèle comparatif, statique (sans prise

en compte des coûts de transformation

et de la dynamique des conditions-ca-
dres).

• Limitation au système de production lai-
tière.

• Structure basée sur les procédés de tra-
vail de la production laitière (y compris
production fourragère).

• Calcul de plusieurs combinaisons de
procédés de travail et procédés mécani-
ques compte tenu de différents sché-
mas de propriété (propriété simple, co-
propriété, location) et du recours à des
entreprises de travaux agricoles. Repré-
sentation parallèle de trois degrés de
mécanisation. 

• Association des procédés de travail à
différents types de bâtiments et de
vaches. 

• Représentation des effets dégressifs en
cas d’augmentation de la taille du trou-
peau.

• Représentation des conséquences de la
modification des systèmes et identifica-
tion des principaux facteurs d’influence.

Les hypothèses générales sur lesquelles
reposent les calculs sont réunies en an-
nexe.Les coûts de production, le produit
des ventes et la productivité se rapportent
à 1 kg de lait resp. 1 kg d’ECM. La métho-
de appliquée est celle des coûts totaux de
l’IFCN (International Farm Comparison
Network), de manière à pouvoir comparer
directement les résultats avec ceux des
exploitations IFCN suisses ou des exploita-
tions de production laitière typiques dans
les pays voisins (cf. rapports FAT 573,
591). 

L1C2_8000ep L = stabulation libre, 1 = rapport animal/place d’alimentation 1:1,  
C= silo-couloir, 2 = degré de mécanisation 2,  
8000 = vache de production, ep = ensilage estival, pâture 

L2T1_10000ea L = stabulation libre, 2 = rapport animal/place d’alimentation 2:1,  
T = silo-tour, 1 = degré de mécanisation 1,  
10000 = vache à haute productivité, ea = ensilage toute l’année 

L3C2_8000pi L = stabulation libre, 3 = alimentation libre-service,  
C = silo-couloir,, 2 = degré de mécanisation 2,  
8000 = vache de production, pi = pâture intégrale 

Tab. 2: Exemple de lecture pour la caractérisation des systèmes de production:

Type de vache Vache de  
référence 

Vache avec pâture 
saisonnière  

Vache de  
production 

Vache à haute 
productivité 

Jersey  
«saisonnière»

Brève caractérisation  6700 6500 8000 10000 6000 
kg ECM/lactation 6 880 6 280 7 950 10 160 6 130 
Teneur en matières grasse s % 4.03 3.60 4.03 3.88 5.80 
Teneur en protéines % 3.34 3.20 3.34 3.21 3.90 
Âge au premier vêlage (mois) 28 24 28 26 24 
Intervalle inter-vêlage 375 365 375 407 365 
kg ECM/an  6 700 6 280 7 740 9 110 6 130 

Taux de réforme et de remo 0.32 0.36 0.31 
Pourcentage de vaches en 1
lactation 25 % 25 % 25 % 30.2 % 25 % 

Facteur d’élevage (veaux par 
vache et par an) 0.92 0.95 0.92 0.85 0.95 

Vêlage Réparti sur l’année; 
60 % en

automne/hiver  

100 % 
au printemps 

Réparti sur l’année; 
60 % en

automne/hiver 

Réparti sur l’année; 
50 % en

automne/hiver 

100 % 
au printemps 

kg PV 4ème lact.                   660      660                  680        700                500

Tab. 3: Types de vaches donnés et management du troupeau 



4 Rapport FAT No 608

Rapport FAT No 608: Systèmes de production laitière en région de plaine

Calcul du produit 
des ventes 

La quantité totale de lait produite est cal-
culée à partir du nombre de vaches et du
rendement annuel moyen par vache en
ECM, en fonction du type de troupeau
(tab. 3). Le prix du lait industriel (lait pro-
duit avec de l’ensilage) a été fixé à Fr.
0.72 dans les calculs comparatifs, le prix
du lait de fromagerie (lait produit sans
ensilage) est supérieur de 2,2 centimes et
se monte à Fr. 0.742. Pour les vaches à
haute productivité et les vaches Jersey, le
produit de la vente des vaches est répar-
ti en vaches d’élevage (Fr. 4.80 et 6.60/kg
PV) et vaches d’abattage (Fr. 2.-/kg PV).
Aucun animal d’élevage n’est vendu
dans le cas des autres types de vaches. En
ce qui concerne le produit de la vente de
veaux, un certain pourcentage de croise-
ments industriels a été pris en compte
suivant le type de vache. Les paiements
directs comprennent les contributions à
la surface ainsi que les contributions pour
les programmes SRPA et SST. Les paie-
ments directs pour les surfaces de com-
pensation écologique ne sont pas pris en
compte tout comme leurs rendements et
leurs coûts. Le coût des bâtiments des
troupeaux de vaches Jersey est basé sur
les dimensions des bâtiments adaptés
aux petites vaches (Directive OVF).  

Calcul des coûts 
de production

Le calcul des coûts est basé sur les prix
actuels des moyens de production. Le cal-
cul des coûts d’élevage est parti du prin-
cipe que l’élevage était délocalisé. Ces
coûts dépendent de l’âge au premier
vêlage ainsi que du forfait mensuel varia-
ble suivant le type de vache et le poids vif
(de Fr. 75.- à Fr. 95.-). Le coût des médi-
caments et du vétérinaire ainsi que les
coûts d’insémination sont également dif-
férenciés en fonction du type de vache et
reposent sur les résultats comptables
d’exploitations spécialisées dans la
détention de vaches laitières. 
Les coûts du fourrage comprennent tous
les aliments achetés, ainsi que tous les
coûts spécifiques des grandes cultures et
cultures fourragères significatifs pour la
production de fourrage. En font partie:
les semences, les produits phytosanitai-
res, les engrais minéraux et divers élé-
ments. Les quantités de fourrage de base

et les quantités de concentrés achetés en
complément ont été calculées sur la base
des données RAP (RAP 1999); compte
tenu du type de vache, de la répartition
des vêlages sur l’année et de diverses rati-
ons de fourrages de base. Le prix des con-
centrés est calculé en fonction des quan-
tités, soustraction faite d’un rabais de
quantité et d’un rabais pour achat en
vrac. La quantité d’aliments pour l’éleva-
ge des veaux est basée sur une ration de
fourrage prévoyant le sevrage à huit
semaines. Les quantités et le prix des sels
minéraux, ainsi que tous les coûts spéci-
fiques de la production végétale (maïs-
ensilage, prairies permanentes et tempo-
raires intensives) reposent en grande
partie sur les résultats comptables d’ex-
ploitations spécialisées dans la produc-
tion laitière.
La surface fourragère principale nécessai-
re a été calculée à partir du nombre de
vaches, de la consommation de fourrage
de base par type de vache (en fonction de
la ration de fourrage) et du rendement
net en fourrage (rendements bruts moins
les pertes de fourrage). Avec le nombre
de coupes, il est également possible de
déterminer les hectares utiles. 
Les coûts des machines englobent les
coûts variables et les coûts fixes des
machines en propriété, les coûts des
machines en location, ainsi que tous les
travaux effectués en régie (machine avec
opérateur) (Ammann 2002). Pour tous
les procédés de travail, les coûts des
machines ont été rapportés aux hectares
utiles ou aux hectares récoltés (travaux
des champs) ou à la vache (travaux effec-
tués à l’intérieur de la ferme). Le choix du
parc de machines qui sont la propriété de
l’exploitation, ainsi que l’utilisation de
machines louées ou le recours à des en-
treprises de travaux agricoles visent à
répondre au mieux à chaque système de
stockage du fourrage (balles rondes, silo-
tour, silo-couloir, foin séché en grange) et
au système d’affouragement estival
(pâture intégrale, récolte de l’herbe,
affouragement d’ensilage). A chaque
fois, trois degrés de mécanisation ont été
définis en fonction de la dimension des

surfaces de fourrage à conserver. Ces
degrés se distinguent par la puissance
des machines utilisées et l’ampleur des
travaux en régie (cf. tableau 4). 
Les coûts du travail ont été calculés de la
même façon. Dans le modèle de simula-
tion relatif à l’organisation du travail, les
temps de travail ont été calculés par unité
(ha, vache, kg, t, m3) en fonction des
divers procédés et tailles d’exploitations.
Le temps de travail directement attribué
au procédé appliqué s’est vu additionner
un pourcentage supplémentaire, sous
forme de temps de travail résiduel. Le
tarif utilisé pour calculer les coûts du tra-
vail a été fixé à Fr. 24.- de l’heure
(Ammann 2002). La valorisation effective
du travail se calcule en ajoutant les coûts
du travail calculés (heures de main-d’oeu-
vre annuelles multipliées par Fr. 24.-) aux
bénéfices ou pertes annuels calculés (ren-
dement moins les coûts de production) et
en divisant le montant obtenu par les
heures de main-d’œuvre. 
La méthode employée pour calculer le
coût des bâtiments a déjà été expliquée
dans le rapport FAT n° 586. Les coûts sont
répartis en étable, stock de fourrage et
locaux techniques, sachant que le stock
de fourrage et l’étable font partie de la
même catégorie dans les bâtiments sans
silo. Dans le cas des locaux techniques, la
période d’amortissement et le tarif des
coûts de réparation et d’entretien sont
différenciés selon les bâtiments et les
équipements (système de traite, tank de
refroidissement).
Les coûts du capital comprennent le coût
des intérêts pour les bâtiments et les
machines. Pour calculer le coût moyen du
capital investi dans le parc de machines,
la moyenne de capital engagé a été fixée
à 60 % de la valeur à neuf du parc, et
soumise à un taux d’intérêt de 4,5 %.
Le coût des terres porte sur la surface
fourragère principale et a été fixé à Fr.
700.-/ha que ce soit pour les terres en
propriété (coûts d’opportunité) ou pour
les terres louées. Les coûts restants com-
prennent enfin les coûts administratifs et
infrastructurels (téléphone, eau, assuran-
ces, bureau, etc.). Ils ont été déduits des

 Description 
Degré 1 (m1) - Mécanisation propre de puissance moyenne (récolte fourragère); 2 tracteurs 

- Machines de travail du sol en location  
- Travaux en régie habituels dans les grandes cultures et les cultures fourragères 

Degré 2 (m2) - Mécanisation propre de puissance élevée; 2 tracteurs 
- Majorité des machines en propriété dans les grandes cultures 
- Travaux en régie limités aux pointes de travail et aux travaux spéciaux  

Degré 3 (m3) 
«Outsourcing» 

- Mécanisation propre essentiellement limitée aux travaux à l’intérieur de la 
ferme (1 tracteur) 

- Totalité des grandes cultures et de la récolte fourragère en régie 

Tab. 4: Parc de machines et degrés de mécanisation 
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résultats comptables d’exploitations spé-
cialisées dans la production laitière et
échelonnés de manière linéaire en fonc-
tion de la taille du troupeau. Le coût de la
paille, ainsi que le coût de l’électricité
consommée par le séchoir en grange et la
griffe ont été calculés en fonction du
nombre de vaches et sont également
compris dans ce poste de coûts. 
Si rien d’autre n’est signalé, l’ensemble
du calcul de coûts ne comprend aucune
location ni achat de contingents! C’est
pourquoi dans les conditions de contin-
gentement, lorsque la quantité de lait
augmente, on tend à sous-estimer les
coûts totaux.

Relevé du temps et de la
charge de travail 

En Suisse, la production laitière exige un
temps de travail important et représente
également un travail physique très lourd.
Les travaux de traite et d’affouragement
en particulier requièrent des temps de
présence très longs (Schick 2000; cf. fig.
1). Lors de l’affouragement et parfois
encore lors de la traite, les travaux manu-
els sont importants (Nydegger et al.
2000). Malgré l’emploi ciblé du progrès
technique, on observe encore bien sou-
vent que les agriculteurs adoptent de
mauvaises positions corporelles pour
effectuer les travaux à l’intérieur de la fer-
me. Associées aux lourdes charges qui
doivent être déplacées à la main, ces
mauvaises positions ont des conséquen-
ces négatives sur la qualité du travail
(Schick 2003). 
Il existe un outil simple permettant d’ana-
lyser et d’évaluer clairement les procédés
de travail à l’intérieur de la ferme. Il s’agit
d’un modèle de simulation (Schick 2001). 
Les données de base relatives à l’organi-
sation du travail dans les différents
procédés (p. ex. traite, affourragement,
évacuation du fumier) sont saisies sous la
forme de mesures de temps de travail à
l’échelle de l’élément de travail. Les fac-
teurs influençant chaque élément de tra-
vail (p. ex. longueur des déplacements,
quantité de lait, masse) sont également
enregistrés pendant et après les mesures
temporelles. Les données sont ensuite
évaluées de manière statistique et pré-
sentées sous forme de temps standard
certifiés dans des modules réutilisables
pour d’autres calculs. Les positions cor-
porelles ont également été saisies à
l’échelle de l’élément de travail (méthode
OWAS). A l’aide d’un modèle de simula-

tion, chaque position corporelle est clas-
sée en niveaux d’action (NA) de un à qua-
tre. A partir de là, il est possible de juger
dans quelle mesure il est nécessaire d’in-
tervenir par rapport à chaque position
corporelle d’un élément de travail
(Gustafsson 1988). 
Cette méthode permet d’établir un indi-
ce de charge (L) sans unité pour l’ensem-
ble du procédé de travail. Cet indice se
calcule par pondération des parts repré-
sentées par les différents niveaux d’ac-
tions dans l’ensemble du procédé (Pinzke
1999). 
Pour faciliter la comparaison des procédés
de production et des procédés de travail,
la charge de travail peut également être
exprimée en heures par jour. L’étude a
tenu compte des deux principaux
procédés de travail dans l’élevage de
vaches laitières, soit la traite et l’affoura-
gement (y compris pâturage et récolte de
l’herbe). Pour chaque procédé de travail,
le temps de tous les éléments de travail
répartis en NA 2, 3 et 4, a été additionné.
Le niveau d’action 1 n’est pas pris en
compte, car il ne comprend que des élé-
ments de travail sans positions corporelles
à risque. La part représentée par cette
somme dans le temps de travail total d’un
procédé représente le «facteur de charge
physique – position corporelle» (Pp). Pour
tenir compte également des masses
déplacées à la main, la somme du temps
de travail de tous les éléments d’un même
procédé a également été établie avec des
NA 2, 3 et 4, pour lesquels une masse >2
kg est déplacée. Le résultat obtenu est
ensuite mis en parallèle avec le temps de
travail total du procédé. Le résultat défini-
tif représente le «facteur de charge physi-
que – position corporelle + masse» (Ppm).
Le facteur de charge physique effectif se
calcule à partir de la moyenne de Pp et 
Ppm. A partir du facteur de charge physi-
que effectif et du temps de travail total du
procédé, il est possible de calculer les
«heures de main-d’œuvre physiquement
pénibles» (MOhP) par jour et par procédé
de travail. Elles sont ensuite additionnées
par système de production pour toute
l’année et recalculées par jour. Le temps
moyen consacré à des travaux physique-
ment pénibles par jour (mMOhP) devient
donc une valeur appropriée permettant
de comparer des systèmes de production
complets en ce qui concerne leur charge
de travail relative ou absolue. Ce paramèt-
re permet en outre d’évaluer les mesures
d’optimisation par rapport à leur effet
ergonomique ou encore leur effet sur l’or-
ganisation du travail ou encore la gestion
de l’exploitation. 

Description d’un système
de référence

Pour pouvoir classer et interpréter les
résultats des nouveaux systèmes de pro-
duction, il était nécessaire de définir un
système de référence. Il devait représen-
ter l’exploitation de lait commercialisée la
plus typique possible. Par rapport aux
nouveaux systèmes de production, la
quantité de lait produite, 134 000 kg
d’ECM et la quantité de lait vendue, 
116 000 kg d’ECM, sont nettement plus
faibles. Elles correspondent environ à un
contingent moyen dans le canton de
Thurgovie. Ce volume de production est
atteint avec 20 vaches, alors que la taille
des troupeaux dans les nouveaux systè-
mes de production est d’au moins 30
vaches. Le système de référence pratique
également l’élevage de jeune bétail et
utilise les excédents de lait dans l’en-
graissement de veaux. Les bâtiments sont
constitués d’une stabulation entravée
isolée de 30 places gros bétail. La traite se
fait à l’aide d’une installation en lactoduc
avec trois unités trayeuses. En hiver, 50 %
de la ration de fourrage de base est con-
stituée de foin, 35 % d’ensilage de maïs
stocké dans un silo-tour. Le reste de la
ration de base en hiver est fourni par des
balles rondes d’herbe ensilée. En été, la

Tab. 5: Résultats du système de
référence 



ration de base se compose d’herbe récol-
tée et de pâture (50 % chacune). Les
résultats sont récapitulés dans le tableau
5. 
Ils montrent que dans les conditions actu-
elles, un tel système de référence aurait
peu de chance de voir le jour. Les chiffres
relatifs au travail reflètent le problème de
nombreuses exploitations de production
laitière: «Bosser un max pour pas grand
chose». La valorisation du travail est
négative. Pour dégager un revenu, l’ex-
ploitation ne doit valoriser ni ses propres
capitaux, ni ses propres terres. Les amor-
tissements doivent éventuellement aussi
être laissés de côté, pour atteindre une
valorisation du travail de près Fr. 18.-. Le
système vit sur et de ses capitaux et ne
peut absolument pas être considéré com-
me durable. 

Influence du système de
conservation et de l’affou-
ragement estival sur la 
rentabilité et la charge de
travail 

Le tableau 6 présente les résultats des dif-
férents systèmes de production, différen-
ciés exclusivement selon leur système de
conservation. Sur le plan des coûts de
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production, la conservation du fourrage
en balles rondes (maïs en silo-boudin) s’a-
vère légèrement plus avantageuse que les
autres systèmes de conservation, pour
lesquelles les différences sont négligea-
bles à ce niveau. Les coûts plus bas du
système de balles rondes sont dus princi-
palement aux coûts de stockage
inférieurs (place recouverte de graviers).
Bien que le silo-tour soit amorti sur 40
ans, il représente le système le plus
onéreux pour les petits troupeaux de 30
vaches. Lorsque les cheptels sont plus
importants et que le volume de conserva-
tion est lui aussi plus conséquent (Harve-
store), le silo-tour devient néanmoins plus
avantageux et se situe au même niveau
que le silo-couloir et le foin (ventilation du
fourrage). Les coûts de construction éle-
vés liés au système de ventilation du four-
rage (sans ensilage) peuvent être com-
pensés par des coûts de machines plus
réduits. Dans ce cas, l’efficacité du systè-
me à griffe a fait ses preuves, car il permet
à la fois d’engranger le fourrage, de le
reprendre et également d’assurer une
partie de la distribution. En ce qui con-
cerne la charge de travail, le système uti-
lisant le foin est celui qui s’avère le plus
avantageux, à cause de la faible teneur en
eau du fourrage. Etant donné le prix du
lait plus élevé, le système utilisant le foin
affiche également une valorisation du tra-
vail légèrement meilleure. Le risque

météorologique qui est sans aucun doute
plus faible avec les systèmes d’ensilage et
notamment avec les balles rondes, n’a
pas été pris en compte. 
Pendant la période de végétation, il est
possible de distribuer non seulement du
fourrage conservé aux animaux, mais
aussi du fourrage frais. Le fourrage frais
peut être consommé par les vaches au
pâturage ou leur être distribué à l’étable
sous forme d’herbe récoltée. Le tableau 7
établit la comparaison sur la base de la
conservation du fourrage en silo-couloir.
Si l’on prend l’hypothèse d’une produc-
tion laitière constante, plus le volume de
fourrage conservé augmente, plus les
coûts de machines augmentent et plus le
coût des bâtiments augmente lui aussi,
bien que dans une moindre mesure. Grâ-
ce à la remorque mélangeuse pour l’af-
fouragement d’ensilage en été, le temps
de travail nécessaire reste pratiquement
identique à celui de la pâture intégrale,
qui implique de mener les animaux, de les
abreuver, de les parquer et d’entretenir le
pâturage. Le système qui combine la
pâture et la récolte d’herbe est certes le
plus coûteux en temps de travail, mais
peut compenser les coûts de main-d’oeu-
vre par rapport à la variante ensilage esti-
val grâce à des coûts de machines et de
bâtiments plus réduits. La figure 2 repré-
sente la répartition des coûts annuels de
machines, de bâtiments et de travail pour
les différents systèmes d’affouragement
estival. Dans l’ensemble, on constate un
net avantage en terme de coûts de la
pâture intégrale par rapport à la distribu-
tion d’ensilage toute l’année – compte
tenu des recettes fixées à 12 centimes par
kg d’ECM. Ces résultats permettent
d’obtenir une valorisation du travail net-
tement supérieure. En ce qui concerne la
charge de travail, la pâture intégrale obti-
ent également des résultats nettement
meilleurs que les variantes de conservati-
on du fourrage étant donné l’affourage-
ment réduit à l’étable. Le système com-
binant pâture et récolte d’herbe est par
contre celui qui affiche la charge de tra-
vail la plus élevée. 
Lorsque la taille des troupeaux est plus
importante, on observe des différences
semblables à un niveau de coût inférieur.
L’amélioration relative du système de
récolte d’herbe est due à la rationalisati-
on de la mécanisation (faucheuse fronta-
le et autochargeuse avec rouleaux
doseurs et tapis de déchargement
latéral). Cette amélioration permet de
compenser quasiment l’inconvénient que
représente le temps de travail et de rédui-
re considérablement la charge de travail. 

Critère Unité Foin Balles rondes 
Silo-boudin

Silo-tour Silo-couloir 

Production laitière             t ECM 201 201 201 201 
Surface fourragère principale ha 17,68 16,10 16,10 16,10 

Postes de prestations Fr./100 kg ECM 

- Lait  70,6 68,5 68,5 68,5 
- Paiements directs  14,6 14,1 14,1 14,1 
- Produit de la vente des vaches                               5,7 5,7 5,7 5,7 
- Produit de la vente des veaux                              3,6 3,6 3,6 3,6 
Total des prestations 94,5 91,9 91,9 91,9 

Postes de coûts Fr./100 kg ECM 

Total des coûts matériels 64.0 64,7 66,5 65,1 
- Elevage 9,4 9,4 9,4 9,4 
- Vétérinaire, médicaments                2,7 2,7 2,7 2,7 
- Insémination                        1,5 1,5 1,5 1,5 
- Fourrage (achat d’aliments, engrais, pesticides, 

semences pour la production fourragère) 
9,6 9,7 9,7 9,7 

- Machines (entretien, amortissement)             14,1 19,0 19,1 18,4 
- Bâtiments (entretien, amortissement) 20,0 16,7 18,3 17,6 
- Autres coûts                 6,6 5,8 5,8 5,8 
Coûts des facteurs 49,9 46,7 48,9 48,1 
- Coûts du travail                  31,8 30,6 30,5 31,7 
- Coûts des terres  5,7 5,2 5,2 5,2 
- Coûts du capital                12,4 10,9 13,2 11,2 
Coûts totaux 113,9 111,4 115,4 113,2 

Critères de productivité 

Productivité du travail                   kg ECM/MOh  76 78 79 76 
Productivité des surfaces      t ECM/ha         12217 13422 13422 13422 
Productivité du capital              kg ECM/1000 Fr.             365 416 344 403 

Critères du travail

Temps de travail      MOh / an           2661 2562 2553 2650 
Valorisation du travail        Fr./MOh            9,34 8,70 5,50 7,88 
Charge de travail            h/jour            0,64 0,90 0,75 0,91 

Tab. 6: Système de conservation (comparaison avec L1x1_6700rp; 30 vaches)
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Influence du système/Influence de la stratégie

Les coûts élevés de la distribution d’ensi-
lage toute l’année par rapport au
procédé de pâture intégrale correspon-
dent aux attentes. La question est de
savoir si l’affouragement d’ensilage pen-
dant toute l’année peut compenser le
handicap des coûts par une production
laitière supérieure. 

Influence de la stratégie
d’élevage et de la gestion
du troupeau sur la rentabi-
lité et la charge de travail 

Le tableau 8 présente les résultats des
systèmes de production dans lesquels
seuls le type de vaches ou de troupeau a
été modifié (cf. tab. 3). Pour les cinq pre-
miers systèmes (colonnes de gauche), la
comparaison est établie sur la base du
système de silo-couloir avec récolte de
l’herbe et pâture en été. Pour les quatre
systèmes de pâture intégrale (colonne de
droite), le tableau compare les différents
modes de répartition des vêlages avec et
sans paiement du lait selon la teneur. La
valeur de référence de la comparaison est
un volume de production de près de 
273 000 kg d’ECM. L’avantage du trou-
peau à haute productivité en termes de
coûts est évident. Dans l’hypothèse choi-

sie, il représente près de 10 centimes par
kg d’ECM par comparaison au troupeau
de référence. Plus la production laitière
augmente, plus les chiffres de produc-
tivité et du travail augmentent eux aussi.
La productivité du travail doit être tout
particulièrement soulignée. La cause
principale est la suivante: tandis que le
troupeau de référence a besoin de près
de 41 vaches (de référence) pour produi-
re la quantité requise, il suffit au troupeau
à haute productivité de 30 vaches pour

produire la même quantité de lait. Plus le
nombre de vaches augmente, plus la
charge de travail augmente elle aussi. Les
avantages du troupeau de vaches Jersey
par rapport au troupeau de référence et
au troupeau à haute productivité ne peu-
vent se faire sentir qu’avec 45 vaches
avec paiement du lait selon la teneur
(ECM). Sinon, avec 55 vaches sans paie-
ment du lait selon la teneur, tous les
paramètres sont nettement plus mauvais
que dans les autres types de troupeau. 

 erutâP étinU erètirC
)03( elargétni

 etlocéR
ebreh’d

 )03( erutâP

egalisnE
 )03( erutâP

 etuot egalisnE
 )03( eénna’l

erutâP
)07( elargétni

 etlocéR
ebreh’d

 )07( erutâP

egalisnE
 )07( erutâP

 etuot egalisnE
 )07( eénna’l

 964 964 964 964 102 102 102 102 MCE t erèitial noitcudorP
 ah elapicnirp erègarruof ecafruS  30,51 62,61 01,61 27,61  70,53 49,73 65,73 20,93

 MCE gk 001 / .rF snoitatserp ed setsoP

 5,86 5,86 5,86  tiaL -  5,96 5,96 5,96 5,96 5,86
,41 5,41  stcerid stnemeiaP -  0,41 5,41 1,41 5,41 0,41 5,41 1

  sehcav sed etnev al ed tiudorP -  7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5
  xuaev sed etnev al ed tiudorP -  6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3

snoitatserp sed latoT  8,29 3,39 9,29 3,39 8,19 3,29 9,19 3,29

 MCE gk 001 / .rF stûoc ed setsoP

sleirétam stûoc sed latoT  2,06 2,55 8,25 7,05 6,47 8,96 1,56 0,36
 4,9 4,9 4,9 egavelE -  4,9 4,9 4,9 4,9 4,9

 7,2 stnemacidém ,erianirétéV -  7,2 7,2 7,2 7,2 7,2 7,2 7,2
,1 5,1 5,1 noitanimésnI -  5,1 5,1 5,1 5,1 5,1 5

 ,siargne ,stnemila’d tahca( egarruoF -
 noitcudorp al ruop secnemes ,sedicitsep

 )erègarruof

 5,11 0,01 0,9 0,9 0,21 8,01 7,9 8,9

nemessitroma ,neitertne( senihcaM -  1,81 6,51 8,41 0,31 0,42 4,12 4,81 5,61 )t
tnemessitroma ,neitertne( stnemitâB -  0,91 3,81 6,71 6,71 )  7,21 1,21 4,11 4,11

 8,5 5,5 stûoc sertuA -  2,4 9,3 9,3 7,3 0,6 8,5
sruetcaf sed stûoC  3,83 0,83 4,63 6,53 3,64 0,74 1,84 8,54

,13 1,92  liavart ud stûoC -  0,52 6,42 3,32 4,22 8,82 6,92 7
,5 4,5  serret sed stûoC -  9,4 3,5 2,5 4,5 9,4 3,5 2
,11 3,11  latipac ud stûoC -  4,8 1,8 9,7 8,7 5,21 2,21 2

xuatot stûoC  5,89 2,39 2,98 3,68 9,021 9,611 2,311 8,801

 étivitcudorp ed serètirC

 69 79 301 701 38 18 67 28 hOM/MCE gk liavart ud étivitcudorP
 57341 58231 22431 02921 57341 58231 22431 02921 ah/MCE t secafrus sed étivitcudorP
 835 065 375 285 683 293 204 104 .rF 0001/MCE gk latipac ud étivitcudorP

liavart ud serètirC

 6884 0184 7454 0734 4142 6742 0562 8342 na/hOM liavart ed spmeT
,01 hOM/.rF liavart ud noitasirolaV  85,81 31,42 98,72 65,13 22,0- 50,4 88,7 53

 65,0 ruoj/h liavart ed egrahC  77,1 85,1 91,1 28,0 38,0 67,0 19,0

Tab. 7: Systèmes d’affouragement estival (comparaison avec L1C1_6700xx, 30 vaches et 70 vaches)
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Fig. 2: Différente répartition des coûts annuels des machines, des bâtiments et du tra-
vail (sans les coûts du capital) pour différents systèmes d’affourragement estival (30
vaches, production laitière constante).
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 etuaHétivitcudorP .fér ehcaV étinU erètirC
étivitcudorp

 ed ehcaV .fér ehcaV yesreJ yesreJ
 erutâp

 ed ehcaV .fér ehcaV
 erutâp

 )0005( )0006( )00001( )0077( )0076(   )0076(  )0056(
 egalêv

reinnosias

 )0076(  )0056(
 egalêv

reinnosias
 idnorra erbn sehcaV  14 14 44 14 55 54 03 53 14

 erèitial noitcudorP  tial ed t uo MCE’d t  tial t 372 tial t 372 MCE t 372 MCE t 372 tial t 372 MCE t 372 MCE t 372 MCE t 372 MCE t 372
 lavitse tnemegarruoffA  epyt  ip ip ip ip pr pr pr pr pr

elapicnirp erègarruof ecafruS ah ,62 43,12 15,61 92,91 98,12  05,32 77,22 39,42 47,22 84

 MCE gk 001/.rF snoitatserp ed setsoP

,96 5,96 2,96 0,96  tiaL -  9,86 0,96 8,86 0,96 8,86 1
 4,21 1,41  stcerid stnemeiaP -  8,41 5,41 7,51 5,41 6,71 2,41 5,01

,5  sehcav sed etnev al ed tiudorP -  7,5 7,5 1,6 7,5 1,21 8,9 3,6 3,5 7
,3  xuaev sed etnev al ed tiudorP -  8,3 6,3 1,4 6,3 3,2 8,1 8,1 9,2 6

snoitatserp sed latoT ,001 9,49 1,88 7,98 4,29  2,39 8,29 6,49 8,29 8

 MCE gk 001/.rF stûoc ed setsoP

sleirétam stûoc sed latoT ,46 1,55 3,75 7,75 5,85  2,35 1,65 3,55 0,65 0
,7 3,8 2,9 4,9 egavelE -  9,7 5,9 4,8 4,9 4,9 6

,2 7,2 stnemacidém ,erianirétéV -  7,2 7,2 9,2 7,2 6,3 9,2 7,2 8
 3,1 4,1 5,1 noitanimésnI -  5,1 5,1 6,1 5,1 0,2 6,1

 ,siargne ,stnemila’d tahca( egarruoF -
 noitcudorp al ruop secnemes ,sedicitsep

 )erègarruof

,9 8,7 2,41 4,11 3,9  1,8 4,9 6,8 4,9 6

)tnemessitroma ,neitertne( senihcaM - ,71 6,51 6,31 4,41 9,51  7,31 7,31 0,41 7,31 0
 )tnemessitroma ,neitertne( stnemitâB - ,61 4,41 9,21 8,31 7,41  7,41 7,41 0,51 7,41 5

,4 6,4 6,4 stûoc sertuA -  6,4 6,4 9,4 6,4 8,5 2,5 3
sruetcaf sed stûoC ,15 4,34 5,04 5,04 1,54  1,14 7,24 1,24 6,24 0

 1,72 6,03  liavart ud stûoC -  3,62 0,82 7,62 9,72 8,43 4,92 6,42
 6,4 2,5  serret sed stûoC -  6,5 4,5 9,5 4,5 3,6 1,5 9,3
 8,8 3,9  latipac ud stûoC -  3,9 3,9 4,9 3,9 9,9 0,9 3,8

xuatot stûoC ,511 5,89 1,49 2,89 6,301  4,49 7,89 4,79 7,89 0

 étivitcudorp ed serètirC

 19 68 09 68 96 28 79 88 87 hOM/MCE gk liavart ud étivitcudorP
 51521 80921 09711 02921 10111 68731 89771 63251 22431 ah/MCE t secafrus sed étivitcudorP
 884 784 084 884 754 405 845 715 984 .rF 0001/MCE gk latipac ud étivitcudorP

liavart ud serètirC

 5992 4813 0403 0813 8593 9433 3082 1903 7843 na / hOM liavart ed spmeT
,51 hOM/.rF liavart ud noitasirolaV  81,41 30,12 22,81 05,61 42  49,22 88,81 35,12 19,81

,1 71,1 ruoj/h liavart ed egrahC  86,0 07,0 87,0 07,0 84,1 52,1 29,0 10

Tab. 8: Systèmes avec différents types de troupeau (comparaison avec L1C1_x, 273 300 kg ECM)

En ce qui concerne la répartition des
vêlages, on constate que les vêlages sai-
sonniers apportent un léger avantage.
L’avantage tient aux coûts inférieurs de
l’élevage, de l’affourragement et du tra-
vail. Là encore, le paiement du lait selon
la teneur joue aussi un rôle. Sans paie-
ment du lait selon la teneur, le troupeau
avec vêlage saisonnier réalise des profits
malgré des teneurs du lait en moyenne
plus faibles, car la différence des coûts est
trois fois plus élevée. 

Influence de la technique
d’affouragement sur la 
rentabilité et la charge de
travail 

L’affourragement, poste exigeant le plus
de travail après la traite, exerce une influ-
ence importante sur le coût des machines
et du travail. Tandis que les systèmes de
traite qui permettent d’économiser du
temps vont généralement de pair avec
des investissements élevés, il existe dans
le domaine de l’affourragement des tech-
niques rationnelles qui ne coûtent pas
forcément plus cher. 

Tous les procédés actuels supposent une
technique d’affouragement conven-
tionnelle (un animal par place d’affourra-
gement, nécessité de repousser le fourra-
ge à la main). Un rapport animal-place
d’affourragement plus réduit (deux
vaches par place d’affourragement) asso-
cié à des systèmes automatiques de dis-
tribution du fourrage ou à l’affourrage-
ment libre-service se répercutent sur le
coût des machines et du travail. Le coût
de la technique de distribution peut être
compensé par les économies réalisées
grâce à une table d’affouragement plus
courte. En cas d’affourragement libre-
service, les coûts des bâtiments sont eux-
mêmes nettement plus faibles. Le tableau
9 présente les résultats des systèmes de
production avec différents systèmes de
distribution du fourrage. Avec le silo-cou-
loir, le procédé désileuse-blocs et pousse-
fourrage permet de réaliser une écono-
mie de trois centimes par rapport au
procédé classique de la remorque mélan-
geuse. Dans le système de pâture inté-
grale, l’affourragement libre-service
apporte des avantages notoires sur le
plan du coût des bâtiments et du coût du
travail par rapport à l’affouragement
conventionnel avec désileuse-blocs, soit

un total de près de six centimes par kg
d’ECM.
Dans l’affouragement sans silo, l’utilisati-
on d’une bâche d’alimentation relevable
permet également de réaliser des écono-
mies. De l’ordre d’un centime par kg
d’ECM, elles sont cependant un peu plus
réduites. 
Les techniques alternatives de distributi-
on du fourrage ont surtout une influence
sur l’organisation du travail. Elles permet-
tent de réduire le temps de travail requis
et surtout de réduire la charge de travail,
car il n’est plus nécessaire de repousser le
fourrage. Cet avantage est particulière-
ment frappant dans l’affouragement lib-
re-service au silo-couloir. 

Influence de la taille du
troupeau 

La figure 3 présente l’évolution des coûts
de production de différents systèmes de
production de catégories variables. Tous
les systèmes d’une même catégorie pro-
duisent la même quantité de lait. La tail-
le du troupeau correspondante est réper-
toriée au tableau 10. Les coûts liés au
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contingent n’ont pas été pris en compte.
Les effets dégressifs les plus marquants
ont été atteints jusqu’à un volume de
production d’environ 400 t, ce qui, selon
le type de vache, correspond à un trou-
peau de 50-60 vaches. Suivant le système
de production, les économies réalisées
sont de l’ordre de 15-20 % par rapport à
un volume de production de 200 t, qui
correspond à 25-30 vaches. A partir de ce
seuil, les économies potentielles devien-
nent un peu moins conséquentes en cas
d’augmentation de la production laitière.
Elles représentent encore 25-30 % pour
une production de 670 t (80-100 vaches)
par rapport à une production de 200 t.
On constate également que les systèmes
de production avantageux arrivent déjà à
réduire les coûts avec une faible produc-
tion laitière, tandis que les systèmes de
production onéreux ne parviennent au
même résultat qu’avec une production
laitière nettement supérieure. Tandis que
le système de pâture intégrale avec balles
rondes (L1R_6700pi) produit du lait à 96
centimes à partir d’un volume de pro-
duction de 268 t, le système avec silo-
tour, ensilage toute l’année et vaches à

haute productivité (L1T_10000ea) doit
produire 25 % de lait en plus pour ob-
tenir des coûts du même ordre. Comparé
au système de pâture intégrale avec affou-
ragement libre-service (L3C_8000pi),
le système «L1T_10000ea» doit même
produire 40 % de lait en plus pour arriver
au même résultat.
En cas de contingentement, la majeure
partie des économies réalisées est aus-
sitôt absorbée par les coûts du contin-
gent. Avec un contingent de 100 000 kg,
le reste est loué à raison de douze centi-

mes par kg. Ainsi, pour une production
de 400 t, près de 15 % des économies
réalisées par rapport à une production de
200 t se perdent de cette manière. Pour
une production de 670 t, ce sont près de
20 % des économies qui se perdent. La
figure 4 montre à partir de l’exemple
d’un système de production, comment
les coûts du contingent passent de six
centimes jusqu’à dix centimes par kg,
d’où un net affaiblissement de l’effet de
croissance. 

 étinU erètirC   euqromeR
 esuegnalém

 tnemegarruoffA scolb-esueliséDegarruof-essuoP
 ecivres-erbil

 elbaT effirG
tnemegarruoffa’d

 ehcâB effirG
 noitatnemila’d

 elbaveler
 102 102 102 102 102 102 MCE t erèitial noitcudorP

 tnemegarruoffa’d ecalp – laminA  *1:2 1:1 1:2 1:1 1:2 1:1 troppaR
 pr pr ip ip pe pe pyT lavitse tnemegarruoffA

elapicnirp erègarruof ecafruS  86,71 86,71 27,61 27,61 62,61 62,61 ah 

 MCE gk 001/.rF snoitatserp ed setsoP

 6,07 6,07 5,86 5,86 5,86 5,86  tiaL -
,41  stcerid stnemeiaP -  6,41 6,41 5,41 5,41 5,41 5

sehcav sed etnev al ed tiudorP -  7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5  
xuaev sed etnev al ed tiudorP -  6,3 6,3 6,3 6,3 6,3 6,3  

snoitatserp sed latoT  5,49 5,49 3,29 3,29 3,29 3,29

 MCE gk 001/.rF stûoc ed setsoP

sleirétam stûoc sed latoT  2,46 0,46 0,16 2,36 7,76 0,07
 4,9 4,9 4,9 4,9 4,9 4,9 egavelE -
 7,2 7,2 7,2 7,2 7,2 7,2 stnemacidém ,erianirétéV -
 5,1 5,1 5,1 5,1 5,1 5,1 noitanimésnI -

 ,siargne ,stnemila’d tahca( egarruoF -
 noitcudorp al ruop secnemes ,sedicitsep

 )erègarruof

 6,9 6,9 8,9 8,9 8,01 8,01

ssitroma ,neitertne( senihcaM -  1,41 1,41 8,51 7,61 5,91 6,12 )tneme
ssitroma ,neitertne( stnemitâB -  3,02 0,02 2,61 6,71 1,81 3,81 )tneme

 6,6 6,6 5,5 5,5 8,5 8,5 stûoc sertuA -
sruetcaf sed stûoC  7,84 9,94 9,24 1,64 4,64 5,74

 8,03 8,13 1,72 4,92 8,92 1,03  liavart ud stûoC -
,5  serret sed stûoC -  7,5 7,5 4,5 4,5 3,5 3

 2,21 4,21 3,01 3,11 4,11 2,21  latipac ud stûoC -
xuatot stûoC  9,211 9,311 8,301 3,901 2,411 6,711

 étivitcudorp ed serètirC

 87 67 88 28 18 08 hOM/MCE gk liavart ud étivitcudorP
 71221 71221 02921 02921 58231 58231 ah/MCE t secafrus sed étivitcudorP

 0001/MCE gk latipac ud étivitcudorP
.rF

 173 563 834 104 793 173

liavart ud serètirC

 8752 1662 2722 5642 1942 6152 na/hOM liavart ed spmeT
 76,9 43,9 87,31 21,01 63,6 28,3 hOM/.rF liavart ud noitasirolaV
 03,0 46,0 62,0 65,0 65,0 67,0 ruoj/h liavart ed egrahC

 revih ne tnemelues*

Tab. 9: Techniques de distribution du fourrage (comparaison avec 30 vaches)

t ECM
 yesreJ ehcaV

0006

  ed ehcaV
  ecneréfér

0076

  ed ehcaV
erutâp

0056

  ed ehcaV
 étivitcudorp

0008

 etuah à ehcaV
 étivitcudorp

 000 01
 22 62 23 03 33 102
 92 53 34 04 44 862
 73 34 35 05 55 533
 44 25 46 06 66 204
 15 16 57 07 67 964
 95 96 58 08 78 635
 66 87 69 09 89 306
 47 78 701 001 901 076

Tab. 10: Volume de production et nombre de vaches (arrondi) pour différents
types de troupeaux
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système d’affourragement. On constate
que les systèmes de pâture intégrale avec
affouragement libre-service en hiver ain-
si que l’affouragement de foin combiné
avec grue à griffe et bâche d’alimentati-
on relevable sont deux systèmes qui pré-
sentent de gros avantages par rapport
aux autres systèmes de production. Plus
la charge de travail d’un système est éle-
vée, plus cette charge augmente dès que
la taille du troupeau s’accroît. 
Ces observations doivent toujours tenir
compte du degré de mécanisation des
différents systèmes de production. L’em-
ploi de dispositifs supplémentaires qui
facilitent le travail (pousse-fourrage,
bâche d’alimentation relevable, bras de
traite) peut réduire considérablement la
charge de travail quotidienne. 

Conclusions 

Les développements ont mis en évidence
des facteurs qui, dans des conditions de
management et des conditions géogra-
phiques constantes, influencent consi-
dérablement les coûts de production, la
valorisation et la charge de travail. En ce
qui concerne la charge de travail, les dif-
férences sont importantes d’un système à
l’autre. Les systèmes de production qui
présentent un fort pourcentage de pâtu-
re, mais aussi ceux qui présentent un fort
pourcentage de foin et une technique de
distribution adaptée (grue à griffe), sont
avantagés par rapport aux autres systè-
mes. Le temps de travail nécessaire des
différents systèmes de production laitière
est déterminé essentiellement par les
activités à effectuer à l’intérieur de la fer-
me. Le déroulement de la traite et de l’af-
fourragement y joue un grand rôle. Il faut
également tenir compte de la part crois-
sante des activités de gestion à l’avenir. 
Les systèmes de pâture intégrale, les ren-
dements élevés des bêtes et une techni-
que d’affourragement efficace en hiver
ont des effets positifs sur la rentabilité et
la charge de travail. Les systèmes intensifs
d’affourragement à l’étable qui com-
prennent un fort pourcentage de conser-
vation se traduisent par des coûts totaux
supérieurs, dus essentiellement aux coûts
plus élevés des machines et du fourrage
(aliments complémentaires) et partielle-
ment à la nécessité d’un stock de fourra-
ge plus grand, ainsi qu’à une valorisation
du travail nettement plus faible. Comme
le montrent les figures, les vaches à hau-
te productivité ne suffisent pas à com-
penser le handicap des coûts. Par contre,
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Fig. 3: Nette baisse des coûts de production par kg d’ECM en cas d’augmentation de
la production laitière et variation du niveau des coûts des différents systèmes de pro-
duction.
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Fig. 4: Les coûts du contingent compensent une grande part des effets dégressifs
(système L1S_8000ep).

La figure 5, elle, montre l’évolution de la
valorisation du travail en cas d’augmen-
tation de la quantité produite. Le calcul
ne tient pas, là non plus, compte des
coûts liés au contingent.
La figure montre avec quelle quantité de
lait, les différents systèmes dépassent le
seuil critique de Fr. 24.– correspondant
au tarif horaire et couvrent ainsi complè-
tement leurs coûts de production ou
même dégagent des bénéfices. Les systè-
mes avec pâture intégrale et une produc-
tion laitière moyenne affichent une valo-
risation du travail supérieure à celle des
systèmes à haute productivité avec
affourragement à l’étable. Cette dif-
férence est due aux coûts plus bas, aux

paiements directs plus élevés ainsi qu’aux
produits supérieurs tirés de la vente de
veaux dans les systèmes de pâture inté-
grale. Ces systèmes atteignent le seuil de
Fr. 24.– avec une production laitière net-
tement inférieure par rapport aux systè-
mes d’affouragement à l’étable.
La figure 6 montre comment la charge de
travail augmente lorsque la production
de lait s’accroît. Le système de production
en stabulation entravée avec installation
de traite en lactoduc affiche une charge
de travail nettement supérieure. Sachant
que la technique de traite est similaire
dans les systèmes de stabulation libre, les
différences en matière de charge de tra-
vail sont donc dues essentiellement au
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les systèmes à haute productivité affi-
chent une productivité du travail plus
importante, qui permet de traire plus de
lait par unité de main-d’oeuvre. Les désa-
vantages par rapport aux systèmes de
pâture intégrale ne peuvent donc être
compensés que par l’augmentation du
volume de production. Or, la charge de
travail est déjà un problème central dans
ces systèmes. Dans les systèmes de pâtu-
re intégrale, les conditions déterminantes
sont avant tout les conditions naturelles.
Des surfaces de pâture bien regroupées,
des vaches adaptées et une bonne gesti-
on des pâturages sont décisifs pour la
réussite économique, même lorsque le

volume de production est faible. 
La productivité du travail d’un système
existant peut être améliorée par des
mesures portant sur la technique, sur
l’organisation et sur l’élevage. L’optimisa-
tion de la technique consiste à augmen-
ter la mécanisation du travail (distribution
de fourrage, pousse-fourrage, égouttage
automatique). Ces dispositifs permettent
d’économiser du temps de travail tout en
augmentant la productivité du travail.
Mais ils sont généralement onéreux, et il
faut également tenir compte des coûts
engendrés. Seul l’affourragement libre-
service fait exception sur ce plan. 
L’organisation peut être optimisée en

rationalisant les travaux et en améliorant
leur déroulement (p. ex. délocalisation de
certains procédés) et leur planification (p.
ex. discussions des travaux, objectifs
clairs, formation continue). L’optimisati-
on organisationnelle exerce également
une influence positive directe ou indirec-
te sur le temps de travail nécessaire et la
productivité. Les coûts inhérents sont
cependant nettement plus réduits que
dans le cas de l’optimisation technique. 
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Annexe
Hypothèses générales relatives aux calculs 


