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INTRODUCTION

Les conserveries de poissons constituent une com-
posante non négligeable de 1'industrie des produits de la
péche de par leur impact socio-économique notable : partici-
pation a 1'équilibre de la balance commerciale, création
d'emplois et contribution au développement de 1'élevage par
les déchets de fabrication transformés en farine et huiles de

poisson (15).

Elles sont au nombre de trois dont 1'I NTE R CO

(Intercontinental de Conserverie).

Ces conserveries utilisent comme matiére premiére,
des poissons des familles des Clupéidés (sardinelles) et des
Scombridés (Thons) et destinent la quasi-totalité de leur

production a l'exportation vers les pays de la C.E.E. (Com-

munauté Economique Européenne).

Cette industrie des conserves connalt de nombreuses
difficultés internes. Elle doit en outre faire face sur le
plan international, & la concurrence et &8 la conformité aux
prescriptions réglementaires de la C.E.E, pour pouvoir accéder

au marché commun de 1993.

Ces derniéres années, le concept assurance qualité
tend a remplacer 18 contrdle de qualité classique dans 1'indus-

trie alimentaire.

Les pays qui ont ainsi adopté le systéme assurance



qualité exigent des pays exportateurs, de produits de la
péche en particulier, que ces derniers soient produits sui-

vant le méme systeme (30).

C'est pourquoi, dans la perspective de |'Europe de

1993 et dans la recherche de la compétitivité, les chances de
survie des conserveries de poissons passent par l'améliora-
tion de la qualité de ses produits en adoptant le systéme

HACCP (Hazzard Analysis Critical Control Points).

Ce systéme est un concept pour le contrdle et 1'as-
surance qualité qui repose sur l'identification des risques
et des points critiques (P.C.) et la mise en place de moyens

efficaces pour le contrdle des procédés aux P.C,

Pour apporter notre modeste contribution a 1'amé-
lioration de la qualité des conserves au Sénégal, nous avons

choisi de l'étudier a 1'usine de I'l NTERC O a Dakar.
Le travail est divisé en trois parties

— la premieére partie est une étude bibliographi-
que sur les conserves de poissons et le systéme
HACCP.

— la deuxiéme partie traite de l'application du
systéme HACCP aux conserves de poissons fabri-
quées au Sénégal.

— la troisiéme partie est consacrée aux propositions

d'améliorations.

.../...
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CHAPITRE I : CONSERVES DE POISSONS

l1. Généralités

La plupart des aliments aprés leur récolte, s'altérent
si des précautions particuliéres ne sont pas prises pour leur
conservation, Les moyens artificiels utilisés pour leur con-

servation (safage, acidification, sucrage...) €taient forts li-

mités.

En 1809, le frangais Nicolas APPERT trouva le moyen
de conserver ‘les aliments en les stérilisant par la chaleur
dans des récipients hermétiques et restant clos jusqu'a leur

utilisation {29).

l1.1.Définition des conserves alimentaires

La mise en conserve est un procédé consistant a
conditionner les produits alimentaires dans des récipients
hermétiquement fermés et a les soumettre & un traitement ther-
mique suffisant pour détruire ou inactiver les enzymes, les
micro-organismes et leurs toxines qui pourraient proliférer,

quelle que soit la température a laquelle le produit est des-

tiné a étre entreposé (9).

1.2. Aspects réglementaires de la fabri-

cation des conserves de poissons
au Séneégal

La mise en conserves stérilisées des poissons est

réglementée par le decret n°59-104 du 16 Mai 1959 qui reste



toujours en vigueur.,

Les points importants sont (40)

TITRE I : GENERALITES

Article 3 : Les animnaux marins destinés. & 8tre conserveés

en boltes hermétiques stérilisées doivent &tre reconnus

salubres, c'est-a-dire présenter les caractéres suivants :

— odeur treés faible de marée ;

— corps rigide, chair ferme, élastique, résistant

a la pression des doigts sans garder |'empreinte.

— peau et écailles de teinte brillante ;
@ . — paroi abdominale relativement ferme, anus clos ;

— oeil légérement saillant, remplissant bien l'or-

bite, papille noire de jais, cornée transparente ;

— pas de sang extravasé autour de la colonne

vertébrale dans la région comprise entre reins

% et queue,

— et séparation difficile de l'ar&te d'avec la chair.

Article 5 :

b - Les conserves a |'huile peuvent &tre préparées,
4 partir de poissons embottés a cru ou préalablement cuits
avant la mise en botte, a4 |'eau, a la vapeur, au four ou

a l'huile, puis recouverts d'huile

— 1'huile utilisée, seule ou mélangée avec d'autres




ingrédients pour la friture du poisson et pour
la couverture de la botte, doit &tre pure, de
bon goQt et titrer au maximum 1,2 en poids

‘d'acide oldigne ;

—— Si l'huile de couvérture est de méme nature que
1'huile de friture, le qualificatif "puse” peut
&tre employé lorsque 1'huile n'entre pas dans
la composition d'une sauce avec d'autres ingré-

dients ;

—— Si les deux huiles sont de nature différente,

seule la mention'a 1'huilé est autorisée -

i TITRE III : CONSERVES DE GROS POISSONS

Article 12 : le terme de gros poissons désigne ici

les espéces de dimensions comparables a celles des thons et
des bonites. Au cours de leur parage, les masses musculaires
sombres doivent &tre &liminées,

Dans les cas différents des précédents , la dénomi-

nation "miettes” devient seule applicable, suivie du nom de

poisson et; de la mention indiquant le mode de conservation.
Les miettes doivent comporter des morceaux d'une grosseur suf-

fisante pour qu'ils soient séparables les uns des autres.

1.3. Espéces de poissons exploitées dans les conser-
veries

-



1.3.1. Introduction

Les conserveries de poissons du Sénégal utilisen;
comme matiére premiedre des poissons de la famille des clupéidés

(sardinelles) et de scombridés (thons).

Mais l1'usine choisie pour cette &é&tude ([ NTERC O )
n'utilise que des thons pour la mise en conserve.

De ce fait, seule cette famille retiendra notre at-

tention.,

1.3.2. Thonidés (Thons)

Le mot thon vient de thunnus qui signifie vitesse

parce que les thons sont des poissons trés rapides.

1.3.2.1. Taxonomie générale

La Commission Internationale Pour la Conservation
des Thonidés de 1'Atlantique ( C.I1.C.T.A. ) donne la classi-

fication suivante

— Super-classe Piscés

— Classe Oételchthyeé
— Sous-classe Actinoptérygil
— Super-ordre 7Téléosted

— Ordre Scombriformes
— Sous-ordre Scombrideds

— Famille Thunnidae, Scombridae




1.3.2.2. Caractéristiques générales

Les thons sont identifiables par

— la bouche terminale,
— l'absence de barbillons,
— leur forme typique en fuseau,

— la nageoire dorsale double,

— les nageoires pelviennes situées sous les pecto-
rales, |

— les branchies logées dans une chambre branchiale
recouverte d'un opercule,

— et les écailles petites et parfois limitées a la téte

et au corselet ( 6 ).

1.3.2.3. Principales especes et Caractares
différentiels

1.3.2.3.1. Principales espeéces

"La Conférence des Industries de Traitement des Pro-
duits de la Pe&che Maritime ( C.I.T.P.P.M.) autorise la mise
en conserves des espéces de thons indiquées dans le tableau
n°l.

Cependant au Sénégal, seules les espéces suivantes

sont traitées ( Tableau n°2)

— trois espéces majeures de thonides : I1'albacore,

le patudo et trés secondairement le germon.

— deux esp&ces. de petits thonidés : le listao




TABLEAU N°1: Espéces de poissons autoriségspour la mise
en conserves par_la C.1.T.P.P.M.

NOMS COMMUNS NOM SCIENTIFIQUE APPELATION OFFICIELLE

Germon ou rhon Germo alalunga Germon{ thon blanc thon

Albacore on thon
A& nageol: esjaunes |Neothunnus albacore [Albacoi2(thon) jaune

Patudo ot thon O athurnnus obésus Patudo (ihon)

Thon rouge Thunnus Thynnus Thor i mgge
Boni ke ou bonite |[Koatauwonu= pelamys Romitnoe
2 wventio s ’3

Palamida oo bont o | San da saran NET amide(hanite

te a Aos couge -
Thonine Futhyrnus alleteratus | Thonine

Falomette Orcynopsis unicolor Paluomet e

Malva Auxis-thasard Malva

Source:C.I . T.P.P.M.{12)




TABLEAU N°2:

Principaux thonidés traités dans les

conserveries du Sénégal par ordre d’importance

NOM SCTENTIFTQUE NOMS COMMUNS AUTEUR
Thunnus albacore Albacore BONNATERRE
Blue T1n Tuna 1288
Thon & nageoilres jaunes
_ e , .
Thunnus obésus Thon obase
Bigeye Tuna LOWE 1839
Patudo
Katsuwonus pelamis Ronite a ventre raveée
Skipjack I TNNE 1758
- Listao
Futhynnus Ravil
alleteratus Thonine A dos raye RAFINESQUE
Atlantic little Tuna 1210
Thunnus alalunga Geirmon BONNATERRE

Thon blanc
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Figure 1 : Principales espéces de thonidés pechées et traitées
dans les conserveries du Sénégal.
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( patudo )
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et tres accessoirement le ravil (15) .

1.3.2.3.2. Caracteres différentiels

Les caractéres qui permettent de distinguer les trois
principaleé espéces utilisées pour la mise en conserve au
Sé;égal (albacore, patudo Listao) sont présentées sur le
tableau n°3.

1.3.2.4. Réglementation de lépeche
thonieére

Pour éviter l'appauvrissement desmers en espéces de
thon par suite d'une surexploitation; des mesures ont été
prises par la C.,I.C.I.A. constituée en 1966. Le Sénégal,
membre de 1la C,I1.C.T.A., se conforme a ces recommandations

qui sont (10)

— d'interdire le débarquement de thon albacore dont
le poids unitaire est inférieur a 3,2 kg;en cas de prises ac-
cidentelles, le tonnage de ces petits poissons doit représenter

moins de 15 p 100 des mises-a-terre totales ;

— prolonger par une période indéfinie la régle-

mentation actuelle relative a la taille de 3,2 kg également

pour le thon obése.

_— interdire la capture de listao dont le poids

est inférieur 'a 2,4 kg.

2. Technologie

Dans une conserve, il y a deux partenaires

el
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TABLEAU N°3-

Caractéresdifférentiels des trois espéces de
thon rencontrées au Sénéqgal =

1ESpéCe NOM ANGLAIS NOM SCIEN- CARACTERES SPECTFIQUES

TIFIQUE

Albacore Yellow fin Thunnus Le corps étroit ,et fu-
ou thon Tuna albacore siforme;sa hauteur est
a nageoi - relativement faible’
res jau- (moins de la longueur
nes depuis 13 téte Juzqu’ai
fourche cauvdzale). La té-
te et les yeux s3o0ont de
dimensions vradultes:les
rayons Jde la deuxléme
dorsale et de 1 aniale
saont plus longs que
chez les autres espéces
te dos est bleu foncé;
le ventre gris argent,
et les flancs jaune
d’or.la premiére dorsa-
le et 1’anale sont jau-
nes;les pinnules sont
jaunes,bordéec de noilr.
Taille moyenne 40-170cm
Les plus gros =pécimans
peuvent atteindre 200cm
et peser plus de 20kg.

Patudo Bigeye Thunnus Corps trapu dont 1a hau
ou thon Tuna obesus teur dépasse le quart
obése de la longueur depuis
la té&te jusqu ' a la four
che,téte et veux de
grandes dimensions;
rayons de la deuxiéme
dorsale et 1’anale re-
lativement réduits,dos
bleu métallique fonce,
ventre gris argent,
flancs violet jaun&tre
lLa premiere dorsale et
1’anale sont jaune péale
les pinnules sont jau-
nes pale,bordées de
nmoir.Taille moyenne 40-
170cm;les plus grands
spécimens peuvent at-
teindre 200cm et peser
plus de 100kg




[l
TABLEFAY N°3:
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Caractéregdifférentiels _des trois espéces de

thon rencontrées au_Sénégal

Espéce NOM ANGLATIS

NOM SCIEN-

TIFIQUE

CARACTERES SPECIFIQUES

Listao oul Skipjack

cu Bonite
raye

Katsuwonus

pelamis

3 2 4 rayures longitu
dinale sombres ot treés
accu=@s marquent la par
tie 1nférieure &1 corps
{(ventre raye);le dos
est bleu violet foncé,
le ventire gri=s argent;
flancs de teinte claire
argenteée; longheus moyen
ne entre 40- 70cm pour
un poilds de Skg;les
plus grands specimans
peuvent atteindre [0-
cm et peser 20kg

Source:DIAGNE, 1974 ( [4)

TABLEAU N°®4:

formats des boltes de thon autorisés par

la_léqgislation Sénégalaise

APPELLATION
{mode de fabrication)

1/10 haute & décollage
1/10 basse & décollage
1/5 basse & décollage

1/4 basse serti-serti
1/2 basse serti-serti
1/1 basse serti-serti
3kg ou 32/10
Skg ou 53/10

FOND

63
71,5
86
.86
.100
.125
. 200
.200

D0 O0O00000

CONTENANCE | HAUTEUR

85cm3 32,5

85 27,5

170 85,5

212 44,5
425 ! 64
850 | 80
2.720 100
4.505 158

Source:(40)
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— le récipient clos(la botte de conserves) cons-
titué d'un matériau métallique a base d'acier

L
Nﬁ ' le plus souvent ;

%ﬁ — 1'aliment stabilisé par la chaleur (31).

2.1. Bolte de conserve

La boite métallique constitue 1'un des fondements

de 1'appertisation puisqu'elle est le garant cde l'étancheité

vis-a-vis des liquides, des gaz et surtout des micro-organismes

susceptibles d'altérer l'aliment aprés traitement thermique,

%ﬁ Elle doit par ailleurs assurer la protection du con-

tenu pour préserver ses qualités au cours du stockage (36).

2.1.1. Fabrication de la botte

La bofte est formée d'un corps cylindrique et de

deux fonds plats. Sa fabrication revet un grand intéré&t si on

veut assurer une bonne hygiéne des aliments a conserver(15) (20) (2

B

2.1.1.1. Matériaux

Ce sont : le matériau métal, le matériau de passi-

vation et les lubrifiants.

2.1.1.1.1. Matériaux métal

Trois matériaux métalliques sont utilisés actuelle-
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ment pour la fabrication des bottes de conserves

— le fer blanc

I1 est constitué d'une fine feuille d'acier doux de
0,16 a 0,30 millimétre , recouverte sur les deux faces d'une
couche d'étain de 0,12 a 0,60 micro-métre d'épaisseur pour
eviter la corrosion. Il est malléable; résistant a la corrosion
et aux pressions. En outre, il est pur, non toxique et ne

réeagit pas avec les aliments
— le fer noir

C'est une fine feuille d'acier doux non étamé mais
protégé par une couche de chrome, de chromates ou des phos-

phates (couche de passivation) et vernie sur les deux faces ,
— 1'aluminium

Il est recouvert d'une couche d'oxyde d'aluminium
et est le plus souvent utilisé verni.

L'aluninium est non toxique, malléable et inoxyda-
ble mais son utilisation est réduite pour des raisons é€cono-

miques et technologiques.

2.1.1.1.2. Matériau de passivation

Il s'agit

— d'une couche formée d'un mélange de phosphate:;

de chromate et d'oxyde stanneux pour le fer blanc ;
— d'une couche de chrome métallique et de chromate

pour le fer noir ,
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— d'une couche d'alumine pour 1'aluminium.

Ce sont des couches qui sont obtenues par traitement
anodique et qui sont invisibles et non toxiques. Elles sont
L destinées a4 supprimer ou au moins & limiter les phé&ngménes

de corrosion.

2.1.1.1.2. Lubrifiants

Ce sont des graisses comestibles d'un grand degré
de pureté (huile de coton, huile de paraffine...) qui protégent
le métal,

Ils ne sont pas toxiques.

2.1.1.2, Fabrication

Elle est effectuée en trois temps : la fabrication

du corps, la fabrication des fonds et le sertissage.

2.1.1.2.1. Fabrication du corps ou

ligne body

Le corps est découpé sur une feuille de fer blanc.

Ses dimensions correspondent a célles - de la boite.

Aprés la mise en forme par un mandarin, les bords sont rap-
prochés. Il y a ensuite l1'agrafage, la soudure et le bordage
qui permet l'éversion des extrémités destinées a recevoir les

fonds.

.../...
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2.1.1.2.2, Fabrication des fonds ou

l]igne presse

Une presse polyvalente permet de découper les fonds
par emboutissage dans des bandes de fer blanc indentées et
appose la mention SENEGAL. Il est ensuite procédé au join-
tage par une caoutchouteuse qui coule, le joint a l'état li-
quide sur le bord intérieur des fonds. Le liquide en se
séchant donne le joint qui permet d'assurer l'étanchéité du

serti. Le corps et les fonds sont réunis par le sertissage.

2,1.1.2.3. Sertissage

Définition

Le sertissage est une opération mécanique consistant
a assembler un fond ou son couvercle sur une boite pour as-
surer l'étanchéeité de sa fermeture. Ceci donne alors un as-
semblage métallique appelé seati formé par |'interpénétration
des crochets du corps et du fond (Figure n°2.) La qualité du
sertissage est d'une grande importance pour l'étanchéitée de

la boTte aux micro-organismes, aux liquides et aux gaz,

Mécanlisme

L'appareil utilisé est appelé sertisseuse. L'assem-
blage aboutissant a la formation du sext¢i s'effectue selon le
processus : (Figure n°3.) Cet assemblage se réalise généra-

lement en trois opérations successives

— la mise en compression
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Figure n®2 : Schéma du serti

$0 t
rayon du samet
| «Epaisseur -
du serti
joint
face inférieure
. I
uteur
crochet
du ;:rti de corps
Cc
croisure profondeur de cuvette
‘¢tochet
£ : de fond

rayon_intérieur de

épaisseur du fond

amweinte de serrage

SOURCE : CARNAUD {( 8 )
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— la premiére passe (ou roulage)

— la seconde passe (ou serrage)

Ces deux derniéres opérations mettent en jeu des
molettes dont le profil de gorge est différent, les premiéres

ayant a rouler le métal, les secondes a 1'écraser (8).

Au niveau de la ferblanteuse seul un des fonds,
celui appelé "fond de fabnication”,est mis en place. L'autre

dit ”"fond de fermeture® est apposé aprés le conditionnement.

BROSSARD distingue quatre types de boltes, selon le

mode de sertissage

— la boite seatie-sentie : fonds et couvercles
sertis; -
— la botte sertie-souddée : un fond est soudé et

l'autre a décollage;

— la botte a fonds coiffants contresoudés ;

— la botte emboutie, en deux piéces.

2.1.1.3, Dimensions des boltes et ins-

criptions obligatoires -

Le titre V du décret 59-104 relatif au condition-

’ nement stipule (4)

gﬁ Article 18

Les appellations commerciales et les principales

caractéristiques des bottes autorisées pour la mise en con-

ceoleee




T

serves de produits de la mer doivent &tre conformes a celles

indiquées sur le Tableau n°4.

~Article 19 : Marquage des botltes

@ - L'un des fonds de la boite doit porter les indi-
cations suivantes en lettres ou en chiffres de 4 mm de hau-

teur par montage ou estampillage :

— le pays d'origine ;
— l'usine de fabrication per une lettre caracté-
ristique sur le fond de fermeture ;

b

— la date de fabrication.

b - En plus du marquage, les boites doivent porter
les indications suivantes reproduites par illustrations ou -
étiquettes :

. — marque commerciale déposée,

— lieu de fabrication,

— espéce de poisson traitée, selon la nomenclature;
— nature et mode de présentation ;

— qualite (s'il y a lieu)

2.1,.2, Transformation du thon

Les thons donnent un produit en conserve d'excel-

E lente qualite,

ﬁﬁ 2,.1.2,1.Matiére premiére

— la matiére premiére de basecestle thon (albacore,
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patudo et listao).

— la matiére premiére secondaire : l'huile, la

tomate, les boTtes métalliques, les cartons et

E les étiquettes.

2.1.2.2. Types de fabrication

Les variétés de produits confectionnés a partir du

thon sont par ordre d'importance décroissant (41)

— le thon au nature ;
— le thon a l'huile

— les miettes de thon a l'huile

- —— les miettes de thon & l'huile et_a la tomate.

2.1.2.3. Fabrication des conserves de thon

Le schéma n°4 présente la succession des opérations

de confection du thon au naturel ; produit le plus couramment

fabriqué et sollicite (41)

2.1.3. Traitement thermique ( stérilisation )

C'est le traitement des récipients fermés contenant
le poisson a une température suffisante pour détruire ou inactiver
tous les micro-organismes qui se développent quelle que soit la

4
température a laquelle le produit est ent repCse

cee / oo
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FABRICATION DU THON AU NATUREL

( A PARTIR DU THON ALBACORE,20-30 Kg )

Réception des thons et controle de qualité technologie

Congélation
Décongélation
Préparation

( ététage, éviscération, ablation des nageoires et de la queue )

Lavage

Trongonnage ( tranches )

A
aretes
Parage des tranches

| muscles bruns
M 17°B : 10-15
Saumurage des tranches ' : - mi

! 18°B : Pour les grands
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'"eau potable -

!

!
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Embolitage manuel

Ringage a 1

1/3 basse, 1/4 basse
1/2 1/1 et 3/1

l
v
Vérification de poids et controle du remplissage

l

Jutage a4 chaud a la saumure douce et aromatisée

{
Sertisggge
!

Lavage des boltes
!
!

Y
Stérilisation ( 115°C )

Refroidissement
. ¥
Contrdle macroscopique externe
_ ¥
Conditionnement en cartons
1
v
Stockage

Contrdle de qualité avant expédition
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et provoquent sa détérioration ou le rendant nocif. Un trai-
tement thermique particulier est généralement défini par la
durée pendant laquelle le produit considéré devrait &tre exposé
a une température spécifiée pour obtenir le résultat sou-

haité (16).

2.1.3.1. Facteurs de stérilisation

Les facteurs suivants iInfluencent la stérilisation :
l1'espece de germes, le nombre de germes, le pH du produit et

la vitesse de pénétration de la température (15).

2.1.3.1.1. Espéce de germes

Les formes végétatives sont détruites par une courte
durée de chauffage de 70° C a 80° C tandis que les spores ne
sont détruites qu'a des températures supérieures ou égales
a 100 ° C.

Parmi les spores les plus résistantes a la chaleur

figurent celles de Baciflus stearothermophilusy; B, tétaniy

Be subtilisy; Closiridium sporogénes et Clasiridium botulinum.

2.1.3.1.2,. Nombre de germes

Une bonne stérilisation est uniquement fonction du
degré de contamination c'est-a-dire du nombre de micro-orga-
nismes que contient le produit a conserver au moment ol il

pénétre dans l'autoclave,

= &

2.1.3.1.3. pH du produit

Aux pH voisins de la neutralité (6 a 8), les micro-
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organismes résistent relativement bien a l'effet de la

chaleur.
Pour les pH compris entre 4,6 et 7 'il faut chauffer
a une température supérieure a 100° C . Pour des pH infé-

rieurs a 4,6, la température est inférieure a 100° C,

2.1.3.1.4. Vitesse de pémstration

Selon CHEFTEL (10), la chaleur met un certain temps
pour atteindre le centre de la bolfte. Ce temps est propor-

tionnel au carré du rayon de la boite.
La température et la durée de la stérilisation se
décomposent en

— montée de température
— palier de stérilisation ;

— descente de la température;

2.1.3.2. Baréemes de stérilisation

Les barémes de stérilisation sont définis par la
température de stérilisations, les durées de la montée, du
palier et de la descente:., Ils sont présentés dans le tableau
n°5. L'Institut APPERT recommande de stériliser les conserves
de poissons a une température de 115 a 116° C. La montée
et la descente doivent durer de 20 a 40 minutes selon

le format.

2,1,3.3. Stérilisateurs

On utilise 1'autoclave pour la stérilisation. L'au-



TABLEAU N°5:

Baréme de stérilisation des conserves de thon

(S.A.P.A.L.)

PRODUIT FORMAT 1 MONTEE EN DUREE DE |DESCENTE]| TEMPERATU-
TEMPERATURE | STERILI|[EN TEMP. DE STERILI

Thon au 1/8 20mn lheureO| 20mn 115°C-116°C
naturel 1/6 20mn 1h.10 20mn 115)C-116°C
1/4 20mn 1h.15 20mn 115°Cc-116°C

1/2 20mn Z2h.0omn 20mn 115°Cc-116°C

1/1bas 40mn 2h.30 40mn 115°C-116°C

1/1haut| 40mn 2h.50 40mn 115°C-116°C

3/lhaut| 40mn 4h.50 40mn 115°C-116°C

Thon cuit 1/10 20mn Oh.50 20mn 115°C-116°C
eau/huile| 1/8 20mn 1h.00 20mn 115°C-116°C
- 1/6 20mn 1h.10 20mn 115°C-116°C
1/5 20mn 1h.00 20mn 115°C-116°C

1/4 20mn 1h.15 20mn 115°C-116°C

1/1bas 40mn 2h.20 40mn 115°C-116°C

1/1haut| 40mn 2h.40 40mn 115°Cc-116°C

3/1lhaut 4h.40 40mn 115°C-116°C

Thon miet|1/10 20mn Oh.25 20mn 115°C-116°C
tes toma-\|1/5 20mn 1h.05 20mn 115°C-116°C
1/6 20mn 1h.15 20mn 115°C-116°C
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k‘ toclave est une enceinte sous pression congue pour traiter
a la chaleur des denrées alimentaires conditionnées dans des
récipients hermétiquement fermés, soit avec de la vapeur

‘saturée, soit avec de l'eau bouillante associée a de l'air

sous pression (16).

Il existe des stérilisateurs en continu et des sté-

rilisateurs en discontinu., ( Tableau n°6 )

ﬁ . 3.Microbiologie des conserves

3.1. Bactéries

Dans les conserves, on peut rencontrer des bactéries

mésophiles et surtout des bactéries thermophiles.

Les genres les plus importants sont

— Bacillus ;

— Clostridium ( Tableau n®°7 ) ;

— accidentel lement Salmonella et apparentés.




TABLEAU N°6:Catégories de stérilisateurs

FONCTIONNEMENT | MOUVEMENT| IMPLANTATION| MILIEU TYPE
chauffant
Discontinu Statique Verticale eau autoclave
vapeur autoclave
Horizontale vapeur autoclave
vapeur+air | Lagarde
vapeurt+eau| Stériflow
+air
i Rotatif Horizontale eau Rotomat
vapeur+eau| Lagarde
Statique Verticale vapeur Carvallo
Continu vapeur+alir
vapeur Stérilma-
tic
vapeur Hydrolock
vapeur+tair
Rotatif Horizontale eau Hydrolock
Flamme
Source: Encyclopédie de la charcuterie
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TABLEAU n°7 : Bactéries en relation avec les conserves

Genre Bacillus Genre Clostridium
- B. brevis - C. botulinumn
- B. cercus - - C. pasteurianum
- B. circulans - C, perfringens
- B.  coajulans - C, sporogénes
- B. licheniformis - C. themonaceticumn
| - B. lactérosporus ‘ - C, themsaccharoclyticum
- B. macérans - C, nignificans
- B. polymyxa
- B. pumilus
- B, subtilis
- B. stéarothemophilus

SOURCES: Matsuda (1985); Jay( 1988§.

Les genres Bacillus ne sont pas pathogénes. Cepen-
dant leurs spores et formes végétatives sont trés résistantes
a la chaleur.

Dans le genre Clostridium, l'espéce botulinum est
la plus dangereuse., C'est la bactérie toxinogéne la plus
thermorésistante.

La toxine botulinique posséde une action nerveuse

trés aigue.

Les formes végétatives sont soit protéolytiques et

gazogeénes, soit non protéolytiques non gazogénes, en parti-
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le type E qui est le plus fréquemment rencontré dans les
poissons. Il ne provoque pas de bombage ni de rupture de
vide qui alerterait le consommateur de conserves.

L'anaérobie stricte est indispensable a ces germes.

Les spores sont caractérisées par leur grande
ﬁ résistance aux agents physiques et chimiques et constituent

‘le centre de préoccupations des conserveurs (38).

Les genres Salmonella sont présents dans les con-

serves par leurs toxines thermostables qui ne sont détruites

qu'a 120° C.

% 3.2, Origines des micro-organismes contaminant

les conserves

La présence de bactéries dans le produit fini a

deux origines

— 1'insuffisance du traitement thermique ;
— les microfuites des récipients entrainant la

recontamination des produits stériles,

3.3. Altérations microbiennes des conserves

Elles se manifestent de facon variable (21) :

— bombage ou bris du récipient da au développement
de germes gazogénes généralement anaérobies

qui produisent les gaz suivants : H2, C02, ou

H,S.

2
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— modification du contenu sans bombage par modi-
fication de la texture ou des qualités orga-
noleptiques du produit ; la plus fréquente est

le flat sour (acidification sans gaz) ;

— présence d'un germe ou d'une toxine sans modi-
dification apparente. C'est le cas de la présence
de germes toxinogénes en particulier Clostri-

dium botulinum; ou de la présence accidentelle

de Salmonella.

4. Contr8le de la qualité des conserves

4,1, Généraliteés

Il s'effectue a trnis niveaux : a l1'usine, a la

commercialisation et a la consommation. Il est a la fois
réalisé par 1'ndustriel lui-méme (auto-contole) et les ser-

vices officiels (contr8le officiel).

4.1.1. Contrble au stade de l'usine

4.1.1.1, Contr8le officiel

L'Inspection officielle porte surtout sur l'hygiéene

et comprend les étapes suivantes (41)

— l'examen macroscopique de la qualité hygiénique
des poissons au débarquement;
— le prélévement d'échantillons de thon pour le

dosage du mgrcure;
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— le contr8le de la fabrication aux différents
postes en collaboration avec les ouvriers a
l'usine;

— le prélévement d'échantillon de conserves (7
boftes en moyenne par fabrication) pour le
compte du service de la répression des fraudes.
Ces échantillons sont soumis au test microbio-
logique pour la recherche des défauts de stéri-
lisation, deméme que des dosages d'ABVT, d'his-
tamine et d'indole sont entrepris pour appré-

cier la fralcheur des poissons.

C'est un contrdle épisodique, réalisé par les

vétérinaires,

Il consiste a :

— la surveillance des conditions hygiéniques;

— au tri systématique des lots ;

— 1'envoi d'échantillons au laboratoire (bottes
normales et boltes bombées pour rechercher

l'origine de l'altération.)

4,1.2, Contrble au sfade de la vente

4, 4,1.2, Contrble officiel

C'est un contrdle régulier effectueé par les agents

du service de la répression des fraudes et par les vétérinaires,
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Il s'agit de la surveillance des conditions d'en-
treposage des conserves et du contrdle des produits finis.

En ce qui concerne le contrdle des produits finis

— pour les produits apparemment normaux, il est

effectué un prélévement de 4 a 10 boltes,

— ﬁour les produits suspects il est réalisé

. un classement par marques d'identification

« un tri ou séparation des boites normales
.« et des boTtes défectueuses

. un classement par catégorie (bombage; flo-

. chages) en notant le nombre

. l'envoi au laboratoire d'un prélévement

« de 1 p.100 du lot trié pour le contrdle

« bactériologique ,

L'auto-contrdle au stade de la commercialisation
consiste a la surveillance des conditions d'entreposage et au

tri des lots., Il est effectué par le vendeur,

4,1.3. Contr8le a la consommation

Il s'agit

— du tri des lots

— du contrdle des produits par les services of-

ficiels : comtrdle macroscopique, examen bacté-

rioscopique et contrdle. bactériologique
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4.2. Contrble a2 la fabrication de la conserve

C'est un auto-contr8le permanent réalisé a toutes

les étapes de la fabrication,

4,2.1, Contrble de la préparation

Toutes les opérations de manutention et de trans-
formation doivent &8tre effectuées avec soin, sans retard

inutile et dans de bonnes conditions hygiéniques.

4,2.2, Contrdle du conditionnement

4.2.2.1, Contrble de 1'emboltage

Il consiste & vérifier

— les proportions de l'espace libre dans la
boite aprés emboitage. Cét espace libre dépend
des dimensions du récipient, du type de réci-
pient et de la nature du produit.

~— les poids a |'embottage.

4,2.2.2. Contrbéle du sertissage

Un mauvais serti peut avoir des conséquences ex-
trémement graves. Il est donc prudent de contrdler tres
minutieusement la production de toutes les sertisseuses. Un
examen approfondi d'échantillons de sertis doit se faire a
intervalles fréquents et réguliers. Ainsi, tout é&cart par
rapport a la forme ou a la dimension convenable des sertis
peut €tre identifié et corrigé. Les modalités du contrdle

du serti sont (6)
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1. Verification au pied a coulisse, des valeurs
dimensionnelles : hauteur et épaisseur.

2. Utilisation de jauges en particulier, pour la
mesure de l'épaisseur -

3. Décorticage, qui consiste a démonter - le serti &
a2 la pince pour examiner séparément les crochets
et pour voir la présence éventuelle d'ondulations
du métal qui caractérisent ou un excés de serrage,
ou un défaut de serrage

4. Coupe a la scie du serti, pour examiner, & la
loupe le profil global, les mensurations des
crochets et de leur croisure, l'appréciation glo-
bale du serrage et sa régularité.

4.2.3. Contrble du traitement thermique

Il consiste 4 veiller a4 ce que le traitement thermi-
que soit appliqué selon un procédé valable, défini selon les
critéres importants tels que la durée du chauffage, la tem-
pérature, le remplissage, la taille des récipients, dont un
régistre doitétre tenu. Le traitement thermique doit &tre
capable de détruire ou inactiver les germes pathogénes ainsi

que les spores des germes pathogeénes.

C'est aussi le contrdle de 1'appareillage de trai-
tement qui doit &tre muni de dispositifs de contrdle qui per-
mettent de vérifier que les récipients ont bien subi un

traitement valable par la chaleur (9).
-
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ﬁi 4,2.4. Contrdle de refroidissement

~C'est le contrdle deAl'eau de refroidissement qui
doit €tre potable et sans préjudice de la présence d'éven-
tuels additifs chimiques( utilisés conformément aux bonnes
bratiques technologiques pour empechéf la corrosion des ap-

pareillages et des conteneurs (9) ).

4,3, Contr8le du produit fini

Il s'agit du controle de 1'étiquetage, de l'extérieur

de la bofte et du contenu,

4.3.2. Contrdle de l'étiquetage

Les mentions indiquées sur l'étiquette doivent &tre

conformes a la réglementation et correspondre aux normes an-

noncées par le fabricant.

4,3.2. Contr8le de 1'extérieur de la botlte

C'est la recherche des défauts sur les bottes. On

distingue des altérations externes et des défauts externes,

4,3.2.1. Altérations externes

Ce sont les bottes bombées et les boites floches.

— BO0ttes bombées

La boite est bombée si 1'un des fonds ou les deux

sont partiellement ou complétement convexes. Par com-
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pression sur les deux fonds a la fois il est soit possible;
soit impossible de rendre a 1'un des fonds ou aux deux

fonds la forme normale.

(40).

Le bombage est soit

— d'origine mécanique; -

— d'origine électrolytique par dégagement d'hydro-
Agene dd a la rouille du fer;

— d'origine microbienne surtout par la présence de

germes gazogénes tels que clostridium.

Lorsque l'on est sans grand moyen de contrdle, toute
boite bombée est considérée comme dangereuse et sera retirée

de la consommation.

— Bottes floches

La boite est floche si l'un des fonds ou les deux
sont complétement ou partiellement convexes mais une
compression a la main s'exergant simultanément sur les deux
fonds fait reprendre a 1'un et a 1'autre a la fois la forme
normale., Une secousse,ou un choc provoque a nouveau la défor-
mation. Le flochage peut &tre d'origine microbiologique,
chimique, physique ou mécanique. Les boftes floches doivent

8tre saisies (40).

4.3.2.,2. Défauts externes

On distingue :



- 39 .

— les boltes fuitées

La fuite est die soit a un sertissage défectueux,
soit & une soudure imparfaite, soit est une pression exces-

sive,
Ces bottes sont contaminées et deivent donc &tre

retirées de la consommation.

— les boltes becquées

Ce sont des boiltes présentant une déformation impor-
tante et permanente des fonds (becquets) par suite d'un choc
d'un défaut de réglage des sertisseuses et d'une différence
de pression entre l'intérieur de la bofte et l'air extérieur
lors du refroidissement.

Les boltes becquées sont .le siége dg microfuites per-

manentes et sont 3 retirer de la consommation.

— les bottes rouillées

ou corrosion extérieure

Eiles présentent des t8ches importantes et profondes
Il faut éliminer les boTtes dont la rouille est poussée i

cause du risque de micro-fuites.

— les bottes cabossées

Elles sont dles aux manoeuvres brutales et sont sus-
pectes de fuitage.
Si le taux de cabossage est supérieur a 25 p. 100;

il faut les retirer de la consommation et les dénaturer.
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4.3.3. Contrdle du produit fini

K.

C'est un contrdle qui se fait par sondage. Il est

g
-

effectué par le fabricant et les services officiels pour

s'assurer que les produits transformés ont bien subi un

traitement efficace,

Ce contrdle est organolé€ptique, chimique, pondéral

et microbiologique.

4.3.3.1. Contrdle organoléptique

C'est |'appréciation de la couleur du produit, de

sa saveur (dégustation), de son odeur et de sa texture.

Les critéres organoléptiques normaux sont (6)

— l'odeur franche et caractéristique; .

- — la saveur exdampte de défauts suivants : acidité;
amertume et sancidité ;

— la couleur variable selon les espéces . et

reflétant celle du thon.

4.3.3.2. Contrble chimique

Il se résume en

— 1'analyse des constituants protéiques, lipidiques,

A,

glucidiques et additifs.

— le dosage des produits de dégradation des pro-

téines, l'histamine, 1'ABYT et 1'indole.

4.3.3.3. Contr6le pondéral

L
On distingue le controle pondéral non destructif et
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le contrdle pondéral destructif (6).

— le contrdle non destructif est effectué dans un
premier temps sur la ligne de production et porte essentiel-
lement sur l'emboitage du thon. Dans un second temps,-il est

réalisé aprés la fabrication pour vérifier le poids net

total (thon + jus de couverture)

— le contrdle destructif a pour but de verifier,

aprés les transferts de matiéres lies a la stérilisation,

que le poids de thon trouvé dans les boltes est conforme aux

normes établies.

4.3.3.4. Contrdle microbiologique

On distingue deux niveaux de contrdle-: (21) (37) (38)

— un contrdle de routine visant a vérifier que les
conserves ne présentent pas de modification aprés avoir subi

une incubation : c'est le contr8le de stabiliteé.

— - un contrdle complet lors de la rencontre de
problémes ou de la mise au point du bar&me. C'est le contrdle

de stérilite .

4,3.3.4.1. Contr8le de stabilitée

Il s'applique aux conserves normales : il est baseé

sur l'incubation et 1'examen aprés é&tuvage.

a - Etuvage

On choisit des conserves dont |'emballage est normalet
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ne présentant pas de défauts. Les conserves sont soigneuse-
ment nettoyées, marquées et dépodsées sur du papier Kraft de
fagon a repérer les fuites. Dans le cas des conserves de pH syeérie
44,6, il est intéressant de les mettre a3 deux températures,
L'une correspondant a l'optimum des bactéries mésophiles et

l'autre a celui des bactéries thermophiles.

Les températures etletemps d'incubation varient selon

les auteurs. Mais on préconise

— 7 jours d'incubation a 37° C (1 lot de boftes)

— 7 jours d'incubation a 55° C (1 lot de bottes)
Une botte témoin est gardée a la température ambiante.
Le prélévement doit &tre formé de deux a cing boTtes

absolument identiques.

b - Examen aprés étuvage

Lorsque le délai d'incubation est écoulé&, les botTtes
sont stabilisées a la température ambiante.

Il y a ensuite examen

— de l'aspect de l'emballage pour déceler la pré-
sence éventuelle de bombement, de fuite ou de
flochage ;

— du pH ;

— de l'aspect microscopique par coloration de GRAM

c - Interprétation

La conserve analysé& est considéré comme stable si
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elle satisfait a-tous les critéres suivants :

k

¥

L — absence de modification d'aspect d'emballage et

ret du produit apres étuvageA; |

h — variation de pH par rapport au témoin, inférieure ou
‘egale a 0,5 unité pH ; |

‘E ——-absenpe de variation de la flore microbienpe, ni

du pdint de vue qualitatif, ni du point de vue

quantitatif. Pour cela, il faut que le rapport

n/no reste inférieur a 100.

n = nombre moyen de corps microbiens dénombrés

sur 20 champs microscopiques observés sur une

boTte incubée .

n, = nombre de corps microbiens dénombrés sur la

O

boTte témoin,

4.3.3.4.2. Contrdble de stérilite

Il s'tagit d'un examen complet, et délicatg !l

s'effectue principalement lorsque le contrdle de sta-
1b bilité donne des résultats positifs ou douteux, ou en cas

de conserves présentant des altérations.

La démonstration de la stérilité nécessite, outre les
examens déja mentionnés, |l'ensemencement d'un ou de plusieurs

milieux pour germes aérobies et pour germes anaérobies.

a - Prélévement

[l est réalisé dans des conditions d'asepsie trés ri-




goureuses,

L'embal lage doit &tre débarrassé de ses étiquettes,
nettoyé et désinfecté a l'alcool.

L'ouverture doit étre pratiquée dans une enceinte
stérile (hotte a flux luminaire)

L'emballage est percé par un poingon stérile in-

troduit a l'ouverture d'un enatonnoir stérile.

b - Ensemencement

Il est ensemencé pour chaque boTte incubée trois
tubes de bouillon DTB (Dextrose Tryptone Broth) et trois
tubes de milieu Rosenow avec incubation a 35° C et la méme

série avecincubation a 55° C.

c - Itlter;)rétawfion

Apreés avoir noté l'absence ou la présence de cul-
ture; les caractéristiques culturales et morphologiques des
germes ayant cultivé sont examinées. Ce qui permet d'expli-
quer le déefaut de stabilité.

La présence de thermorésistants, sous forme de
bacilles Gram positif, parfois sporulés, anaérobiesstricts
(Clostridium) ou aérobies;parfois facultatifs (Bacilles),

est le signe d'une stérilisation insuffisante.

La présence d'une flore thermosensible est associée
a une contamination postérieure a la stérilisation, liée a

un défaut d'étancheéite.
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CHAPITRE 11 : SYSTEME H.ACCP

1. Présentation générale

Le systeme H.A.C.C.P. est un concept d'actualité
utilisé dans 1'industrie alimentaire pour le contrdle de la
qualité des aliments, Il a é€té préconisé pour assurer une

meilleure mattrise des risques microbiologiques.

1.1.Définition

Le systeme H.A.C.C.P. est une approche méthodique
des risques microbiologiques liés & une opération alimentaire

en vue de les identifier, de les évaluer et de les maltriser,

Son principal but est de prévenir et non de recher-
cher les défauts des produits finis comme dans le contrdle
classique. Il évite ainsi la plupart des faiblesses de nette

inspection classique (échecs; colts élevés).

Le Programme Assurance-Qualité frangais le définit

comme un systéme préventif, a la fois rigoureux, souple
et évolutif. [l permet de construire la sécurité et la
qualité des denrées alimentaires dans le contexte d'une

démarche-qualite (18).

1.2. Historique et justifications de l'application

du H.A.C.C.P
1.2.1. Historique

Le systéme H.A.C,C.P, a été proposé pour la premiére

fois aux Etats-Unis en 1971 par la Conférence Nationale sur
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la Sécurité Alimentaire (3) pour pallier les inconvénients

—

de la définition des Good Manufactoring Practices (G.M.P.)

1

5
3
L

ou du Code des pratiques hygiéniques du Codex Alimentarius.

Aux Etats-unis, il a été recommandé par la N.A.S.
( Académie Nationale des Sciences ) d'utiliser le H,A.C.C.P.
comme technique de choix d'inspection des aliments (34). Il

est introduit en France il y a quelques années sous la déno-

mination AR-MPC (Analyse des Risques - Maltrise des Points

Critiques). L'Association Francaise pour la Normalisation

( A,F.N.O.R. ), avec sa campagne des 3 A.Q.(Assurance Qualité);
s'efforce de sensibiliser les industriels a 1'intérét de la

mise en oeuvre de la méthode H.A.C.C.P., dont le but idéalisé

est "Zéro-défaut® (43).

Depuis 1987, le concept HACCP connaTt un développe-

ment considérable grace a 1'initiative de nombreuses orga-

nisation comme 1'I.C.M.S.F.((International Commission on

}h Microbiological Spécification ( for fonds )

Aujourd'hui, le HAOCP est largement accepté comme

une alternative au contrdle classique dans 1'industrie ali-

mentaire (23) dont les inspections réglementaires doivent
ﬂj s'écarter a la faveur de techniques scientifiques plus ap-

propriées.

1.2.2, Justification de 1‘'application H.A.C.C.P

La nécessitée de l'application du H,A.C.C.P. dans

l'industrie alimentaire en général et particuliérement dans
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l1'industrie de la conserve de poissons, peut se justifier
par deux raisons : l'inefficacité du contrdle classique de

la qudlité des aliments et la réglementation de la C.E.E.

1.2.2.1. Inefficacité du contrdle classique

Le contrdle classique a pour but de vérifier le res-
péctdes prescriptions réglementaires. D'une fagon générale,
les textes réglementaires sont vagues et imprécis. Par ail-
leurs, il est difficile de distinguer dans les réglements
les détails importants & ceux qui le sont moins { en quelque
sorte les points essentiels ou critiques pour la salubrité

des aliments et ceux qui sont d'ordre esthétique).

Le contrdle utilise les moyens suivants : l'inspec-

tion, l'analyse microbiologique et l1'auto-contrdle au niveau

de l'usine.

— Inspection

L'inspection relate seulement ce qui se passe en un

point donné au moment ol elle est effectuée. Elle ne fournit

pas d'informations sur le passé ou le futur du produit (46).

La périodicité des controles dans les ateliers des
filieres agro-alimentaires, a l'exception de 1'abattoir,

n'assure pas la permanence de la pression réglementaire,

—Analyse microbiologique

L'utilisation de l'%nalyse microbiologique des ali-

ments a de sérieuses limites (35)
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— le probléme de prélévement et d'examen d'un nombre

suffisant d'échantillons pour obtenir des informations si-

‘gnificatives sur les conditions microbiologiques d'un lot

d'aliment (24). Les examens de laboratoires des produits

finis ne sont pas représentatifs de toute la fabrication;

— les contraintes de délai de réponse et de coit

(24) ;

— 1'origine des résultats défavorables est souvent

difficile a cerner.

Auto - contrdle

C'est le programme de contrdle de la qualité des
industries en relation avec la protection microbiologique et
la qualité des aliments. Ce contrdle utilise 1'approche du
contrdle classique.

L'insuffisance, voire l'inefficacité, de ce controle
classique sur le produit fini a été reconnu a l'échelle in-
ternationale; notamment par la Commission Internationale
pour les Spécifications Microbiologiques des Aliments (ICMSF);
ainsi que par la Commission conjointe F,A.0/O.M.S. du Codex
Alimentarius (1).

Ceci par l'augmentation des intoxications alimentaires
et les pértes considérables de grandes quantités d'aliments
diies aux altérations surtout microbiologiques.

En ce qui concerne |'industrie de la conserve, les
incidents mortels d'intoxication botulinique, quoique treés

rares, sont souvent économiquement dévastateurs pour la con-



serverie impliquée (1).

Ainsi une étude conduisant au contrdle de tous les

facteurs liés a la contamination, la survie et la croissance

des micro-organismes dans les aliments 4 tous les stades de
la chatne alimentaire, a abouti au concept connu sous la

dénomination d'approche H.-A.C.C.P(23),

Divers systemes de contrdle, qui se sont avérés ef-

ficaces et qui sont recommandés par les experts en contrdle

et assurance-qualité des conserves de poissons,s'inspirent
tous du concept H.A.C.C.P. (1) qui est actuellement le sys-
téme de contrdle le plus disponible pour l'amélioration de

la sécurité des aliments.

) 1.2.2,2, Réglementation de la C.E.E,

Pour la mise en place du marché de |'Europe de 1993,
la production et la mise sur le marché des produits de la

péche,sont réglementées par la directive (91/493/C.E.E.) du

Conseil des Communautés Européennes. Pour &tre en régle, les

Etats membres doivent veiller a4 ce que les responsables des

€établissements prennent toutes les mesures nécessaires pour

que, a tous les stades de la production des produits de la

péche,. les prescriptions de la directive soient observées.
Les dits responsables doivent effectuer des auto-contrdles

fondés sur les principes suivants

— l'identification des points critiques dans leur

€tablissement en fonction des procédés de fabrication utiliseés,
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— l'établissement et lamiseen oeuvre des méthodes

de surveillance et de contrdle de ces points critiques;

— le prélévement d'échantlilons pdur analyse, pour
le contr6le des méthodes de nettoyage et de désinfection etpour

la vérification du respect des normes fixées ;

— la conservation d'une trace écrite ou enregistrée
des points précédents en vue de la présentation &

l'autorité compétente (9).

Cette réglementation va avoir une répercussion
importante sur le camerce international. En effet, les
pays exportateurs de produits de la péche qui sont en général
sous-développés, se trouvent dans l'obligation de produire
suivant un schéma d'assurance qualité (concept HACCP en
particulier) adopté par les pays importateurs. Donc, "/Zes
spéeialistes de fLa technologie du poisson des pays en déve-
Loppement doivent metltre Q@ profit Le temps qu’ils ont devant
eux avant L'applicalion des nouvelles législations el ce,
afin de se familiarnisen avec Les nouvelles techniques de
gestiony et afin d'éire dans une position leun permettant
de conseillen d’avance el de maniénre appropride fleun indus-

trie du poisson” (30).

2. . Approche H.A.C.C.P dans l'industrie alimentaire

L'application du Systéme H.A.C.C.P., par 1'industrie
est le moyen le plus efficace pour l'assurance de la sécu-

rité et la qualité microbiologique des aliments. L'industrie



- 51 -

a la responsabilité de fournir des aliments surs de qualité
satisfaisante, Par conséquent,elle doit avoir la prérogative

de créer et de rendre efficaces les moyens par lesquels ses -

objectifs peuvent €tre atteints a4 la satisfaction des struc-

tures chargées de la réglementation, ou plus largement des

consommateurs (33).

L;introduction du HACCP est séécifique pour chaque
type d'aliment et pour chaque unité de transformation. Son
application implique avant tout l'engagement et la respon-
sabilisation des entreprises a 1'égard des problémes rela-

tifs a la qualite (18).

2.1, Etapes de la méthode H.A..C.C.P

Le plan de travail HACCP présente cing phases éomme

le montre la figure (5).

2.1.1. Phase préliminaire

Cette phase présente les étapes suivantes (18)

2.1.,1,1, Orientation

C'est l'orientation de l'action & entreprendre par

la direction de l'entreprise en définissant le type de risques

le procédé ou le produit et en précisant les moyens d'actions

et l'environnement.

2,1.1.2, Constitution d'un groupe de travail

L'application du HACCPrequiert l1'assistance d'une

€quipe multi-disciplinaire formée par
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FIGURE M§:-Plan de travail pour uhe action HACCP

PHASES

OBJECTIFS/PRINCIPALES SORTIES

1

T Phase préliminaire

.Orientation :
.Constitution d’un groupe de travail
.Collecte Etude de la documentetion
de référence
.Mise en mémoire de 1’expérience
.Analyse des procédés

Diagramme de fabrication

Analyse des risques

.Définition
.Identification(conséquences)
.Evaluation:-qualitative
-quantitative
Points & risques hiérarchisés

Maitrise des points
critiques

.Identification des points critiques
.Hiérarchisation
.Bilan-Evaluation des options de
maitrise
.Choix des adaptées
.Formalisation
Réfenrentiel d’entreprise:
.Spécifications,
.Procédures,
.Modes opératoires;etc. ..

Surveillance

.Bilan-Evaluation des options
.Choix des options adatées
.Formalisation

Réferentiel d’entreprise

Evaluation(audit)

.Détermination de la fagcon dont la
firme adhére a son programme
Actions crrectives
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— un expert microbiologiste ;

— un hygiéniste ;

— un ingénieur de production;

— un représentant du départément recherche et
développement ;

— des experts externes dans le cas échéant.

Cette équipe ainsi formée doit avoir une connais-
sance approfondie en microbiologie et en technologie pour
pouvoir mener l'action.

L'équipe doit &tre organisée et structurée selon un
mode fonctionnel. Ensuite sous la conduite d'un animateur,
les responsabilités de chacun seront précisées ainsi que ies pro-

cédures de travail-.

2.1.1.3. Collecte et étude de la documentation de

réféerence

Elles aboutissent a l'élaboration d'un bilan des

informations disponibles.

2.1.1.4. Mise en mémoire de l'expérience

Il s'agit de mémoriser 1'expérience acquise par
l'entreprise sur le produit, le procédé, les produits ou

procédés similaires.

2.1.1.5. Analyse des procédés

Elle correspond a l'élaboration du diagramme de fa-
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brication détaillé pour une analyse parfaite des risques.

- 2.1.2, Phase d'analyse des risques

2.1.2.1,. Déefinitions

Analyse des risques

C'est une évaluation de toutes les procédures de
production et d'utilisation des matiéres premiéres des den-

rées alimentaires pour (25)

1. identifier‘les matiéres premiéres potentiellement
dangereuses et les aliments qui peuvent contenir des subs-
tancés toxiques ou un nombre inacceptable de micro-organismes
pathogénes ou d'altération des aliments et/ou qui peuvent

servir de support d la croissance microbienne ;

2, identifier les sources potentielles et les points
spécifiques de contamination par analyse de chaque étape

de la chalne alimentaire ;

3. déterminer le potentiel de survie ou de multipli-
cation des micro-organismes pendant la production, la trans-
formation, la distribution, l'entreposage et la préparation

pour la consommation;

4, évaluer les risques et leur sévéritée .

Risques

Les risques microbiologiques sont définis comme
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— toute possibilité de contamination des aliments
(matiéres premiéres; ingrédients; produits en cours de fabri-
cation; produits finis) par un nombre inacceptable de micro- -

organismes pathogénes ou d'altération;

— toute possibilité de survie de ces germes;
— toute possibilité de multiplication des micro-

organismes concernes

— la présence de toxine d'origine microbienne

Le risque est caractérisé par sa sévérité et sa fre-
quence ou probabilite d'apparition par rapport aux critéres
de qualite.

La sévérité du risque signifie la gravité des
conséquences qui résultent de la présence du risque.

L'analyse des risquesmicrobiologiques qui peuvent
entratner l'altération du produit alimentaire ou gui peuvent

8tre dangereux pour le consommateur et

— la compréhension suffisante de la maniére dont

les risques surviennent.

Ainsi, l1'analyse des risques demande une grande con-
naissance en microbiologie et des informations épidémiologi-

ques et technologiques.

Elle passe par deux étapes successives : l'identi-

fication et l'évaluation des risques.

2.1.2.2, Identification des risques

Il s'agit d'identifier les risques possibles de con-
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tamination des aliments relatifs aux matiéres premiéres, aux
ingrédients, au processus de fabrication, au stockage, a la
distribution, aux consommateurs a risque et aux données épi-

demiologiques (22).

'Il va falloir rechercher des informations sur la
maniare dont le processus est opéré;c'est-a-dire les détails
techniques du matérie{ utilisé, les prbcédures d'opération4
appliquées, les conditions environnementales pendant l1'opéra-
ration mais également des détails sur la manipulation et le

stockage des matiéres premiéeres, de produits intermédiaires

et des produits finis (25).

Les questions importantes a considérer sont : la
formulation du produit; le processus de trans formation et les

conditions de distribution et d'utilisation.

Une description détaillée des matiéres pre-
miéres physiques et chimiques (pH; aw, agents de conserva-
tion; technologie de conditionnement) du produit fini est
nécessaire,

De la méme maniére un diagramme de fabrication doit
&tre dressé, Si nécessaire une étude de 1'écologie micro-
bienne du produit final peut &tre faite par des tests d'in-

noculation {(23).

L'identification systématique des risques est menée
efficacement par la technique HAZOPS (Hazard and Opérability

Studies ou Risque et Etudes d'opérabilité) qui permet d'ap-
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E pliquer une analyse objective des risques a chaque étape de

1'opération par l'équipe formée (4).

L'étude H.A,Z,O,P.S commence par un aperg¢u systéma-
tique de toutes les matiéres premiéres, des étapes de la
transformation,des conditions de distribution et du mode

d'emploi applicable au produit (5).

Chaque opération de la transformation est examinée
pour déterminer son but particulier et les effets de la
déviation du but sur le risque., Les déviations sont considé-

rées en termes de paramétres tels que :

- — changement de pH; d'aw d'une matiére premiére;

— changement des facteurs temps et température

pendant la transformation;

*~r

— les effets de la rupture du matériel, etc...

Si une déviation est jugée probable de se produire,

les conséquences (risques microbiologiques, chimiques, etc...)
sont examinées. Sl les conséquences ne sont pas significa-
tives, on reprend le processus avec le mot clé suivant. Si

les conséquences sont dangereuses, un risque potentiel est

'E
E

identifié et enregistreé.

Cet examen systématique est répété jusqu'a ce que

le processus soit complet,

2.1.2.3. Evaluation quantitative et qualitative des

\*
ﬁ risques
@ L'évaluation des risques consiste a (18) :
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e

L — déterminer avec précision les modalités d'inter-

vention ou de révélation de chacun des risques identifiés ;
— hiérarchiser les risques en fonction de leur gra-

vité ou sévérite, de leur fréquence et de leur probabilité

d'apparition a chaque étape d'un procédé ou d'une opération

afin de définir des priorités d'intervention éventuelles.

Les risques sont classés selon leur gravité en (13)

1. risques critiques qui :

. mettent en péril la santé ou la sécurité des

consommateurs

ne respectent pas les dispositions réglementaires

. fournissent des informations mensongeéres:

Ils font courir le risque d'éloigner définitivement

de la marque le distributeur ou le consommateur »

2. risques majeurs qui :

il 75
=

. mettent en péril la vie du produit
. déclenchent un "réflexe de défense" de la part
du consommateur.

Ils peuvent freiner 1'achat ou emp&cher le réachat.

3. risques mineurs qui :

. sont de nature a réduire l'attirance du con-

sommateur pour le produit

peuvent retarder le réachat du produit

. peuvent affaiblir la progression du produit
sans mettre sa vie en danger.
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Ils ne présentent de risque important que s'ils se

répetent fréquemment.

Le résultat final de l'analyse des risques sera ‘la
| classification de toutes les etapes de la transformation,
de toutes les pratiques et procédures qui peuvent conduire  a

l'introduction d'un risque.

2.1.3. Phase de maltrise des points critiques (PC)

2.1.3.1,. Déefinition des PG

Les PC sont dé&finis par 1'I.C.M.S.F. comme un endroit,.
une opération, un procédé pour lesquels la mattrise d'un ou
plusieurs facteurs peut etre exercée pour diminuer ou pré-
venir le risque.

Les qualiticiens defini;sent les PC comme étant
toute étape de la fabrication qui, si elle n'était pas

contr8lée; conduirait & la non-conformité du produit final (1)

— aux exigences du consommateur (organoleptique;
Festhethue ces)
— aux exigences de salubrité (absence de germes
pathogeénes et de substances toxiques);
— aux exigences d'optimisation économique du colt
de revient

2.1.3.2. Etablissement des points critiques

Les PC sont établis en .repérant chacune des activités

techniques ou facteurs significatifs pour assurer a la fois

[N
-
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le suivi des opérations et l'élimination ou la maitrise des

risques identifiés (18).

‘La détermination des PC doit se faire avec¢ beaucoup

d'attention sur la base du risque et de sa sévérite pour &tre

contr8lé ; les PC doivent &tre véritablement critiques. Si

a une étape donnée, le risque identifié n'a pas de mesure

:
3

préventive, alors il n'existe aucun PC a cette étape.

On distingue deux rangs de PC (25 ; 23 ; 42)

— les PC de rang | (PCI) qui permettent d'exercer

et d'assurer la maftrise totale d'un risque

— les PC de rang 2 (PC2) qul permettentde minimiser

un risque; mals non d'en assurer la maltrise totale.,

Dans le contexte HACCP; le résultat du controle a

un PC signifie minimiser ou prévenir le danger d'un oude plu

SIeurs risques.

L 2.1.3.3. Choix des options de maltrise

[l est important d'identifier les moyens qui peuvent &tre

utiiisés pour maltriser les risques aux PC.

Ce sont les spécifications; les procédures; les dis-
positions; le choix des outils (matériel; organisation...).

Le choix se fait aprés une documentation importante {(manuel

qualité...) (13)

Les options retenues le seront sur la base de leur

validité et de leur efficacite ; la considération du ratio

~
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cot, efficacité, joue un role determinant (18). Il s'en suit
une définition des critéres ou spécifications qul permet-
tent la maitrise du PC en spécifiant clairement la valeur
de parametres physiques (temps; température; pression); chi-
miques (pH; aw; taux de chlore); microbiologiques et senso-
riels.

Une surveillance rigoureuse. permettra d'appliquer »

les mesures de contr8le aux points critiques.

2.1.4. Phase de surveillance

La surveillance est le suivi de 1'état des procédures,
méthodes, conditions d'exécution, procédés, produits et ser-
vices; de 1'analyse des résultats enregistrés par comparai-
son au référentiel en vue de s'a§surer que les exigences
spécifiques sont en voie d'étre remplies. Donc la surveillance
va consister a verifier si les procédures de préparation ou
de manipuiation a un PC sont sous contrdle.

Elle requiert une expertise technl&ue pour @tre ef-
ficace car le contrdleur doit étre capable de détecter les
deviations aux spécifications (perte de contrdle) et de four-
nir l'information & temp pour qu'une action corrective soit
prise avant qu'il ne soit trop tard. Son efficacité est en
rapport direct avec la rapidité avec laquelle les résultats
sont obtenus.

11 existe cinq méthodes principales utilisables pour
la surveillance des PC : |'observation visuelle; l'évalua-
tion sensorielle; les mesures physiques; les analyses chimi-

RN

ques. <



- .62

et les analyses microbiologiques, =

2.1.4.1. Observation visuelle

‘Elle consiste 4 |'examen visuel des matiéres pre-

miéres; de |l'hygiéne et la propreté de l'usine et du maté-

rtel; des procédures de préparation; du stockage et des
moyens de transport. Elle est souvent le moyen le plus utilise

pour la surveillance car; elle ne nécessite pas de matériels

.

onéreux ou de personnel spécialisé, Cependant; pour &tre
efficace; le contr8le visuel doit &tre bien organisé et
bien supervisé. Le personnel doit &tre formé pour pouvoir
reconnaftre les défaillances; évaluer les deviations aux
specifications et saQoir réagir en conséquence.

Le contrQle est conduit selon un programme préé-
tabli appelé "Check list" ou liste standard.

L'évaluation sensorielle constitue une extension du

contr8le vistel.

2,1.4.2, Analyses physico-chimiques

Les analyses chimiques rapides telles que la déter-
mination du chlore dans l'eau ou de la phosphatase dans le
lait pasteurisé; sont utiles pour la surveillance. La recherche
rapide des paramétres : température; humidité; pH; acidite
totale; sel; aw; peut etre utile dans le processus de con-

trole lorsque ces facteurs sont des moyens de maltrise aux

PC (25).
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2.1.4.3. Analyses microbiologiques

Elles sont d'une valeur limitée du fait de leur
lenteur; de leur manque de précision. Elles sont trés peu
utilisables comme technique de surveillance. Cependant il

existe deux exceptions (25) :

— le contr0le microbiologique de la matiére pre-
miére avant le processus de transformation. Dans ce cas, la

qualite microbiologique d'un ingrédient est au point critique

— le contr8le des produits finis critiques avant

leur mise en vente a des consommateurs trés sensibles.

Le plus souvent les analyses microbiologiques servent
d' accessoire aux observations visuelles et sensorielles et

aux mesures physico-chimiques rapides (18).

La surveillance se termine par la définition des as-
pects quantitatifs et l'enregistrement des résultats. Il est
nécessaire de spécifier lc fréquence du contrdle et le
plan d'échantillonnage a employer. Ceux-ci seront déterminés
en relation avec le risque et la sévérité du risque.

La mémorisation constitue une partie intégrante du
contrdle. L'enregistrement peut etre disponible pour la revue

par le personnel responsable de l'assurance-qualiteé.

Pour que le HACCP soit un instrument efficace de
réeglementation, ies structures de réglementation doivent
aussi avoir l'acces facile a tous les enregistrements des

résultats du controle aux P.C. .

ceolen.
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2.1.5. Phase de vérification (évaluation)

2.2.1.5.1. Déefinition

| SO T

La vérification est définie comme |'utilisation d'in-

formations supplémentaires pour contrdler si le systeme HACCP

est bien applique (25).

La vérification correspond a un examen méthodique

permettant de déterminer (18)

. .

— si les activités et résultats relatifs a la qué—

[ité microbiologique, satisfont aux dispositions prégétablies

— si ces dispositions sont mises en oeuvre de facgon

efficace et apte a atteindre les objectifs.

Son but est d'apprécier le besoin d'action d'amélio-

- ration ou de correction,

La vérification vient compléter les quatre premiéres
phases par un programme d'audit pour arriver a l'assurance

qualité,

2.1.5.2. Méthodes d'evaluation

On peut utiliser

— 1'eéchantillonnage au hasard et l'analyse
les méthodes classiques d'analyses microbiologiques,
peuvent &tre effectuées lorsque le HACCP est pour la premiére

fois appliqué. Elles seront réduites ou supprimées lorsqu'une

certaine expérience est acquise.

— les tests d'incubation pour les produits stérilisés
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pour voir si le produit présente la durée de conservation

| S S

attendue et annoncée.

L, La vérification est conduite soit (18) :

— pour des besoins internes, dans ce cas elle prend

[

la forme d'un "qudit” interne, et comme guide, on élabore

une liste standard.

—

— pour des besoins externes : besoins contractuels,
procédures d'agrément ou de certification pour l'assurance
qualité. Dans ce cas on distingue deux types d'audit : un
audit d'exécution ou de conformité (interne ou externe) et

un audit de situation.

3. Application du HACCP aux conserves de poissons

3.1. Introduction
Rappelons tout d'abord que 1'application du HACCP

est unique et spécifique pour chaque type d'aliment et pour

chaque unité de transformation.

L'industrie de la conserve, comme tout processus in-

dustriel, n'est pas a 1'abri de défauts et d'accidents quli

surviennent non seulement lors de la fabrication des conserves

|

mais aussi au cours de leur entreposage (31).
En ce qui concerne les poissons, l|'application du

HACCP se fait de la capture jusqu'a la préparation pour la

consommation.

Les poissons portent une micro-flore qui refléte
leur environnement et n'hébergent pas normalement d;s micro-
organismes dangereux pour |'homme. Mais, il existe deux

exceptlons comme le portage par les poissons de souches non

-~

Y S
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protéolytiques de Clostridium botilinum types B, F et E

surtout et le portage de certaines variétés de Vibrio (Vibrio

parahaemolyticus) (25). Un autre probléme lié aux poissons

est l'intoxication histaminique par les scombridés qui sont

trés utilisés dans les conserveries.

&2.Applicatlon

On peut distinguer deux étapes : avant la trans-

formation et pendant la transformation.

3.2.1. Avant la transformation

Avant les opérations de transformations, il faut faire
I'évaluation des conditions de traitement et de controle des
matiéres premiéres.

L'évaluation des conditions de traitement consiste

en

— la conception et [a réalisation convenable des
équipements (conception hygiénique)

— la définition précise du processus de fabrication

— la mise sur pied de protocoles de nettoyage et de
désinfection des équipements,

— la mise sur place, des dispositifs et dispositions
de surveillance et d'interventions

— le controle de 1'état de santé, l'hygiéne et, au
besoin, les qualités professionnelles du personnel affecté
a la production (7,43)

La matiére premiére est constituée par le poisson

006/.00
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(matiére de base), les ingrédients, les matériaux d'emballage

et les étiquettes (matiére premiére secondaire).

En ce qui concerne le poisson, le controle de qualité

peut &tre visuel, microbiologique ou chimique.

Le tableau n°8 présente un exemple de HACCP appliqué

E ' au poisson frais ou conservé par le froid.

3.2.1. Pendant la transformation

L'application du concept HACCP pour le controle et
lI'assurance qualité des conserves de- poissons,repose sur trois

éléments essentiels (1)

— 1'identification des risques associés a la fabri-
cation des conserves,
— 1'identification des points critiques;

— la mise en place de procédés fiables et pratiques

pour le contrble du processus aux points critiques,

s e e e B

Identification des risques

Pour faire l'analyse des risques d'un produit ancien,

ou nouveau, les points suivants doivent &tre considérés

— la formulation duproduit,

— le pH, 1'aw, les agents de conservation,
— le matériel de conditionnement,

— les procédures de fabrication,

— les conditions de distribution (température de

‘k
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TABLEAU N°8: Systéme HACCP appliqué a la production de

poissons frais et refrigérés
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stockage)

— la durée de vie espérée (pendant la distribution

et l'utilisation de la conserve),

— les informations obtenues a partir des études

d'inoculation des germeé pathogénes ou d'altéra-
tion dans le produit,

— les données cpiuémiologiques collectées & partirdes

foyers d'intoxications alimentaires (46).

ﬁ Le risque majeur lié a la fabrication des conserves

de poisson est la survie de Clostridium botulinum type E

résultant soit

— d'une sous-stérilisation du produit et

— d'une recontamination du contenu des boites aprés

stérilisation et refroidissement

Les défauts qui peuvent &tre observés lors de la

fabrication des conserves ont pour conséquences (43)

— un risque pour la santé du consommateur. C'est le

ﬁ cas de l'intoxication botulinique

Ce cas d'incident est d'autant plus possible dans
le cas des conserves de poisson car l'environnement de la
boite (anaerobiose , pH 4,5, richesse en éléments nutritifs
divers, température de stockage ambiante,...) est favorable
a la production de toxines par d'éventuelles bactéries, tel-

les. que Clostridium botulinum (1) ;

— une perte pour le producteur (exemple : botte

R




bombée) ;
— une dépréciation de la part de l'acheteur (dis-

tributeur et/ou consommateur).

Identification des PC

Les principaux PC dans 1'industrie de la conserve
de poisson sont : la conception hygiénique de la conserverie
et du processus, la qualité de la matiére premiére et des
ingrédients, la qualité de |'emballage utilisé, la tempé-
rature du produit et la durée des opérations préparatoires,
le lavage des bottes, 1€ ratio liquide/solide, le format de
la boite, la qualité du serti, l'opération de sertissage,

le nettoyage et la désiufection, la maintenance des lignes de

production et enfin les conditions de transport et de stockage.



4., Systéme HACCP et Systéme Qualité

2.4.1. Qualité

Le concept de qualité se référe a un ensemble trés

étendu incluant des aspects relatifs a4 la composition et &

la valeur alimentaire, aux risques physiques ou chimiques, a

l'identification des produits, & leur valeur d'usage, etc...(18).

2.4.1.1, Definition de la qualité

L'A.F.N.O.R, définit la qualité comme |'ensemble des

propriétés et des caractéristiques d'un produit ou d'un ser-

vice qui lui confére l'aptitude a satisfaire les besoins

exprimés ou implicites (A.F.N.O.R. norme X 50.120)

4.1.2., Aspects de la qualitée alimentaire

La qualité alimentaire est un élément fondamental

du concept qualité. Elle correspond a l'aptitude a bien nour-

rir,et présente trois composantes {(20)

— la qualité hygiénique :

C'est |'état de salubrité de l'aliment, de son in-
nocuité. L'aliment ne doit pas soutenir de micro-organismes
L ou de substances toxiques a des doses pouvant etre dange-

reuses pour celui qui le consomme,

— la qualité nutritionnelle :

Elle correspond a l'aptitude a bien nourrir aussi

bien sur le plan quantitatif (énergie) que sur le plan qua-
litatif,

eeoelen.
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— la qualité organoleptique :

Elle est subjective et variable dans le temps, dans

l'espace et selon les individus.

2.4.2. Structures de gestion de la qualité au Sénégal

4.2.1. Gestion de la qualité

La gestion dé la qualité est définie comme l'aspeck
de la fonction générale de gestion qui détermine la politique
qualité et la met en oeuvre (A.F.N.O.R. NF x 50-120)

La mise en oeuvre de la gestion de la qualite passe par
['établissement de méthodes planifiées et systématiques pour
I'exécution de chaque opération requise, afin de s'assurer
de la conformité aux prescriptions de l'entreprise et du
client et aux exigéaces des réglements, et ce, a tous les
niveaux : matiéres premiéres, ingrédients, produits en cours

de transformation, produits finis mais aussi conditionnement,

manutention, transformation, calibrage, emballage, étiquetage
et entreposage (7).
La gestion de la qualité met 1'accent sur la préven-

tion plutdt que sur un renforcement des contrd8les.

4.2.2, Structures de gestion de la qualité

Elles existent au plan national et au niveau de l'en-

treprise (20).

Au plan national

La seule structure active pour le moment est ['ISN
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(Institut Sénégalais de Normalisation), (C'est 1'organe auquel
est confié la garantie d'une meilleure qualité des produits,
biens et services ainsi que la diffusion des méthodes de
maftrise de la qualité. [l faut signaler l'existence de
I1'A.S.S.E.Q.A.L. (Association Sénégalaise pour la Qualité),
dont l'objectif principal est d'&tre un lieu d'échange d'ex-
pér}ences et de diffusion des connaissances en matiére de

gestion de la qualité., Cette structure est peu dynamique.

Au plan de l'entreprise

Les conditions de mise en place de la gestion de la

qualité dans l'entreprise sont

— une volonté et un engagement des dirigeants de
['entreprise, i

— des moyens techniques et financiers appropriés,

— des hommes sensibilisés, formés et motivés,

~— un environnement favorable ;

— une connaissance des outils de la qualité

4.3. Relation entre les deux systémes

Le systéme HACCP constitue un moyen d'analyse et
d'évaluation applicable aux risques microbiologiques, mais
également aux autres types de risques physiques, chimiques,
etc... et de fagon plus générale,a tout risque, de deviation

par rapport a une intention définie.

DOYLE cité par (18) considere le HACCP comme un sub-

ceodenn
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systéme majeur du systéme qualité pour les aspects concernés

qualité microbiologique, qualité nutritionnelle, etc... Le

systéme HACCP est donc congu comme facteur d'implication
@ dans la présentation des risques et d'amélioration de la
qualité mais généralement dans une optique restreinte aux

risques microbiologiques. Tandis que le systéme qualité est

congu dans une perspective é&largie a l'ensembie des aspects

ﬁ réglementaires de la qualité.

Le systeme HACCP constitue l'excellence (*zéro-défaut”)

pour atteindre la qualité.

5. Avantages et problémes dans |'application du

systéme H.A.C.C.P.

L'application des_HACCP présente a la fois des avan-

tages et des difficultés.

5.1. Avantages

Le systeme HACCP constitue une approche scientifique
systématique, structurelle, rationnelle, multidisciplinaire,
adaptable et rentable de l'assurance de la qualité (23,46).
Les organismes chargés de la réglementation, peuvent vérifier
les résultats du contrdle aux PC et obtenir une perspective
historique de l'opération. Si les PC sont sous contrdle, les
efforts d'inspection peuvent &tre portés ailleurs. Le fabri-
cant a travers le controle des PC, a l'assurance que les
risques sont maitrisés et peut résoudre un probléﬁe aussitot

que le processus de controle indique qu'un PC n'est pas sous




controle (46).

L'approche HACCP fournit un ratio coft/efficacité
faible cmnparé a celui des programmes de controle classique
basés sur l'inspection et l'échéntillonnage.

A cbté de ces avantages, il y a des problémes non
moins importants qui freinent |'application du HACCP de

facon universelle.

5.2. Problédmes

Selon TGMPKIN (45), les problémes suivants sont &
considérer

— le HACCP reste encore mal compris d'oa l'existence

d'une confusion dans son interprétation aussi bien sur le
plan national qu'international, i

— il n'y a pas encore d'accord universel sur ce qui
constitue un risque,

— pour étre efficace, le HACCP doit etre appliqueée
a partir de l'origine de ['aliment (mer, Zeame) jusqu'a la
consommation. Ce qui n'est pas toujours possible.

— son application est entravée par le fait que les

structures chargées de la réglementation, ne comprennent pas

qu'il faut élaborer des réglements a caractére unique au

détriment des reéglements généraux;
— le systéeme peut défaillir s'il n'existe pas une
confiance mutuelle entre ces structures et les entreprises,

— le systéme requiert de la part des transformateurs,

une grande responsabilité. Ces derniers peuvent rester réti-

P R
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cents se fiant aux services de contrO0le gouvernementaux. En
plus, ils peuvent comprendre l1'application du HACCP comme
une réduction de ['inspection et une disparition du con;rble
réglementaire alors'que le HACCP n'implique pas |'abandon

de toute intervention du contrdle officiel mais la mise au

point d'actions basées sur le dialogue et le conseil (VEIT

citée par 18).

CONCLUS ION

L'application du HACCP pour identifier les risques

conduit a

— évaluer objectivement les risques associés a une

opération alimentaire spécifique,

— identifier de maniére précise les besoins de

A .
controle et de surveillance,

— contrdler efficacement un processus de fabrica-

tion avec un rapport cofat/efficacité faible

— et a minimiser les pertes d'aliments par altéra-

tions et les intoxications alimentaires,
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La conserverie de poissons((Thons) INTERCO a
6te choisie comme lieu d'étude. Ce choix se justifie par 1'in-
térét que sa direction par son service "Contr6le-Qualite",

porte sur la qualité de ses produits.

Contrairement a la S.I.P.L. (Société Industrielle des
Produits Laitiers), aucun des trois conserveries de poissons
du Sénégal n'a encore mis en place une politique de gestion de
la qualité. Ce qui explique toute |'importance de cette étude
qui leur permettra d'assurer au moins la qualité microbiologi-
que de leurs produits.

Cette partie est divisée en deux chapitres

— la présentation de I'Il NTER CQ : Production

et Controle.
— 1'Analyse des risques associés au processus de fa-

brication des points critiques.
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CHAPITRE I : PRESENTATION DE L'INTERCO.

"INTERCO. - S A aremplacé l'ex~-Société Africaine
des Produits Alimentaires (S.A.P.A.L.) du groupe francais
SAUPIQUET. Il est situé au Km 6,5 Boulevard du Centenaire de
la Commune de Dakar.

C'est une société anonyme au capital a 100-p 100 séné-
galais. Ses activités de production ont débuté en 1989 et

portent essentiel lement sur la transformation du thon.

1. Description générale de 1'Usine

C'est la présentation de l'organigramme, du plan de

masse, du personnel et des équipements de production.

1.1. Organig;amme

La société I NTERCO. est structurée comme suit

Services administratifs

N

: Entretien

DIRECTION Production

.t

Controle - Qualité

R e S

Personnel

i
1
FiguRe ré L

Ces services sont répartis en 11 secteurs

Secteur A iiiiiiiiiieriieen.. Stockage froid




L Secteur B ..o I . Boucherie
| Secteur C  «ceeene creeaes Cuisson

Secteur D ceertessaseans Parage-Décorticage
Secteur E ceemeesasessens Emboftage-Sertissage
Secteur F cesrecnesens ' Stérilisation
Secteur G cseesssessars Etiquetage-Stockage
Secteur H =~ seerennnee . Entretfeh
Secteur I ceceeeeenoanes Chaufferie
Secteur J =000 seceieees aee LLaboratoire
Secteur K = «ciieriesccecsss Bureaux

{.2. Plan de masse de I'usine : ( Figure n° 7 )

1.3. Personnei

INTERCO emploie un effectif de 260 personnes dont

7 cadres, 15 agents de maltrise et 10 journaliers en moyenne.

La main-d'oeuvre de production est essentiel lement

feminine : 170 femmes soit environ 70 p 100 du personnel.

1.4. Equipements affectés a la production par secteur

( Tableau n° 9 )

2. Production

La capacité de production de 1'usine est de 50 tonnes/
jour mais la production actuelle tourne autour de 35 tonnes/

jour.
La totalite de la production est destinée a |'expor-

tation vers les pays de la C.E.E.

90 p 100 de la production est absorbée par le marché

eeolen.
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1.STOCRAGEZ PRODUITS FINIS
3 ETIQUETEUSES.
2.LIGNE SQMME
JUTEUSE-SERTISSEUSE-LAVEUSE
3.(haut) 3 RESERVOIRS DE 5.000 1
D'HUILE VEGETALE.
(bas) 2 DACS DE cuISsoN
SAUCE TOMATE
4.{haut) 2 BACS DE SAUMURAGE
EAU CHAUDE.
$.EMIETTEUSE-LAVEUSE-MARQUEUSE
DE FONDS-OUVRE BOITES-SERTISSEUSE
-6 . REMPLISSEUSE~-JUTEUSES FMC 452
MO 6 ET 7 SERTISSEUSES-LAVEUSES

7.RECHAUFFEUR DE BOITES PLEINES

8.SERTISSEUSE

9, JUTAGE-SERTISSEUSE- ~LAVEUSE
10, TABLE DE TRAVAIL REMPLISSAG
11, 24 AUTOCLAVES

17, BACS DE LAVAGE THERMOFLIX
i7.ESCALIER

14.RESERVE DE GAS OIL
15.BACHE: A EAU DE CHAUFFERIE
16.RESERVE D'HUILE VEGETALE
17 .UNITE DE TRAITEMENT ERPAC
18.,CHAUDIERE SEUM
19.RESERVOIR D'EAU DOUCE
20.ATELIER CHAUDRONNERIE

[
.E_
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21.MAGASIN PIECES

22. ATELIER D'ENTRETIEN

23.BURFAU DIR. GERERAL, TECHNIQUE
ET ADMINISTRATIVE

24.VESTIAIRES FEMMES

25. RESERVOIR FUEL 1500

26.BUREAU ADMINISTRATIF

27.POMPAGE FUEL

29.DOUCHES REFROIDUSSEMENT

30.(haut) MAGASIN BOITES VIDES

31.CHAUDIERE SOCOMAS

32 ,BUREAY PRODUCTION,LABO,
PERSONNEL ,MAGASINIER, POINTAGE.

33,.TAPIS DE PARAGE

34, TRONCONNAGE

35.AIRE DE DECONGELATION
36,CHAMBRE DE CONSERVATION
37.TOUR DE REFROIDISSEMENT
38.SANITAIRES HOMMES
40.BACS DE CUISSON

41 .HALL D'ETETAGE

42. SANITAIRES DAMES

43 .HALL DE REFROISSEMENT
44 ,MACASIN DE MISE EN CARTONS
45,MAGASIN BOITES VIDES
46, VESTIATRES HOMMES

.47 ,PONT BASCULE

48.POSTE DE TRANSFORMATION

LU 2INn31 g
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TABLEAU N°9: Equipements affectés & la production par secteur
SECTEUR EQUIPEMENT , NOMBRE
4 A-Réfrigération Chambre de conservation &-10°C
- : | Capacité 40tonnes équipée de 2
évaporateurs au réfrigérant d’un 1

compresseur réciproque Matal 16b
et d’une tour de refroidissement

B-Boucherie Machines & trongonner 2

C-Cuisson : Bacs a 2 compartements chauffés 5
par serpentins régulés par ther-
mostat.

Palan de manutention des cadres
et casiers (1000kg)

D-Parage Chaines avec tapis 4

Décorticage Trancheuses HEMA HDS 8%0 1

E-Emboitage Remplisseuses 3

Sertissage Réchauffeur de boites pleines- 1
vapeur }

Sertisseuses naturel
Sertisseuses cuit

Sertisseuses cuit et naturel
Laveuses

Bacs de saumure chauffés 3 la
vapeur

Réservoirs d’huile végétale 5000
litres .Tapis divers

N&r- WA

& &

. &

£




TABLEAU N°9: Equipements affectés a la production par secteur.
SECTEUR EQUIPEMENT NOMBRE
F-Stérilisation. Autoclaves statiques vapeur régu- 24

lier. Palan de manutention 4
3 Station de refroidissement-douchel|- 1
pompe et bassin:5mx1llmxl,ém pro-
fondeur
G-Etiguetage Etiqueuses 3
H-Entretien Pergeuse A colonne 1
Maintenace Tour horizontale 1
Touret de soudage électriqgue 1
Outillage portatif 2
I-Chaufferie Chaudieres a vapeur 2
Station de traitement d’eau ERPAC 1
Réservoilr de fuel 1500 2
- Pompes diverses-ventilateurs
Divers Compresseurs d’air 9 bar utilisés 2
Réservoir d’air 1000litres 1
Groupe électrogene CATERPILLAR 1
160 KVA
?ngins élevateurs-manutention 2
Source:A.D.S.
TABLEAU N°10: Epaisseur des tranches de thon en fonction

du format des bolites

FORMAT EPATISSEUR(mm)
1/6 B;et 1/4B 31
1/8 55
1/18 65
2/18B . 49
3/18 41

Source:A.F.N.O.R.
B=Base
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frangais. Les principaux clients francgais sont : le groupe
SAUPIQDET, SAISOF, VITAL, INTERPRAL...
"Lé'dIQisioh production s'occupe a la fois de 1'ap-

provisonnement en matiéres premiédres et de la fabrication.

2.1. Matiéres premiéres et approvisonnement

2.1.1. Nhtiére premiére de base

C'est le poisson constitué principalement des trois

espéces de thon : 1'albacore (7Aunnus afbacore) le patudo

(7hunnus odeéu&) et le listao (Katsuwonus pelamis).

Le poisson est acheté soit a l1'état frais soit a
1'état congelé dénsrla saumure par immersion (cas le blus
fréequent).

Les fournisseJrs de poissons sont

— des armateurs basés & Dakar

. la coopérative Lagun Arleen,
. l'armement Diack
. l'armement flichel
e Lubeniga, €tc...
— des armateurs frangais
« Intenprat

e Sea Deat

L'autorisation de l'utilisation du poisson pour la
mise en conserve est donnée sur la base des résultats obtenus
aprés analyse de l'histamine, par la D.O.P.M. (Direction de

1'Océanographie et des Peches Maritimes).

eoefee.



. 8 -

2.1.2. Matiére premiére secondaire

Elle est constituée par les ingrédients (sel, eau,
huile), les embal lages en caftbns, ieé bottes métalliques en

- fer blanc, les fonds, les étiquettes,
Les fournisseurs sont ¢

— la S.0.N.E.E.S. pour l'eau, -

— la S.O.N.A.C.0.S. pour huile d'arachide

— des particuliers pour fe sel,

— CARNAUD SENEGAL pour les fonds de fermeture et

les boftes métalliques en fer blanc.

Les bottes sont serties ou embouties. Certains clients

commandeurs préférent envoyer leurs propres boftes vides,

— la Rochette de Dakar pour les emballages encarton
les cartonsarrivent a 1'usine pliés et portant les mentions
SENEGAL, nombre de boites par carton, nom du produit et for-

mat des boltes,

— des imprimeurs de la place : la Sénégalaise de
1'Imprimerie, la N.I.D. (Nouvelle Imprimerie de Dakar), pour

les étiquettes.

Il y a également des clients qui envoient leurs

étiquettes.
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2.2, Fabrication

La fabrication utilise la moitié du personnel (130
employés). Elle;pbfté eﬁsén;iellémehf sur deux typeS'dé'pfo-‘
duits : le thon néturel et le thon cuit. |

La flguré n°s prééénte la chatne de fabrication du
thonf

2.2.1. Fabrication du thon au naturel

Le thon au naturel est du thon emboité cru puis sté-
rilisé. Pour sa fabrication.seul £4’aflacore de plus de 10 kg

est employé. Cette fabrication passe par les étapes suivantes

2.2.1.1, Débarquement

Le débarquement se fait au port de Dakar. L'autorisa-
tion du déchargemént du poissen est obtenue aprés inspection
par les agents de la D.O,P,M. et analyse d'histamine sur un
prélévement,

Le déchargement se fait dans des palettes pour 1'en-

treposage du poisson dans les chambres froides.

2.2.1.2, Conservation - Stockage

L'usine est équipée d'une chambre froide de (-) 10°C
d'une capacité de 40 tonnes équivalant & une journée de pro-
duction. On y conserve du poisson pour une durée n'excédant
pas 7 jours,

Ainsi, pour la conservation de grossses quantités de
poissons, INTERCO. loue des chambres froides a la SOCOFROID

ol les températures sont de l'ordre de - 18 2 22° C.

verden.
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FIGURE N°® 8 :

DIAGRAMME DE LA FABRICATION DU THON

Débarquement .
¢ B

"Conservation (- 18° C a - 22° C )

Réception-Pesée

THON AU NATUREL L THON CUIT

z’/;’ Décongélation a 1l'air ambiant-\\‘;

[ Albacore (+ 10)} } Listao, albacore (- 10)
1 1 l Patudo

Etétage-éviscération

. C Poisson = Découpe en
Découpe en tranches en entier moules de gros
Pé?age 7 : \& - poissons
. ¥ - : . . <
Saange Cuisson (65°)
Emboitage
Refroidissement-égouttage
Jutage & 1'eau (@ 80°C) - Préchauffage -
Pelage
]
M L
Briiyres . _longes
Miettes . // ?arage
R 7 Listao Thon Cassure spéciale
Embo%tage précuit . entier de longe |
) . a4 1'huile f ‘
JUtage a l'huile Ch:nk Solidepack
Emboitage
>Sertissage < \&
Stérilisation
Refroidissement
: v
ié Stockage - séchage
Visipage
Etiyuetage
Encagssage
$-
Sto%kage
Expédition
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2.2.1.3. Réception-pesées

Le poi§$oq est transporté a l'usine dans des camions
non couverts bourfles gros poissons et dépourvus dé‘séurce-dé
froid. o

Le poissonrest pesé a l'entrée de l'usine, sur un poﬁf
bascule.

2.2.1.4. Déecongélation

Elle se faitva 1'air ambiant. A l'arrivée, les pois-
sons sont étalés sur le sol, arrosés par des jets d'eau de mer.
Ensuite, ils sont laissés en décdngélation pendant 12 a 24
heures. Aprés décongélation, ils sont arrosés encore et trans-

portés dans des chariots au poste d'ététage-éviscération.

2.2.1.5. Etétage - éviscération

Cette opération qui se fait par des couteaux tran-
chants, permet de retirer a la fois la té&te et les visceéres.
Pour les gros poissons, l'opération effectuée au sol,

est suivie de leur coupure longitudinale en deux.

2.2.1.6. Découpe

Le poisson étété et éviscéré, est découpé transver-
salement en tranches. L'épaisseur des tranches est fonction
du format des bottes dans lesquelles la chair sera condition-
née (Tableau n°10). L'opération est semi-mécanique. L'usine
dispose de deux machines pour la découpe, munies chacune d'une

source d'eau chaude pour le ringage du poisson. Elles sont

cetofeee
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réglées en fonction de l'épaisseur des tranches.

Les tranches sont réceptionnées dans des casiers puis
déversées sur des bandes qui les tranéportent vers la salle

de fabrication.

2.2.1.7. Par age

- Le parage est manuel. [l se fait avec des couteaux de
viduels. L'opération consiste & enlever les muscles sombres,
les arétes, les vaisseaux sanguins,'la peau, les nageoires et
les hématomes. La chatne de parage est alimentée par une bande
transporteuse amenant les tranches de poissons.

Les déchets sont transportés par une bande, au-des-

sous de la table de parage, vers la boucherie.

2.2.1.8. Saumurage

Le poisson paré est récupéré dans des casiers troués.
La saumure est préparée dans un bac avec du sel de mer.

Le dosage du sel se fait approximativement par la
personne chargée de saumurage. Lorsqu'il s'agit de poisson
congelé, on estime que la saumure est saturée quand les mor-
ceaux de poisson flottent en surface.

Le saumurage est réalisé en plongeant les casiers
chargés de poissons dans la saumure et en les retirant immé-
diatement. La quantité de sel est augmentée & chaque fois que
les morceaux de poisson commencent a &tre immergés. Le sau-
murage permet de raffermir la chair et d'améliorer la couleur.

La saumure est renouvelée une fois dans la journée.

A R



2.2.1.9. Embot1Ttage

‘C'est le remplissage des bottes avec le poisson pré-
paré. [l se fait manuellement. Les boftes vides sont transpor-
té;s sur la chaine d'éﬁboTtage par un convoyeur. Elles pas-
sent auparavant dans un dispositif de soufflage qui permet de
les dépoussiérer. Parallelement a l'embottage, il y a un con-

trole pondéral qui permet de se conformer aux normes de poids,

2.2.1.10. Jutage - Préchauffage

Les boites ainsi remplies passent sous des jets d'eau
chauffée a 70 - 80° C, ce qui permet d'obtenir une température

d'environ 65° C dans les bottes.
Ce préchauffage permet

— de chasser les gaz dans les bottes et de baisser
la pression interne ; d'od la diminution des risques d'oxyda-
tion et l'assurance d'une meilleure conservation de produit
fini .

?
— d'écourter le temps de montée de température lors

de la stérilisation.

2.2.1.1.1. Sertissage - Estampage

L'usine dispose de huit sertisseuses qui sont utili-
sées selon le format des boftes a fermer. Le nombre de tétes

par sertisseuse est de une a six. Le sertissage est automatique.

--5/-0-
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L'estampage peut se faire en méme temps que le ser-
tissage et consiste a 1'inscription sur le fond de fermeture
de la date 'de péremption du produit, du code~de-l'usfne et
du numéro de la machine.

La date. limite de consommation est de trois-ans apreés

fabrication pour le thon juté a l'eau et de quatre ans pour

le thon a 1'huile.

2.2.1,12, La v age

A la sortie des sertisseuses, les boites sont lavées
a l'eau savonneuse pour €liminer les souillures extérieures.
Les boites sont récupérées dans des paniers de stérilisation,
plongés dans des bacs de ringage. Avant d'étre plongés dans
les bacs, les premi?rs sont munis d'un ruban de cing centi-
métres environ, collé sur la base d'une anse. Le ruban e;t
un indicateur de stérilisation. Il permettra de s'assurer que
chaque panier a subi un traitement thermique dans l'autoclave,

par son changement de couleur. Blanc avant stérilisation, il

devient noir aprés.

2.2.1.13. St é&r i lis ation

La stérilisation des produits est réalisée dans des
autoclaves verticaux. L'usine est équipée de 25 autoclaves.
Chacun est formé d'un couvercle, d'une cuve et d'instruments

de contrdole et peut contenir 2 paniers de boftes.

Les instruments de mesure sont

un thermométre a mercure et/ou électronique

— un thermomanamétre (deO a 2 bars ou 2,5 bars) avec purge.

.../....
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— un thermom@tre a cadran

— un enregistreur banal de température. La stérili-

sation est mise en oeuvre comme Ssuit

A l'aide de palans transporteurs deux paniers remplis
de boites bien lavées sont introduits dans un autoclave. Un
fond d'identification est ensuite accroché&. 11 porte le numéro
de l|'autoclave et le numéro de la joufnée. Ii est alors noté
sur l'ardoise accrochée a-l'autoclave, le formaf, le nom du
produit et 1'heure d'introduction des paniers avant de fermér
I'autoclave. La stérilisation va se dérouler en respectant

scrupuleusement les bareémes préétablis (Tableau n°5)

2.2.1.14, Refroidissement

Aprés stérilisation, les paniers sont immédiatement
transportés par des palans vers le local de refroidissement.

Le refroidissement est obtenu par aspersion d'eau.
L'eau de refroidissement est aseptisée par addition de chlore
sous forme de granules a | ppm. La durée de refroidissement
est de 20 a 30 minutes selon le format des botftes.

La température a l'intérieur des boites, doit atteindre
35 a 40° C apreés refroidissement.

Les bottes ainsi refroidies sont transportées au

magasin ol elles sont séchées pendant 12 a 24 heures.

2.2.1.15. "Visitage" - Encaissage

Le "visitage” est effectué tous les jours & partir de

7 h 30 sur la production de la veille. Au cours de cette opé-

veo/enn
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ration, lez Z.7tes, sont inspectées .-« A une pour déceler

WY

celles qui .-Zz:entent des déformaticr: -hysiques (bottes bec-

quées, bot:es cabossées, mal sertie: =tC...)

L'encaissage se fait au cou-s du visitage sur |'au-

K

torisation du contr8le qualiteé.

[ =7

Il est d'abord porté sur les cartons, les mentions

suivantes : code de ['usine(B) et la da:e de péremption, Les

B

cartons sont ensuite dépliés et agrafés.
L'encaissage permet de dénombrer les boftes produites.
C'est au cours de ce"visitage’que l'échantillonnage
des boftes destinées au contr0le qualité est effectué . Les
cartons remplis sont transportés au magasin de stockage pour

l'étiquetage.

2.2.1.16. Et i quetage

Arrivés au magasin, les cartons sont vidés de leur
contenu. L'étiquetage des boftes est automatique. Mais les
bottes de grand format sont étiquetés manuellement (bottes 3/1).

Les boltes sont récupérées aprés étiquetage pour

vérifier la qualité de l'étiquette et la présence ou non de
t déformations externes. Elles sont ensuite remises dans les
cartons qui sont également étiquetés. LLes étiquettes portent

les mentions suivantes

-— le nom du produit,
— le poids net total,

— le volume de la boOfte,

— et les ingrédients.

ceolee.
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2.2,1.17, St ock age

|- .
H Les cartons fermés, collés ou agrafés s-nt arrimés
sur des palettes qui seront entreposées les unes sur les

autres.

Les bottes fabriquées doivent &tre stockées pour une

durée minimale de 7 a 10 jours avant d'eétre expédiées.

h 2.2.1,18. Ex pé&di ti on ;

Avant I'expédition, tous les cartons de bottes doivent

etre identifiés comme suit

— apposition de fagon apparente du format, du nom
du produit et de la marque (cartons imprimés, étiquettes col-
lées sur le carton)

— compostage sur le carton, de la date de fabrica-

tion des bottes conmtenues dans le carton.

E & &

2.2.2. Fabrication du thon cuit

E

Le thon cuit est du thon qui est d'abord cuit (pré-

cuit) dans de la saumure avant d'étre embotté et stérilisé.

E

Cette fabrication utilise le Zisfao, le patudo et le

2’ albacore (-) 10 (afbacore de moins de 10 kg). A partir du

—

thon précuit, il est possible d'obtenir cinq types de produits
décrits sur le diagramme de fabrication : les miettes a |'huile,
le listao précuit, le thon entier a l'huile, le chunk et le

solid pack.

E §E

2.2.2.1. Cuisson ou précuisson

La précussion :

‘0./...
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K. &

— permet d'éliminer une partie des huiles naturelles,

de dé&coller la chair des aretes et d'obtenir une texture con-

|5
K

venable dans les produits appertisés;

— provoque une coagulation des protéines de la chair

du poisson et augmente la fermeté de celle-ci par une déshy-

dration partielle,

— augmenterait la valeur nutritionnelle, le golt

et l'aspect du produit (28) ;

— réduit la charge microbienne initiale.

Les poissons destinés a la cuisson sont chargés dans

h des paniers de cuisson. Les petits poissons sont cuits en
entier tandis que les gros sont coupés en moules.

La cuisson a lieu dans de grands bacs contenant de

l1'eau chauffée a la vapeur par le bas.

Chaque bac de cuisson regoit de deux sacs de 50 kg de sel

de mer et peut contenir deux tables de paniers.

Le temps~ae cuisson dépend de l'espece et du poids

des poissons 3 cuire,

La température a coeur doit étre de 65° C.

E

2.2.2.2. Refroidissement - Séchage

K

Le poisson précuit est laissé dans une salle a 1'air

ambiant pendant 12 a 24 heures en vue de son séchage. Ce qui

facilite son traitement ultérieur.

2.2.2.3. Pe ]l age

Il est réalisé comme le parage. Les muscles sombres

L | .../.i.
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et valsseaux sanguins sont é&liminés pé&lant le poisson.

2.2.2.4. J ut age

Le jus de couverture peut &tre de l'eau ou de |'huile
toujours a la température de 70 a 80° C.

Les autres é&tapes sont décrites dans la partie pré-
cédente.

3. Contrdle Qualit¢te

C'est surtout un auto-contrdle réalisé par le service
“contr61e qualité.hui est indépendant de la production. Les
activités de controle,s'effectuent sur les matiédres premiéres,
le produit en cours de fabrication et le produit fini. L'usine
est dotée d'un laboratoire de contrdle qui n'est pas trés
bien équipé, d'on le recours a l'extérieur pour certains con-

troles.

3.1. Contr8le des matiéres premiédres

Il porte essentiellement sur le poisson et |'eau.

3.1.1. Po i s s on

Le contrdle du poisson se fait au débarquement et a
la réception a l'usine.

Au débarquement, le contr6le est officiel. Il est ef-
fectué par les agents de la D.O.P.M. et consiste a 1'inspec-
tion du poisson et a l'analyse de 1'histamine.

Le déchargement du poisson n'est autorisé que si les
résultats de l'analyse de l'histamine sont satisfaisants. Le

Le taux réglementaire de 1'histamine est de 100 mg/100 g de

poisson.

.oo/ooo
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Le contrdle a4 la réception est visuel si ['aspect

" "
du poisson est douteux, le contrdle qualité effectue un pré-

L

léevement qui sera mis a4 la cuisson. La cuisson est un moyen
efficace qui permet de s'assurer de l'état d'altération des
poissons. Ainsi si le poisson est altéré on obtient apras

cuisson un goat farineux et un changement de la texture,

L'analyse du sel est également faite a la réception.
Le poisson étant congelé dans la saumure, il peut y avoir une
concentration élevée de sel dans la chair. Le taux de sel ne

doit pas dépasser 3 p 100.

3.1.2. E a u

L'eau est soumise A& des controles de potabilitée qui

constituent ades analyses bactériologiques a l'Institut Pasteur,

&

Le prélevement se fait a4 trois niveaux

B

— sur l'eau de la S.O.N.E.E.S. pour déterminer sa

qualité juste a 1'entrée dans l'usine;

— sur l'eau de refroidissement qui doit 8tre stric-

W tement potable}.

— sur l'eau de jutage, l'eau de la bache

de réserve et l'eau de ringage a la coupe. Ces analyses se
@ font toutes les semaines sur |l'eau de la S.O.N.E.E.S. et
l'eau de refroidissement et tous les quinze jours sur les

@ autres.

3.2. Controle du produit en cours de fabrication

Ce controle se fait en permanence sur la chatne de

% ’ﬂ°/°’°
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fabrication par les surveillants et les agents du'"contrdle

qualitéy

3.2.1. Contrdle pondéral

C'est le contrdle du poids du poisson mis en botte
(poids a |'embottage). Il se fait réguliérement sur les boTtes
remplies et permet de se situer dans l'intervalle de tolérance

déefini pour chaque format.

3.2.2. Contrb8le du serti

Le Contrdle du serti est a la fois visuel, tactile
et dimensionnel. Il intéresse aussi bien les bottes vides que

les bottes remplies et fermées.

3.2.2.1. Contrble visuel et tactile

11 est réalisé toutes les 30 minutes sur les boftes

tout juste a la sértie des sertisseuses.
Ce contro6le permet de retirer les boftes présentant
des défauts externes de serti ou desdéformations physiques

picots, patinage, cabossage, faux-sertis.

Il donne un nombre important de rebuts de setissage.
Sur 250 rebuts, 227 soit 91 p 100 sont formés de bottes cabos-

sées, de faux-sertis et de boftes sorties sans fonds.

3.2.2.2. Controle dimensionnel

On distingue le contrdle externe, le décorticage et

la coupe,

cooleen
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(Tableau n°11 )

Le prélevement est constitué de zZeux boftes par tete
de sertisseuse : une bofte pour le controie externe et le

décorticage et une botte pour la coupe.

— le contrdle externe consiste a mesurer |'épaisseur
du serti, la hauteur du serti, la profondeur de la cuvette.

Les mesures sont realisées a3 l'aide d'un micrométre.

— le décorticage se fait & l'aide d'une cisailie et
d'une pince a décortiquer, Il permet la mise en évidence des

constituants internes du serti et de procéder a

— 1'estimation du serrage;
— 1'appréciation de l'empreinte de serrage;

— aux mesures, au micrométre des crochets de corps

et des crochets de fond.

; 3.2.2.3.Coupe

=

C'est la coupure transversale du serti en différents

g7 T
| =

endroits. La coupe obtenue est ensuite projetée sur 1'écran
d'une visionneuse qui donne |'image du serti. Ainsi on peut
mesurer la valeur de tous les é&éléments du serti ; mais seule

la mesure de la croisure est autorisée de cette maniére,

3.2.3. Contrdole & la stérilisation

Il correspond au controle du bon déroulement de la

stérilisation et consiste

uoo/ooo




TABLEAU N°11 : CONTROLE DE SERTIS

HEURE

TETE

EXAMEN EXTERIEUR

EXAMEN INTERIEUR

CODE

PICOT

Hauteur du Epaisseur du | Profondeur de s g %m Crochets de Crochet de Croi
serti serti la cuvette Qo & n s corps fond roilsure
2= 553
Mini Maxi | Mini Maxi ] Mini Maxi Be 525 1 Mini Maxi Mini | Maxi Mini ( Maxi
(mm) | (on) [ (om) | (am) | () | (wm) | @5 |EgT
2,80 | 3,15 1,30 | 1,45 1,85 | 2,25 1,85 2,25 { 1,85 225 1,10

OBSERVATIONS

001 -
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— au contrdle de la présence du ruban et du fond
d'identification sur les paniers ;

_—_ & la régulation des autoclaves;

— au contrble de la concordance des appareils de

mesures (Tableau n°12);

__ au contrf8le du respect des bar&mes de stérilisation.

3.2.4. Contrble au refroidissement

C'est le contrdle de la chloration de 1'eau de re-

froidissement

3.3. Contrdle du produit fini

Les contr0les suivants sont effectués sur le produit
fini.

3.3.1. "Visitage"

C'est l'inspection des boftes le lendemain de leur

fabrication pour €n éliminer les défectueuses.

3.3.2. Analyse sensorielle (dégustation)

Elle a lieu tous les jours a 10 h 30 sur la produc-
tion de la veille. Elle permet de déterminer la conformité du

produit aux exigences des clients.

L'examen du produit se fait suivant le tableau de la

dégustation (Tableau n®13).

A l'issue de ce controle, la journée est sanctionnée

ceeleee



TABLEAU N°12 :

FEUILLE DE CONCORDANCE DES APPAREILS DE MESURE DE L'ATELIER DE STERILISATION

SO

Température Température Pression tempé-
Heure exacte N Température ol Pression Nom - visa
STERILISATION de relevé tpermométre thermométre enregistreur ture thermo détenteur autoclaviste OBSERVATIONS
a cadran a mercure manometre
t
N
F
'
'y 3 3 W =
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d'une note : [fonne jouwnée, assez hounne jouanée OU journée

médiocre .

3.3.3. Incubation ou contr6le de la stabilité

Ce contr0le permet de vérifier la stérilisation du
produit fini.

Le laboratoire ne disposant que d'une seule étuve
(55° C), 1'incubation a 37° C n'est pas faite., Comme indiqué
plus haut, le prélévement des boites destinées a |'incubation
est opérée au cours du visitage. Dans chaque panier, il est
prélevé deux botfttes qui sont mises en carton. Ce,6 pour chaque
format fabriqué. Ensuite, cinq boites du carton sont prélevées
puis mises en incubation pendant 7 jours a 55° C. Au huitiéme
jour les boftes sont refroidies 4 1'air libre et examinées.
S'il y a un défaut (bombage par exemple) sur une ou plusieurs
bottes, le contr6le qualité émet un bon de réclamation pour
bloquer la production concernée, celle-ci sera visitée systé-
matiquement en y ;rélevant 50 bottes dént les 40 seront mises
en incubation(7 jours a 55°C) et les 10 autres seront soumises a

des analyses bactériologiques pour confirmer la stérilité.

Les résultats des analyses et de |'étuvage permettront
de se fixer avec certitude sur le sort réservé a cette produc-

tion incrimée.

3.3.4. Contrble pondéral (poids net égoutté)

C'est le contrdle du poids du liquide de jutage aprés

...‘/...
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tamissage.

3.3.5. Contrble de 1'histamine

Le prélévement est constitué de 3 bottes sur lesquel-
les 12 teneur moyenne en histamine ne doit pas dépasser 100
ppm . De méme, il ne doit pas y avoir plus de deux bottes qui
ont une teneur comprise entre 100 et 200 ppm ou de bottes

dont la teneur est supérieure a 200 ppm. -

Le contr6le se fait a 1'E.N.S.U.T.

3.3.6. Le contrble de mercure

Il est effectué tous les six mois a la demande de la
D.O.P.M. sur la matiére premiére. S'il arrive qu'un client
réclame un certificat de mercure, ce sont les mémes résultats

qui sont présentés.
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(HAPITRE 2 : ANALYSE DES RISQUES - Imﬂ‘lFlCATICNS DES POINTS

RITIQLES

1. Analyse des risques

1.1. Introduction

L'analyse des risques est effectuée en deux étapes
l'identification des risques et leur évaluation,

Dans cete partie l'accent sera surtout mis sur les

risques microbiologiques, conformément a la logique H.A.C.C.P.

Il est important de rappeler qu'un risque microbio-
loglque'ést toute contamination, croissance et/ou survie
inacceptables de micro-organismes susceptibles d'influer sur
la sécurité et/ou sur l'état d'altération ainsi que toute
production ou persistance inacceptable de métabolites micro-

biens(toxine, enzymes, amines biogénes).

La matiéfe premiére des conserves de poissons est
une denrée trés périssable et favorable au développement de

micro-organismes bactériens.

Sa contamination peut avoir deux origines (38 ; 17)

— la contamination primaire qui se produit du vivant
du poisson et qui refléte son milieu aquatique. Elle n'af-
fecte pas la chair du poisson et reste localisée aux mucus,
aux branchies et aux intestins. Dans cette flore de contami-

nation, on retrouve deux bactéries propres au poisson

Y R
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Vibrio parahaemolyticus et Clostridium botulinum type E surtout

— la contamination secondaire qui intervient pendant
la vie économique du poisson par son environnement et par les
diverses manipulations dont l'homme est le principal auteur.
Elle correspond aux bactéries surajoutées constituées essen-
tiellement d'espéces d'origine humaine, du groupe des entero-
bactéries.

Au cours de la fabrication des conserves, cette con-

tamination de la matiére premiére va subir des évolutions par

diverses interventions

— 1'usine et son environnement

— les opérations technologiques

Donc, les risques de contamination existent dans la
quasi-totalité des é&tapes de la fabrication des conserves.
C'est ainsi que la matiére premiére peut devenir trop conta-
minée avant de subir le traitement de stérilisation. Ce qui

est incompatible avec une bonne stérilisation,

Dans le produit fini (la botte de conserve), on peut

trouver des bactéries de contamination a la suite d'une per-
sistance de spores aprés stérilisation ou d'une recontamina-

tion au cours du refroidissement ou du stockage.

La persistance est surtout celle de spores de Bacil-

laceae telle que Clostridium botulinum. La survie de ces

spores est favorisée par

NN
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— les conditions d'anaérobiose de la botte ;
— le pH du produit supérieur a 4,6 ;
—— l'humidité du milieu et la présence d'éléments

nutritifs.

1.2. Identification des risques

Elle a été effectuée avec la collaboration du con-
trole qualité de I'I NTERCO

Les risques liés aux opérations de transformation
sont identifiés en suivant le processus de fabrication étape
par étape du débarquement de la matiére premiére a 1'expédi-
tion du produit fini. Les observations faites a chaque étape
permettront de relever tout ce qui peut entratner une conta-
mination microbiologique de la matiére premiéré, du produit

en cours de fabrication ou du produit fini, ou & un défaut

technologique.

1.2.1, Diagramme de la fabrication

Le diagramme de la fabrication montre le processus
avec les différentes étapes de la chatne de fabrication du
thon au naturel et les risques identifiés a chaque é&tape

( Figure n® 8 ).

1.2.2. Risques identifiés

En résumé, les risques identifiés sont

— la contamination élevée de la matiére premiére

— le défaut d'étanchéiteé,

'600/0..
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FIGURE N°9: Diagramme de la fabrication du naturel

et risques associés

ETAPES

RISQUES

Débarquement
Conservation Stockage

Rééeption pesée

Décongélation]
Etélage-éviscération
Découpe Préparation
Parage
Saumurage
Emboitage
Jutage-préchauffage
Sertissage
Stérilisation
Refroidissement
Visitage-encaissage
Etiquage
Encaissage

Stockage

Expédition

Déformati&ns des boites

Réchauffement

i

Contamination
Elavation de la tem-
pérature et levée de
1’inhibition du deve
lopement des micro-

organismes et conta-
mination

Forte contamination

Contamination
Contamination
Défaut d’étancheité
Sous stérilisation

Sur chauffage
Recontamination

Défaut d’étancheité

Recontaminations
Recontaminations

Déformations-recon-
tamination.
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— le défaut de stérilisation et

— la recontamination aprés stérilisation.

Les observations qui ont conduit a l'identification

de ces risques sont présentées ci-aprés étape par étape.

Au débarquement

A la visite des bateaux

— le poisson est stocké avec les viscéres et la
téte. Ainsi, les bactéries et les enzymes contenues dans les
visceéres peuvent provoquer une digestion accélérée de la paroi
abdominale et par suite une invasion rapide de la chair par
des bactéries de putréfaction

; ce qui explique le nombre non

négligeable de poissons altérés sortis des cales

— les blessures sur le poisson ou les pertes d'or-
ganes constituent des portes d'entrée de germes de contamina-
tion ; :

— la longueur du temps de déchargement et |'exposi-
tion du poisson au soleil entralnent le réchauffement de ce

dernier ;

— le mauvais é&tat des cales de conservation (crasse,
rouillure), les mauvaises conditions d'hygiédne du matériel
et du personnel et la mauvaise manutention du poisson dans

les bateaux sont favorables a la contamination du poisson ;

ceeleee
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A |la conservation

— les palettes sur lesquelles les poissons sont
chargé:s en vue de leur entreposage dans les chambres froides

sont sales et couvertes de poussiére ;

— 1l'absence de protection du poisson pendant le
transport vers les chambres peut entratner le réchauffement

du poisson et sa contamination par les poussiéres ;

— la température de conservation est entre(-) i8°C et (-)
22° Cmais il peut y avoir une rupture du froid par diverses
causes

coupure d'électricite ,
- panne du groupe électrogeéne ,

* nettoyage des chmnbres;

— dans les chambres froides, le poisson n'est pas
protégé contre les phénoménes de déssiccation qui peuvent

entratner son altération ; couverts pendant le transport. Ce qui favorise

encore leur réchauffement et leur contamination par les poussiéres.

Au transport a3 l'usine

— les camions utilisés pour le transport du poisson

ne sont pas réguliérement nettoyés. En plus.ces camions ne

)

sont pas munis d'une source de froid.
p

— les gros poissons (patudo, albacore) ne sont pas

Y
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A la décongélation

— le local de décongélation n'est que partiellement
protégé. Ainsi, les insectes (mouches), les poussiéres, les
oiseaux et le soleil peuvent y pénétrer, Ce local sert éga-

lement de lieu de stockage des déchets

— la décongélation se fait a l'air ambiant avec les

poissons étalés sur le sol ;

— l'utilisation d'eau de mer pour la décongélation ;

— le poisson est piétiné ou laissé sur le passage

des employés ;

— les poubelles non couvertes sont placées a coté

des poissons ;

A la boucherie : (Etétage - découpe)

— les opérations d'etetage, d'éviscération et de
coupure sont effé;tuées sur le sol ;
— les eaux usées et les déchets ne sont pas évacuées
rapldehent :
— les tables de réception du poisson découpé sont
en bois crasseux ;
— le poisson reste stocké pendant longtemps a ce

poste ;

Au Parage

— le parage est manuel et les ouvriéres ne portent

Y
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pas de gants ;

— le manque de soins pour les couteaux de parage ;

— les masques bucco-nasales sont mal porté&s ;

Au Saumurage

— le sel utilisé& pour préparer la saumure n'est pas

de bonne qualité ;

— la saumure n'est renouvelée qu'une fois dans la

journée ;
— au niveau de ce poste, l'eau n'est pas é&vacuée ;

— le sel n'est pas dosé ;

A l'emboftage

— 1l'embottage du poisson cru est manuel ;

— les boltes vides et leurs emballages sont couverts
de poussiéres ;

— les bdftes ne sont pas lavées avant leur remplis-
sage ;

— le poisson est souvent stocké pendant longtemps
avant et aprés emboitage a cause de la lenteur du
travail ou des pannes de machines ; 3 la pause le
poisson est laissé sur les tables souvent dans une
ambiance remplie de mouches ;

— les employés ne se lavent pas les mains aprés la
pause ou aprés un changement de poste ; cela con-

cerne également le parage.

o:c/o-.
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£

Au jutage

— il y a des risques chimique et microbiologique

ke

par une mauvaise qualité de l'eau ou de 1'huile de jutage ;

Au sertissage

— le probléme du réglage des sertisseuses entratne

1'arrét de ces machines et des retards dans les opérations

de transformation ;

% =

— les fonds de fermeture sont couverts de poussiére ;

— | 'importance des rebuts de sertissage donne une

idée sur le risque d'une mauvaise fermeture des bofttes ; de

méme, les rebuts dds au fabricant des bottes (Carnaud) sont

nombreux.

A la stérilisation

— une coupure d'électricité peut entraimer une bais-

se de pression dans les autoclaves. Ceci est du au fait que

le groupe électrogéne de l'usine n'a pas un fonctionnement

automatique ; cette baisse de pression peut &tre dle également

A un déréglage des instruments de contr8le ou une mauvaise

régulation des autoclaves a l'origine d'une baisse de pression ;

|

— il y a un risque de stérilisation insuffisante

qui, outre la baisse de pression dans les autoclaves,peut &tre

dae

— a la mauvaise conduite de |'opération de stérili-

sation ;

..‘./...
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TABLEAY MN°14: Charge microbienne de la matiére premiéere
apres fermeture des boltes

| i i | |
Fabri- | Flore méso- | Colifor- | Staphy- |Anaéro |Salmo !
cation ' phile aéro- | formes fé-! locoques|bie ‘nelles |
' bie & 30°C | caux 44°c-| (1g) sulfito- (25g)!
| f (1g) : (1g) } réduc- |
! : ; ! teurs |
f | ! 46°C 1g) |
: v : { 3 i i
Normes { 5.10 i 10 ; 10 \ 2 { abs. i
; l ! i
14-05 i inc. | 4500 - 1 - -
| 4 ; !
15-05 [ 6,2.10 { - ; - ' - =
\ i |
18-05 ‘ inc S ‘ - \ - -
20-05 i inc. 160 - \ - i -
21-05 ; 2¢.10"% | 1160 - } - i -
| 1
22-05 | 11,8.10" 30 - i - - \
1 . I
25-05 ; inc i - - 3 - i - !
|
29-05 i inc. i - - \ - i - |
| l
01-06 | 6,18.10" 3s - |- - ‘
I !
i i \ {
02- ! .10% ! - - -
L*— Oé— L 8,2 1(? 1 500 * { J
- =absence

inc.=zincomptable aux dilutions utilisées
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-3 microbienne de la =~z

IASLEAY N°14: .- .
apres fermeture des nco

iy

[ ——= ; 1 : [ \
Fabri- f Flore mnZzo- | Colifor- | Stapty,- |Anaéro [Salmo
cation | phile z£ro0- | formes fé-| locozues bie inelles
bie 2 Z7°C | caux 44°C- (13) ‘sulfito- (25g9),
{1z, i (1g) ‘réduc- | ;
‘teurs [ :
! 46°C 1g) :
{ : - : ; f ; i
Normes 5.1 10 10" 2 abs.
’ E i |
'14-05 | inc. ' 4500 - - |-
} ) ]
i o i |
15-05 ; 6,2.1¢ ; - - L- i - ;
, |
l18-05 ﬁ inc. 4 S - % - i -
20-05 3 inc. f 160 - - i -
‘ i
21-05 |  26.107 [ 1160 - L - - i
| } ! «
i | |
22-05 ‘ 11,8.1%° f‘ 30 - : - l - \
i ’ | i
25-05 ; inc ! - % - LT { - g
1 1
Z i { l |
29-05 j inc. : - - b= ro- !
; : } I ‘ |
i - | ! !
l01-06 | 6,18.10 . 35 - |- - |
| E é i
1Q2-06 ! 8,2.10° i 500 - : - { - {
[ N ] . \ { | |

- cabsence
inc.zincomptable aux dilutions utilisées

k——&
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— aux bofTtes qui sont restées trop longtemps en
attente avant d'€tre placées dans l'autoclave d'oQd une baisse

de la température initiale ;
— & la contamination initiale trop &levée commne

I1'indique le tableau n°i4.

— l'erreur humaine qui est inévitable

. des paniers qui dépassent les autoclaves et

qui sont transportés directement en refroidis-

sement,

. le mélange de paniers contenant des formats dif-
ferents dans un autoclave ; il en résulte un

défaut d'application des baremes

B
b

— l'oubli des paniers dans l'autoclave a 1'origine
de l'allongement du temps de stérilisation et partant d'un

surchauffage et d'une perte de la qualité nutritionnelle.

Au refroidissement

— apreés la stérilisation, la structure du serti
devient fragile avec la pression interne treés importante dans
les bottes., Celles-ci peuvent &galement subir des chocs qui

ébranlent la structure du serti ; tout ceci favorise la péné-
tration d'air, d'eau ou de micro-organismes lors de la baisse-
pression, 1l y a donc un risque de recontamination des bottes

stériles par l'eau de refroidissement car cette eau a une

coeloee
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.o
L AU N°14: gharge m:z--bienne du produit aprex
sterilizztion

Fabri- % Flore méso- ~olifor- k Staphy- ' &rzé-0o ?Salmo E
—ztion | phile aéro- “crmes fé—i 1ocoques;bie jnellesi
i bie & 30°C ZaUX 44°C—| (1g) ‘s 1fito- (259)L
! (19)" (1g) | réduc- | ;
| | teurs |
! ! 4L°7T 149! |
: | . | . il b
; T 1 " l ! !
i | i |
14-05 1050 . - - ; - i -~ :
: %
15-05 | - | - ; !
' ! {
i i
18-05 3520 - - - 1 -
20-05 600. ' - - P -
!
21-05 ' 500 - - i - 5 -
! s !
22-05 4000 ‘ - ‘ - i - -
|
25-05 5000 - |- i - -
[
29-05 - - ) - ; - -
01-06 400 - l - ( - -
| K .
02-06 - | - | - - -

- cabsence
inc.=incomptable aux dilutions utilisées
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:eneur en chlore faible 2,6 a 1 ppm) ;

A l'encaissage - é&tiquetage

— les bdites subissent des chocs a l'origine de dé-
formations physiques et de fuites qui favorisent la réconta-

mination des bottes ;

Au stockage - Expédition

— il y a toujours la possibilité de déformations des
boftes lors de l'entreposage au magasin et de 1'arrimage des

cartons dans les conteners ;

— des conditions d'humidité excessive eatrainent des
rouillures et par suite, des fuites et la recontamination des
bottes ;

— des températures de stockage trop importantes peu-
vent &tre favorables au développement de micro-organismes dans

les boftes ;

Sur le plan de la conception et de l'hygiéne de

1'usine

— la conception des locaux et du matériel ne res-

pecte pas les regles ou les principes de l'hygiéne par exemple

. la géparation Iimparfaite des secteurs sains et des

secteurs souillés ;
. l'absence de la marche en avant ;

. les mouvements désordonnés du personnel ;

ooo/\oo
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. la présence de matériels en bois ou en métal

oxydable (rouillé) ;

— les opérations de nettoyage-désinfection sont
mal effectuées parce que |'équipe qui en est chargée est in-
dépendante de i'usine. En plus il n'y a pas de contrdle ou

de surveillance de ces opérations ;

— le personneil, dans sa quasi-totalité, ignore les
régles de l'hygiéne par leurs faits et gestes. Certaines em-
ployées aménent leurs couteaux dans les toilettes. Et au
retour de ces toilettes le lavage des mains se fait A peine

ou ne se fait méme pas.

1.3. Evaluation des risques identifiés

L'évaluation des risques consiste a déterminer leurs

modalités d'intervention ou de révélation et a les hiérarchiser.

Nous allg@ns procéder a l'étude des conséquences de
I'existence de chaque risque identifié pour pouvoir les clas-

ser ensuite,

1.3.1. Risques identifiés et mode de révélation

1.3.1.1. Contamination &élevée de la matiédre premiére

La matiére premiére de base, le poisson, est trés

favorable au développement de germes, de contamination (bac-

téries d'altération et bactéries pathogénes a |'homme).

La qualité de cette matiére premiére a une grande

..a/.‘.
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influence sur la qualitée finale du produit fabriquée. L'exis-
tence d'un risque de contamination initiale &levée de |a
matiére premiére, va se manifester par des altérations de sa qua-

lité et des.accidents technologiyues et alimentaires,

1.3.1.1.1, Altérations de la matiédre premiére

Apreés les multiples contaminations que subit la
matiére premiére au cours de |a préparation, elle peut
gtre altereeavant d'arriver a la stérilisation surtout s'il
y a des retards dans les opérations de transformation.
L'altération se traduit par des modifications organolepti-

ques et des phénoménes biochimiques,

a - Modifications organoleptiques

Les modifications détériorent la qualité du poisson. Ce sont
des changements de couleur, d'odeur, de poissage, de goQt
et |'apparition d'une putréfaction., Par exemple a la précuis-
son, si le poissdh est altéré, on obtient un gout farineux
et une modification de la texture. Ainsi la précuisson est
utilisée comme un moyen de détermination de la qualité de la

matidre premiére.

L'altération de la qualitée organoleptique du poisson
se répercute sur la qualité de la conservg’car les opérations
technologiques quelque soit leur perfectionnaneng ne peuvent

améliorer la qualité d'une matiére premiére altérée.

b - Les phénoménes biochimiques

Au cours de l'altération, les réactions de lipolyse,

...l.“
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de protéolyse et d'oxydation aboutissent 3 la formation de
substances chimiques et a la rancidité du poisson. Les subs-
tances chimiques fumées sont : 1' A.B.V.T. (Azote Basique
Volatil Total), 1'histamine, la T™MA (Trimethylamine), 1'in-
dole et 1'ammoniac. L'histamine et la TMA sont considérées
comme des indices d'altération car leurs taux augmentent

avec l'altération du poisson.

En conserverie de poisson, la recherche de |'histamine
est systématique sur la matiére premiére et sur le produit
fini. En effet, |'expédition des conserves des produits finis
doit s'accompagner d'un certificat d'analyse de |'histamine.
Donc l'altération du poisson peut entrainer la destruction
d'une production a cause d'un taux d'histamine inacceptable
et des réclamations de la part du client a cause de la médio-
crité de la qualité du produit et par suite une perte de la

qualité commerciale. Mais, plus grave reste le fait que des

quantités d'histamine anormalement &levées dans les conserves

entrdinent une intoxication chez le consommateur.

-

C'est une intoxication chimique apparaissant quelques

minutes a plusieurs heures apreés ingestion.

Elle est caractérisée par des symptOmes multiples,

inconstants et peu caractéristiques qui sont essentiellement

— cutanées (troubles rasomoteurs) ;
— digestifs gastro-entérites;

— trés rarement respiratoires (27).

coodese
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1.3.1.1.2. Accidents technologiques

Q Les accidents technologiques sont : la stérilisation

incompléte et le surchauffage.

a - Insufflsance de stérilisation

L'insuffisance de la stérilisation est due a la preée-
sence dans le produit a stériliser d'un nombre trés élevé de
germes bactériens de telle sorte que les barémes de stérili-
sation n'arrivent plus a les détruire tous. On assiste alors

a l'inefficacité des bar&mes qui ont é&té établis.

Par exemple : si on doit mettre dans |'autoclave une

bofte contenant 10.000 spores. Si au cours de la stérilisa-

tion 90 p 100 des spores sont détruites toutes les 5 mn, au
bout de 25 minutes la totalité serait détruite. Par contre sila
boTte contient 1,000,000 spores et qUe 1'on conserve la tem-
pérature et le temps de traitement, il restera 10 spores dans
la botte apres 25'minutes. Il faudra 35 mn pour aboutir a une

stérilisation compléte.

Donc, lorsque la matiére premiére est trés contaminée,
il va falloir procéder a une modification des baremes de sté-
rilisation (temps-température) pour avoir un produit stérile.
Mais la modification des barémes peut entratner le surchauf-

fage des produits. L'insuffisance de la stérilisation entratne

la persistance d'une flore microbienne souvent limitée 3 une
ﬁ seule espéce, qui a pu survivre au traitement thermique.

L'examen microscopique du produit permet presque toujours de

veolons
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déceler des spores et l'analyse microbiologique précise si
nécessaire les caractéristiques de thermo résistance de ces

micro-organismes (32).
La persistance de ces micro-organismes entratne

1 - l'altération du produit.

Le Tableau n®15 rassemble quelques exemples de micro-
organismes thermo-résistants, responsables de la plupart des
altérations par insuffisance de stérilisation.

L'altération des conserves se manifeste le plus sou-
vent par un bombage qui est un indicateur fidele d'altération.
Vais le bombage ne se produit que lorsque, les germes respon-
sables sont gazogeénes. C'est le cas le plus souhaité car
lI'altération sans bombage est trés dangereuse parcequ'elle

peut passer inapercgue.

Donc a3 cause du bombage, l'altération des conserves
entraine des pertés énormes aussi bien pour le conserveur que

pour le distributeur et l'acheteur consommateur,

2. des accidents alimentaires

b - Surchauffage

Le surchauffage est du a une é&lévation des barémes
lorsque l'on veut faire subir a la matiére premiére trés con-
taminée, un traitement thermique choc. Il entraine la dété-

rioration des qualités organoleptique, nutritionnelle et com-

merciale des conserves.

conleae
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TABLEAU N°15:Quelques micro-organismes thermorésistants,

responsables de la plupart des altérations
 euff] l il -

Produits ph <4,5

produits ph>» 4,5

gazogenes
(bombages des
boites)

Saccharomyces bailli
ou S.roux

Cl. pasteurianum

Cl. butyrium
Bacillus macérans

Clostridium sporogene
Chlostridium botulinu
Bacillus polymyxa,
B.macérans

MESOPHILES

non gazogenes

Byssochlamys fulva

Bacillus alvei,

sansbombages) Bacillus coagulans circulans
1
gazogénes Closthermo
(bombages) Saccharolytium
HERMOPHILES
non gazogénes Bacillus thermo- Désul fotomaculum
(sans bombages) |Acidurans(coagulans) négrificans
Bacillus stéarothermo
philus

Bacillus coagulans

Source: (32)

TABLEAU N°16:Températures importantes pour C lostridium

botulium

Température optimale Température minimale

Type autres Types les autres
Croissance 30°C 34-37°C 5°C 15-20°C
Toxinogenése 28-30°C 34°C 5°C 15°C
Sporulation 15-41°C 15-41°C
Aactivation non 80°C
Germination 37°C 37°C »10°C
Emergence 31-37°C 31-370C >10°C

Source:(39)
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Trés souvent, & la séance de dégustation, on obient

— une altération de la couleur : le brunissement

— un gout de brulé du poisson

1.3.1.1.3. Accidents alimentaires (intoxication)

Ces accidents surviennent 3 la suite

— de la synthése de toxines thermostables dans la
matiére premieére avant stérilisation et qui ne sont pas

détruits par le traitement thermique.

— de la persistance de spores qui vont germer et
produire des toxines,
Le cas le plus redoutable dans les conserves est la

persistance de Clostridium botulinun.

Clostridium botulinum a |'aptitude de sporuler tant

en milieu de culture que dans la nature ou les aliments. Ses
spores sont thermorésistantes et toujours susceptibles de
survie 4 un traif;ment thermique insuffisant (39).

Les températures optimales et minimales de crois-
sance de toxinogénése ainsi que celle de sporulation et de
germination sont résumées dans le tableauw n®16. L'intoxica-
tion botulinique se manifeste par des troubles nervauox qui

aboutissent généralement & la mort du consommateur.

Le probléme du botulisme est treés important étant

donné que Clostridium botulinum type E (plus fréquemment

rencontre chez les poissons) n'est pas protéolytique et que

son développement et la production de toxines chez le pois-

.OO/...
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son n'en modifient pas les propriétés organoleptiques.

[ A &

1.3.1.2. Risques d'une mauvaise &étanchérité de la

fermeture des bottes

Ce risque est d0 3 un mauvais sertissage des boftes

et se manifeste par les micro-fuites et des fuites.

lﬁ A la faveur de la dépression a l'intérieur des boftes

lors du refroidissement, les micro-fuites favorisent la péné-

tration d'eau et d'air chargés de micro-organismes. Puis avec
la pression qui augmente a l'extérieur, les micro-fuites sont
bouchées par des particules du produit. La bofte devient
étanche mais contaminée.

Lorsqu'il s'agit de fuite, on observe une évasion de

e

jus, de fagon permanente, qui souille la botte. Donc un défaut

d'étanchéité au sertissage, entratne la recontamination du

|

produit apreés stérilisation., Alors, tous les types d'altéra-

tions sont possibhles selon la nature des germes contaminants.
S'il s'agit de germes gazogeénes les modifications du produit
sont rapidement visibles par bombage. Le danger est plus
élevé lors d'une altération par des germes non gazogénes tels
que les staphylococcies entérotoxiques, On distingue les con-

séquences suivantes

— les pertes par altérations (bombages):

— les intoxications alimentaires .

e s

1.3.1.3. Défauts de stérilisation

Ce sont : la sous-stérilisation et encore le sur-

e
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chauffage.

1.3.1.3.1. Sous stérilisation

La sous-stérilisation est une insuffisance de stéri-
lisation dle a la mauvaise conduite de la procédure de stéri-
lisation, 4 la mauvaise application des barémes ou 4 une erreur
dans leur application. Elle peut aussi 2tre dlle a une conta-
mination initiale trop élevée. Par conséquent, on rencontre
des bactéries du genre Bacillaceae habituellement thermoré-
sistantes ou des germes de nature trés variée, thermosensibles,
Parmi les bacillaceae 1'espéce clostridium déja citée présente

un intérét particulier.

La persistance de bactéries thermo-sensibles est
facilement décelable car elle se manifeste par un bombage mas-
sif qui ne peut passer inapergu. On rencontre toujours les
mémes conséquences que dans les deux premiers cas & savoir

les pertes par altération et les accidents alimentaires.

1.3.1.3.2, Surchauffage

En plus des causes de sous-stérilisation, le sur-
chauffage peut &tre di 3 un traitement de ré-stabilisation.
Il arrive qu'un produit soit soumis A& un deuxiéme traitement

de stérilisation. C'est le cas lorsque

— il y a erreur dans l'application de barémes (con-

fusion dans les formats ou mélange des paniers différents,

— a4 l'analyse sensorielle ou dégustation, on se

rend compte qu'il y a un nombre anormalement é&levé de boftes,

Y
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qui ont une présentation défectueuse (présence d'écailles,

de peau, d'arétes, etc... ou un mauvais embottage). On bloque
toute la production, Ensuite, les bottes sont ouvertes et
vidées. Le poisson sera ainsi ré-embofté dans de nouvelles
botftes qui aprés fermeture seront soumises 3 un autre trai-

tement thermique.

Ce surchauffage a les mémes conséquences que dans le

premier cas.

1.3.1.4. Risques de recontamination

C'est la recontamination au cours du refroidissement,
des manutentions, par déformations des récipients et du stoc-

kage des produits finis.

Elle entraine des altérations causées par divers
micro-organismes qui produisent presque toujours des gaz qui
entratnent le bombage des botftes. L'observation au microscope

de produits ainsi recontaminés révéle la présence de nombreux

bacilles et de cocci.

La recontamination entraine beaucoup de pertes et

méme des accidents alimentaires.

1.3.2, Classification des risques

Les risques identifiés sont classés suivant leur

sévérité et leur fréquence.

Comme dans le cas général, il existe trois types de

risques associés a la fabrication des conserves de poissons.

coeeleee
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1.3.2.1. Risques critiques

Ce sont les risques de premier ordre. [ls regroupent
tous les risques qui peuvent conduire & la survie de spores

de Clostridium botulinum. En effet, la sécrétion de toxines

botuliniques dans la boftte de conserve entratne des intoxi-

cations de type nerveux qui sont fatales pour le consommateur.

Figurent dans ce groupe

— 1le risque d'une contamination trop élevée de la
matiére premiére et

— la sous-stérilisation

1.3.2.2. Risques majeurs

Dans ce groupe il y a

— le risque d'une mauvaise é&tanchéité de la ferme-

ture des boltes;
— la sous-stérilisation ;

— le riéhue de recontamination aprés stérilisation.

Ces risques favorisent la présence dans les boftes
de germes d'altération gazogénes qui entratnent des bombages

considérables.

Sur le plan hygiénique les bombages sont favorables
parce qu'ils servent d'indicateurs d'altération des conserves
et permettent au consommateur d'éviter le danger.

Mais sur le plan économique, les bombages causent
d'énormes pertes aussi bien pour le conserveur que pour le

distributeur.

o‘oo/ooo
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1.3.2.3. Risques mineurs

Dans ce cas précis, ce sont les risques qui condui-
sent au surchauffage (brunissement) du produit et a 1'alté. ~-
ration organoleptique qui entralnent la dépréciation commer-

ciale et peuvent ternir 1'image de'marque du fabricant,

2. Identification des points critiques ( PC )

Les points'critiques sont identifiés en tenant compte :

. de la possibilité d'entreprendre une action de
mattrise des risques qui existent a une étape
donnée.

- des moyens de mattrise des risques dont dispose

l'entreprise.

C'est ainsi que la matiere premiére n'est pas rete-
nue comme un point critique. Ici la maitrise des risques as-
sociés nécessite des investissements importants que l'entre-

prise n'est pas encore disposée a faire.

Aprés le suivid processus de fabrication et |'analyse
des risques associés, les étapes suivantes sont retenues com-

me étant des endroits od les risques identifiés peuvent &tre

cesleee
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minimisés

— la conservation-stockage : Pq;
— le sertissage: PC2 ;

— la stérilisation PCl ;

— le refroidissement : PCI;

— le stockage : PCl

A ces étapes s'ajoute le nettoyage-désinfection

qui est également un point critique (PC).

Il est donc possible d'avoir une maitrise totale des
risques sauf au niveau du sertissage qui reste un PC de deu-
siéme ordre. Le sertissage est une étape de la fabrication ol
on rencontre beaucoup de problémes a cause de la difficulté

de maitriser le fonctionnement des machines (reglage).

Les points critiques étant ainsi identifiés, les
moyens de leur mattrise vont &tre présentés sous formes de
propositions ainsi que les autres é&tapes du travail HACCP.
En effet, les contraintes de temps et de moyens ne nous per-

mettent pas de participer 3 leur mise en oeuvre.
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CGHAPITRE 1 : APPLICATION DES REGLES D'HYGIENE

L'hygiéne dans 1'industrie alimentaire permet
de produire des denrées aux caracta@res organoleptiques
supérieurs et possédant une vie commerciale plus lon-
gue. L'hygiéne a pour buts la réduction ou |'élimination
des dangers associés a la manipulation ou a l'injection

des aliments et le retard ou la prévention des altérations.

Sur le plan microbiologique, les principes de
l'hygiéne ou les bonnes pratiques de fabrication sont
— la minimisation des contaminations tout au
long des filiéres,
— 1I'inhibition ou le ralentissement de la
prolifération des germes de contamination ;

— I'élimination ou la destruction de la flore

pathogeéne et saprophyte (38)

Si les régles de l'hygiéne ne sont pas appliquées
avec toute la rigueur nécessaire, il peut se produire trés
rapidement l'altération des aliments, sous des formes mul-

tiples voire la propagation de maladies.

L'importance de l'hygiene dans l'industrie alimentaire
et son niveau qui reste encore bas dans les conserveries
de poissons nous conduisent a faire des propositions de

respect des régles de l'hygiéne en faisant référence 2

ROZIER et Coll. (38)
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1. Principes généraux de |'hygiéne

Les principes de 1'hygiene s'appliquent a la
conception - construction des locaux et du matériel, aux
aménagements des locaux, 3 |'entretien et au personnel,

Ils sont au nombre de six

1.1. Séparation des secteurs sains. et

des secteurs souillés (principe des 5S)

Les locaux ol reégnent des conditions défavo-
rables, tels ceux réservés au travail ou au stockage des
déchets, de substances souillées dangereuses, doivent &tre
séparés des endroits réservés aux matiéres salubres ou aux
matériaux propres.

Pour respecter ce principe |'INTERCO devrait prendre des

mesures pour

— arreter l'écoulement des eaux usées et du
sang non évacués ;ransportant les déchets de la boucheries
vers la fabrication ; les deux salles sont séparées et
communiquent par deux portes ; mais le sol n'est pas
suffisamment en pente pour empeécher I'écoulement vers la

fabrication ;

— interdire les allées et venues du personnel

entre les deux secteurs. Les personnes affect&é~s A ces
deux postes ne doivent franchir la barriére qu'en

cas de nécessité ;

Y
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Des pédiluves devraient etre disposées au niveau
des deux portes pour la désinfection des bottes avant

l|'entrée dans la salle de fabrication et :

— éviter la proximité des déchets et du poisson

a décongeler

1.2. Marche en avant

Le principe concerne aussi bien les matiéres pre-
miéres que le matériel et le personnel, qui doivent suivre

un cheminement de sorte qu'il n'y ait pas d'entrecroise-

ment des courants de circulation.

Par exemple les matiéres premiéres doivent passer
de la réception a |'expédition a 1'état de produit fini
sans retour en arriere (Figure n°9)

Ce principe n'est pas respecté car on observe des
mouvements de va et vient désordonnés du personnel et des

charges dans l'usine.

Au niveau de la fabrication, une porte devrait

eétre utilisée uniquement pour l'entrée avec une pédiluve

et une autre reservée uniquement & la sortie.

La circulation du matériel doit &tre également

définie.

g

1.3. Vécanisation maximale

des opé&rations

lLa mécanisation des opérations est trés importante

ceelee.
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Le respect de ce principe permettrait d'éviter a
l'extréme la manipulation des denrées source importante de
contamination, Ainsi, les opérations d'emboftage, d'étetage-
éviscération et de transfert de charges doivent etre mécani-
sés. De méme, toute manipulation directe du poisson doit &tre

réduite ou supprimée notamment par le port de gants propres,

1.4. Utilisation précoce et généralisée des techmni-

ques de préservation (chaleur)

Elle permet d'éviter toute prolifération de germes
déja présents,

Le processus de fabrication de I'I NTERCO con-
naift une certaine lenteur, Ce qui fait que le poisson est
souvent stocké a la boucherie, a |'embottage et m&me apreés

le sertissage.

L'égouttage et le refroidissement du poisson précuit
pendant 12 a 24 h, les pannes de sertisseuses qui paralysent
la chafne, le stockage des casiers de poissons devraient &tre

évités le plus possible,.

1.5. Ordre, nettoyage et désinfection appropriés

Il s'agit de 1'application d'un programme de netto-
yage de facon systématique et réguliére dans les locaux o1

régne un orde parfait et sur le matériel,.

Le nettoyage des bacs de cuisson, des paniers de

cuisson et des chariots devrait se faire quotidiennement.

edeleee
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% 1.6. Personnel compétent

Une formation adéquate dans les domaines hygiéniques,
de sécurité et techniques permettrait au personnel d'oeuvre
efficacement en comprenant les raisons des actes imposés.

Ainsi, les autoclavistes, les agents de contrdle qualité et

les surveillants doivent bénéficier d'une formation complé-

mentaire.

2. Hygieéne des locaux

-_— s B

2.1. Conception - Construction

La conception des locaux de I'I NTERCO ne per-

met pas le respect des principes de 1'hygiéne.

- 44% p— Aﬁ» —

Pour pouvoir appliquer strictement, les régles d'hy-

giene, 1'Entreprise devrait faire des transformations en

ﬁ respectant les principes de construction suivantes

1. le choix de l'implantation qui doit &tre é&loignée
le plus possible”des pollutions par l'environnement;

des deux premiers
2.La disposition des locaux doit pemettre le respect/principes de

lI'hygiéne : la séparation des secteurs sains et des secteurs
souillés et la marche en avant. C'est dans ce cadre que nous

lui proposons le plan de masse ( Figure n*® 9 )

3. Des dimensions suffisantes pour faciilier le

travail.
4, le choix de matériaux résistants, imputréscibles,

et facilement lavables, isolants, etc...

O..‘I...
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L'usine est équipée de beaucoup de matériaux en bois
ou en métal oxydable (chariots, tables, etc...) qui doivent

gtre remplacés par des matériaux en acier inoxydable .

5. le sol en pente suffisante pour faciliter l'écou-

lement des eaux usées,

Cela doit se faire urgemment au niveau de la bouche-

rie et du poste de saumurage.

6. les gorges et raccordements arrondis, entre le sol

et les murs entre eux faciliterait lesopérations de nettoyage.

2.2. Aménagement

Les aménagements a faire sont

— 1'aération et é&vacuation des buées ;

— la climatisation de la salle de fabrication ;

— des dispositifs de lutte plus efficaces contre
les mouches ;

__ la fo&rhiture d'eau potable et d'énergie adaptée

a chaque activite.

Les lavabos doivent &tre munis de pédales qui s'ac-
tionnent a 1'aide du genou et non a la main ; la fourniture
en papiers au niveau de ces lavabos doit &tre permanent et

suffisante.

2.3. Entretien physique et hygiénique

Dans les locaux, les fissures dans les murs et le

sol, les carrelages défaits, les peintures écaillées constituent

Y
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des gites pour la crasse. Leur entretien consiste a soigner
leur état et a appliquer un systéme de nettoyage-désinfection,

réegulier et efficace.

3. Hygiéne du matériel

3.1. Conception

La conception du matériel doit rendre le nettoyage
et la désinfection faciles. Le matériel en bois doit &tre

éliminé et remplacé par de l'acier inoxydable,

Les appareils doivent €tre démontables pour éviter

les recoins inaccessibles.

3.2, Entretien hygiénique

Il consiste a éviter les bosses, les points de rouil-
les, les rayures, les parties usées, les vis et boulons séries
etc... a effectuer des nettoyages fréquents et régu-

liers.,

4.Hzgl£ne du personnel

Il serait indispensable que le personnel soit informé
des exigences de 1'hygiéne alimentaire par une sensibilisa-
tion permanente. La visite médicale une fois ou deux fois par
an, l'hygiéne vestimentaire et corporelle doivent &tre obli-

gatoires,

La sensibilisation du personnel doit porter sur

— la propreté de la tenue de travail : la tenue de
travail doit etre changée le plus fréquemment possible ; cela

] . N .
s'adresse surtout aux hommes qul solgnent moins leurs tenues

eeeleen
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i T

que les femmes ; il faut interdire la sortie des tenues de

l'usine et le fait de les porter depuis la maison ;

— le lavage et la désinfection des mains

£ &

. avant de commencer le travailj

4 . aprés avoir fait usage des toilettes,

&

. apres la pause;

. lors d'un changement de poste.
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CHAPITRE 11 : AMELIORATIONS

Des améliorations devraient &tre apportées sur la
qualité des matiéres premiéres, la technologie et le controle

qualité,

1. Andlioration de Ia qualité de la matiére premiére

1.1. Matiere premiére de base ( poissom )

La qualité de la matiére premiére a une grande in-
tluence sur la qualité finale du produit préparé. La stéri-
lisation des conserves est influencée par la qualité micro-
biologique du poisson. Plus grand est le nombre de germes
bactériens présents dans le poisson, plus é&levée devra 2tre
la température ou plus longue la durée pour arriver a3 une

stérilisation convenable de la conserve,.

Afin d'og;imiser I'application des traitements ther-
miques, il est important que du poisson sain et frais soit
utilisé suivant de bonnes pratiques tout au long de la prépa-
ration.

La qualité microbiologique du poisson est un élément
a prendre en considération. Elle dépend du respect des con-

ditions hygiéniques aux différentes é&tapes de la fabrication.

C'est ainsi que des mesures suivantes devraient &tre

prises suivant les é&tapes,

ceeles.
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l.1.1. Transport

On peut distinguer

— le transport dans les bateaux et le débarquement

— l'élaboration d'un cahier de charges présentant
les exigences sur les conditions de stockage , de conservation,

d'hygieéne et sur l'état des poissons ;

— le déchargement rapide;
— éviter l'exposition du poisson pendant longtemps
au soleil,

— 1'évacuation rapide vers les chambres froides.

— le transport des chambres froides a 1'usine

— le nettoyage-désinfection régulier des camions
et des baches;
~— l'utilisation de baches pour couvrir les gros

poissons ;
— 1l'utilisation de camions isothermes.

1.1.2. Réception

— inspection systématique de 1'état des poissons
et élimination de ceux qui présentent un é&tat

d'altération ;

— tirage et répartition selon la taille et les

origines manifestes d'altération

« Couleur anormale,

coolens
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. aspect fatigué;

. odeur désagréable ;

— et entreposage dans un local parfaitement propre.

1.1.3. Décongélation

La décongélation doit umener le poisson & une tem-

pérature susceptible de faciliter les diverses opérations de
. préparation,

m [l faut

— supprimer la décongélation sur le sol,

— éviter l'augmentation excessive des températures

et le réchauffement par le soleil,

— faire la décongélation dans de bonnes conditions

hygiéniques, pour éviter la contamination

— favoriser l'écoulement de |'eau de fusion

@ — éviter de déposer les poissons a4 cOté des pou-

\ belles et sur le canal d'évacuation latéral (cote

ﬁ plage)

— éviter de laisser les poissons sur le passage des
employés

— faire la décongélation (28)

— a |'tair

. air froid statique dans une chambre

froide a 0°C - (+4°C) ;

« air chaud pulsé (four a air chaud ou tunnels)

L A




- 146 _

— & l'eau par immersion ou aspersion.

£ 8

1.1.4. Pr é paration

K

— éviter la contamination par les bactéries sura-
joutées et veiller a maintenir un parfait état de propreté
de tout matériel entrant ci contact avec le poisson (tables, couteaux,

casiers), mais aussi surveiller I'hygiéne du personnel.,;

— éviter les retards excessifs et les stockages ;

— évacuer rapidement les déchets et les eaux usées ;

— respecter les critéres microbiologiques

1.2. Matiares premiéres secondaires

La qualité des autres intrants qui entrent en contact
avec le poisson doit &tre prise en considération, car ils ap-

portent leur part dans la contamination initiale.

1.2.1. S e 1

Il doit etre de bonne qualité : dépourvu de corps

€trangers, de micro-organismes et de couleur claire .

1.2.2. Boites vides et fonds

Les bottes et les fonds apportent beaucoup de germes,
I'ls sont souillés par des nombreuses poussiéres lors de leur
fabrication, de leur stockage en magasin dans les villes,

lors du transport dans les camions et du séjour dans les

ateliers,

Pour réduire cette contamination il faut

.f../...
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vérifier l'intégrité des emballages a l'arrivee

dans l'usine;

assurer de bonnes conditions de transport,

les stocker de maniére a éviter toute contamination

en les recouvrant ;

les laver au moment de leur utilisation par un dis-

positif mécanique.

1.2.3. Hu i |l e

Il

faudrait contrdler les qualités chimiques et micro-

biologiques de |'huile avant de l'utiliser comme liquide de

couverture.

1.2.4. E a u

En conserverie, l'eau destinée 4 entrer en contact

avec les aliments doit (44) :

— du point de vue physique, &tre limpide, inodore,

incolare, insipide ;

du point de vue chimique, &tre d'une dureté ap-
propriée a 1'emploi auquel elle est destinée
(adoucissement) et pauvre sinon exempte de nitrate

(dénitrification);

du point de vue microbiologique, 8tre conforme aux
critéres bactériologiques : absence de coliformes,
de sulfito-réducteurs, de streptocoques fécaux,

etc. L ]

L'eau peut etre traitée méme si elle est potable, si

..../...
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i

Ses caractérijs:iques ne conviennent pas a certains emplois,

Ainsi on peu:

B

—— corriger la dureté de l'eau de refroidissement car,
l'emploi d'une eau riche en matiéres minérales
peutr aboutir apreés séchage a des emballages ternis

par un dépdt minéral ;

— ajouter un tensio-actif favorisant |'égouttage et

le séchage pour le rincage final des boites apreés

refroidissement -

\
[h — ajouter du chlore a l'eau de refroidissement

2., Améliorations technologiques

Quelques améliorations doivent étre apportées au pro-

cédé technologique. Ces améliorations portent sur

— le saumurage des tranches

Le dosage de la saumure devrait se faire a l'aide

d'un bauméomeétr=. Pour les tranches de gros formats, on doit utiliser la

saurure a3 18° B (Beumé). Pour les tranches de 1032 15mm, on utilise la

saumure 3 170° B,

— l'embottage

La surveillance de 1la qualité du remplissage doit se

faire par le contrdle du rapport solide/liquide.

] — 1'égouttage apres la précuisson

L'égouttage du poisson cuit au soleil doit &tre sup-

..l/l‘.
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| S T

primeé,

-

l a boucherie

| S

Les gros poissons sont ététés, éviscérés et coupés

|
L

en deux sur le sol sous prétexte de leur masse importante.
Mais ils peuvent etre déposés sur les tables a l1'aide des

transporteurs de charges.

3. Amélliorations du contr8le qualité

Elles passent par l'équipement complet du laboratoire.

Les améliorations a apporter au contrdle sont

— le contr8le systématique de la matiére premiére

E a l'arrivée dans l'usine ;

Iﬁ — le contr8le du respect des reégles d'hygiene ;

| — la surveillance des opérations de nettoyage et
désinfection;
le contréle du vide surtout sur les boftes de grands
formaf; qui nécessitent un vide de 5 cm de mercure
(Hg) ; mais la valeur du vide ne doit pas dépasser
25 cm Hg pour éviter le risque d'affaissement des

boltes;

— le contrd8le microbiologique systématique de 1'eau

de jutage , comme annoncé ;

B =5

le contr8le de la température initiale dans les

R

boTtes avant la stérilisation ;

I'incubation a 37°C pour la recherche de la stabi-

|

lite,

=4.../...
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Les tests de stérilité effectués sur les produits

finis donne les résultats suivants ( Tableau n®°17 )

— la microscopie révele la présence de nombreux
cadavres bactériens, cocci Gram positif incomptables par champ
microscopique,

— l'absence de bactéries aerobies et anaérobies

revivifiables a 46°C.

— des variations de pH normales dans l'ensemble.

Le nombre important de corps bactériens et |'absence
de flore revivifiables indiquent des phénomeénes d'autostérili-
sation importants lors de |'incubation. Ainsi le temps d'in-
cubation devrait &tre réduit pour éviter ses phénomeénes.

La présence de Cocci Gram positif indique l'existence
éventuelle — d'entérotoxine staphylococcique dans les pro-
duits. C'est pourquoi nous insistons encore sur la nécessité
de veiller a de bonnes conditions hygiéniques de la prépa-

ration des matiéres premieéres.




| S S S |

- 151 -

TABLEAU N°17

TESTS DE STERILITE DES CORSERVES

E Flore ; Flore : ) g
( aérobie . anaérobie PH lﬂicroscopie)
( . : )
oo - S R —— )
(Boite étuvéeBl: - : - : 5,25 "Cocci Gram )
EBoite étuvéeBZ; - ; - f 5,34 : positif g
{(Boite témoin T: - f - : 5,21 incomptablesg
A )
(B1 - - 5,97 )
(B2 5,97 " )
(T 5,62 )
e e )
( 05-05 )
(B2 - 5,97 " )
(T - 5,62 )
S . S )
( 09-04 )
Bl : - : - : 5,96 : )
(B2 : - : - : 5,95 ; " )
(T : - : - : 5,82 : )
e e J
( 16-04 )
(B1 - 5,26 )
(B2 - - 5’25 " )
(T - 5,27 )
e Y @, J
( 24-03 )
(B1 : - : - : 5,46 X )
(B2 : - : - : 5,40 : " )
(T : - : - : 5,53 : )
o . A e e e e e P e e e e e 2
( 16-03 : 3
(B2 - - 5,46 " )
(T - 5,43 )
e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e o e e e e e e e e e e e e e e e i e w m —————— ————— 7
A S S
(
(B1 - 5,42 )
(B2 : - : - : 5,60 " )
(T : - : - : 5,45 )
( M . . _-)

B s botte T : boite témoin
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TABLEAU E°® 17
{ : Flore : Flore . )
( : aérobie : anaérobie: PH Microscopie )
g i 46°C  :  46°C - )
——————— P e e e
E_Bl 26~Ts - 5,83 Cocci /
(BZ -~ - 5,80 Gram /
(T : - 5,88 ;incomptable j
( —————— '__;‘:'_"“‘—"—"_"""—’._—_""‘_"""'_ ——————————————————————— "‘)
7272 )
EBI - 6,10 )
(B2 - - 5,98 " )
T s 5,15 3
c " ’:"—'C"L"“"""'"";"""“'“‘: """""""""""""""" )
( Bl : . 6,04 )
(B2 - s - . 6,01 " 3
( T - H - 5,91 )
g ““““““ P4 T X T TTTTTTTTTTT T T D]
B1 - : 5,96 )
gsz - : * 6,04 " g
T - - 6,10
( S e
(TTTTTITSOA T TS FomTTTTITT g
( Bl : 6,04 3
( B2 H _ - " )
(T - : 6,06 5
e Y7o it Sl )
( B - ) 6,04 )
( B2 - . - 6,02 " ?
g T - M - : 6,03 ‘(
('""""O’T—"O'S’"‘“'“"““f """""""""""""""""""""""""""" 3’
( B1 : 5,89 )
( B2 - : 595 " )
( T - f - 5,92 )
U1 N P S A D)
B1 - 6,04 )
( B2 - - 6,11 " )
E T 6,11 ;
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CHAPITRE 111 : APPLICATION DU HACCP

Apreés avoir fait l'analyse des risques et 1'identi-
fication des PC il revient maintenant 3 la direction de
['l NTE R Q de s'engager a appliquer le systéme. Cela
signifie qu'elle accepte la poursuite des autres phases que

sont : la mattrise des PC établis, le contrdéle {(ou surveil-

lance) et 1'évaluation finale,

Cet engagement de la direction impliquera également
qu'elle mette a la disposition du contrdle qualité, les
moyens nécessaires. Il reviendra ensuite, au contrdle qualité
la responsabilité de mener a bien le programme assurance
qualité. Mais la réussite de celui-ci nécessite la partici-

pation de tout le personnel de 1'usine.

La premiére t&che du contr8le qualité sera de cons-

tituer un groupe de travail.

1. Constitution du groupe de travail

Nous proposons une équipe formée de cingq personnes

— le chef du service controle qualité qui supervise
l'action;

— le chef de la production;

— trois agents du contr8le qualité.

Le superviscur peut faire appel, en cas de nécessité

A des spécialistes extérieurs 2 l'usine, des hygiénistes ou

des microbiologistes.

Y
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Ensuite, il faudra procéder a la formation des trois
agents sur le plan technique et hygiénique. Cette formation
leur permettra de bien comprendre ce qu'ils ont a faire et

aussi de bien jouer leur réle.

Parallelement, une sensibilisation devra eétre entre-
prise tant au niveau du groupe que du personnel,
A partir de ce moment, des critéres de référence

devront 8tre définis.

2. Définition des critédres aux PC ou spécifications

Il s'agit des criteres qui indiquent, si au niveau
d'un PC déterminé, le risque lié a une opératidn déterminée
est correctement mattrise.

Les criteres sont des limites spécifiques de caracté-
ristiques de nature physique, chimique ou biologique d'un
type déterminé.

Ils constituent en quelque sorte un référentiel. Les

critéres a définir sont

a4 la conservation (congélation) :

— la température de conservation,

— la durée de conservation ;

au sertissage

— les normes de serti;
— le nombre limite de rebuts de sertissage;
- la fréquence des déréglages ou des pannes des

sertisseuses;

LAY A
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4 la s térilisation

— les critéres microbiologiques de la matiére pre-

miére (poisson) avant stérilisation

— la conformité des graphiques des thermométres a
cadran aux bar&mes (temps et températures de stérilisation)

—— la concordance des appareils de controle des auto-
claves ;

au refroidissement

— la teneur en chlore de l1'eau de refroidissement

pour chaque format ;

— la température a l'intérieur des botftes aprés

le refroidissement ;

— les critéres microbiologiques de l'eau de refroi-

dissement ;

au stockage

— le nombre limité de rebuts au magasin apreés
"visitage"
— la température minimale de stockage et

|'humidité dans la salle;

Le nettoyage - d ésinfection

— 1'efficacité des produits a utiliser;
la durée d'application des produits ;
les doses de produits ;

la fréquence des opérations ;

— I'intervalle de temps entre l'arrét du travatl

et le nettoyage.

Y
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— la température de la solution désinfectante)

— la nature des surfaces,.

3. Propositions de maltrise des P.C.

Elle porte sur la prévention ou la réduction des

risques a chaque étape retenue comme un PC,

3.1. Mattrise de la conservation (congélation)

‘@ la conservation est un PCI’ dans la mesure ol elle
peut assurer l'inhibition quasi-totale du développement des
Sermes de contamination de la matiére premiére.

La conservation se fait le plus souvent dans des

chambres froides n'appartenant pas 3 I'Il NTER Q , mais

des contr8les pour la prévention des risques peuvent etre

effectués.,

Ces contrbles devraient porter sur

— le stockage sans retard du poisson dans les cham-

R

bres froides ;
— les températures affichées par les thermométres;
— l'hygiéne dans les chambres froides,;

la propreté des palettes d'entreposage

3.2. Mattrise d u sertissage

Le sertissage est pris ici comme un PC2 compte tenu

des difficultés techniques, qui existent 3 son niveau et qui

empechent la mattrise totale des risques associés, et des

Kl
i

moyens de contfﬁle disponibles. Les difficultés techniques

| e

sont liées aux défauts de réglage des sertisseuses.

|
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Le nombre important de rebuts au sertissage, met en
évidence les probleémes de la maitrise du risque de mauvaise

étanchéité de la fermeture des bottes.

Le contrdle au sertissage se fait réguliérement par
le controle qualité (contrdle de sertis toutes les 30 minutes
et toutes les 2 heures). Néanmoins, ce contrdle devrait &tre

rapide par les mesures suivantes

— la surveillance rigoureuse des sertisseuses pour

éviter les pannes ou les déréglages fréquents.;

Ces pannes entralnent non seulement des rebuts et
l'obtention de sertis de mauvaise qualité, mais également des

arréts fréquents parfois longs qui paralysent tout le proces-

sus de fabrication

)
— le contrdle visuel permanent des boltes a la sorti

des sertisseuses au lieu d'un contrdle toutes les 30 minutes.

Il existe’ des moyens de contrdle efficaces pour faire

du sertissage un PCl par :

— la détection automatique du fonctionnement de la
machine;

— des jauges de mesures d'eépaisseur en continu;

— des contrdles dimensionnels sur &chantillon par
des moyens semi-automatiques avec saisie informatique des
données (36).

Mais actuellement |'Entreprise n'est pas en mesure

de se procurer ces moyens de contrdle.

ceslens
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3.3. Mattrise de la stérilisation

La stérilisation est une é&tape od la maltrise des
risques peut &tre effective, C'est la seule étape ol des

documents ont été é&laborés., Ceux-ci portent sur

— les procédures (conduite des autoclaves manuels
avec ou sans régulation);
— les mesures a prendre en cas de panne et ;

— la procédure d'utilisation et de controle du ruban

indicateur de stérilisation ,

Le probléme le plus important 3 la stérilisation
reste la contamination initiale trop élevée de la matiére
premiére comme |'indique le tableau des résultats d'anlyses

bactériologiques ( Tableau n® 14 )

Malgré ce taux de contamination élevé, la stérilisa-
tion arrive 3 détruire la quasi-totalité des germes (Tableau
des résultats d'apalyse microbiologiques effectués sur le
produit apreés stérilisation, Tableau n®14). Ceci montre que
le traitement thermique appliqué au produit est un traitement
choc qui entraIne ainsi la détérioration de la qualité orga-
noleptique du produit par surchauffage (brunissement, chan-

gement de golt)
Ainsi nous proposons

— tout d'abord, que des mesures soient prises pour
essayer de diminuer les taux de contamination de la matiére
premiere. Ce par des mesures hygiéniques qui sont déja déeve-

loppées.

cioleee
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Par ! n®me, il faudra procéder @ une révision des
bar8mes (surtout pour le thon précuit) dans le sens d'une

diminution pour éviter la dénaturation du produit ;

— d'éviter l'attente des boTtes fermées qui entratne

leur refroidissement et allonge ainsi la durée de la montée;

— de désigner un contrdleur permanent de la stéri-
lisation, [l faut en effet €tre vigilant avec les autocla-

vistes qui, en cas de problémes, peuvent dessiner un graphique

impeccable.

3.4, MaJtrise du refroidissement

Le refroidissement est un PCl important. Le risque de
recontamination est la cause la plus importante des pertes
en conserverie du fait des bombages.

L'eau de refroidissement doit &tre potable et douse
d'un pouvoir germicide par chloration. La chloration qui est
réalisée est trésﬁfaible (O,6-1 ppm). La mattrise de cette
étape signifie la réduction de 1/10 OO0 la proportion de bottes

recontaminées,

Pour cela il faut

I - maTtriser tout d'abord le sertissage;

2 - veiller a la bonne manutention des bottes apreés
(apres stérilisation),

3 - utiliser une eau convenablement chlorée (aseptiseée)
qui permet d'éviter les accidents bactériologiques

engendrés par l'eau de refroidissement.

...‘/...
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Pour l'efficacite de la chloration de l'eau, il est
recommandé (44)

— La mise en oeuvre d'eau peu ou pas chargée en
matiére organique pour éviter la consommation abusive en chlore

et favoriser l'action bactéricide de celui-ci ;

un délai d'utilisation de l'eau d'au moins 20
minutes aprés addition et brassage convenable de l'agent

chlorant, pour assurer la désinfections;

— un taux de chloration de 2 a 3 mg de chlore libre
par litre au moment de l'emploi, c'est-a-dire du contact avec
les boTtesa

— un taux résiduel d€ chlore libre actif aprés emploi
d'au moins O,5 mg/litre;

— le contrdle systématique des teneurs en chlore

toutes les heures ou toutes les demi-heures

4 - favoriser le séchage des récipients par un dis-
positif de souffi;ge pour éliminer les gouttelettes adhérentes
aux parois

5 - éviter un refroidissement trop poussé du continu
(30 a 35°C)

6 - éviter de manipuler les récipients qu'apres
séchage complet.

7 - analyser systématiquement l'eau de refroidissement

et respecter les critéres microbiologiques,

3.5. MalTtrise d u s tockage

La mattrise effective du stockage peut &tre obtenue

RRY
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— par l'entreposage des produits finis dans de bonnes
conditions de température et d'humidité
. la température des magasins de stockage ne doit
pas dépasser 25 a 30°C,

« l'humidité relative

— en évitant les déformations physiques des boltes

au cours des manutentions
— en évitant l'entrée de poussiére dans la salle
— en utilisant un sol plat,

Mais la mattrise du stockage dépend de celle des étapes
ou des PC qui le précedent. En effet,les risques associés au
sertissage, au refroidissement ou & la stérilisation peuvent

ne pas se révéler au cours du stockage,

3.6. Mattrise du nettoyage - désinfection

Le nettoyage et la désinfection sont partie intégrante
des opérations technologiques. Ils jouent un rdle important
dans la prévention de contamination des produits, et consti-
tuent l'une des conditions nécessaires a l'obtention d'un
produit alimentaire de bonnes qualités hygiénique et commer-
ciale.

La maTtrise totale du nettoyage-désinfection passe par
la mise en place d'un programme efficace et régulier,

C'est pourquoi nous proposons la procédure suivante

3.6.1., Matériel et produits a utiliser

3.6.1.1. Matérie]l

Il est constitué de.
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— karcher

— réservoir a aspersion

— brosses en matiére plastique
— goupillons

— tuyaux et

— chiffons

3.6.1.2. Produi t s

Les produits sont

— l'eau froide et eau chaude
— le crésyl pour les canalisations
— le DKR7 : détergent et désodorisant

— 1'eau de javel 12° chlorométrique : désinfectant

3.6.2. Per sonnell

L'équipe chargée des opérations de nettoyage est in-
dépendante de l'usine appartenant a4 une autre entreprise.

Il se pose ainsi des problémes d'efficacité dis

— au manque de formation du personnel)
— & 1'absence de responsabilisation et de surveil-
lance;
— et a la tendance 4 |'économie des produits.
L'efficacité du programme de nettoyage nécessite un
personnel spécialement formé pour ces opérations et dépendant
de l'usine. La formation d'un groupe d'une dizaine de per-

sonnes (par le service d'hygiéne par exemple) et leur utili-

sation pour l'exécution du programme cofliterait moins cher

...1...
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que le recours actuel a des services extérieurs. [ls seraient

en plus beaucoup plus avantageux par l'utilisation parfaite
des produits. Le groupe sera dirigé par un chef responsabilisé

et supervisé par le contrdle quélité, qui est le seul a &tre

en mesure de faire le contr8le du respect des régles de
% l1'hygiene.

3.6.,3. Rythme des opérations

Le nettoyage doit &tre effectué le plus tdt possible
aprés le travail car plus les souillures vieillissent, plus

elles deviennent difficiles a éliminer,

Le rythme doit &tre

___quotidien ou deux fois par jour, de préférence a
la fin de chaque période de travail, pour tout ce qui entre

en contact avec le poisson, les sols, les poubelles et bacs

de déchets, les toilettes, etc...
% — hebdomadaire pour les murs et

— mensuel pour les hottes d'aspiration

3.6.4. Nettoyage - Désinfection

t 3.6.4.1. E t a p e s

— Nettoyage au sens large
— Ringage a 1'eau froide ou chaude
— Désinfection

— Ringage final

— Egouttage

- el
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3.6.4.2. Nettoyage (N)

a. Princlilpes

Les principes de nettoyage sont

— 1'élimination des grosses souillures figurées,des
protéines par solubilisation, des matiéres grasses
par saponification ou émulsification, des dépdts

incrustralions : entartrage , gratinage

b. Modaliteées

On distingue le nettoyage mécanique, le nettoyage physique et

le nettoyage chimique.

— Nettoyage mécanique

Il se fait par
— balayage, raclage, pattage, brossage
— jets d'eau froide et chaude sous pression
— couraq;s d'eau dans les tuyaux sous forme d'écou-

lement turbulent

— Nettoyage physique

Par de 1'eau chaude pour la dissolution des graisses.

— Nettoyage chimique ( détergence )

— Produit : DKR7 détergent - désodorisant.

— Mode d'emploi :

Concentration : 1 a4 2 % température optimale : 40
a4 60°C. Durée d'application : 5 a 15 mn.

Présentation : sac de 50 kg net,

.."‘/...
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3.6,4.3., R 1 n ¢ a g e

Le ringage se fait a ]'eau claire et abondante. I.

permet |'élimination du détersif,.

3.3.4.4. Dé s 1 nfectilon

a. Principes

La désinfection a pour principe, la réduction a un

taux insignifiant du nombre de micro-organismes.

b. Modaliteées

On peut faire une désinfection physique ou une désin-

fection chimique.

— Désinfection physique

Elle est réalisée par l'utilisation d'eau chaude a
80°C au minimum ou de vapeur sous pression 3 la méme tempé-

rature,

——Désquectlon chimlque
— Produit
Eau de Javel 10 a 12° Chl,

— Mode d'emplol

« Concentration ( VYoir Tableau n®°18

. milieu alcalin : association avec un détergent
alcalin pour éviter l'effet corrosif.

« température élevée mais inférieur a 70°C.

o durée : 15 mn .

3.6.4.5. Ringcage final - &gouttage

Ils favorisent 1'élimination du produit et le séchage

...,...
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TABLEAU N° 18 :

DOSES D'EAU DE JAVEL CONSEILLEES POUR LA DESINFECTION

: ™)
E Eau de Javel (12° Chl) a )
{ : Ajouter 3 )
¢ Dosage : Exemple de : . )
: : )
E : désinfectlon : 43 greay ! 101 d'eau )
( : )
itttk )
( - Surfaces . )
E . métalliques , 1/2 Cuillére t 3 Cuilléres )
Trés faible : - Surfaces : a café : 4 soupe )
( : fragiles : (0,25 ml) : (2,50 ml) g
( : :
e B 5
( - matériel de : )
( découpe, de 1 Cuillére . 1 Verre g
E Normal tranchage, de , a soupe . )
( . mélange . (1,25 ml) : (12,50 ml) )
( .- Table de . . )
) coupe et de, .
§ ________________ ._Préparation . ______________ e ;
( $ - Sols . )
( ¢ - Surface de 2 Cuilléres . 1/4 de litre )
( stockage tres : : )
( Fort : polluées : a soupe : (250 11) )
s - vemelede t 50 | )
( - Syrface ru- )
A PR - B et e e e 7
\
: - Poubelles )
( : - Installations: )
( 1 Verre
( : sanitaires )
( Tré fort : - Surfaces trés: 11 (1000 ml) )
: polluées : )
E : - désinfection : (12,5 ml) )
( {anti-contagion): 3
I'4

SOURCE : DUCOULQVBIER, 1982.
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des surfaces.
Les avantages de ce programme sont

— les coQts faibles ;
— l'efficacité ;

— le personnel sensibilisé et responsabilisé ;
— le contr8le facile ;

— l'utilisation parfaite des produits ,

4, ContrOle (surveillance) de la mattrise des PC

C'est l'établissement et la mise en oeuvre de procé-
dures permettant de contrdler que l'opération qui se déroule

au niveau d'un PC est correctement mattrisée,.

Il consiste a controler le respect des critéres ou
du référentiel,

Les moyens de contr0le sont

— chimiques pour le contrdle du chlore
— physidhes : — mesures du temps et de la température
de stérilisation;
— mesure de la température et de |'hu-
midité du magasin de stockage;
— contrdle du serti et
— contrdle du poids;

— sensoriels: — examen visuel

— dégustation
— microbiologiques pour
— la matiére premiére

— le produit fini

.“/.‘.
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La fréquence du contrdle doit gtre définie mais le
contrdle doit &tre permanent de préférence. Tous les résul-
tats du contrdle seront enregistrés et conservés dans les
archives. Ils devraient &tre disponibles a tout moment pour

une vérification éeventuelle.

5. Evaluation ou vérification

Elle consistera a la revue des résu.tats enregistrés
et a4 l'échantillonnage au hasard de matiéres premiéres ou de
produits finis en vue de faire des contrdles . Le contrdle du
produit fini est le plus souvent microbiologique (contrdle
de stabilite et de stérilité) ou chimique (mesure du pH).
Cette évaluation permet de savoir si |'Entreprise applique ou

non une assurance qualité.
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-= CONCLUSION = -

Les trois unités de production qui consituent |'in-
dustrie des conserves de poissons destinent la majeure partie
de leur production a l'exportation vers les pays de la C.E.E,
Les justifications de l'urgence de l'application du H.A.C.C.P.
par cette industrie sont : l'inefficacité du contréle clas-

sique et la réglementation de la C.E.E. relative a 1'acces au

marché de |'Europe 1993.

Le systéeme H.A.C.C,P, est une approche systématique
de l'identification, de 1'évaluation et de la maTtrise des
risques liés a la fabrication des denrées alimentaires qui

conduit a l'assurance qualitg,.

L'analyse des risques liés au processus de fabrication
des conserves de poissons que nous avons effectuée au niveau
de 1'I NTFR C , a démontré l'éxistence de risques de gra-

vités variables.
Ces risques sont les suivants

— la contamination trop élevée de la matidre premieére
au cours des opérations de préparation;

— la possibilité d'obtenir des sertis de mauvaise
qualité d'od la mauvaise étanchéité de la fermeture des boltes
aux agents extérieurs,

— le risdue d'une stérilisation insuffisante;

~— et les recontaminations aprés stérilisation au cours

du refroidissement et du stockage des produits finise

.../...
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La présence de ces risques a pour conséquences

— des pertes économiques pour le fabricant et le
distributeur a cause des bombages et de la perte de clientéle
et de crédibilite ;.

— et des accidents alimentaires chez le consommateur

lies a la survie de spores de Clostridium botulinum dans les

conserves appertisées.

Les étapes de la fabrication suivantes sont identi-
fiees comme &tant des points critiques c'est-a-dire des en-
droits ol l'on peut exercer une action de matftrise des risques
associés : la conservation (congélation), le sertissage, la
stérilisation, le refroidissement et le stockage ainsi que le

nettoyage-désinfection de I['usine,.

Les analyses microbiologiques effectuées sur la matiére
premiére indiquent des taux de contamination anormalement
élevés, Ce qui indique un niveau d'hygiéne relativemen. bpas
d'od la nécessité de donner une éducation hygiénique au
personnel.

A l'issue de notre &tude, il s'avére que l'application
du systéeme H.A.C.C.P. dans les conserveries de poissons est
devenue une priorité pour faire face a la concurrence inter-

nationale et pour se conformer aux exigences de la C.E.E.

Toutefois, il appartient maintenant a la direction de
cette Entreprise de s'engager pour !'adoption d'un systéme

d'assurance qualité : cela suppose qu'elle mobilise toutes

.../...
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les ressources humaines et matérielles nécessaires pour la

mise en oeuvre de l'application du H.A.C.C,P, Cette mise en

oeuvre passera par

— la mise en place de nouveaux investissements ;.

— la formation du personnel aux concepts d'assurance
qualite ;

— l'application stricte des regles d'hygieéne ;

— 1'amélioration du procédé technologique et du

contrdle,

Mais l'adoption d'un systéme d'assurance qualité par

l'industrie des conserves de poissons s'avére difficile a

cause des nombreux problémes qu'elle traverse. Ainsi, l'Etat

devrait l'aider dans cette entreprise par

% — 1'élaboration de législations concernant des pro-

grammes d'assistance qualité;

L — la formation de sa main-d'oeuvre;

— l'amélioration de ses installations;
— l1'abaissement du prix de l'énergie et 1'allégement

des autres charges, en particulier fiscales,

SR T



- 173 .

-= BIBLIOGRAPHTIE ==

1. ABABOUCH, L. i

Préecis de technologie et controle de qualité des conserves
de petits poissons pé&lagiques, Rome, F.A.O.,, 1989, 70 p.

2. ABABOUCH, L.

L'empoisonnement histaminique : une mise & jour. Fish.
Tech. News. Rome, F.A.O., 1991, 11, (1), 12 P.

3. ALPHA (American Public Heath Association)
Proceeding of the 1971 National Conference on food pro-
tion.
US Government Printing Office, Washington, 1972.

4. BAIRD-PARKER A.C,

The application of preventive quality assurance. Elimina-
tion of pathogenic organism from meat and poultry. Pro-
ceedings of a symposium on contamination Preventive and
Decontamination in the Meat Industry. Amsterdam, 2-4 june
1986, Elsevier ed.

5. BAIRD-PARKER (A.C.)

H.A.C.C.P. and food processing.
M H.A.C.C.P approch. Healthy animals-safe foods-Healthy man
» Stockhom 2-7 july 1989, W.A.V.F.H. Xth (jubilee) Interna-

tional symposium.

6. BOIVERT, J.P.]J.

Biologie et peche-hygiéne et transformation. Th.med. vet.
1980, Toulouse, (44), 144 p.

7. CANADA

Le poisson. Programme de Gestion de la Qualite (P.G.Q.),
Avril 1991, 71 p.

fooo




8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

- 174 -

CARNAUD

Manuel de sertissage, boftes rondes.
France 1977, Ets. ]J.]J. CARNAUD, 37 p.

C. E. E. (Communauté Economique Européenne)

Directive du Conseil du 22 juillet 1991 fixant les ragles

sanitaires régissant la production et la mise sur le
marché des produits de la péche (91/493/C.E.E.)

(Journal Officiel des Communautés européennes, Bruxelles,
1991, (L 268/21)

CHEFTEL, L.

La stérilisation des conserves par la chaleur. Bulletin
n°2, Paris, G. VILLARS, 1935, 2°™ ed., 44 p.

C.I1.C.I.A. (Commission Internationale pour la Conservation
des Thonidés de 1'Atlantique)

Textes de base, 253-'-7—12 révision, Madrid, 1985, 99 p.

C.1.T.P.P.M. (Confédération des Industries de Traitement

des Produits de la P&che Maritime)

OOEZ M., DOUESNARD, M. : Mattrise de la qualité d'un pro-

duit appertisé. La conserve appertisée (aspects sc, toch et eco),
Paris, 1991, Collect. Sc. et Tech. agro-alim., éd. Apria,
868 p. : 742 - 765.

DIAGNE, A.S., L'industrie thoniére au Sénégal, Th. med.
1974, Toulouse, (4).

FALL, M.

Industrie des conserves de poisson au Sénégal, th. med.

vet., 1987, Dakar, (14), 126 p.

F.A.O. / OM.S. (Programme sur les normes alimentaires.

Code d'usage international recommande pour le poisson,

R



e

[

B

- 175 .

17. F.A.0./0.M.S. (Commission mixte)

Hygiéne du poisson et des fruits de mer. Rapports d'un

Comité d'experts), 1977, Geneve.

18. France : Programme Assurance Qualité 2000 systeéme H.A.C.C.P.,

Annexe n°2,
Guide pour la mise en place d'un systéme d'assurance de

la qualité dans une entreprise agro-alimentaire. 1989, Paris,
éd. SADAVE.

19. FRANCE / AF.N.O.R. (Association Francaise de Normalisation)

Gérer et assurer la qualité : Recueil de normes francgaises,

1989.

20. GUEYE B.C.
Contribution & |1'étude de la gestion de la qualité dans

l'industrie des denrées alimentaires d'origine animale au

Sénégal
Th. Med. Vet. 1989, Dakar, (42), 227 p.

21. GUIRALD J. ; GALZY P.

Analyse des conserves.

L'analyse microbiologique dans les industries alimentaires

aspect microbiologique de la sécurité et de la qualité des ali-
ments. Avril 1988. Paris, ed. Apria, 1, 48 p. : 183 - 189.

22. HVDAK - ZOOS M. ; GARETT E.S.

New approaches to seafood inspection. Food beverage technology
international, U.S.A., 1989. London, sterling publications

limited, Garfield House.

23. HVSS H.H.

Safety of Seafoods
Lyngby, Denmark, F.A.O. / DA.NI.DA., 2 - 6 Aug 6 sep. 1991,

24, 1.C.M.S.F. (International Commission Microbial Specifications
for Foods)

-

oo,n/ooo



25.

26.

27.

28.

29-

31.

32.

- 176 -

[.C.M.S.F.
Application of the HACCP System to ensure microbioligi-

cal safety and quality, Micro-organisms in foods. London,

1988, Backwel, Sc. pub., 4.

KILSBY D.C. ; MAYES T.N.

The use of HAZOP Hazard Analysis to identify Critical con-
trol points for the microbiological Safety of food. Food qua-

lity and preference 1989, 1, 53 - 58.

KI1MBA, D.

Contribution & |'étude de |'évolution du taux d'histamine

au cours de la fabrication des conserves de thon (Katsuwonus

pelamis) au Sénégal. t

Th. Med. Vet. 1990, Dakar (12), 85 p.

KNOKAERT, C.

Technologie des conserves de produits de la mer. La con-

serve appertisée (Aspect Sc., Tech. et Eco.),:Paris, janv,
1991, Collect. Sc. et Tech. agro-alim., ed. Apria, 868 p.

726 - 739.
LEDERER

Encyclopédie moderne de |'hygiéne alimentaire, Paris,

Maloine, 1978, 2°M€ &dition.

LUPIN ( H.M. )

Maintenant c'est |l'heure de l'assurance qualité, Fish,
Tech, News, Rome ; F.A.O./DA.NI.DA., 1991, 11, (1), 12.

MARSAL, P.

Aspects physico-chimiques. Contribution a I'expertise des
conserves., Ann. Fals. Exp. Chim. Fev/Mars 1987, 80, (855),
71-840

MESCLE J. ; ZUCCA ].

Origine des micro-organismes des aliments. Microbiologie

alimentaire. Aspect microbiologique de la sécurité et de la



177 -

qualité des aliments, Paris, 1988, éd. Apria, Collect. Sc.
et Tech., agro-alim., 418 p.

33. N.A.S. ( National Academy of Sciences )

"An évaluation of the role of microbiological criteria for

foods and food ingredients. Washington, 1985, D.C. Nat Acad
(National Marine Fisherie Service)

34. N. M. F.S.
H.A.C.C.P. rcgulatory mode! raw fish. Model Seafood Surveil-

lance project., Pascagoula, august. 1990, Office of trade and

services, nat. seafood insp. labo., 79 p.

35. N.R.C. (National Research Council), An évaluation of the
role of microbiological criteria for foods and food ingredients.

Washington, 1985, National Acad. Press ed., 1.

36. OTHENIN B.

La qualité et les méthodes de contrOle des récipients métal-

liques pour appertisation.

La conserve appertisée (aspects sc. tech. et éco.).
Paris, janv. 1991, ed. Apria, collect. Sc. et Tech. agro-alim.,
868 p : 726-739.

37. PLUS_QUELLEC A.

Conserves et semi-conserves. Techniques d'analyses et de con-

trdle dans les industries agro-alim. Le contrdle microbiolo-
gique. Paris, juillet 1991, ed. Apria, collect. Sc. et Tech.
agro-alim., 3, 454 p. : 391 - 397.

38. ROZIER J. , CARLIER F., BOLNOT F.

Bases microbiologiques de I'hygiéne des aliments. Paris, 1985,
ed. S.E.P.A.C., 230 p.

39. SEBALD, M.

Clostrium botulinum. Intoxication et toxi-infection, Micro-

biologie alimentaire, Aspects micro. de la sec. et de la qual,

ceslees




E

«€ & & & © . ©

40.

41.

42.

44.

45.

46.

- 178 .-
des aliments. Paris, avril 1988, ed. Apria, 1, 418 p.
SENEGAL /Decret n°®59-104

A

Reglement de fabrication. Le conditionnement et le controle
des conserves stérilisées de poissons et autres animaux marins.
Dakar, 16 mai 1959.
SEYDI Mg. ; DIOUF N.
Industrie des produits de la nghe au Sénégal : problémes et
perspectives. Rapport de la réunion d'étude sur 1'avenir des
agro-ind. et leurs prod. en Afrique.
Addis-Abéba, 14-18 mai 1979, A.A.A.S.A., 213 p. : 165-184.
SIMONSEN B. et Coll.
Prevention and control of food-borne salmonellosis through
application of hazzard Analysis critical control points
( HLA.C.C.P.)
International Journal of Microbiology, 1987, 4? 227 p.
THOAS G.
Points critiques en conserverie. Annexe bulletin C.S.C., 1987,
(237).
THOMAS G.
L'eau en conserverie. La conserve appertisée (Apects sc. tech,
et eco.)
Paris, janv. 1991, éd. Apria, 868 p.
TOMPKIN R.B.

The use of H.A.C.C.P. in the production of meat and poultry
products.,

J. Food Prot, 1990, 53 (59), 795-803.

U.S.A.I.D. (Agence Américaine pour le Développement Interna-

tional).

coeleee



Food m.~robiology overview : ~=.~.Z.C,P, System F.S.1.S.,

AM. Lrn.versity Texans, 5 julx .:z%0D, course 200 €.




SERAENT DES VETERINAIRES DIPLORES DE DAKAR

*Fidélement attaché aux dinectives de Claude BOURGELAT, fonda-
‘daieua de £’Enseignement Vétérinaine dans Le monde, je promets

el jurne devant mes malires el alnés ¢

- d’avoin en tous moments et en tous Lieux Le souct de fLa dignité

el de L’honneunr de fa profession vétérinaire ;

- d’observern en toutes cinconstances Les principes de cornection

el de droitune £ixés par Le code de déontologie de mon pays ;

- de prouver par ma conduite,ma conviction que La fortune consisite

moins dans Le bien gque £’on a, que dans celul que L’on peut faire ;

- de ne point metire 2 trop hauil prix le savoirn que fe dois Q La
générosité de ma pafaié et @ fla so0llicitude de tous ceux gudl

m’ont permis de néalisern ma vocation.

PQUE TOUTE CONFIANCE ME SOIT RETIREE S’IL ADVIENNE QUE JE PARJURE”.




L E CANDIDAT

VU
LE DIRECTEUR

DE L'ECOLE INTER-ETATS | LE PROFESSEUR, RESPONSABLE
DES SCIENCES ET MEDECINE DE L'ECOLE INTER-ETATS DES |
VETERINAIRES SCIENCES ET MEDECINE VETERINAIRES |
@
VU |
1 LE poven |
' DE LA FACULTE DE MEDECINE LE PRESIDENT DU JURY ‘
T ET DE PHARMACIE o

o

1 :
f |
i VU ET PERMIS D'IMPRIMER ;
; DAKAR, LE !
a |
’3/ l
' |
LE RECTEUR, PRESIDENT DE L'ASSEMBLEE DE ﬁ/%
L'UNIVERSITE CHEIKH ANTA DIOP DE DAKAR g
|
f
&
|
1




