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Wpar délibération, la Faculté et l'école ont décidé

que les opinions émises dans les dissertations qui leur seront

présentées, doivent etre considérées comme propres à leurs

auteurs et qu'elles n'entendent leur donner aucune approbation

ni improbation".



INTRODUCTION

Les conserveries de poissons constituent une com­

posante non négligeable de l'industrie des produits de la

pêche de par leur impact socio-écon~mique notable: partici­

pation â l'équilibre de la balance commerciale, création

d'emplois et contribution au développement de l'élevage par

les déchets de fabrication transformés en farine et huiles de

poisson (15).

Elles sont au nombre de trois dont 1'1 NT E Re 0

(Intercontinental de Conserverie).

Ces conserveries utilisent comme matiêre premiêre,

des poissons des fami Iles des Clupéidès (sardinelles) et des

Scombridés (Thons) et destinent la quasi-totalité de leur

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

munauté Economique Européenne).

Cette industrie des conserves connatt de nombreuses

difficultés internes. Elle doit en outre faire face sur le

plan international, â la concurrence et â la conformité aux

prescriptions réglementaires de la C.E.E. pour pouvoir accéder

au marché commun de 1993.

Ces derniêres années, le concept assurance qualité

tend â remplacer le contrôle de qualité classique dans l'indus­

trie alimentaire.

Les pays qui ont ainsi adopté le systême assurance
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qualité exigent des pays exportateurs, de produits de la

peche en particulier, que ces derniers soient produits sui-

vant le meme système (30).

c'est pourquoi, dans la perspective de l'Europe de

1993 et dans la recherche de la compétitivité, les chances de

survie des conserveries de poissons pa~sent par l'améliora-

tion de la qualité de ses produits en adoptant le système

HACCP (Hazzard Analysis Critical COntrol Points).

Ce système est un concept pour le contrôle et l'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 contrôle des procédés aux P.C.

Pour apporter notre modeste contribution à l'amé-

lioration de la qualité des conserves au Sénégal, nous avons

choisi de l'étudier â l'usine de 1'1 NT ER C 0 à Dakar.

Le travail est divisé en trois parties

la première partie est une étude bibliographi-

que sur les conserves de poissons et le système

HACCP.

la deuxième partie traite de l'application du

système HACCP aux conserves de poissons fabri-

quées au Sénégal.

la troisième partie est consacrée aux propositions

d'améliorations.

... / ...
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mités.

1. Gé n é rai i tés

La mise en conserve est un procédé consistant à

4

CONSERVES DE POISSONSCHAPITRE 1

ré g 1eme n t é e par 1e de cre t n 0 59 - 104 du 16 Ma i 19 5 9 qui r est e

tiné à être entreposé (9).

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

1.2.Aspects réglementaires de la fabri­

cation des conserves de poissons

au Sénégal

La mise en conserves stérilisées des poissons est

En 1809, le français Nicolas APPERT trouva le moyen

La plupar t des a 1 ime n t sap r è sie u r ré col te, s' ait ère n t

1. 1. Dé fin i t ion des con s e r ve sai i me n t air e s,

hermétiquement fermés et à les sownettre à un traitement ther-

micro-organismes et leurs toxines qui pourraient proliférer,

utilisation (29).

mique suffisant pour détruire ou inactiver les enzymes, les

conditionner les produits alimentaires dans des récipients

dans des récipients hermétiques et restant clos jusqu'à leur

de con se r ver '1 e sai ime n t sen 1es sté r i 1 i san t par 1a cha 1e ur

servation (~aLag~J aciditicaiionJ ~uc~ag~••• ) étaient forts li-

si des précautions particulières ne sont pas prises pour leur

conservation. Les moyens artificiels utilisés pour leur con-



Les points importants sont (40)

5

Article 5

GENERALITES1

Les animnaux marins destiné~ à etre conservés

TITRE

odeur très faible de marée

corps rigide, chair ferme, élastique, résistant

à la pression des doigts sans garder l'empreinte.

peau et écailles de teinte brillante;

paroi abdominale relativement ferme, anus clos;

oe i liégè r eme n t sai lia nt, r emp 1i s san t b i e ni' 0 r ­

bite, papille noire de jai~ cornée transparente

pas de sang extravasé autour de la colonne

vertébrale dans la région comprise entre reins

et queue;

et séparation difficile de l'arête d'avec la chair.

b - Les conserves à l'huile peuvent etre préparées,

à partir de poissons embottés à cru ou préalablement cuits

avant la mise en botte, à l'eau, à la vapeur, au four ou

à l 'hui le, puis recouverts d'hui le

-- l'huile utilisée, seule ou mélangée avec d'autres

toujours en vigueur.

en bottes hermétiques stérilisées doivent etre reconnus

salubres, c'est-à-dire présenter les caractères suivants

Article 3



dients ;

Si les deux huiles sont de nature différente,

Si l 'huile de couverture est de même nature que

1a dénomi-

CONSERVES DE GROS POISSONS

le terme de gros poissons désigne ici

6

la couverture de la bolte, doit être pure, de

ingrédients pour la friture du poisson et pour

bon goOt et titrer au maximwn 1,2 en poids

d'acide oleigne ;

l'huile de friture, le qualificatif "PUI/.I!.." peut

être employé lorsque l 'huile n'entre pas dans

la composition d'une sauce avec d'autres ingré-

se u 1e 1a me n t ion "à l' hui 1é' est au t 0 ris é e .

1.3. Espèces de poissons m1e1téeS dans les, conser­
veries

Dans les cas différents des précédents

TITRE III

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

nation "miI!..LLI!..~" devient seule applicable, suivie du nom de

poisson et; de la mention indiquant le mode de conservation.

les espèces de dimensions comparables à celles des thons et

Les miettes doivent comporter des morceaux d'une grosseur suf-

des bonites. Au 90urs de leur parage, les masses musculaires

sombres doivent être éliminées.

Article 12



tention.

1.3.1. Introduction

1.3.2.1. Taxonomie générale

P.i..~ c.é.~

O~i.e.i..chihy.e~

/Lci.i..nopi.é./l.yg.i...i..

7.é.i!..é.o~i.e.i..

Scome../l..i..to/l.m.e~

Scome../l..i..d~.i..

7hunn.i..dae, Scomt/l..i..dae

Super-classe

Classe

Sous-classe

Super-ordre

Ordre

Sous-ordre

Fami Ile

1.3.2. Thonidés (Thons)

7

Le mot thon vient de ihunnu~ qui signifie vitesse

parce que les thons sont des poissons très rapides.

La Commission Internationale Pour la Conservation

des Thonidés de l'Atlantique ( C.I.C.T.A. ) donne la classi­

fication suivante:

Mais l'usine choisie pour cette étude (1 NT ER CO)

n'utilise que des thons pour la misé en conserve.

De ce fait, seule cette famille retiendra notre at-

Les conserveries de poissons du Sénégal utilisent

comme matière première des poissons de la fami Ile des clupéid~s

(sardinelles) et de scombridés (thons).



La Conférence des Industries de Traitement des Pro-

la bouche terminale,

leur forme typique en fuseau,

de petits thonidés : le listaodeux espèces

le patudo et très secondairement le germon.

trois espèces majeures de thonides : l'albacore,

et les écailles petites et parfois limitées à la tête

les branchies logées dans une chambre branchiale

raIes,

8

recouverte d'un opercule,

les nageoires pelviennes situées sous les pecto-

et au corselet ( 6 ).

la nageoire dorsale double,

l'absence de barbillons,

1.3.2.3.1. Principales espèces

. -

1.3.2.3. Principales espèces et Cara.::tères

différentiels

1.3.2.2. Caractéristiques générales

Cependant au Sénégal, seules les espèces suivantes

Les thons sont identifiables par

en conserves des espèces de thons indiquées dans le tableau

sont traitées ( Tableau n 0 2) :

duits de la Pêche Maritime ( C.I.T.P.P.M.) autorise la mise
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APPELATION OFFICIELLENOM SCIENTIFIQUE
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Thon ,'OUle
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----'--- ._------------- ---"'----

------+---------------------- -------._-

------------ ---------------~---~------------------- ---
AUTEUR

LOWF 1839

BONNATERRF
1888

BONNATERRE

RAFTNESQUE
1810

NOMS COMMUNS

Germon
Thon blanc

Ravi1
Thonine A dos rayé
Atlantic little Tuna

Albacol-e
Blue -:: i n Tu na
Thon à nageoires Jaunes

80nite à ventre rayé
Sk i pja.ck
Listao

Thon obèse
Bi geye Tu n.:t
Patudo J

-+----------------------._-------------

l,INNE 1758

---+-----------------

10

Katsuwonus pelamis

Euthynnus
a.l 1 e te r a tu s

Thunnus alalunga

NOM SCIENTIFIQUE

Thunnus obésus

Thunnus albacore

TABLEAU N°?: Principaux thonidés traités dans les
consecveries du Sénégal par ordre d'importance

f------- ---------t---------------- ------_.



obesusThunnus

Katluwoaal
Pelamyl

( IIltao)

2. )
( patudo

lbacaresThunnus a. )
1. (albacore

traitées11 l!echêes et ~ _tbonldéa. 1
elpèces de lei du 5éoéga •Principales conseryer

dans lei

1& u r_e_



1.3.2.3.2. Caractères différentiels

e t t r ê sacces soi r eme n t 1era vil (1 5) ,

-la C.I.C.T.A., se conforme à ces recorrmandations

d'interdire le débarquement de thon albacore dont

Dans une conserve, il y a deux partenaires

2. Technologie

interdire la capture de listao dont le poids

1 2

.... / ...

Les caractères qui permettent de distinguer les trois

1.3.2.4. Réglementat ion de la pêche

thonière

le poids unitaire est inférieur à 3,2 kg;en cas de prises ac-

Pour éviter l 'appauvrissement d~mers en espèces de

pour le thon obèse.

thon par suite d'une surexploitation; des mesures ont été

est inférieur à 2,4 kg.
".

~rises par la C.I.C.I.A. constituée en 1966. Le Sénégal,

qui sont (lü)

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

prolonger par une période indéfinie la régle­

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

cidentelles, l~ tonnage de ces petits poissons doit représenter

principales espêces utilisées pour la mise en conserve au

Sénégal (aLgaco~~1 paLudo Li~tao) sont présentées sur le

membr"e de



Corps trapu dont la hau
teur dépasse le quart
de la longueur depuis
la tête jusqu"à la four
che, tête et yeux de
grandes dimensions;
rayons de la deuxième
dorsale et l'anale re­
lativement réduits,dos
bleu métallique foncé,
ventre gris argent,
flancs violet jaunâtre
La première dorsale et
l'anale sont jaune pâle
les pinnules sont jau­
nes pâle,bordées de
noir.Taille moyenne 40­
170cm;les plus grands
spécimens peuvent at­
teindre 200cm et peser
plus de 100kg

Le corps étroit ,et fu­
siforme;sa hauteur est
relativement faible­
(moins de la longueur
depuic:. la tête ]l,'?qU';:t

f 0 LI r che c ,:H ,d,d e ) _L ':( t ê ..
te et 18'3 yeu:<:è,ont de
dirnensiOO'ë> .édui t.es; le-3
ra yo ne:'. de 1a cleu :x: i ème
dorsale et de l'anale
sont plu':::' IOi1gc:. que
che:: 1e'~ au t j-eo-. espèces
Le dos est bleu foncé;
le ve'ltre grl'c, .:u-gent,
et les flancs jaune
d'or-.La première dOt-sa­
le et l'anale sont. Jau­
nes; les pinnule-s sont
jaunes,bordées de nOIr.
Taille moyenne 40-170crn
Les plus gros spécimens
peuvent atteindre 200cm
et peser plus de 90kg.

---------

CARACTERES SPECIFIQUES

13

Thunnus
albacore

TIFIQUE

NOM SCIEN-

--- -----------------+

Thu nnue:'.
obesus

thon rencontrées au Sénégal
Caractères différentiels des trOl·s 'especes de

8 i ,;)eye
Tuna

Yellow fin
Tuna

NOM ANGLAIS

Patudo
ou thon
obése

Albacore
ou thon
à nageoi
r-es Jau­
nes

Espece

1----------#-------------



Source:DIAGNE,1974 ((4)

, APPELLATION FOND CONTENANCE HAUTEUR
(mode de fabr-ication)

1/10 haute à décollage O. 63 85cm3 33,5
1/10 basse à décollage D. 71 ,5 85 27,5
l/S basse à décollage O. 86 170 85,5
1/4 basse serti-serti 1 0 .86 212 44,S

1

1/2 basse serti-serti ! 0.100 425 64
1

1/1 basse serti-serti
1

0.125 850 80
3kg ou 32/10 0.200 2.720 100
Skg ou 53/10 0.200 4.505 158

Formats des boites de thon autorisés par
la législation Sénégalaise

CARACTERES SPECIFIQUESNOM SCIEN-

TIFIQUE

1 4

Ka. tsuwonus 3 à 4 r ayu re·=:. long i tu
dina.le sombres ct tres

pe 1 am 1 c; accu::.é·:; (fi.). r quen t 1 a pa 1­

tie infél-ieure d'.l corps
(ventre rayé) le dos
est bleu violet foncé,
le ventle gris argent;
flancs de teinte claire
.31'gen t.ée ; 1ongl!eu ," moyen
ne entre 40- 70cm pour
un poids de 5kg;les
plus gra.nds spécimens
peuvent atteindle 90­
cm et peser 20kg

Caractères différentiels des trois espèces de
thon rencontrées au Sénégal

Skipjack

NOM ANGLAIS

Source:(40)

Listao ou

Espece

ou Bonite
rayé

TABLEAU N°4:
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le récipient clos( la botte de conserves) cons­

titué d'un matériau métallique à base d'acier

le plus souvent;

l'a 1ime n t s t a b i 1i s é par 1a cha 1eu r (3 1) •

2.1. Botte de conserve

La boite métallique constitue l'un des fondements

de l'a;:Jpertisation puisqu'elle est le garant ée l'étanchéité

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

susceptibles d'altérer l'aliment après traitement thermique.

Elle doit par ailleurs assurer la protection du con­

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

2.1.1.Fabrlcatlon de la botte

La bolte est formée d'un corps cylindrique et de

deux fonds plats. Sa fabrication revêt un grand intérêt si on

veut assurer une bonne hygiène des al iments à conserver.(15) (20) (2'

2.1.1.1. Mat é ria u x

Ce son t : 1e ma t é ria u mé t al, 1e ma t é ria u de pas s i ­

vat ion et les lubrifiants.

2.1.1.1.1.Matérlaux métal

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

le fer blanc

Il est constitué d'une fine feuille d'acier doux de

0,16 à 0,30 millimètre, recouverte sur les deux faces d'une

couche d'étain de 0,12 à 0,60 micro-mètre d'épaisseur pour

é vit e ria cor r 0 s ion. Ile s t ma lié a b 1e, rés i s tan t à 1a .cor r 0 s ion

et aux pressions. En outre, il est pur, non toxique et ne

réa g i t pas a veciesai hue n t s

-- 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

l'aluminium

Il est recouvert d'une couche d'oxyde d'aluminium

et est le plus souvent utilisé verni.

L'aluminium est non toxique, malléable et inoxyda-

ble mais son utilisation est réduite pour des raisons écono­

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.



fonds.

de corrosion.

1e mé t al.

de 1a bo i te.cë Ile s

... / ...

Elle est effectuée en trois temps: la fabrication

Ils ne sont pas toxiques.

1 7

2.1.1.2. Fabr ieat ion

Ce sont des couches qui sont obtenues par traitement

-- d'une couche d'alwnine pour l'alwniniwn.

Le corps est découpé sur une feui Ile de fer blanc.

2.1.1.2.1.Fabrieation du eorps ou

ligne body

2.1.1.1.2. Lubrifiants

Ce sont des graisses comestibles d'un grand degré

prochés. Il Y a ensui te l'agrafage, la soudure et le bordage

qui permet l'éversion des extrémités destinées â recevoir les

Après la mise en forme par un mandarin, les bords sont rap-

Ses dimensions correspondent à

du corps, la fabrication des fonds et le sertissage.

de pureté (hui le de coton, hui le de paraffine ••• ) qui protègent

anodique et qui sont invisibles et non toxiques. Elles sont

destinées à supprimer ou au moins à limiter les phénQmènes
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2.1.1.2.2.Fabrication des fonds ou

ligne 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 à l'état li­

quide sur le bord intérieur des fonds. Le liquide en se

s é cha n t don ne l e j 0 i n t qui pe rme t d' a s sur e ri' é tan c hé i t é 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

à assembler un fond ou son couvercle sur une boite pour as­

surer l'étanchéité de sa fermeture. Ceci donne alors un as­

semblage métallique appelé ~e~ti formé par l'interpénétration

des crochets du corps et du fond (Figure n02.) La qualité du

sertissage est d'une grande importance pour l'étanchéité de

la botte aux micro-organismes, aux liquides et aux gaz.

Mécanisme

L'appareil utilisé est appelé ~e~ti~~eu~e. L'assem­

blage aboutissant à la formation du ~e~ti s'effectue selon le

processus (Figure n03.) Cet assemblage se réalise généra-

lement en trois opérations successives:

-- la mise en compression
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Article 18

la boTte à fonds coiffants contresoudés

un fond est soudé et

fonds et couvercles

... / ...

Les appellations commerciales et les principales

2.1.1.3.Dimeosions des boltes et ios-

la boTte emboutie, en deux piêces.

l'autre à décollage;

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

criptioos obligatoires

21

la seconde passe (ou serrage)

la premiêre passe (ou roulage)

sertis;

BROSSARD distingue quatre types de boTtes, selon le

Au niveau de la ferblanteuse seul un de~ fonds,

Ces deux derniêres opérations mettent en jeu des

neme nt s t i pu 1e (4)

caractéristiques des bottes autorisées pour la mise en con-

mode de sertissage

celui appelé -tond de ta{~ication-Jest mis en place. L'autre

dit -tond de te~metu~e- est apposé aprês le conditionnement.

ayant à rouler le métal, les secondes à l'écraser (8).

mo 1e t tes don t 1e pro fil de go r ge est d i f f é r e nt, 1e s p r em i ê r e s
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la date de fabrication.

2.1.2. Transformation du thon

lieu de fabrication,

Marquage des bottes

2.1.2.1.Matière première

le pays d'origine;

nature et mode de présentation

qualité (s'il ya lieu)

espèce de poisson traitée, selon la nomenclature;

ristique sur le fond de fermeture;

marque commerciale déposée,

l'usine de fabrication par une lettre caracté-

Les thons donnent un produit en conserve d'excel-

b - En plus du marquage, les boîtes doivent porter

-- la matière première de baseest le thon (albacore,

a - L'un des fonds de la boite doit porter les indi-

Article 19

lente qualité.

1es i nd i ca t ion s sui va n-t e s r e pro du i tes par i 1 1us t rat ionsou -

teur par montage ou estampillage

étiquettes:

indiquées sur le Tableau n04.

serves de produits de la mer doivent être conformes à celles

cations suivantes en lettres ou en chiffres de 4 mm de hau-
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patudo et listao).

1a ma t i ê r e p r em i ê r e sec 0 ndair e ; l' hui 1e t 1a

tomate
t

les bottes métalliques t les cartons et

les étiquettes.

2.1.2.2. Types de fabrication

Les variétés de produits confectionnés à partir du

thon sont par ordre d'importance décroissant (41)

le thon au nature

le thon à l'huile

les miettes de thon à l'huile

les miettes de thon à l'huile et_à la tomate.

2.1.2.3. Fabrication des conserves de thon

Le schéma n04 présente la succession des opérations

de confection du thon au naturel; produit le plus couramment

fabriqué et sollicité (41) ;

2.1.3. Traitement thermique ( stérilisation)

c'est le traitement des récipients fermés contenant

le poisson à une température suffisante pour détruire ou inactiver

tous les micro-organismes qui se développent quelle que soit la
1

température à laquelle le produit est entrepOse

• •• 1 •••
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FABRICATION DU THON AU NATUREL

("A PARTIR DU THON ALBACORE,20-30 ~g )"

A

aretes

muscles bruns

basse, 1/4 basse

1/1 et 3/1

10-15 mm

Pour les grands
formats

°18 B

°17 B

Congélation

1
Sertiss~-ge,

{-
Lavage des boîtes,

.j
Stérilisation ( 115°C)

~
Refroidissement

{-
Contrôle macroscopique externe

~
Conditionnement en cartons,

'V'
St OCka!e

Contrôle de qualité avant expédition

1
t

Tronçonnage ( tranches )

~
Parage des tranches

1
~

Saumurage des tranches

1,
V

Rinçage à l'eau potable,
.. {t , 1/3

Embo~tage manuel
1 1/2
~

Vérification de poids et controle du remplissage

Décongélation

-t
Préparation

Jutage à chaud à la saumure douce et aromatisée

Réception des thons et controle de qualité technologie

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

J..
Lavage



1

Il

25

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 être exposé

à une température spécifiée pour obtenir le résultat sou-

haité (16).

2.1.3.1.Facteurs de stérilisation

Les facteurs suivants influencent la stérilisation

l'espèce de germes, le nombre de germes, le pH du produit et

la vitesse de pénétration de la température (15).

2.1.3.1.1. Espèce de germes

Les formes végétatives sont détruites par une courte

durée de chauffage de 700 C à 800 C tandis que les spores ne

sont détruites qu'à des températures supérieures ou égales

à 100 0 C.

Parmi les spores les plus résistantes à la chaleur

figurent celles de BaciLLu~ ~tea~othe~moBhiLu~; B. titani;

B. ~uitiLi~; CLo~t~idium ~Bo~ogène~ et CLa~t~idium iotuLinum.

2.1.3.1.2. Nombre de germes

Une bonne stérilisation est uniquement fonction du

degré de contamination c'est-à-dire du nombre de micro-orga­

nismes que contient le produit à conserver au moment où il

pénètre dans l'autoclave.

2.1.3.1.3. pH du produit

Aux pH voisins de la neutralité (6 à 8), les micro-



chaleur.

2.1.3.2. Barêmes de stérilisation

de poissons â une température de 115 â 116° C. La montée

selon

2.1.3.3. Stérilisateurs

le format.

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

-- montée de température

La température et la durée de la stérilisation se

palier de stérilisation

26

Pour les pH compris entre 4,6 et 7 'il faut chauffer

Les barèmes de stérilisation sont définis par la

descente de la température;

2. 1.3. 1.4. Vit e s se de p é lé t rat ion

Selon CHEFTEL (10), la chaleur met un certain temps

nOS. L'Institut APPERT recommande de stériliser les conserves

et la descente doivent durer de 20 â 40 minutes

température de stérilisations, les durées de la montée, du

pa 1 i er et de la de~cent~: '. Ils sont présentés dans le tableau

tionnel au carré du rayon de la boîte.

décomposent en :

pour atteindre le centre de la bof te. Ce temps est propor-

â une température supérieure â 100° C ~ Pour des pH infé­

rie urs â 4, 6,la t emp é rat ure est i n f é rie ure â 100° C.

organismes résistent relativement bien â l'effet de la
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PRODUIT FORMAT MONTEE EN DUREE DE DESCENTE TEMPERATU-
TEMPERATURE STERILI EN TEMP. DE STERILI

Thon au 1/8 20mn 1heureO 20mn 115°C--116°C
naturel 1/6 20mn 1h.10 20mn 115)C-116°C

1/4 20mn 1h.15 20mn 115°C-116°C
1/2 20mn 2h.Omn 20mn 115°C-116°C
l/lbas 40mn 2h.30 40mn 115°C-116°C
l/lhaut 40mn 2h.50 40mn 115°C-116°C
3/1haut 40mn 4h.50 40mn 115 °C-116 Oc

Thon cuit 1/10 20mn Oh.SO 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
l/lbas 40mn 2h.20 40mn 115°C-116°C
l/lhaut 40mn 2h.40 40mn 115°C-116°C
3/1hau't 4h.40 40mn 115°C-116°C

Thon miet 1/10 20mn Oh.2S 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

27

Barême de stérilisation des conserves de thon
(S.A.P.A.L.)
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toclave est une enceinte sous pression conçue pour traiter

â la chaleur des denrées alimentaires conditionnées dans des

récipients hermétiquement fermés, soit avec de la vapeur

saturée, soit avec de l'eau bouillante associée â de l'air

sous pression (16).

Il existe des stérilisa~eurs en continu et des sté-

rilisateurs en discontinu. ( Tableau 0°6 )

3.Microbiologie des conserves

3.1. Bactéries

Dans les conserves, on peut rencontrer des bactéries

mésophiles ct surtout des bactéries thermophiles.

Les genres les plus importants sont

Bacillus;

Clostridium ( Tableau n07 );

accidentellement Salmonella et apparentés.
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oTABLEAU N 6: Catégories de stérilisateurs 1

FONCTIONNEMENT MOUVEMENT IMPLANTATION MILIEU TYPE
chauffant

Discontinu Statique Verticale eau autoclave
vapeur autoclave

Horizontale vapeur autoclave
vapeu r+ai ,- Lagarde
vapeur+eau Stériflow
+air

Rotatif Horizontale eau Rotomat
vapeur+eau Lagarde

Statique Verticale vapeur Carvallo
Continu vapeur+air

vapeur Stérilma-
tic

vapeur Hydrolock
vapeur+air

Rotatif Horizontale eau Hydrolock
Flamme

Source: Encyclopédie de la charcuterie
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thermorésistante.

Dans le genre Clostridiwn, l'espèce botulinwn est

La toxine botulinique possède une action nerveuse

Bactéries en relation avec les conserves

Les formes végétatives sont soit protéolytiques et

Les genres Bacillus ne sont pas pathogènes. Cepen-

TABLFAU n07

la plus dangereuse. C'est la bactérie toxinogène la plus

très aigue.

gazogènes, soit non protéolytiques non gazogènes, en parti-

à la chaleur.

dant leurs spores et formes végétatives sont très résistantes

1, 1

1
,
1 Genre Bacillus

,
Genre Clostridiwn1, ,

1 1
,

, ,
11 1, -c. botulimDl
,

1 - B. brevis 1 1, ,
-c. pasteurianun

,
1 - B. cercus , 1,, ,

-c. perfringens
,, - B. circulans ,
1, ,, ,

- C.
,

1 - B. coajulans 1 sporogénes 1,, ,
-c. theIUDnaceticun

,, - B. 1icheni fonni s 1 1,, ,
-c. theIUDsaccharoclyticun

,, - B. lactérosporus , 1t ,, ,
-c. nigui ficans

,, - B. DDCérans , ,, , ,, , ,, - B. polymyxa ,
1, 1, , ,, - B. ptmilus ,
1, ,, , ,, - B. subtilis , ,, , ,, , ,

\ - B. stéarotheIUDphilus \ \
1 1 1, , ,
t 1 1

SOURCES: Matsuda (1985 ); J a y ( 198~.
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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 à ces germes.

Les spores sont caractérisées par leur grande

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'à 1200 C.

3.2. Origines des micro-organismes contamlnaBt

les conserves

La présence de bactéries dans le produit fini a

deux origines:

l'insuffisance du traitement thermique;

les microfuites des récipients entraînant la

recontamination des produits stériles.

3.3. Altérations microbiennes des conserves

Elles se manifestent de façon variable (21)

bombage ou bris du récipient da au développement

de germes gazogènes généralement anaérobies

qui produisent les gaz suivants: H
2

, 00
2

, ou

H2S.
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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 fIat 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 toxinogènes en particulier Clostri­

dium botulinum; ou de la présence accidentelle

de Salmonella.

4. COntrOle de la qualité des conserves

4.1. Généralités

Il s'effectue à trois niveaux: à l'usine, à la

commercialisation et à la consommation. Il est à la fois

réalisé par l'ndustriel lui-même (auto-contole) et les ser­

vices officiels (contrôle officiel).

4.1.1. COntrOle au stade de l'usine

4.1.1.1. COntrOle officiel

L'Inspection officielle porte surtout sur l'hygiène

et comprend les étapes suivantes (41) :

l'examen macroscopique de la qualité hygiénique

des poissons au débarquement;

le prélèvement d'échantillons de thon pour le

dosage du ~rcure;
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le contrôle de la fabrication aux différents

postes en collaboration avec les ouvriers â

l'usine;

le prélèvement d'échantillon de conserves (7

bottes en moyenne par fabrication) pour le

compte du service de la répression des fraudes.

Ces échantillons sont sowmis au test microbio-

logique pour la recherche des défauts de stéri­

1i sa t ion, de I11t:Iœ que, des dosages d' ABVT, d' h i s­

tamine et d'indole sont entrepris pour appré­

cier la fratcheur des poissons.

C'est un contrôle épisodique, réalisé par les

vétérinaires.

4.1.1.2. Auto - contrOle

Il consiste â :

la surveillance des conditions hygiéniques;

au tri systématique des lots;

l'envoi d'échantillons au laboratoire (boltes

normales et boltes ·bombées pour rechercher

l'origine de l'altération.)

4.1.2. COntrOle au stade de la vente

4. 4.1.2. ContrOle officiel

C I ...est un controle régulier effectué par les agents

du service de la répression des fraudes et par les vétérinaires.



Il s'agit de la surveillance des conditions d'en-

treposage des conserves et du contrOle des produits finis.

En ce qui concerne le cont~OI~ des produits finis

- pour les produi ts apparenment normaux, il est

effectué un prélèvement de 4 â 10 bottes,

-

pour 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 prélèvement
-

• de 1 p.100 du lot trié pour le contrôle

• bactériologique.

4. 1• 2. 2. ~A:..;:u;;....t=--.;:;.o__-=C;;;.=O;..;:D;;:....:;.t...;::r....;~:;....=.l-=.e

L'auto-contrôle au stade de la conmercialisation

consiste â la surveillance des conditions d'entreposage et au

tri des lots. Il est effectué par le vendeur.

4. 1• 3. Con t rOI e à 1 a con S 0 mm a t ion

Il s'agit

dut ride s lot s

du contrOle des produits par les services of­

ficiels : c~trOle macroscopique, examen bacté­

rioscopique et contrOle. bactériologique
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4.2. COntrOle a la fabrication de la conserve

c'est un auto-contrOle permanent réalisé à toutes

les étapes de la fabrication.

4.2.1. COntrOle de la préparation

Toutes les opérations de manutention et de trans-

formation doivent être effectuées avec soin, sans retard

inutile et dans de bonnes conditions hygiéniques.

4.2.2. COntrOle du conditionnement

4.2.2.1. COntrOle de l'emboTtage

Il consiste à vérifier

les propOrtions de l'espace libre dans la

boite après emboîtage. Cet espace libre dépend

des dimensions du récipient, du type de réci-

pient et de la nature du produit.

les poids à l'embottage.

4.2.2.2. COntrôle du sertissage

Un mauvais serti peut avoir des conséquences ex­

trêmement graves. Il est donc prudent de contrôler très

min u t i eus eme nt 1a pro duc t' ion de t 0 utes 1es s e r t i s s eus es. Un

examen approfondi d'échantillons de sertis doit se faire à

intervalles fréquents et réguliers. Ainsi, tout écart par

rapport à la forme ou à la dimension convenable des sertis

peut être identifié et corrigé. Les modalités du contrôle

du serti sont (6) :
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1. Vérification au pied à couliss~, des valeurs

d ime ns ion ne Ile s : ha ut eu r e t é pa i s seur.

2.Utilis~tion de jauges en particUlier~ pour la

mesure de l'épaisseur.

3. Décor ticage, qui consis t e à démo n ter 1e se r t i à

à la pince pour examiner séparément les crochets

et pour voir la présence éventuelle d 1 ondulations

du métal qui caractérisent ou un excès de serrage,

ou un défaut de serrage

4. Coupe à la scie du serti, pour examiner, à la

10 upel e pro fil g lobal, 1e s me nsur a t ion s des

crochets et de leur croisure, l'appréciation glo-

baie du serrage et sa régularité.

,

4.2.3. COntrOle du traitement thermique

Il consiste à veiller à ce que le traitement thermi-

que soit appliqué selon un procédé valable, défini selon les

critères importants tels que la durée du chauffage, la tem-

pérature, le remplissage, la taille des récipients, dont un

régistre doitêtre tenu. Le traitement thermique doit être

capable de détruire ou inactiver les germes pathogènes ainsi

que les spores des germes pathogènes.

C'est aussi le contrOle de l'appareillage de trai­

tement qui doit être muni de dispositifs de contrOle qui per-

mettent de vérifier que les récipients ont bien subi un

traitement valable par la chaleur (9) •
•
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4.2.4. ContrOle de refroidissement

C'est le contrôle de l'eau de refroidissement qui

doit être potable et sans préjudice de la présence d'éven­

tuels additifs chimiques( utilisés conformément aux bonnes

pratiques technologiques pour empêcher la corrosion des ap­

pareil)ages et des conteneurs (9) ).

4.3. ContrOle du produit fini

Il s'agit du contrôle de l'étiquetage, de l'extérieur

de la bo1te et du contenu.

4.3.2. ContrOle de l'étiquetage

Les mentions indiquées sur l'étiquette doivent être

conformes à la réglementation et correspondre aux normes an­

noncées par le fabricant.

4.3.2. ContrOle de l'extérieur de la botte

C'est la recherche des défauts sur les bo1tes. On

distingue des altérations externes et des défauts externes.

4.3.2.1. Altérations externes

Ce sont les bo1tes bombées et les boites floches.

-- BOttes bombées

La boTte est bombée si l'un des fonds ou les deux

sont partiellement ou complètement convexes. Par com-
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pression sur les deux fonds â la fois il est soit possible;

soit impossible de rendre â l'un des fonds ou aux deux

fond6 la" forme normale.

(40) •

Le bombage est soit:

d'origine mécanique;

d'origine électrolytique par dégagement d'hydro-

gêne dO â la rouille du fer;

de la consommation.

Bottes floches

La boîte est floche si l'un des fonds ou les deux

ou partiellement convexes mais une

•On distingue

4.3.2.2.Défauts externes

d'origine microbienne surtout par la présence de

Lorsque l'on est sans grand moyen de contrôle, toute

germes gazogènes tels que clostridiwn.

norma le. Une secousse,o\1 un choc provoque â nouveau la défor-

fonds fait reprendre â l'un et â l'autre â la fois la forme

sont complètement

être saisies (40).

boite bombée est considérée comme dangereuse et sera retirée

mation. Le flochage peut être d'origine microbiologique,

chimique, physique ou mécanique. Les boTtes floches doivent

compression â la main s'exerçant simultanément sur les deux
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-- les bottes fultées

La fuite est dûe soit à un sertissage défectueux,

soit à une soudure imparfaite, soit est une pression exces-

sive.
Ces bottes sont contaminées et doivent donc etre

retirées de la consommation.

les bottes becquées

Ce sont des bottes 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 botte et l'air extérieur

lors du refroidissement.

Les bottes becquées sont .le siêge de microfuites per-

manentes et sont à retirer de la consommation.

les bottes rouillées

ou corrosion extérieure

Elles présentent des taches importantes et profondes

Il faut éliminer les boTtes dont la rouille est poussée à

cause du risque de micro-fuites.

-- les bottes cabossées

Elles sont dOes aux manoeuvres brutales et sont sus-

pectes de fuitage.

Si le taux de cabossage est supérieur à 25 p. 100;

il faut les retirer de la consommation et les dénaturer.
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4.3.3. COntrOle du produit tini

c'est un contrOle qui se fait par sondage. Il est

effectué par le fabricant et les services officiels pour

s'assurer que les produits transformés ont bien subi un

traitement efficace.

Ce contrOle est organolèptique, chimique, pondéral

et microbiologique.

4.3.3.1~ COntrOle organolèptique

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

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

Les critères organolèptiques normaux sont (6)

reflétant celle du thon.

la couleur variable selon les espèces et

4.3.3.2. COntrOle chimique

acidité;la saveur ex6mpte de défauts suivants

l'odeur ~ranche et caractéristique;

amertume et sancidité

Il se résume en :

l'analyse des constituants protéiques, lipidiques,

glucidiques et additifs.

le dosage des produits de dégradation des pro-

t é i nes, l' h i s t am i ne, l'ABVf e t l' i ndol e •

4.3.3.3. COntrOle pondéral

•
On distingue le contrôle pondéral non destructif et
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le contrOle pondéral destructif (6):

normes établies.

une incubation: c'est le contrOle de stabilité.

un contrôle de routine visant à vérifier que les

il est basé

a - Etuvage

4.3.3.4.1. COntrOle de stabilité

On choisit des conserves dont l'emballage est normalet

__ le contrOle non destructif est effectué dans un

-- le contrôle destructif a pour but de vérifier,

un contrôle crnnplet lors de la rencontre de

4.3.3.4. COntrOle microbiologique

On distingue deux niveaux de contr'ôle-: (21) (37) (38)

Il s'applique aux conserves normales

sur l' i nc ubat ion e t l' exame n a p r è s é tuvage •

problèmes ou de la mise au point du barême. C'est le contrOle

de stérilité

que le poids de thon trouve dans les bottes est conforme aux

conserves ne présentent pas de modification après avoir subi

après les transferts de matières liés à la stérilisation,

réalisé après la fabrication pour vérifier le poids net

total (thon_+ jus de couverture)

premier temps sur la ligne de production et porte essentiel­

lement sur l'embottage du thon. Dans un second temps,' il est
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0.

ne présentant pas de défauts. Les conserves sont soigneuse­

ment nettoyées, marquées et déposées sur du papier Kraft de

façon â repérer les fuites. Dans le cas des conserves de pHSlpérie

à4,6, il est intéressant de les mettre â deux températures.

L'une correspondant à l 'optimwn des bactéries mé50phi les et

l'autre à celui des bactéries thermophiles.

Les températuresetletemps d'incubation varient selon

les auteurs. Maison préconise:

7 jours d'incubation â 37° C (1 lot de bottes)

7 jours d' incubat ion à 55° C (1 lot de bottes)

Une botte témoin est gardée à la température ambiante.

Le prélèvement doit être formé de deux à cinq bo~tes

absolument identiques.

b - Ex ame n a p r è s é tu vag e

Lorsque le délai d'incubation est écoulé, les bottes

sont stabilisées à 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

Lac 0 ns e r ve a na 1ys (e est con s i dé r œ c omne s t ab 1e s i
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elle satisfait à"tous les critères suivants

absence de modification d'aspect d'emballage et

et du produit après étuvage

variation de pH par rapport au témoin; inférieure ou

égale à 0,5 unité pH

absence de variation de la flore microbienne, ni

du point de vue qualitatif, ni du point de vue

quantitatif. Pour cela, il faut que le rapport

n/no reste inférieur â 100.

n = nombre moyen de corps microbiens dénombrés

sur 20 champs microscopiques observés sur une

bolte incubée.

DO = nombre de corps microbiens dénombrés sur la

bolte témoin.

4.3.3.4.2. Contrôle de stérilité

Il s'agit d'un examen complet, et délicat~ll

s'effectue principalement lorsque le contrôle de sta­

bilité donne des résultats positifs ou douteux, ou en cas

de conserves présentant des altérations.

La démonstration de la stérilité nécessite, outre les

examens déjà mentionnés, l'ensemencement d'un ou de- pTù.:sieùrs

milieux pour germes aérobies et pour germes anaérobies.

a - Pré 1 ê v eme nt

Il est réalisé dans des conditions d'asepsie très ri-

/
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goureuses.

L'emballage doit être débarrassé de ses étiquettes,

nettoyé et désinfècté à l'alcool.

L'ouverture doit €tre pratiquée dans une enceinte

stéri le (hotte à flux luminaire)

L'emballage est percé par un poinçon stérile in-

troduit à l'ouverture d'un entonnoir 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 à 35° C et la m€me

série aVècincubation d 55° C.

c - Interprétation

Après 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 défaut de stabilité.

La présence de thermorésistants, sous forme de

bacilles Gram positif, parfois sporulés, anaérobi~ stricts

(Clostridilli~) ou aérobies;parfois facultati fs (Bacilles),

est le signe d'une stérilisation insuffisante.

La présence d'une flore thermosensible est associée

à une contamination postérieure à la stérilisation, liée à

un défaut d'étanchéité.
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1.1. Dé fin 1 t ion

et évolutif. Il permet de construire la sécurité et la

Le Programme Assurance-Qualité français le définit

s y STE M EH. A. C. C. P.CHAPITRE II

Le système H.A.C.C.P. est une approche méthodique

1. Présentation générale

Le système H.A.C.C.P. est un concept d'actualité

comme un système préventif, à la fois rigoureux, souple

inspection classique (échecs; coOts élevés).

classique. Il évite ainsi la plupart des faiblesses de nette

Son princip~l but est de prévenir et non de recher­

cher les défauts des produits finis comme dans le contrôle

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

des risques microbiologiques liés â une opération alimentaire

qualité des aliments. Il a été préconisé pour assurer une

utilisé dans l'industrie alimentaire pour le contrOle de la

meilleure maltrise des risques microbiologiques.

qualité des denrées alimentaires dans le contexte d'une

démarche-qualité (18).

1.2. Historique et Justifications de l'application

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

Le système H.A.C.C.P. a été proposé pour la première

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 ~nufactoring Practices (G.M.P.)

ou du Code des pratiques hygiéniques du Codex Alimentarius."

Aux Etats-unis, il a été recornnandé par la N.A.S.

Académie Nationale des Sciences) d'utiliser le H.A.C.C.P.

c ornne tee hn i que de ch0 i x d' i ns pee t ion des a 1 ime n t s (34 ). 1 1

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

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

Critiques\. L'Association Française pour la Normalisation

( A.F.N.O.R. ), avec sa campagne des 3 A.Q,(Assurance Qualité),,

s'efforce de sensibiliser les industriels â l'intérêt de la

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

e~t 'Z~~o-d~taut' (43).

Depuis 1987, le concept HAOCP connalt un développe­

ment considérable grâce à l'initiative de nombreuses orga­

nisation comne l'I.C.M.S.F.((lnternational Comnission on

Microbiological Spécification ( for fonds)

Aujourd'hui, le HAOCP est largement accepté cornne

une alternative au contrôle classique dans l'industrie ali­

mentaire (23) dont les inspections réglementaires doivent

s'écarter â la faveur de techniques scientifiques plus ap­

propriées.

1.2.2. Justification de l'application H.A.C.C.P

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

l'industrie alimentaire en général et particulièrement dans
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l'industrie de la conserve de poissons. peut se justifier

par deux raisons: l'inefficacité du contrôle classique de

la qualité des aliments et la réglementàtion de la C.E.E.

1.2.2.1. Inefficacité du contrôle classique

de l'usine.

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

les textes réglementaires sont vagues et imprécis. Par ail-

l'inspec-Le contrôle utilise les moyens suivants

fil i ère s a g r 0 - a 1 ime n t air es. à l' excep t ion dei' a bat toi r ,

n'assure pas la permanence de la pression réglementaire.

--Analyse microbiologique

L'inspection relate seulement ce qui se passe en un

Inspection

Le contrôle classique a pour but de vérifier le res-

L'utilisation de l'analyse microbiologique des ali­

ments a de sérieuses limites (35)

tion, l'analyse microbiologique et l'auto-contrôle au niveau

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

La périodicité des contrôles dans les ateliers des

les détails importants !. ceux qui le sont moins \ en quelque

1e urs. i 1 est d i f fic i 1e de dis tingue r dansie s r é g 1eme n t s

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

sorte les points essentiels ou critiques pour la salubrité

pect des prescriptions réglementaires. D'une façon générale~
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( 24)

-- l'origine des résultats défavorables est souvent

difficile à cerner.

-- le problème de prélèvement 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 coût

contrOleAuto

c'est le progranme de contrôle de la qualité des

industries en relation avec la protection microbiologique et

la quali~é des aliments. Ce contrôle utilise l'approche du

contrôle classique.

L'insuffisance, voire l'inefficacité, de ce contrôle

classique sur le produit fini a été reconnu à l'échelle in­

ternationale; notanment par la Conmission Internationale

pour les Spécifications Wicrobiologiques des Aliments (IC~SF);

ainsi que par la Conmission conjointe F.A.O/O.M.5. du Codex

Alimentarius (1).

Ceci par l'augmentation des intoxications alimentaires

et les pertes considérables de grandes quantités d'aliments

dûes aux altérations surtout microbiologiques.

En ce qui concerne l'industrie de la conserve, les

incidents mortels d'intoxication botulinique, quoique très

rares, sont souvent économiquement dévastateurs pour la con-
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serverie impliquée (1).

Ainsi une étude conduisant au contrôle de tous les

facteurs liés â la contamination, la survie et la croissance

des micro-organismes dans les aliments â tous les stades de

la chatne alimentaire. a abouti au concept connu sous la

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

Divers systèmes de contrôle. qui se sont avérés ef­

ficaces et qui sont recommandés par les experts en contrôle

et assurance-qualité des conserves de poissons. s'inspirent

tous du concept H.A.C.C.P. (1) qui est actuellement le sys­

tème de contrôle le plus disponible pour l'amélioration de

la sécurité des aliments.

1.2.2.2. Réglementation âe la C.E.E.

Pour la mise en place du marché de l'Europe de 199~.

la production et la mise sur le marché des produits de la

pêche~sont réglementées par la directive (91/493/C.E.E.) du

Consei 1 des Communautés Européennes. Pour etre en règle. les

Etats membres doivent veiller â ce que les responsables des

établissements prennent toutes les mesures nécessaires pour

que. à tous les stades de la production des produits de la

pêche._ les prescriptions de la directive soient observées.

Les dits responsables doivent effectuer des auto-contrôles

fondés sur les principes suivants

-- l'identification des points critiques dans leur

établissement en fonction des procédés de fabrication utilisés.
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- l' é t ab 1 i s seme nt e t 1a mi se e n 0 euv r e des mé t ho des

de surveillance et de contrôle de ces points critiques;

-- le prélêvement d'échantillons pour analyse, pour

le contr~le 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 â

l'autorité compétente (9).

Cette réglementation va avoir une répercussion

imp 0 r tan tesurl e canœrce i n ter na t ionaLEnef fet, 1e s

pa ys exp 0 r t a t eu r s de pro du i t s dei a lJêche qu i son t en gé né rai

sous-développés, se trouvent dans l'obligation de produire

suivant up schéma d'assurance qualité (concept_HAOCP en

particulier) adopté par les pays importateurs. Donc, ·Le~

~piciaLi~te~ de La technoLogie du poi~~on de~ pay~ en dive­

Loppement doivent mett~e à p~o/it Le temp~ qu'iL~ ont devant

eux avant L'appLication de~ nouveLLe~ Ligi~Lation~ et cel

a/in de ~e /amiLia~i~e~ avec Le~ nouveLLe~ technique~ de

ge~tioni et a/in d'êt~e dan~ une po~ition Leu~ pe~mettant

de con~eiLLe~ d'avance et de maniè~e app~op~iie Leu~ indu~­

t~ie du poi~~on·(30).

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

L'application du Systême H.A.C.C.P. par l'industrie

est le moyen le plus efficace pour l'assurance de la sécu­

rité et la qualité microbiologique des aliments. L'industrie
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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 ~tri atteints â la satisfaction des struc-

tures chargées de la réglementation, ou plus largement des

consommateurs (33).

L'introduction du HAOCP est spécifique pour chaque

type d'aliment et pour chaque unité de transformation. Son

application implique avant tout l'engagement et la respon-

sabilisation des entreprises â l'égard des problèmes rela-

tifs â la qualité (18).

2.1. Etapes de la méthode H.A.C.C.~

Le plan de travail HAOCP présente cinq phases comme

le montre la figure (5) •

2.1.1. Phase prêllmlnal re

Ce t tephas e pré sen tel es é tapes sui van tes (1 8 )

2.1.1. 1. Or 1 en t a t Ion

C'est l'orientation de l'action â 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'a ppli ca t ion du HACCP r e qui e r t l' a s sis tan ce d' une

équipe multi-disciplinaire formée par:



FIGURE (ft,: Plan de travai l pou r une action HACCP
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PHASES

1 Phase préliminaire

Analyse des risques

2

3 Maîtris~ des points
critiques

4 Surveillance

5 Evaluation(audit)
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OBJECTIFS/PRINCIPALES SORTIES

.Orientation

.Constitution d'un groupe de travail

.Collecte Etude de la documentetion
de référence

.Mise en mémoire de l'expérience

.Analyse des procédés
Diagramme de fabrication

.Définition

. Identification(conséquences)

.Evaluation:-qualitative
-quantitative

Points à risques hiérarchisés

.Identification des points critiques

.Hiérarchisation

.Bilan-Evaluation des options de
maîtrise

.Choîx des adaptées

.Formalisation
Réfenrentiel d'entreprise:
.Spécifications,
. Procédures,
.Modes opératoires;etc ...

. Bilan-Evaluation des options

.Choix des options adatées

.Formalisation
Réferentiel d'entreprise

.Détermination de la façon dont la
firme adhère à son programme

Actions crrectives
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un expert microbiologiste;

un hygiéniste;

un ingénieur de production;

un représentant du département recherche et

déve 1oppeme ri t ;

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 être organisée et structurée selon un

mode fonctionnel. Ensuite sous la conduite d'un animateur,

les responsabi 1 i tés de chacun seront préci sées ainsi que ies pro­

cédures de travai~.

2.1.1.3. Collecte et étude de la documentation de

référence

Elles aboutissent à l'élaboration d'un bilan des

informations disponibles.

2.1.1.4. Mise en mémoire de l'expérience

Il s'agit de mémoriser l'expérience acquise par

l'entreprise sur le produit, le procédé, les produits ou

procédés similaires.

2.1.1.5.-Analne des procédés

Elle correspond à 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. Définitions

Analyse des risques

C'est- une évaluat ion de toutes les procédu-res de

production et d'utilisation des matières premières des den­

rées alimentaires pour (25)

1. identifier les matières premières potentiellement

dangereuses et les aliments qui peuvent contenir des subs­

tances toxiques ou un nombre inacceptable de micro-organismes

pathogènes ou d'altération des aliments et/ou qui peuvent

servir de support à la croissance microbienne

2. identifier les sources potentielles et les points

spécifiques de contamination par analyse de chaque étape

de la chatne 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 sévérité·

Risques

Les risques microbiologiques sont définis comme
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__ toute possibilité de contamination des aliments

(matières premières; ingrédients; produits en cours de fabri-

les risques surviennent.

organismes concernés

toute possibilité de survie de ces germes;

la gravité desLa sévérité du risque signifie

-- la compréhension suffisante de la manière dont

Ain si, l' a na 1ys e des ris que s dema nde une g r ande con -

L'analyse des risqu~microbiologiques qui peuvent

la présence de toxine d'origine microbienne •

toute possibilité de multiplication des micro-

Le risque est caractérisé par sa sévérité et sa fré-

entratner l'altération du produit alimentaire ou 9ui peuvent

être dangereux pour le consommateur et

conséquences qui résultent de la présence du risque.

de qualité.

quence ou probabilité d'apparition par rapport aux critères

organismes pathogènes ou d'altération;

cation; produits finis) -par- un nombre inacceptable de micro--

2.1.2.2. Identification des risques

Il s'agit d'identifier les risques possibles de con-

naissance en microbiologie et des informations épidémiologi­

ques et technologiques.

l'identi-Elle passe par deux étapes successives

fication et l'évaluation des risques.
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twmination des aliments relatifs aux matiêres premiêres, aux

ingrédients, au processus de fabrication, au stockage, à la

distribution, aux consonmateurs à risque et aux -données épi-

démiologiques (22).

Il va falloir rechercher des informations sur la

ma n i ê r e don t 1e proces sus est 0 pé ré; c' est - à - d ire 1es dé t ail s

techniques du matériel utilisé, les procédures d'opération

appliquées, les conditions environnementales pendant l'opéra-

ration mais également des détails sur la manipulation et le

stockage des matiêres premières, de produits intermédiaires

et des produits finis (25).

Les questions importantes à considérer sont: la

formulation du prod~it; le processus de transformation et les

conditions de distribution et d'uti lisation.

Un~ description détaillée des matières pre-

miêres physiques et chimiques (pH; aw; agents de conserva-

tion; technologie de conditionnement) du produit fini est

nécessaire.

De la même manière un diagramme de fabrication doit

être dressé. Si nécessaire une étude de l'écologie micro-

bienne du produit final peut être faite par des tests d'in-

noculation (23).

L'identification systématique des risques est menée

efficacement par la technique ~pS (Hazard and Opérability

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

l'opération par l'équipe formée (4).

L' ét ude H.A.Z.O.R.S corrmence par un aperçu s ys t éma-

tique de toutes les matières premières, 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 paramètres tels que

changement de pH; d'aw d'une matière première;

changement des facteurs temps et température

pendant la transformation;

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. Si 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

identifié et enregistré.

Cet examen systématique est répété jusqu'a ce que

le processus soit complet.

2.1.2.3. Evaluation quantitative et qualitative des

risques

L'évaluation des risques consiste a (18)
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déterminer avec précision les modalités d'inter-

vent ion ou de révélation de chacun des risques identifiés;

hiérarchiser les risques en fonction de leur gra-

vité ou sévérité, de leur fréquence et de leur probabilité

d'apparition â 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 réglementeires

• fournissent des informations mensongères

Ils font courir le risque d'éloigner définitivement

de la marque le distributeur ou le consommateur.

2. risques majeurs qui :

• mettent en péril la vie du produit

• déclenchent un "réflexe de défense" de la part

du consommateur.

Ils peuvent freiner l'achat ou empêcher le réachat.

3. risques mineurs qui :

• sont de nature à 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

répètent fréquemment.

Le résultat- final de l'analyse des risques sera -la

classification de toutes les étapes de la transformation,

de toutes les pratiques et ~rocédures qui peuvent conduire·â

l'introduction d'un risque.

2.1.3. Phase de mattrise des points critiques (PC)

2.1.3.1. Définition des p.c.

Les PC sont définis par l' I.C.MeS.F. comme un endroi t,

une opération, un procédé pour lesquels la mattrise d'un ou

plusieurs facteurs peut être exercée pour diminuer ou pré-

venir le risque.

Les qualiticiens définissent les PC comme étant

toute étape de la fabrication qui, si elle n'était pas

contrôlée; conduirait â la non-conformité du produit final (1)

-- aux exigences du consommateur (organoleptique;

esthétique ••• )

aux exigences de salubrité (absence de germes

pathogènes et de substances toxiques);

aux exigences d'optimisation économique du coOt

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 à la fois

..,
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le suivi des opérations et l'élimination ou la maîtrise des

risques identifiés (18).

La détermination des PC doit se fairé aveè beaucoup

d'attention sur la base du risque et de sa sévérité pour etre

contrôlé; les PC doivent etre véritablement critiques. Si

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

préventive, alors Il n'existe aucun PC â cette étape.

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

les PC de rang 1 (PCI ) qui permettent d'exercer

et d'assurer la maftrise totale d'un risque

les PC de rang 2 (PC2 ) quI permettef1tde minimiser

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

Dans le contexte HAOCP; le résultat du contrôle à

un PC sig nif i e min i mis e r 0 u pré ven i rie dan ge rd' un 0 lJ de plu

sIeurs risques.

2.1.3.3. Choix des options de mattrise

JI est important d'identifier les moyens qui peuvent être

utilisl~:; pour maitriser les risques aux PC.

Ce sont ies spécifications; les procédures; les dis­

po s i t ion s; 1e ch 0 i x des 0 u t ils (ma t é rie 1; 0 r ga n i s a t ion. • • ) .

Le choix se fait après une docwmentation importante (manuel

qualité •.. ) (13)

Les options retenues le seront sur la base de leur

vdl idité et de leur efficacité; la considération du ratio

,.••. ' :
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riels.

Une surveillance rigoureuse_permettra d'appliquer.

coQ t; e ff i cac i té, j 0 ue un rOi e dé t e rm i na n t (1 8 ). Ils' e n sui t

des critères ou spécifications qui permet-une définitioll

tent la maîtrise du PC e.n spécifiant clairement la valeur

de paramêtres physiques (temps; température; pression); chi­

miques (pH; aw; taux de chlore); microbiologiques et senso-

les mesures de contrOle aux points critiques.

2.1.4. Phase de surveillance

La survel llance est le suivi de l'état des procédures,

méthodes, conditions d'exécution, procédés, produits et ser-

vices; de l'analyse des résultats enregistrés par comparai-

son au référentiel en vue de s'assurer que les exigences

spécifiques sont en voie d'être remplies. Donc la surveillance

va consister à vérifier si les procédures de préparation ou

de manipulation à un PC sont sous contrOle.
1'.

Elle requiert une expertise technique pour etre ef-

ficace car le contrôleur dOit être capable de détecter les

déviations aux spécifications (perte de contrble) et de four-

nir l'information à tem~ pour qu'une action corrective soit

prise avant qu'il ne soit trop tard. Son efficacité est en

',,-, :

sont obtenus.

ques.

l'observation visuelle; l'évalua-la surveillance des PC

rapport direct avec la rapidité avec laquelle les résultats

Il existe cinq méthodes principales utilisables pour

t ion sen sor i e Ile; 1e s me sure s ph Ys i que s ; 1es a na 1ys e s chi mi -



contrOle visilel.

reconnattre les défaillances; évaluer les déviations aux

rtel; des procédures de préparation; du stockage et des

=

yisuelle
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2.1.4.1. ObseryatioD

Elle consiste à l'exwmen visuel des matières pre-

Le contrOle est conduit selon un progrillTIffie préé­

CCl b1j ap pel é "Che c k 1i st" 0 u 1i ste s tan da rd.

2.1.4.2. ADalyses physico-chimiques

Les analyses chimiques rapides telles que la déter-

L'évaluation sensorielle constitue une extension du

bien supervisé. Le personnel doit être formé pour pouvoir

sp~cifications et savoir réagir en conséquence.

pour la surveillance car; elle ne nécessite pas de matériels

onéreux ou de personnel spéciarisé. Cependant; pour être

efficace; le contrôle visuel doit être bien organisé et

moyens de transport. E11e est souvent le moyen le plus utili~é

et les analyses microbiologiques.

mières; de l'hygiène et la. propreté de l'usine et du maté-

mination du chlore dans l'eau ou de la phosphatase dans le

lait pasteurisé; sont utiles pour la surveillance. La recherche

rapide des paramètres: température; humidité; pH; acidité

totale; sel; aw; peut etre utile dans le processus de con­

trÔle lorsque ces facteurs sont des moyens de maTtrise aux

PC (25).
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2.1.4.3. Analyses mlcr~blologlgues

Elles sont d'une valeur limitée du fait de leur

lenteur; de leur manque de précision. Elles sont très peu

ut il isables comne technique de surveillance. Cependant il

existe deux exceptions (25)

- le contrOle mlcrobiologique _de la matière pre­

mière avant le processus de transformation. Dans ce cas, la

4ual ité microbiologique d'un ingrédient est au point critique

- le contrOle des produits finis critiques avant

leur mise en vente à des consomnateurs très sensibles.

Le plus souvent les analyses microblologiques servent

d' accessoire aux observations visuelles et sensorielles et

élUX mesures physico-chimiques rapides (18).

La surveillance se termine par la définition des as­

pe c t s qua n t i t a tif set l' e n reg i s t r eme n t des rés u 1t a t s. Ile s t

nécessaire de spécifier la fréquence du contrOle et le

plan d'échantillonnage â employer. Ceux-ci seront déterminés

en relation avec le risque et la sévérité du risque.

La mémorisation constitue une partie intégrante du

contrOle. L'enregistrement peut être disponible pour la revue

par le personnel responsable de l'assurance-qualité.

Pour que le HACCP soit un Instrwnent efficace de

réglementation, les structures de réglementation doivent

a u s s i a v0 i ri' ace è s f acil e à t 0 usiesen reg 1s t r eme n t s des

résultats du contrOle aux P.C.

· . . l . ..
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2.1.5. Phase de vérification (évaluation)

2.2.1.5.1. Définition

La vé r i fic a t ion est dé fin i e c onme l' u t i 1 i 5 a t ion d' i n -

formations supplémentaires pour contrôler si le système HAOCP

est bien appliqué (25).

La vérification corr~spond à un examen méthodique

permettant de déterminer (18) :

si les activités et résultats relatifs à la qua-

[i té microbiologique, satisfont aux dispositions pré~tablies

-- si ces dispositions sont mises en oeuvre de façon

efficace et apte à atteindre les objectifs.

Son but est d'apprécier le besoin d'action d'amél io-

ration ou de correction.

La vérification vient compléter les quatre premières

phases par un programme d'audit pour arriver à l'assurance

quai ité.

2.1.5.2.Métbodes d'évaluation

On peut utiliser:

l 'échanti Iionnage au hasard et l'analyse

les méthodes classiques d'analyses microbiologiques ,
peuvent être effectuées lorsque le HACCP est pour la première

fois appl iqué. El les seront réduites ou supprimées lorsqu'une

certaine expérience est acquise.

-- 1est est s d' i nc ubat ion po url e s pro du 1t s sté r i 1 i s é s

... /,.- ..



I~

L

1 .

U

65

pour voi r si le produl t présente la durée de conservat ion

attendue et annoncée.

La vérification est conduite soit (18)

- pour des besoins Internes, dans ce cas elle prend

la forme d'un 'audit' Interne, et comme guide, on élabore

une 1 iste 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 l'application du HAOCP

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

chaque unité de transformation.

LI industrie de la conserve, cornne tout processus in-

dustriel,n'est pas a. l'abri de défauts et d'accidents qui

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 f ait dei a cap t ure jus qu' à 1a pré par a t ion pou ria

consornnation.

Les poissons portent une micro-flore qui reflète

leur environnement et n'hébergent pas normalement d:s micro-

organismes dangereux pour l'horrme. Mais, il existe deux

exceptions cornne le portage par les poissons de souches non

••• J• ••
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protéolytiques de Clostridium botilinmn types 8, F et E

surtout et le portage de certaines variétés de Vibrio (Vibrio

pa'rahaemolyticus) (25). Un autre problème lié aux poissons

est l'intoxication histwninique par les scombridés qui sont

très utilisés dans les conserveries.

3.2.~pplication

On peut distinguer deux étapes: avant la trans­

formation et pendant la transformation.

3.2.1. Avant la transformation

Avan t 1e s 0 pé rat ion s de t r ans forma t ion s, i 1 f a u t fa ire

l'évaluation des conditions de traitement et de contrôle des

matières premières.

L'évaluation des conditions de traitement consiste

en

la conception et la 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 contrôle de l'état de santé, l'hygiène et, au

besoin, les qualités professionnel les du personnel affecté

â la production (7,43)

La matière première est constituée par le poisson

... / ...
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(ma t i ère de bas e ), 1e singrédie n t s,les ma t é ria ux d' emb ail age

et les étiquettes (matière première secondaire).

En ce qui concerne le poisson, le contrOle de qualité

peut être visuel, microbiologique ou chimique.

Le tableau n08 présente un exemple de HACCP appliqué

au poisson frais ou conservé par le froid.

3.2.1. Pendant la transfonnation

L'application du concept HAOCP pour le contrOle et

l'assurance qualité des conserves de-poissons/repose sur trois

éléments essentiels (1)

l'identification des risques associés à la fabri-

ca t ion des conserves,

l'identification des points critiques;

1a mi se en place de procédés fiables et pratiques

pour le contrOle du processus aux points critiques.

Identification des risques

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

ou nouveau, les points suivants doivent être considérés:

1a f 0 rmu 1at ion du pro du i t ,

le pH, l'aw, les agents de conservation,

le matériel de conditionnement,

les procédures de fabrication,

les conditions de distribution (température de

• e(. 1. ..
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TABLEAU N°8: Système HACCP appliqué à la production de
poissons frais et refrigérés
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Les défauts qui peuvent être observés lors de la

fabrication des conserves ont pour conséquences (43)

Le risque majeur lié à la fabrication des conserves

de poisson est la survie de Clostrldlwn botullnum type E

résultant soit

d'une sous-stérilisation du produit et

d'une recontamination du contenu des boîtes aprês

stéri lisation et refroidissement

.. . '.. 1•..

botte-- une perte pour le producteur (exemple

stockage)

la durée de vie espérée (pendant la distribution

et l'utilisation de la conserve),

les informations obtenues à partir des études

d'inoculation des germes pathogênes ou d'altéra­

tion dans le produit,

les données ~pioémiologiques collectées à partirdes

f 0 Yers d' i n t 0 x i ca t ionsai ime nt air e s (46).

un risque pour la santé du consonmateur. C'est le

cas de l' i ntoxicat ion botul inique

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

à la production de toxines par d'éventuelles bactéries, tel­

les, que Clostrldlum botullnum (1) ;
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bombée) ;

tributeur et/ou consommateur).

Identification des PC

1 i qui de / sol ide, 1e forma t de

une dépréciation de la part de l'acheteur (dis-

Les principaux PC dans l'industrie de la conserve

le nettoyage et la dé~illfection, la maintenance des lignes de

la bOite, la qualité du serti, l'opération de sertissage,

le lavage des bottes, le ratio

ingrédients, la qualité de l'emballage utilisé, la tempé-

production et enfin les conditions de transport et de stockage.

rature du produit et la durée des opérations préparatoires,

e t du proces sus, 1a qua 1 i té deI a ma t i ère p rem i ère e t des

de poisson sont: la conception hygiénique de la conserverie
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4. Système HAOCP et Système Qualité

2.4.1. Qualité

Le concept de qualité se réfère à un ensemble très

étendu incluant des aspects relatifs à la composition et à

la valeur alimentaire, aux risques physiques ou chimiques, à

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

2.4.1.1. Définition de la qualité

L'A.F.N.O.R. définit la quaI ité comme l'ensemble des

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

vice qui lui confère l'aptitude à satisfaire les besoins

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

4.1.2. Aspects de la qualité alimentaire

La qualité alimentaire est un élément fondronental

du concept quaI ité. El le correspond à l'aptitude à bien nour-

rir,et présente trois composantes (20) :

-- la qualité hygiénique:

C ' est l' é t a t des a 1ub rit é deI' a 1 ime nt, des 0 n i n -

nocuité. L'aliment ne doit pas soutenir de micro-organismes

ou de substances toxiques à des doses pouvant être dange-

r eus e s pou r cel u i qui 1e con somne ;

-- la qualité nutritionnelle

El le correspond à l'aptitude à bien nourrir aussi

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

litatif,

.~ .. / ...
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- la qualité organoleptlque :

E Ile est s ub j e c t ive e t var i ab 1e dansie t emp s, dan s

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 de la qualité est définie comme l'aspect

de la fonction générale de gestion qui détermine [a politique

quaI ité et la met en oeuvre (A.F.N.O.R. NF x 50-120)

La mise en oeuvre de la gestion de la qUdlite passe par

l'établissement de méthodes planifiées et systématiques pour

l'exécution de chaque opération requise, afin de s'assurer

de la conformité aux prescriptions de l'entreprise et du

c 1i en t et a ux ex i g~ces des ré g 1eme nt s, etce, à t 0 us 1e g

n ive a ux : ma t i ères p r em i ère s , i ngré die n t s, pro du i t sen cou r s

de transformation, produits finis mais aussi conditionnement,

manutention, transformation, calibrage, emballage, étiquetage

et entreposage (7).

La gest ion de la quai i té met l'accent sur la préven­

tion plutOt que sur un renforcement des contrOles.

4.2.2. Structures de gestion de la qualité

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

t r e p ris e (20).

Au plan national

La seule structure active pour le moment est l' ISN

••• 1•••
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(Institut Sénégalais de Normalisation).C'est l'organe auquel

est confié la garantie d'une meilleure quaI ité des produits,

biens et services ainsi qtie l~ diffusion des méthodes de

ma t tri s e deI a qua lit é • 1 l f a u t sig nale rI' e x i ste nce de

l'A.S.S.E.Q.A.L. (Association Sénégalaise pour la Qualité),

dont l'objectif principal est d'etre un lieu d'échange d'ex-

périences et de diffusion des connaissances en matière 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

l'entreprise,

des moyens techniques et financiers appropriés,

des honme s sen s i b i lis é s , formé set mo t i vé s ,

un environnement favorable;

une connaissance des outils de la qualité

4.3. Relation entre les deux systènes

Le système HAOCP constitue un moyen d'analyse et

d'évaluation applicable aux risques microbiologiques, mais

également aux autres types de risques physiques, chimiques,

etc ••• et de façon plus générale,â tout risque, ne déviation

par rapport à une intention définie.

DOYLE cité par (18) considère le HAOCP comme un sub-

... / ...
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système majeur du système qualité pour les aspects concernés

qualité microbiologique, qualité nutritionnelle, etc ••• Le

système HACCPest donc conçu corrme facteur d'implicati·on

dans la présentation des risques et d'amélioration de la

qualité mais généralement dans une optique restreinte aux

risques microbiologique& Tandis que le système qualité est

conçu dans une perspective élargie à l'ensemble des aspects

réglementaires de la qualité.

Le système HAOCP constitue l 'excel lence (·zi~o-ditaut·)

pour atteindre la qualité.

5. Avantages et problèmes dans l'application du

système H.A.C.C.P.

L'application de~ HACCP présente à la fois des avan-

tages et des difficultés.

5.1. Avantages

Le système HAOCP constitue une approche scientifique

s y s t éma t i que, s t r uc t ure Ile, rat ion ne Ile, mu 1t i dis c i pli na ire,

adaptable et rentable de l'assurance de la qualité (23,46).

Les organismes chargés de la réglementation, peuvent vérifier

les résultats du contrôle aux PC et obtenir une perspective

historique de l'opération. Si les PC sont sous contrôle, les

efforts d'inspection peuvent être portés ailleurs. Le fabri­

cant à travers le contrôle des PC, a l'assurance que les

risques sont maîtrisés et peut résoudre un problème aussitôt

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

... / ...
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contrOle (46).

L'approche HACCP fournit un ratio coOt/efficacité

faible comparé à celui des progràrnne's de contrôle classique

basés sur l'inspection et l 'échanti Iionnage.

A cOté de ces avantages, il y a des problèmes non

moins importants qui freinent l 'appl ication du HACCP de

façon universelle.

5.2. Problèmes

Selon 1Th1PK1N (45), 1es prob 1ème s sui van t s son t à

considérer

le HACCP reste encore mal compris d'où l'existence

d'une confusion dans son interprétation aussi bien sur le

plan national qu'international~

-- il n'y a pas encore d'accord universel sur ce qui

constitue un risque,

-- pour etre efficace, le HACCP doi t être appl iqué

à partir de l'origine de l'aliment (me.lt/ te.ltme.) jusqu'à la

consornnation. 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'i 1 faut élaborer des réglements à caractère unique au

détriment des règlements généraux;

-- le système peut défaillir s'il n'existe pas une

confiance mutuelle entre ces structures et les entreprises~

le système requiert de la part des transformateurs,

une grande responsabi lité. Ces derniers peuvent rester réti-

• lIt,./ •••
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cents se fiant aux services de contrOle gouvernementaux. En

plus, ils peuvent comprendre l'application du HACCP comme

une réduction de l 'irtspe~tion et une disparition du contr~le

réglementaire alors que le HAOCP n'implique pas l'abandon

de toute intervention du contrOle officiel mais la mise au

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

ci té par 18).

CONCLUSION

L'application du HACCP pour identifier les risques

conduit â :

__ évaluer objectivement les risques associés â une

opération alimentaire spécifique,

__ identifier de manière-précise les besoins de

contr~le et de survei 1 lance,

__ contrôler efficacement un processus de fabrica-

tion avec un rapport cOOt/efficacité faible

__ e t â min imis e rie s pe rte s dIa 1 i me nt spa rai t é ra -

tions et les intoxications alimentaires.



z Z
~DEUXIEME PARTIEl

-'-1 ~7

ETUDE DE L'APPLICATION DU CONCEPT H.A.C.GP.

AUX CONSERVES DE POISSONS FABRIQU~ -

AU SENEGAL

*



brication des points critiques •

Cette partie est divisée en deux chapitres:

Contrai rement à la S.I.P.L. (Société Industrielle des

et ContrOle.

Production-- la présentation de 1'1 ,N TER CO

l'Analyse des risques associés au processus de fa-

78

La conserverie de poissons (Thons) 1 N TER CO a

la qualité. Ce qui explique toute l'importance de cette étude

qui leur permettra d'assurer au moins la qualité microbiologi-

que de leurs produits.

du Sénégal n'a encore mis en place une politique de gestion de

t é r e t que sad irec t ion par son se r vic e "Cont rOi e -Qua 1 i té" ,

porte sur la qualité de ses produits.

Produits Laiti~rs), aucun des trois conserveries de poissons

été ch 0 i sie c onme 1 i eu d' é t ude. Ce ch 0 i x se jus tif i e par l' i n-

• 1 t
:LÀ..



services administratifs

Stockage froid

79

Personnel

Production

Fntretien

Contr<fle - Qlal hé

.......................

PRESENTATION DE L'INTERCO.

Ces services sont répartis en Il secteurs:

Secteur A

1• 1. 0 r g a n i g r a mm e

La société 1 N TER C O. est structurée comme suit

CHAPITRE 1

1. Description générale de l'Usine

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

masse, du personnel et des équipements de production.

1 NT E RC O. - S A a remplacé l'ex-Société Africaine

des Produits Alimentaires (S.A.P.A.L.) du groupe français

SAUPIQUET. Il est situé au Km 6,5 Boulevard du Centenaire de

la Commune de Dakar.

C'est-une société anonyme au capital à lOü-p 100 séné­

galais. Ses activités de production ont débuté en 1989 et

po rte ntes sen t i e 11eme n t sur 1a t rans forma t ion dut ho n •
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INTERCO emploie un effectif de 260 personne-s dont

7 c ad r es, 15 age n t s de ma f tri s e e t 10 j 0 u r na 1i ers en mo yen ne.

Secteur B ' .............. Boucherie

Secteur C .............. Cuisson

Secteur D .............. Parage-Décorticage

Secteur E ...•.•......... amboftage-Sertissage

Secteur F ............ Stérilisation

Secteur G •.•......•..• Etiquetage-Stockage

Secteur H .............. EntretIen

Secteur 1 .............. Chaufferie

Secteur J ............ Laboratoire

Secteur K ............... Bureaux

( Figure n° 7 )

1.3. Personnel

1.2. Plan de masse de l'usine

jour mais la production actuelle tourne autour de 35 tonnes!

féminine

jour.

La main-d'oeuvre de production est essentiellement

170 femmes soit environ 70 p 100 du personnel.

1.4. Equip~ents affectés à la production par sec~eur

Tableau n° 9 )

2. Production

La capacité de production de l'usine est de 50 tonnes

La totalité de la production est destinée â l'expor-

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

90 p 100 de la production est absorbée par le marché

.. .. / ...
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34. TRONCOrmAGE
35.AIRE DE DECONGELATION
36.CHAMDRE DE CONSERVATION
37.TOUR DE REfROIDISSEMENT
30,SAtllTAIRES II0MMES
40.BACS DE CUISSON
41.IIALL D'ETETAGE
42. SANITAIRES DAMES
43.HALL DE REfROISSf.MErlT
44.MACASIN DE MISE EN CARTONS
45.MACASIN BOITES VIDES
46.VESTIAIRES HOMMES
47.PONT BASCULE
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29.DOUCltES REfROIDlSSEI:f.NT
30.(haut) MAGASIN BOITES VIDES
3l.CltAUDIERE SOCOMAS
32.BUREAU PRODUCTION,lA60,

PERSONNEL,MAGASINIER,POIIITAGE,
33.TAPIS DE PARAGE

21.MAGASIN PIECES
22. ATELIER D'ENTRETIEN
23.CUREAU DIR, GENERAL, TECHNIQUE

ET ADMIIIISTRATIVE
2~,VESTIAI~ES Ft:MMt:S
25. RESERVOIR FUEL I~Oü

25.BUREAU ADMINISTHATIF
27.POMPACE fUEL

_-== --..:.--''lA,.-- 1

7,RECHAUfFEUR DE BOITES PLEINES
6.SERTISSEUSE
9.JUTAGE_SERTISSEUSE-LAVEUSE
10.TACLE DE TRAVAIL REMPLISSAGE
Il. 24 AUTOCLAVES
1~. nACS DE LAVAGE TIIERMOFLIX
::C.<:SCALIER
l~.RESERVE DE CAS OIl
15. BACHE' A EAU DE CHAUffER 1E
15.RESERVE D'HUILE VEGETALE
17. UNITE DE TRAITEI·!WT ERPAC
l8.CHAUDIERE SEUM
19.RESERVOIR D'EAU DOUCE
20.ATELIER CHAUDRONNERIE
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3, (huut) 3 Rt::;EHVOI~S DE 5,000
D'HUILE VEGETALE,
(ba.> 2 DACS DE CUISSON
. SAUCE 1bMATE

4,(haut) 2 BACS DE SAUMURAGE
EAU CHAUDE.

5.EMIETTEUSE-LAVEUSE-MARQUEUSE
DE FONDS-OUVRE BOITES-SERTISSEUSE

'6,REMP~ISSEUSE-JUTEUSES fMC 452
H06 Er 7 SERTISSEUSES-LAVEUSES
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E°TABLEAU N 9: :au1pements a ectes a la product1on par secteur

SECTEUR EQUIPEMENT NOMBRE

A-Réfrigération Chambre de conservation à-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 à tronçonne ,- 2
-

C-Cuisson Bacs à 2 compartements chauffés 5
par se I-pen tins régulés par ther-
mosta t. 1 i

Palan de manutention des cadres
et casiers (1000kg)

D-Parage Chaînes avec tapis 4
Déco 1- t i cage Trancheuses HEMA HDS 890 1

E-Emboîtage Remplisseuses 3
Sertissage Réchauffeur de boîtes pleines- 1

vapeur -

Sertisseuses na.turel 4
Sertisseuses cuit 3
Sertisseuses cuit et naturel 1
Laveuses 4
Bacs de saumure chauffés à la 2
vapeur
Réservoirs d'huile végétale 5000
litres .Tapis divers

L



Source:A.D.S.
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SECTEUR EQUIPEMENT NOMBRE

F-Stérilisation. Autoclaves statiques vapeu r régu- 24
lier. Palan de manutention 4
Station de refroidissement-douche - 1-
pompe et bassin:5mxl1mx1,6m pro-
fondeu r

G-Etiquetage Etiqueuses 3

H-Entretien Perçeuse à colonne 1
Maintenace Tour horizontale 1

Touret de soudage électrique 1
Outillage portatif 2

I-Chaufferie Chaudières à vapeur 2
Station de traitement d'eau ERPAC 1
Réservoir de fuel 1500 2

- Pompes diverses-ventilateurs

Divers Compresseurs d'air 9 bar utilisés 2
Réservoir d'air 1000litres 1
Groupe électrogène CATERPILLAR 1
160 KVA

yngins élèvateurs-manutention 2

Equipement~ affectés à la production par secteur.

1

Source:A.F.N.O.R.
B=Base

FORMAT EPAISSEUR(mm)

1/6 B;et 1/4B 31
l/B 55
1/1B 65
2/1B. 49
3/1B 41

TABLEAU N° 10: Epaisseur des tranches de thon en fonction
du format des boîtes



français. Les principaux clients français sont: le groupe

SAUP1QUET , SAISOF t V1TAI. t INTERPRAL •••

-Ladivis)on production s'occupe â laf~is de l'~p­

provisonnement en matières premières et de la fabrication.

2.1. Matières premières et approvisonnement

2.1.1. Matière première de base

C'est le poisson constitué principalement des trois

espèces de th.on: l'albacore (7hunnu/) a.l.B.aco.ll.e.) le patudo

(7hunnu/) o.B.e./)u/)) et le listao (Kai/)uwonu/) pe..lami/)).

Le poisson est acheté soit â l'état frais soit â

l'état congelé dans la saumure par inmersion (ca~ le plus

fréquent).

Les fournisseurs de poissons sont

-- des armateurs basés â Dakar :

• la coopérative Lagun A.Il.ie.e.n,

• l'armement Diack

• l'armement ~iche..l

• Lu.B.e..Il.iga, etc •••

-- des armateurs français

• Inte..Il.p.ll.aL

• Se.a De.aL

L'autorisation de l'utilisation du poisson pour la

mise en conserve est donnée sur la base des résultats obtenus

après analyse de l'histamine, par la D.O.P.M. (Direction de

l'Océanographie et des Pêches ~ritimes).

. .'./ ...
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2.1.2. Matière première secondaire

Elle est constituée par les ingrédients (sel, eau,

hui 1e), 1e s embail agesen car tons,les bot tes mé t ail i que sen

fer blanc, les fonds, les étiquettes.

Les fournisseurs sont:

la S.O.N.E.E.S. pour l'eau,

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

des particuliers pour le sel,

CARNAUD SENEGAL pour les fonds de fermeture et

les bottes métalliques en fer blanc.

Les bottes sont serties ou embouties. Certains clients

commandeurs préfèrent envoyer leurs propres bottes vides,

-- la Rochette de Dakar pour les emballages ffiarrtoo

Les cartonS arr i vent à l'us i ne pliéS et portant les ment ions :

SEN EGAL, nomb r e de b0 i tes par car ton, nom du pro du i t e t for ­

mat des bottes,

-- des imprimeurs de la place: la Sénégalaise de

l'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 porte essentiellement sur deux types de pro-

duits: le thon naturel et le thon cult.

La figure nOS présente la chat ne de fabrication du

thon.

2.2.1. Fabrication du thon au naturel

Le thon au naturel est du thon emboité cru puis sté-

rilisé. Pour sa fabrication. seul l'altacoRe 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 déchargement du poissen est obtenue après inspection

par les agents de la D.O.P.M. et analyse d'histamine sur un

prélèvement.

Le déchargement se fait dans des palettes pour l'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 â 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 â la SOCDFROID

où les températures sont de l'ordre de - 18 â

... / ...
l
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2.2.1.3. Rêcept lon-pesée.s

Le poi_sso~ est _transporté a l'usine dans des camions

non couverts pour 1es gros poissons et dépourvus de source de

froid.

Le poisson est pesé a l'entrée de l'usine, sur un pont

bascule.

2.2.1.4. Décongé 1 a t Ion

Elle se fait a l'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 décongélation pendant 12 à 24

heures. Après décongélation, ils sont arrosés encote et trans-

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

Cette opération qui se fait par des couteaux tran-

chants, permet de retirer a la fois la tete et les viscères.

Pour les gros poissons, l'opération effectuée au sol,

est suivie de leur coupure longitudinale en deux.

2.2.1.6. Découpe

Le poisson étêté et éviscéré, est découpé transver-

salement en tranches. L'épaisseur des tranches est fonction

du format des bottes dans lesquel les la chair sera condition-

née (Tableau n010). L'opération est semi-mécanique. L'usine

dispose de deux machines pour la découpe, munies chacune d'une

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

.._/ ...
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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 transportent vers la sai le

de fabrication.

2.2.1.7. Par age

Le parage est manuel. Il se fait a~ec des couteaux de

viduels. L'opération consiste â enlever les muscles sombres,

les arêtes, 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. S a u mur age

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 â chaque fois que

les morceaux de poisson commencent â être immergés. Le sau-

murage permet de raffermir la chair et d'améliorer la couleur.

La saumure est renouvelée une fois dans la journée.

• • .1. • •
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2.2.1.~. E ID bot t age

C'est le- remplissage des bottes avec le poisson pré-

paré. Il se fait manuellement. Les bottes vides sont transpor­

t'.s sur la chaine d'embottage par un convoyeur. Elles pas-

sent auparavant dans un dispositif de soufflage qui permet de

les dépoussiérer. Parallèlement à l'embottage, il y a un con-

trôle pondéral qui permet de se conformer aux normes de poids.

2.2.1.10. ]utage - Préchauffage

Les boîtes ainsi remplies passent sous des jets d'eau

chauffée à 70 - 800 C, ce qui permet d'obtenir une tempér~ture

d'environ 65 0 C dans les bottes.

Ce préchauffage permet :

de chasser les gaz dans les bottes et de baisser

la pression interne; d'où la diminution des risques d'oxyda-

tion et l'assurance d'une mei lleure conservation de produit

fin i

-- d'écourter le temps de montéede température lors

de la stérilisation.

2.2.1.1.1. Sertissage - Estampage

L'usine dispose de huit sertisseuses qui sont uti 1i-

sées selon le format des bottes à fermer. Le nombre de têtes

par sertisseuse est de une à six. Le sertissage est automatique •

• • & / •••
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L'estampage peut se faire en même temps que le ser-

tissage et consiste à l'inscription sur le fond de fermet,ure

de la date 'de péremption du produit, du code -de ·1 'usine et

du numéro de la machine.

Lada te - 1imit e de con s onma t ion est de t roi s -ans ap r ès

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

le thon à l 'hui le.

2.2.1.12. L a vag e

A la sortie des sertisseuses, les boites sont lavées

à l'eau savonneuse pour éliminer les souillures extérieures.

Les boites sont récupérées dans des paniers de stérilisation,

plongés dans des bacs de rinçage. Avant d'être plongés dans

les bacs, les premiers sont munis d'un ruban de cinq centi-

mètres environ, col lé sur la base d'une anse. Le ruban est

un indicateur de stéri lisation. 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 après.

2.2.1.13. Sté r i 1 i s a t ion

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 contrOle et peut contenir 2 paniers de bottes.

Les instruments de mesure sont :

un thermomètre à mercure et/ou électronique

iJn thernunanaretre(deO à 2 bars ou 2,5 b~5"".) avec purge •

.. ./ ....
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un thermomètre â cadran

une n reg 1s t r eu r ban a 1 de t emp é rat ure. Las té r 1 11-

satlon est mise en oeuvre comme suit

A l'aide de palans transporteurs deux paniers remplis

de boîtes bien lavées sont Introduits dans un autoclave. Un

f 0 nd d' 1den tif i c a t Ion est e nsui t e ac C roché. 1 1 po rte 1e n umê r 0

deI ' au toc 1a ve e t 1e numé r 0 deI a j 0 u r née. Iles t a 10 r s no t é
-

sur l'ardoise accrochée à l'autoclave, le format, le nom du

pro d u 1t et l' heu r e d' 1nt r 0 duc t Ion des pan 1ers avan t de ferme r

l'autoclave. La stéri 1Isatlon va se dérouler en respectant

scrupuleusement les barèmes préétablis (Tableau nOS)

2.2.1.14. Refroidissement

Ap r ê s sté r i Ils a t Ion, 1es pan 1ers son t Immé dia 't eme nt

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

sou s r 0 rmc de gr anul es;) 1 p pm. Lad ur é e dere f roi dis seme nt

est <.Je 20 à 30 minutes selon le format des bottes.

La température à l'Intérieur des boîtes, doit atteindre

35 à 40 0 C aprèS refroidissement.

Les bottes ainsi refroidies sont transportées au

magasin où elles sont séchées pendant 12 à 24 heures.

2.2.1.15. "Visitage" - Encaissage

Le Wvi~itageW est effectué tous le~ jours à partir de

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

'. .. / ...
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ration, IE:~ :'-_~tes, sont inspectées ';:""."= ~ une pour déceler

celles qui ;:.:'"~"sentent des déformati0~.~ .::-Jysiques (bottes bec-

q ué es, bot t E: S cab 0 s sée s, ma 1 se r t i e 0 "= t c. • • )

L'encaissage se fait au COI,.;:'"5 du visitage sur l'au­

torisation du sontrOle qualité.

1 les t d' ab 0 r d po r tésurl e s C Cl. r ton s, les me n t ion s

suivantes: code de l'usine(B) et la da:e de péremption. Les

cartons sont ensuite dépliés et agrafés.

L ' e ne ais s age perme t de dé nomb r e rIe s bot tes pro du i tes •

C ' est au cou r s de ce ftvis i t age- que l' é cha n t i 1 Ion na g e

des bottes destinées au contrOle quaI ité est effectué. Les

car ton s· r emp 1 i s son t t ra n spo r tés a u ma g a sin des toc ka ge pou r

l 'ét iquetage.

2.2.1.16. E t 1 que ta 1 e

Arr i vés au magas in, les cartons sont vidés de leur

contenu. L'étiquetage des bottes est automatique. Mais les

bottes de grand fo)-mat sont ét iquetés manuellement (bottes 3/1).

Les bo1tes sont récupérées après étiquetage pour

vérifier la qualité de l'étiquette et la présence ou non de

dé forma t ion s e x ter ne s. E Ile s son t en sui ter em i ses dan sIe s

car ton s qui son t é gal eme n t é t i que t é$ • Les é t i que t tes po rte n t

les mentions suivantes:

1e nom du pro du i t ,

le poids net total,

le volume de la botte,

et les ingrédients.

. • • 1• ..
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2.2. 1. 17. S toc k age

Les cartons fermés, collés ou agrafés s~nt arrimés

sur des palettes qui seront entreposées les unes sur les

autres.

Les bottes fabriquées doivent être stockées pour une

durée minimale de 7 â 10 jours avant d'être expédiées.

2.2.1.18. Exp é dit Ion

Avant J'expédition, tous les cartons de bottes doivent

ê t r e i de ntif i é s c onme sui t

-- apposition de façon apparente du fonnat, 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 contenues dans le carton.

2.2.2. Fabrication du thon cult

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

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

Cette fabrication utilise le Li.~t.ao, le paiudo et le

L'aLiaco~~ (-) 10 (allaco~~ de moins de 10 kg). A partir du

thon précuit, il est possible d'obtenir cinq types de produits

décrits sur le diagramne de fabrication les miettes â l'huile,

le listao précuit, le thon entier â l'huile, le chunk et le

solid pack.

2.2.2.1. Cuisson ou prêculsson

La précussion :

... / ...
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perme t d' é 1imin e r une par t 1e des hui 1e s na t ure Ile s ,

de décoller la chair des arêtes et d'obtenir une texture con-

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,

a ugme nter ait 1a val e ur nu tri t ion ne Ile, 1ego Q t

et l'aspect du produit (28)

réduit la charge microbienne initiale.

Les poissons destinés à la cuisson sont chargés dans

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

l'eau chauffée à la vapeur par le bas.

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

de mer et peut contenir deux tables de paniers •
.'.'

Le temps de cuisson dépend de l'espèce et du poids

des poissons à cuire.

La température à coeur doit être de 65 0 c.

2.2.2.2. Refroidissement - Séchage

Le poisson précuit est laissé dans une salle à l'air

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

facilite son traitement ultérieur.

2.2.2.3. Pel age

Il est réal isé comne le parage. Les muscles sombres

... / ...
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et vaisseaux sanguins sont éliminés pelant le poisson.

2.2.2.4. J u t age

Le jus de couverture peut etre de l'eau ou de l'huile

toujours à la température de 70 à 80° C.

Les autres étapes sont décrites dans la partie pré-

cédente.

3. Con t rOI e Qua lit ê

C'est surtout un auto-contrôle réalisé par le service
,1 Il

contrôle qualité qui est indépendant de la production. Les

activités de contrOle, s'effectuent sur les matières premières,

le produit en cours de fabrication et le produit fini. L'usine

est dotée d'un laboratoire de contrOle qui n'est pas très

bien équipé, d'oQ le recours a l'extérieur pour certains con-

trOles.

3.1. COntrOle des matlêrel premières

11 porte:~essentiellement sur le poisson et l'eau.

3.1.1. Pol S son

Le contrOle du poisson se fait au débarquement et a

la réception a l'usine.

Au débarquement, le contrOle est officiel. Il est ef­

fectué par les agents de la D.O.P.M. et consiste a l'inspec-

tion du poisson et a l'analyse de l'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 l 'histamine est de 100 mg/lOO g de

poisson.

... / ...
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autres.

concentration élevée de sel dans la chair. Le taux de sel ne

f 0 n t t 0 ut es 1es sema i ne s sur l' eau dei aS. O. N. E. E•S• et

visuel si l'aspectLe contrOle à la réception est

Ce contrôle se fait en permanence sur la chatne de

3.2. COntrOle du produit en cours de fabrication

... / ...
r

L'eau est soumise a des contrôles de potabilité qui

Il "
du poisson est douteux, le contrOle quaI ité effectue un pré-

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

lèvement qui sera mis à la cuisson. La cuisson est un moyen

efficace qui permet de s'assurer de l'état d'altération des

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

L'analyse du sel est également faite a la réception.

cuisson un goQt farineux et un changement de la texture.

poissons. Ainsi si le poisson est altéré on obtient après

3.1.2. Eau

Le prélèvement se fait a trois niveaux:

doit pas dépasser 3 p 100.

Le poisson étant congelé dans la sawnure, il peut y avoir une

l ' eau der e f roi dis seme nt e t t 0 usies qui nze j 0 urs sur 1e s

tement potable.,

qualité juste a I;entrée dans l'usine;

-- sur l'eau de refroidissement qui doit être stric-

de réserve et l'eau de rinçage a la coupe. Ces analyses se

constituent àdes analyses bactériologiques al' Institut Pasteur.
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fa b r j ca t ion par 1es sur ve i lia nt set 1es age nt s du "c.o nt rOi e

1 · é't!qua J t •

3.2.1. COntr~le pondéral

c'est le contrOle du poids du poisson mis en botte

( po i ds â l' emb0 tt age). Ilse fa i t ré gui i è r eme nt sur 1e s bot tes

rempl ies et permet de se situer dans l'intervalle de tolérance

défini pour chaque format.

3.2.2. Contr~le du serti

Le contrOle du serti est â la fois visuel, tactile

et dimensionnel. Il intéresse aussi bien les bottes vides que

les bottes remplies et fermées.

3.2.2.1. ContrOle ylsuel et tactile

Il est réalisé toutes les 30 minutes sur les bottes

tout juste â la s6rtie des sertisseuses.

Ce contrOle permet de retirer les bottes 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 bottes sorties sans fonds.

3.2.2.2. Contrôle dimensionnel

On distingue le contrOle externe, le décorticage et

la coupe.

. • •1• ••



stérilisation et consiste

et des crochets de fond.

.. "99

est autorisée de cette manière.

(Tab leau nO Il )

.,. .. / ...

3.2.3. CGDtrGle ê la stêrlll.atioD

Il correspond au contrôle du bon déroulement de la

l'appréciation de l'empreinte de serrage;

le décorticage se fait à l'aide d'une cisai lie et

C'est la coupure transversale du serti en différents

3.2.2.3 •..·:C 0 u p e

aux mesures, au micromètre des crochets de corps

-- le contrOle externe consiste à mesurer l'épaisseur

l'estimation du serrage;

Le prélèvement est constitué de ~eux bottes par tete

de sertisseuse: une botte pour le contrôle externe et le

décort icage et une botte pour la coupe.

1a me sur e dei a cr 0 i sur e

du serti, la hauteur du serti, la profondeur de la cuvette.

constituants internes du serti et de procéder â

d'une pince â décortiquer. Il permet la mise en évidence des

d'une visionneuse qui donne l'image du serti. Ainsi on peut

Les mesures sont réalisées â l'aide d'un micromètre.

endroits. La coupe obtenue est ensuite projetée sur l'écran

me sur e r .1a val e u r de t 0 Usie s é 1éme n t s dus e r t i ; ma i s se u 1e
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TABLEAU N°ll : CONTROLE DE SERTIS

a:-::- a, . a-=

EXAMEN EXTERIEUR EXAMEN INTERIEUR

Hauteur du Epaisseur du Profondeur de QJ
Crochets de<# QJOO Crochet de

serti serti la cuvette ~ ..., Cl! QJ
fond CroisureC.:lO 1:1-< ...... corps

~:
..... 1-<.0
QJQJ .....

HEURE l:ETE CODE PICOT Mini Maxi Mini Maxi Mini Maxi 1-< <Il <Il Mini Maxi Mini Maxi Mini Haxi OBSERVATIONSwz Po .....
(nun) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) CJlH 8 QJ >

~ w"C

2,80 3,15 1,30 1,45 1,85 2,25 1,85 2,25 1,85 225 1,10

..

,

.....
o
o
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au contrôle de la présence du ruban et du fond

d' ident i ficat ion sur les paniers

à la régulation des autoclaves;

au contrôle de la concordance des apparei Is de

mesures (Tableau 0°12);

au contrôle du respect des barêmes de stéri 1isation.

3.2.4. Contrôle au refroldlssemeDt

C'est le contrôle de la chloration de l'eau de re­

froidissement

3.3. Cootrôle du produit fini

Les contrOles suivants sont effectués sur le produit

fin i.

3. 3. 1. ·V 1 s 1 t age•

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

fabrication pour ~n éliminer les défectueuses.

3.3.2. Analyse seDsorlelle (dégustatloD)

Elle a lieu tous les jours à 10 h 30 sur la produc­

tion de la veille. Elle permet de déterminer la conformité du

produit aux exigences des clients.

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

dégustation (Tableau 0°13).

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

... / ...

..~--
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TABLEAU N°12 : FEUILLE DE CONCORDANCE DES APPAREILS DE MESURE DE L'ATELIER DE STERILISATION

Heure exacte Température Température Température Pression tempé- Pression Nom - visaSTERILISATION thermomètre thermomètre ture thermo- OBSERVATIONSde relevé
à cadran à mercure enregistreur manomètre détenteur autoclaviste

;

'~~ .. ,. ~ ~~ J:"r:;!JI lJl!!W ~~ ~~ ''':~ ~ ~~ ;;q ;;g ~ ·7
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d'une note

médiocl/.€ •

3.3.3. Incubation ou contrOle de la stabilité

Ce contrOle permet de vérifier la stérilisation du

produit fini.

Le laboratoire ne disposant que d'une seule étuve

( 55 0 C), l' i ne ubat Ion il 37 0 C n' est pas f ait e. Conme i nd i qué

plus haut, le prélèvement des boites destinées il l'Incubation

est opérée au cours du vlsltage. Dans chaque panier, il est

prélevé deux bottes qui sont mises en carton. Ce,pour chaque

format fabriqué. Ensuite, cinq boîtes du carton sont prélevées

puis mises en Incubation pendant 7 jours il 55 0 C. Au huitième

jour les bottes sont refroidies il l'av 1 ibre et examinées.

S'il Y a un défaut (bombage par exemple) sur une ou plusieurs

bottes, le contrOle qualité émet un bon de réclamation pour

bloquer la production concernée, celle-ci sera visitée systé-
:.

matlquement en y prélevant 50 bottes dont les 40 seront mises

en Incubation(1 jours cl 55ac) et les 10 autres seront soumises cl

des analyses bactériologiques pour confirmer la stérilité.

Les résultats des analyses et de l'étuvage permettront

de se fixer avec certitude sur le sort réservé cl cette produc-

t ion i ne rimé e •

3.3.4. ContrOle pondéral (poids net égoutté)

C'est le contrôle du poids du liquide de jutage après

...-/...
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tamissage.

3.3.5. ContrOle de l'histamine

Le prélêvement est constitué de 3 bottes sur lesquel-

les la teneur moyenne en histamine ne doit pas dépasser 100

PPm • De même, il ne doit pas y avoir plus de deux bottes qui

ont une teneur comprise entre 100 et 200 ppm ou de bottes

don t 1a t e neures t s UPé rie ure cl 200 p pm. ~

Le contrOle se fait â l'E.N.S.U.T.

3.3.&. Le contrOle de .ercure

Il est effectué tous les six mois cl la demande de la

o .O. P . \01. sur 1a ma t i ê r e p r em i ê r e. S 1 i 1 arr ive qu' un c 1 i e n t

r éclame u n ce r tif i ca t de me r c ure. ces 0 n t 1es même s rés u 1 t a t s

qui sont présentéS:.



1.1. Introduction

Sa contamination peut avoir deux origines (38 17)

1. ABeIyse des risques

106--

ANALYSE DES RIsgJES - I~IFlCATlœlS DES POINTS

CRITl<J.ES

L'analyse des risques est effectuée en deux étapes

l'identification des risques et leur évaluation.

Da D 5 cet e par t iel' ace e n t se ras urt 0 u t mis sur 1es

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

Ile s t imp 0 r tan t der appel e r qu' un ris que mie rob i 0 ­

logique'est 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 biogênes).

OiAPImE 2

La ~tière première des conserves de poissons est

une denrée très périssable et favorable au développement de

micro-organismes bactériens.

la contamination primaire qui se produit du vivant

du poisson et qui reflète 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:

..~.I . ..

1

'~
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Vlbrlo parabaemolytlcus et Clostrldlmn botullnmn 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.

El le correspond aux bactéries surajoutées constituées essen­

tiellement d'espèces d'origine hwnalne, du groupe des ~ntero­

bactéries.

Au cours de la fabrication des conserves, cette con­

twnination de la matière première va subir des évolutions par

diverses interventions:

l'usine et son environnement

les opérations technologiques

Donc
J

les risques de contamination existent dans la

quasi-totalité des étapes de la fabrication des conserves.

C'est ainsi que la matière première peut devenir trop conta­

minée avant de subir le traitement de stérilisation. Ce qui

est incompatible avec une bonne stérilisation.

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

trouver des bactéries de contamination à la suite d'une per­

sistance de spores après stéri lisation ou d'une recontwnina­

tion au cours du refroidissement ou du stockage.

La persistance est surtout celle de spores de Bacil­

laceae telle que Clostrldlmn botullnmn. La survie de ces

spores est favorisée par:

••• 1• ••
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les conditions d'anaérobiose de la botte

J e pH du pro du i t suPé rie u r â 4, 6 ;

l ' hum i dit é du mil i eue t 1a pré sen c e d' é 1éme n t s

nutritifs.

1.2. Identification des risques

Elle a été effectuée avec la collaboration du con-

trOle qualité de l' 1 N TER C 0

Les risques liés aux opérations de transformation

sont identifiés en suivant le processus de fabrication étape

par étape du débarquement de la matière première â l'expédi-

tion du produit fini. Les observations faites â chaque étape

permettront de relever tout ce qui peut entratner une conta-

mination microbiologique de la matière première, du produit

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

technologique.

1.2.1. D~agramme de la fabrication

Le diagrwnme de la fabrication montre le processus

avec les différentes étapes de la chatne de fabrication du

thon au naturel et les risques identifiés â chaque étape

Figure n- 8 ).

1.2.2. Risques Identifiés

En résumé, les risques identifiés sont:

la contamination élevée de la matière première

le défaut d'étanchéité,

.. .. / ...
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FIGURE N°S: Diagramme de la fabrication du naturel
et risques associés

Forte contamination

Contamination

Contamination

RISQUES

Contamination

Déformations-recon­
tamination

Elèvation de la tem­
pèrature et levée de
l'inhibition du deve
lopement des micro­
organismes et conta­
mination

Défaut d'étancheité

{Sous stérilisation
{Sur chauffage

Recontamination

Réchauffement

Déformatidns des boîtes

~Défaut d~éta~cheité

JRecontamlnatlons

Recontaminations

Débarquement

co~servation Stockage

Ré!eption pesée

+
Dé~Ongé la tionl

Etêlage-éviscération

D , • pl, t"
ec~upe Jrepara Ion

Parage

t
Saumurage

tEmboltage· ,Jutage-prechauffage

t.
SertIssage

•sté1il isa tion

Ref roidissement;~

Vi Si}age-encaissage

Etiquage

~.
EncaIssage

•Stockage,
Expédition

ETAPES

L
L

1

,~

II.

..



110

le défaut de stérilisation et

la recontamination après stéri lisation.

Les observations qui ont conduit à l'identification

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

Au débarquement

A la visite des bateaux

- le poisson est stocké avec les viscères et la

tête. Ainsi, les bactéries et les enzymes contenues dans les

viscères 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-

t ion ;

- la longueur du temps de déchargement et l'exposi-

t ion du poisson au solei 1 entratnef!t le réchauffement de ce

dernier

le mauvais état des cales de conservation (crasse,

r 0 u i 11ure), 1e s ma uva i ses condit ion s d' hyg i è ne du ma t é rie 1

et du personnel et la mauvaise manutention du poisson dans

les bateaux sont favorables â la contamination du poisson;

... / ...
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A la conservation

-- les palettes sur lesquelles les poissons sont

chargé,;:;; en vue de leur entreposage dans les chambres froides

sont sales et couvertes de poussière;

-- l'absence de protection du poisson pendant le

transport vers les chambres peut entratner le réchauffement

du poisson et sa contamination par les poussières;

-- la température de conservation est entre(-) 18°C et (-)

22° C mais il peut y avoir une rupture du froid par diverses

causes :

· coupure d'électricité,

• panne du groupe électrogène J

• nettoyage des chambres.,

- dans les chambres froides, le poisson n'est pas

protégé contre I~~ phénomènes de déssiccation qui peuvent

entratner son al térat ion; couverts pendant le transport. Ce qui favorise

encore leur réchauffement et leur contamination par les poussières.

Au transport à l'usine

les camions utiliséS pour le transport du poisson

ne sont pas régulièrement nettoyés. En plus)ces camions ne

sont pas munis d'une source de froid.

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

. . .1. • .



rapidement

Au Par age

les tables de réception du poisson découpé sont

(Et~tage - découpe)

... / ...

le parage est manuel et les ouvriêres ne portent

A la décongélation

-- la décongélation se fait à l'air ambiant avec les

-- le local de décongélation n'est que partiellement

-- les poubelles non couvertes sont placées à cdlé

les eaux usées et les déchets ne sont pas évacuées

l 'uti lisation d'eau de mer pour la décongélation

-- le poisson est piétiné ou laissé sur le passage

A la boucherie

11 2

-- les opérations d'étêtage, d'éviscération et de

-- le poisson reste stocké pendant longtemps à ce

lement de lieu de stockage des déchets

pro t é gé. Ain si, 1esin sec tes (mo uche s ), 1e s pou s s 1ê res, 1e s

oiseaux et le solei 1 peuvent y pénétrer-. Ce local sert éga-

poissons étalés sur le sol;

des poissons;

des emp loyés ;

poste

en bois crasseux;

coupure sont effectuées sur le sol;
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pas de gants;

le manque de soins pour les couteaux de parage

les masques bucco-nasales sont ma 1 portas;

Au Saumurage

le sel utilisé pour préparer la sawnure 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 évacuée

le sel n'est pas dosé;

A l'embattage

l'embattage du poisson cru est manuel

les baltes vides et leurs emballages sont couverts

de poussières

les bo1'tes ne sont pas lavées avant leur remplis­

sage ;

le poisson est souvent stocké pendant longtemps

avant et après embo1tage à cause de la lenteur du

travail ou des pannes de machines à la pause le

poisson est laissé sur les tables souvent dans une

ambiance rempl ie de mouches;

les emQloyés ne se lavent pas les mains après la

pause ou après un changement de poste; cela con­

ce r ne é gal eme n t 1e par age.

. ~ ./ ...
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Au Jutage

il Y a des risques chimique et mlcrobiologique

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

Au sertissage

-- le problême du réglage des sertisseuses entratne

l'arrêt de ces machines et des retards dans les opérations

de transformation;

les fonds de fermeture sont couverts de pousslêre

l'Importance des rebuts de sertissage donne une

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

même, les rebuts dOs au fabricant des bottes (Carnaud) sont

nombreux.

A la stérilisation

-- une coupure d'électricité peut entrai~er une bais-

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

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

automatique; cette baisse de pression peut être dOe également

a un déréglage des instruments de contrOle 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 être

dOe :

-- a la mauvaise conduite de l'opération de stérili-

sation

•• .1. • •,
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ine.=ineomptable aux dilutions utilisées

1 i
Fabri- Flore méso- Colifor- Staphy- IAnaéro ;Salmo
cation phile aéro- formes fé- loeoques!bie inelles

1

bie à 30°C caux 44°C- (1g) [sulfito- (25g)
(lg)

1
(1g) Irédue- :

teurs !
1 ! 146°C 19)! 1

+- -+ i1 Il. 102-
1

Normes 1 5.10 10 1 2 abs. 1

\
1

14-05 i ne. 4500 1

1

15-05
4

16,2.10 1
1

1

18-05 ine. 5
\

20-05 ine. 160 1

26.10 4 1

21-05 1160
1422-05 Il,8.10 30
~

/25-05 ine.
1
1

29-05 ine.
11 *1

01 - 06 1 6,18.10 35 1

1

1

\
1

1 1

l~2-~_~~
i+8,2. 10 500 j J

1

~

TABLEAU ~~o14:
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Charge microbienne de la matière première
après fermeture des boîtes



=absence
inc.=inca.ptable aux dilutions utilisées

abs.

1

i

1
1

1
1

1

1

1

1 .

1 1
- 1 _ !

__-L_.__J

2

première"'t'la'*:.: ~"'e..
~'."- :;;'S
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;-~';e microbienne de la
JQr&s fermeture des

TABLEAU N°14:

f --.,----- -------- r------- 1----

iFabr-i- Flore ~,~so- Colifor- 1 staph.l- ,Anaéro :Salmo ,

j

1cation phile ~éro- formes fé- 1 locoqwes'bie ;nelles[
! bie -3 ~:oC caux 44°C- j (1g) :sulfito- (25g):

1

(lg.! 1 (1g) Il' ~rédLJC- !
; , 1,teurs '

l '1 i 46 ° C 19 )
i l L l1-----'--------- -------1 t. ---- ---

i Nor mes 5 . 1 0 lori 10
1

; 14-05 inc. 4500 \

115-05 6.2.1C 1

i18-05 inc. 5 \

120-05 inc. 160 1

121-05 26.10- 1160 1

/22-05 11,8.10· 30 \

'25-05' 11 lnc.
! )

!29-05 inc.. 1

1 0 1-06 1 6 , 18 . 10 35 1

~~2~_~~ L_.~_'? .10 - 500 . 1 "-
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- aux boTtes qui sont restées trop longtemps en

Au refroidissement

- après la stéri lisation, la structure du serti

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

il en résulte un

défaut d'application des barêmes

fèrentsdans un autoclave

le mélange de paniers contenant des formats dif-

semen t.

•

... / ...

• des paniers qui dépassent les autocla,,·es et

qui sont transportés directement en refroidis-

- à 1a con t am i n a t ion i nit i ale t r 0 p é 1e vé e c omne

- l'oubli des paniers dans l'autoclave à l'origine

l'erreur humaine qui est inévitable:

l'indique le tableau n014.

attente avant d'~tre placées dans l'autoclave d'où une baisse

dei a t empé rat ure i nit i ale ;

de l'allongement du temps de stéri 1 isat ion et partant d'un

surchauffage et d'une perte de la qualité nutritionnelle.

les bottes. Cel les-ci peuvent également subir des chocs qui

devient fragile avec la pression interne très importante dans

t rat ion d' air, d' eau 0 u de mie r 0 - 0 r g a n i sme s 10 r s dei a bai s s e -

ébranlent la structure du serti; tout ceci favorise la péné-

pression. II Y a donc un risque de recontamination des bottes
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=absence
inc.=incomptable aux dilutions utilisées

1.---__-+-- /-

i
r

1

[
[

1

1

1

1

1

1

1

-~

Salmo
nelles

(25g)

t e"_ r =:
'4~or 19 1

1 ~ - ~, ~.-

Staphy- ;p:r,aé"o
locoques'bie

(1g) 1 $1..-1·:i ta
ré-j_c-

1

1

1

1

1

1

1

\

1

1

1

\

,- lOf r-,0 l ar- 1

.ç 0 rmes fé- il'

caux 44°C-
(1g) 1

Charge mic·~bienne du produit apres
stér i l ~~""tion

500

600.

1050

3520

5000

4000

400

Flore mésa­
phile aéro­
bie à 30°C

(1g) .

18-05

15-05

:4-05

20-05

21-05

~ ~b r- i­
:.~tion

25-05

22-05

29-05

01-06

1

1

1

\

1

1
1

02-06 L
------, --------
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: e ne ure n chIo r e f a i b 1e (0, 6 à 1 ppm )

A 'encaissage - étiquetage

-- les bd1tes subissent des chocs à l'origine de dé-

formations physiques et de fuites qui favorisent la réconta-

mination des bottes;

Au stockage - Expédl t Ion

il y a toujours la possibilité de déformations des

bottes lors de l'entreposage au magasin et de l'arrimage des

cartons dans les conteners ;

-- des conditions d'humidité excessive entra1nent des

r 0 u i 1 1ureset par sui te" des fui tes e t 1arecon t am i na t ion des

bottes;

-- des températures de stockage trop importantes peu-

vent être favorables au développement de micro-organismes dans
c.

les bottes;

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

l'usine

-- 1a concep t ion des 10 cau x e t du ma t é rie 1 ne r e s -

pecte pas les rêgles ou les principes de l'hyglêne par exemple

• la séparation imparfaite des secteurs sains et des

secteurs soul liés;

.• l'absence de 1a marche en avant·,

les mouvements désordonnés du personnel

••. 1....

f,
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• la présence de matériels en bois ou en métal

oxydable (roui lIé) ;

les opérations de nettoyage-désinfection sont

mal effectuées parce que l'équipe qui en est chargée est in-

dépendante de l'usine. En plus il n'y a pas de contrôle ou

1 :

1

de surveillance de ces opérations;

le personnel, dans sa quasi-totalité, ignore les

r è g 1e s dei' hYg i è ne par 1e urs fa i t set gest es. Ce r t a i ne s em-

plo Yé e s amè ne n t 1e urs cou t eau x dan sies toi 1e t tes. Etau

r e t 0 ur de ces toi 1e tt esie 1a vage des ma i ns s e f ait à pei ne

ou ne se fait meme pas.

1.3. Evaluation des risques Identifiés

L'évaluation des risques consiste à déterminer leurs

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

Nous allQns prOCéder à l'étude des conséquences de

l'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 matière première

La matière première de base,. le poisson, est très

favorable au développement de germes, de contamination (bac-

téries d'altération et bactéries pathogènes à 1 'homme).

La qualité de cette matière première a une grande
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influence sur la qualité finale du produit fabriqué. L'exis-

tence d'un risque de contamination initiale élevée de la

matière première, va se manifester par des altérations de sa qua-

litéetœsoccidents technologlyu~setalimentaires.

1.3.1.1.1. Altérations de la matière première

Après les multiples contaminations que subit la

matière première au cours de la préparation, el le peut

être aÏtereeavant d'arriver â 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 phénomènes biochimiques.

a - Wodlflcatlons organoleptlques

Les m:>difications détériorent la qualité du poisson. Ce sont

des changements de couleur, d'odeur, de poissage, de goQt

et l'apparition d'une putréfaction. Par exemple â la précuis-

son, si le poisson est altéré, on obtient un goût farineux

et une modification de la texture. Ainsi la précuisson est

utilisée comme un moyen de détermination de la qualité de la

matière première.

L'altération de la qualité organoleptique du poisson

se répercute sur la quaI i té de la conserve) car les opérat ions

technologiques quelque soit leur perfectionnement) ne peuvent

améliorer la qualité d'une matière première altérée.

b - Les phénamênes biochimiques

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

••• J•••
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de pro t é 0 lys e e t d' 0 xyda t Ion ab 0 u t 1s sen t â 1a forma t Ion de

substances chimiques et â la rancldité du poisson. Les subs-

tan ces chi ml que s fumé es son t l' A.B.V.T. (Azote Basique

Vo lat i 1 Tot al), l' h 1s t am 1ne, 1a 1M'\ (T rime t hYJ am i ne), l' i n-

dol e e t l' anmo niac. L 1 h 1s t am 1ne e t 1a 1MA son t con s 1dé rée s

conme des Indices d'altération car leurs taux augmentent

avec l'altération du poisson.

En conserverie de poisson, la recherche de l'histamine

est systématique sur la matière première et sur le produit

fini. En effet, l'expédition des conserves des produits finis

doit s'accompagner d'un certificat d'analyse de l'histamine.

Donc l'altération du poisson peut entra1ner la destruction

d'une production â cause d'un taux d'histamine inacceptable

et des réclamations de la part du client â cause de la médio-

crité de la qualité du produit et par suite une perte de la

qua 1 i t é c onme r c i ale. Ma i s, plu s g r a verest e 1e fa i t que des

quantités d'histamine anormalement élevées dans les conserves
.'..

e n t r a"'i ne n t une i n t 0 x i c a t Ion che z 1e con sornna t e ur.

C'est une intoxication chimique apparaissant quelques

minutes à plusieurs heures après ingestion.

El le est caractérisée par des symptOmes multiples,

inconstants et peu caractéristiques qui sont essentiellement

cutanées (troubles rasomoteurs)

digesti fs gastro-entéri tes;

très rarement respiratoires (27).

... / ...
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1.3.1.1.2. Accidents technologiques

a - Insuffisance de stérilisation

Les accidents technologiques sont

incomplète et le surchauffage.

la stérilisation

L'insuffisance de la stérilisation est due à la pré-

sence dans le produit à stéri 1iser d'un nombre très élevé de

germes bactériens de telle sorte que les bar~mes de stéril i-

sation n'arrivent plus à les détruire tous. On assiste alors

à l' i nef fic ac i t é des bar ~me s qui 0 n t été é t a b 1i s •

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

boTte contenant 10.0J0 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 contr~ si la

boTte contient 1.000.0J0 spores et que l'on conserve la tem-

pérature et le temps de trai tement, il restera 10 spores dans

1a b0 1 t e a p r ès 25:: min utes. 11 fa ud r a 35 mn pou rab 0 utir à une

sté r i 1i sa t ion c omp 1è te.

D~nc, lorsque la matière première est très contaminée,

il va falloir procéder à une modification des barèmes de sté-

rilisation (temps-température) pour avoir un produit stérile.

Wais la modification des bar~mes peut entratner le surchauf-

fage des produits. L'insuffisance de la stérilisation entratne

la persistance d'une flore microbienne souvent limitée à une

seule espèce, qui a pu survivre au traitement thermique.

L'examen microscopique du produit permet presque toujours de

... / ...
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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 fidèle d'altération.

!Va i s le bombage ne se produ i t que lorsque, les germes respon­

sables sont gazogènes. C'est le cas le plus souhai té car

l'altération sans bombage est très dangereuse parcequ'el le

peut passer inaperçue.

Donc a cause du bombage, l'al térat ion des conserves

entraine des pertès énormes aussi bien pour le conserveur que

pou rie dis tri but eure t l' ache t e ur con s omna t eu r •

2. des accidents alimentaires

b - Surchauffage

Le surchauffage est dû a une élévation des barêmes

lorsque l'on veut faire subir a la matière première très con­

t am i née, un t rai t eme nt the rm i que ch 0 c • Ilent rai ne 1a dé t é ­

rioration des qualités organoleptique, nutritionnelle et com­

merciale des conserves.

• • ~. 1• ••
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TABLEAU N°15:Quelgues micro-organismes thermorésistants,

responsables de la plypart des altérations
par insyffisance de stérilisation

Sou rce : ( 39 )

Source:(32)

1 Produits ph <4,51 produits ph~ 4,5 1

gazogenes Saccharomyces bailli Clostridium sporogene
(bombages des ou S.roux Chlostridium botulinu
boîtes) Cl. pasteurianum 1 Bacillus polymyxa,

Cl. bu tyrium B.macérans
Bacillus macérans

MESOPHILES

non gazogenes Byssochlamys fulva Bacillus alvei,
sansbombages) Bacillus coagulans circulans

gazogènes Closthermo
(bombages) Saccharolytium

HERMOPHILES
non gazogènes Bacillus thermo- Désulfotomaculum
(sans bombages) Acidurans(coagulans) négrificans

Bacillus stéarothermo
philus

Bacillus coagulans

~._------------------r---------_._._.--.
1 1 1

Température optimale Température minimale
Type autres Types les autres

Croissance 30°C 34-37°C 5°C 15-20°C
Toxinogenèse 28-30°C 34°C 5°C 15°C
Sporulation ls-41°C 15-41°C
Activation non 80°C
Germination 37°C 37°C j.l0°C
Emergence 31-37°C 31-370C >lO°C

TABLEAU N°16:Températures importantes pour C lostridium
botulium
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Très souvent, à la séance de dégustation, on obient

125

1.3.1.1.3. Accidents alimentaires (Intoxication)

1e bru n i s seme ntune altération de la couleur

un g~t de brulé du poisson

Ces accidents surviennent â la suite:

-- de la synthèse de toxines thermostables dans la

ma t i ère pr em ière a van t sté r i 1 i s a t ion e t qui ne son t pas

détrui ts par le trai tement thermique.

-- de la persistance de spores qui vont germer et

produire des toxines.

Le cas 1e plu s r e d0 u t a b 1e dansie s con s e r veses t 1a

persistance de Cloatrldlum botullnmn.

ClostrldllBD botullnum a l'aptitude de sporuler tant

en milieu de culture que dans la nature ou les aliments. Ses

spores sont thermorésistantes et toujours susceptibles de
.'..

survie à un traitement thermique insuffisant (39).

Les températures optimales et minimales de crois-

sance de toxinogénèse ainsi que celle de sporulation et de

germination sont résumées dans le tableau n-16. L'intoxica-

tion botulinlque se manifeste par des troubles nerveux qui

aboutissent généralement â la mort du consommateur.

Le problème du botulisme est très important étant

donné que Clostrldlum botullnWD type E (plus fréquemment

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

son développement et la production de toxines chez le pois-

... / ...
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son n'en modi fient pas les propriétés organoleptlques.

1.3.1.2. Risques d'une mauvaise étancbérlté de la

fenneture des bottes

Ce risque est da à un mauvais sertissage des bottes

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

A la faveur de la dépression à l'intérieur des bottes

10 r s dur e f roi dis seme nt, 1e s mi c r 0 - fui tes f a v0 ris e nt 1a pé né -

tration d'eau et d'air chargés de micro-organismes. Puis avec

1a pre s s Ion qui au gme nte à l' ex t é rie ur, 1e s mi c r 0 - fui tes son t

bouchées par des particules du produit. La botte devient

étanche mals contwninée.

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

jus, de façon permanente, qui soull le la botte. Donc un défaut

d'étanchéité au sertissage, entratne la recontwmlnation du

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

tions sont possih·tes selon la nature des germes contwmlnants.

S'i 1 s'agit de germes gazogènes les modifications du produit

sont rapidement visibles par bombage. Le danger est plus

élevé lors d'une altération par des germes non gazogènes tels

que les staphylococcies entérotoxiques. On dist ingue les con-

séquences suivantes:

les pertes par altérations (bombages);

les intoxications alimentaires.

1.3.1.3. Défauts de stérilisation

Ce son t : 1a sou s - sté r i 1i s a t ion etencor e 1e sur-

... / ...
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chauffage.

1.3.1.3.1. Sous stérilisation

La sous-stérilisation est une insuffisance de stéri-

lisation dOe â la mauvaise conduite de la procédure de stéri-

lisation, â la mauvaise application des barêœs ou â une erreur

dans leur application. Elle peut aussi être dOe â une conta-

mination initiale trop élevée. Par conséquent, on rencontre

des bactéries du genre Baci 1laceae habituellement thermoré-

sistantes ou des germes de nature très variée, thermosensibles.

Parmi les baci Ilaceae l'espèce clostrldlmn déjâ citée présente

un intérêt part icul ier.

La persistance de bactéries thermo-sensibles est

faci lement décelable car elle se manifeste par un bombage mas-

sif qui ne peut passer inaperçu. On rencontre toujours les

mêmes conséquences que dans les deux premiers cas â savoir

les pertes par altération et les accidents alimentaires.

1.3.1.3.2. Surcbauffage

En plus des causes de sous-stérilisation, le sur-

chauffage peut être dû à un traitement de ré-stabilisation.

Il arrive qu'un produit soit soumis â un deuxième traitement

de stérilisation. C'est le cas lorsque:

il Y a erreur dans l'application de barêmes (con­

fusion dans les formats ou mélange des paniers différents.

â l'analyse sensorielle ou dégustation, on se

rend compte qu'il y a un nombre anormalement élevé de bottes,

... / ...
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qui ont une présentation défectueuse (présence d'écai Iles,

de peau, d'arêtes, etc .•. ou un mauvais embottage). On bloque

toute la production. Ensuite, les bottes sont ouvertes et

vidées. Le poisson sera ainsi ré-embotté dans de nouvelles

bottes qui après fermeture seront sownises à un autre trai­

tement thermique.

Ce surchauffage a les mêmes conséquences que dans le

p rem i e r cas.

1.3.1.4. Risques de recontmalnatioD

C' est 1arecon t am i na t ion au cou r s dure f roi dis seme n t,

des manutentions, par déformations des récipients et du stoc­

kage des produits finis.

Elle entraÎne des altérations causées par divers

micro-organismes qui produisent presque toujours des gaz qui

entratnent le bombage des bottes. L'observation au microscope

de produits ainsi recontaminés révèle la présence de nombreux
.',-

bacilles et de cocci.

La re con t am i na t ion en t r alne beaucouP de pert e set

même des accidents alimentaires.

1.3.2. Classification des risques

Les risques identifiés sont classés suivant leur

sévérité et leur fréquence.

Conme dans le cas général, il existe trois types de

risques associés à la fabrication des conserves de poissons •

... / ...
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1.3.2.1. Risques critiques

Ce son t 1es ris que s de prem i e r 0 r d re . Ils reg r 0 upen t

tous les risques qui peuvent conduire à la survie de spores

de Clostridluœ botulinum. En effet, la sécrétion de toxines

botuliniques dans la botte de conserve entratne des intoxi­

cations de type nerveux qui sont fatales pour le consommateur.

Figurent dans ce groupe

le risque d'une contamination trop élevée de la

matière première et

la sous-stéri lisation

1.3.2.2. Risques majeurs

Dans ce groupe il y a :

le risque d'une mauvaise étanchéité de la ferme­

ture des bottes;

la sous-stéri lisation

le riSque de recontamination après stérilisation.

Cesri sque s fa v0 ris e nt 1a pré sence dansies bot tes

de germes d'altération gazogènes qui entratnent des bombages

considérables.

Sur le plan hygiénique les bombages sont favorables

parce qu'i ls servent d'indicateurs d'altération des conserves

et permettent au Gonsommateur d'éviter le danger.

Mais sur le plan économique, les bombages causent

d'énormes pertes aussi bien pour le conserveur que pour le

distributeur.

.... / ...
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1.3.2.3. Risques mineurs

Dans ce cas précis, ce sont les risques qui condui­

sen tau sur cha u f fa ge (b r uni s seme nt) du pro du i t e t al' aIté· -:­

ration organoleptique qui entrafnent la dépréciation commer­

ciale et peuvent ternir l'image de marque du fabricant.

2. Identification des points critiques ( PC )

Les points critiques sont identifiés en tenant compte

• de la possibi lité d'entreprendre une action de

mattrise des risques qui existent a une étape

donn~~.

des moyens ùe ~ttrise des risques dont dispose

l'entreprise.

c'est ainsi que la matière première n'est pas rete~

nue comme un point critique. Ici la maîtrise des risques as­

sociés nécessite des investissements importants que l'entre-

prise n'est pas encore disposée a faire.

Ap r èsie sui v jl dtJ proces sus de fa br 1ca t Ion et l' a na 1ys e

des risques associés, les étapes suivantes sont retenues com-

me étant des endroits 00 les risques Identifiés peuvent être

... / ...



minimisés

1a conservation-stockage PC1 ;

1e sertissage: PC2 ,

1a stérilisation PC I

le refroidissement PC 1;

le stockage : PC
I

A ces étapes s'ajoute le nettoyage-désinfection

qui est également un point critique (PC).

Il est donc possible d'avoir une maftrise totale des

risques sauf au niveau du sertissage qui reste un Re de deu­

sième ordre. Le sertissage est une étape de la fabrication 00

on rencontre beaucoup de problèmes â cause de la difficulté

de maîtriser le fonctionnement des machines (réglage).

Les points critiques étant ainsi identifiés, les

moyens de leur mattrise vont être présentés sous formes de

propo s i t ionsai ns·-i que 1es au t r e s é t ape s dut r a vail HACCP.

En effet, les contraintes de temps et de moyens ne nous per­

mettent pas de participer â leur mise en oeuvre.
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0iAP1l'RE 1 APPt 1<:AT 1(III DES REGLES D'HYG1EN:

J'inhibition ou le ralentissement de la

la minimisation des contaminations tout au

l'élimination ou la destruction de la flore

les principes deSur le plan microbiologique,

prolifération des germes de contamination

long des fi 1ières;

pathogène et saprophyte (38)

de produire des denrées aux caractères organoleptiques

L'hygiène dans l'industrie alimentaire permet

l'hygiène ou les bonnes pratiques de fabrication sont:

supérieurs et possèdant une vie commerciale plus lon-

gue. L'hygiène a pour buts la réduction ou l'élimination

des dangers associés a la manipulation ou â l'injection

des a 1ime nt set 1e r e t a r d 0 u 1a pré ven t ion des ait é rat ion s .

Si les règles de l'hygiène ne sont pas appl iquées

avec toute la rigueur nécessaire, il peut se produire très

rapidement l'altération des aliments, sous des formes mul-

tiples voire la propagation de maladies.

L'importance de l'hygiène dans l'industrie alimentaire

et son niveau qui reste encore bas dans les conserveries

de poissons nous conduisent â faire des propositions de

respect des règles de l'hygiène en faisant référence â

ROZIER et Coll. (38)
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1. Principes généraux de l'hygiène

arr e"'t e ri' é cou 1eme n t des eaux usé eset du

Ils sont au nombre de six:

fabrication;

qu'en

Les principes de l'hygiène s'appl iquent â la

conception - construction des locaux et du matériel, aux

aménagements des locaux, â l'entretien et au personnel.

1.1. 5éparat Ion des secteurs saills, et

des secteurs souilléS (principe des 55)

séparés des endroits réservés aux matières salubres ou aux

Les locaux où règnent des conditions défavo-

matériaux propres.

rables, tels ceux réservés au travail ou au stockage des

déchets, de substances souillées dangereuses, doivent être

vers la fabrication; les deux salles sont séparées et

Pour respecter ce principe l'INTEROO devrait prendre des

mesures pour :

", .
sang non évacués transportant les déchets de la boucheries

suffisarrment en pente pour empêcher l'écoulement vers la

conmuniquent par deux portes; mais le sol n'est pas

... / ..

interdire les allées et venues du personnel

entre les deux secteurs. Les personnes affect6~s â ces

deux postes ne doivent franchir la barrière

cas de nécessité;
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définie.

1.2. ln arc h e e D a v a D t

ment des courants de circulation.

•

o D m a x i m a les a t

des 0 p ê rat f 0 D S

1.3. W ê c a D

... / ...

La mécanisation des opérations est très importante

Ce principe n'est pas respecté car on observe des

La circulation du matériel doit etre également

Des pédiluves devraient être 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

â décongeler

Par exemple les matiêres premiêres doivent passer

Le principe concerne aussi bien les matiêres pre-

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

mi ê r e s que 1e ma t é rie 1 e t 1e pers 0 nnel, qui d0 ive nt sui v r e

de la réception â l'expédition â l'état de produit fini

sans retour en arriêre (Figure n09)

charges dans l' u~~i ne •

Au niveau de la fabrication, une porte devrait

mouvements de va et vient désordonnés du personnel et des

etre uti lisée uniquement pour l'entrée avec une pédiluve

et une autre reservée uniquement â la sortie.
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Le respect de ce principe permettrait d'éviter â

l'extrême la manipulation des denrées source importante de

contamination. Ainsi, les opérations d'embottage, d'étitage­

éviscération et de transfert de charges doivent etre mécani­

sés. De même, toute manipulation directe du poisson doit être

réduite ou supprimée notamment par le port de gants propres.

1.4. Utilisation précoce et généralisée des technI­

ques de préaerTatioD (chaleur)

Elle permet d'éviter toute prolifération de germes

déjâ présents.

Le processus de fabrication de 1'1 NT ER CO con­

natt une certaine lenteur. Ce qui fait que le poisson est

souvent stocké à la boucherie, à l'embottage et même après

le sertissage.

L'égouttage et le refroidissement du poisson précuit

pendant 12 à 24 ~, les pannes de sertisseuses qui paralysent
:.

la chatne, le stockage des casiers de poissons devraient être

évités le plus possible.

1.5. Ordre. nettoyage et désinfection appropriés

Il s'agit de l'application d'un programme de netto­

yage de façon systématique et régulière dans les locaux où

règne un orde parfait et sur le matériel.

Le nettoyage des bacs de cuisson, des paniers de

cuisson et des chariots devrait se faire quotidiennement •

..~ ./...
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1.6. Personnel competent

Une formation adéquate dans les domaines hygiénique~,

mentaire.

travai 1.

lui proposons le plan de masse ( Figure n- 9 )

l ' env i r 0 nneme nt.
}

", .

.. -.. / ...

of. le choix de matériaux résistants, imLô\utréSci~les,

3. Des dimensions suffisantes pour faciilier le

les surveillants doivent bénéficier d'une formation complé-

Pour pouvoir appliquer strictement, les règles d'hy-

2. Hya 1êne des locaDI

La conception des locaux de 1'1 N TER CO ne per-

des deux prtmiers
2.La disposition des l'ocaux doit penœttre le respect/principes de

2.1. Conception - Construction

1. le choix de l'implantation qui doit être éloignée

de sécurité et techniques permettrait au personnel d'oeuvre

efficacement en comprenant les raisons des actes imposés.

le plus possible des pollutions par

respectant les principes de construction suivantes:

l'hygiène: la séparation des secteurs sains et des secteurs

Ainsi, les autocJavistes, les agents de contrOle qualité et

giène, l'Entreprise devrait faire des transformations en

met pas le respect des principes de l'hygiène.

soui lIés et la marche en avant. C'est dans ce cadre que nous

et faci lernent lavables, isolants, etc •••
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L'usine est équipée de beaucoup de matériaux en bois

ou en mé t a 1 0 xy da b 1e (c ha rio t s, ta b 1es, etc ••• ) qui do ive n t

être remplacés par des matériaux en acier inoxydable.

5. le sol en pente suffisante pour faci liter 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 les opérations de nettoyage.

2. 2. Am ê Dage me Dt

Les aménagements à faire sont:

l'aération et évacuation des buées;

1a c 1ima t i sa t ion dei a salle de fa b rie a t ion

des dispositifs de lutte plus efficaces contre

les mouches ;

la fourniture d'eau potable et d'énergie adaptée

à chaque activité.

Les lavabos doivent être munis de pédales qui s'ac-

tionnent à l'aide du genou et non à la main; la fourniture

en papiers au niveau de ces lavabos doit être permanent et

suffisante.

2.3. EDtretieD physique et hygiénique

Dans les locaux, les fissures dans les murs et le

sol, les carrelages défaits, les peintures écai liées constituent

... / ...
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des gites pour la crasse. Leur entretien consiste à soigner

leur état et à appliquer un système de nettoyage-désinfection.

régulier et efficace.

3.Hyglène du matériel

3.1. Concept Ion

4.Hyglène du personnel

gatoires.

les recoins inaccessibles.

des nettoyages fréquents et régu-

... / ...

La sensibilisation du personnel doit porter sur

3.2. Entretien hygiénique

La conception du matériel doit rendre le nettoyage

Il consiste à évi ter les bosses, les points de roui 1-

Il serait indispensable que le personnel soit informé

Les appareils doivent être démontables pour éviter

et la désinfection faciles. Le matériel en bois doit être

éliminé et remplacé par de l'acier inoxydable.

.'
"

les, les rayures, les parties uSées, les vis et boulons séries

1iers.

etc ••. à effectuer

tion permanente. La visite médicale une fois ou deux fois par

des exigences de l'hygiène alimentaire par une sensibilisa-

an, l'hygiène vestimentaire et corporelle doivent être obli-

-- la propreté de la tenue de travail: la tenue de

travail doit être changée le plus fréquemment possible; cela

s'adresse surtout aux hommes qui soignent moins leurs tenues
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que 1es femne s ; i 1 fa utin ter d ire 1a sor t i e des t e nue s de

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

le lavage et la désinfection des mains

• avant de corrrnencer le travai 1;

• aprês avoir fait usage des toi lettes,

• aprês la pause;

• lors d'un changement de poste.



L
L
L CHAPITRE 1 1

143

AMELIORATIONS

...I~·.. j
jI

Des mnéliorations devraient etre apportées sur 1 a

qualité des matières premières, la technologie et le contrôle

qualité.

1. Amélioration de la qualité de la matière première

1.1. ~tlère première de base ( poisson

La qualité de la matière première 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 élevée devra être

la température ou plus longue la durée pour arriver a une

stéri lisation convenable de la conserve.

Afin dlo~timiser l'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 étapes de la fabrication.

c'est ainsi que des mesures suivantes devraient être

prises suivant les étapes.

... / ...
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1.1.1. Transport

On peut distinguer

-- le transport dans les bateaux et le débarquement

-- tirage et répartition selon la taille et les

d'hygiêne et sur l'état des poissons

1.1.2. Récep t Ion

l'utilisation de camions isothermes.

l'utilisation de bâches pour couvrir les gros

poi ssons ;

et des bâches;

• couleur anormale,

l'élaboration d'un cahier de charges présentant

le nettoyage-désinfection régulier des camions

le déchargement rapide;

au soleil,

...-/ ...

éviter l'exposition du poisson pendant longtemps

l'évacuation rapide vers les chambres froides.

origines manifestes d'altération:

d'altération;

inspection systématique de l'état des poissons

et élimination de ceux qui présentent un état

-

-- le traDsport des chambres froides a l'usine

les exigences sur les conditions de stockage, de conservation,

1
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• aspect fatigué;

• odeur désagréable

-- et entreposage dans un local parfaitement propre.

1.1.3. Décongê 1 a t Ion

Ladé con gé 1a t ion do i t èll1le fl ê rie po i s son â une t em­

pérature susceptible de faciliter les diverses opérations de

préparation.

Il faut

supprimer la décongélation sur le sol,

éviter l'augmentation excessive des températures

e t 1e ré cha u f f eme n t par 1e sol e il,

faire la décongélation dans de bonnes conditions

hygiéniques, pour éviter la contamination

favoriser l'écoulement de l'eau de fusion

éviter. de déposer les poissons â côté des pou­

belles et sur le canal d'évacuation latéral (côté

plage)

éviter de laisser les poissons sur le passage des

employés

faire la décongélation (28)

â l'air:

• air froid statique dans une chambre

froide â aoc - (+4°C)

• air chaud pulSé (four â air chaud ou tunnels)

... / ....
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- cl l' eau par 1nrne r s ion 0 u aspe r s ion.

1.1.4. Pré par a t Ion

éviter la contamination par les bactéries sura­

joutées et veiller cl maintenir un parfait état de propreté

de tout matériel entrant ell cuntad avec le poisson (tables, couteaux,

cas 1ers), ma 1s au ssis ur ve 1Ile rI' hYg i è ne du pers 0 nnel. ;

éviter les retards excessifs et les stockages.;

évacuer rapidement les déchets et les eaux usées

respecter les critères microbiologiques

1.2. Natlères premières secondaires

La qualité des autres intrants qui entrent en contact

avec le poisson doit être prise en considération, car ils ap­

portent leur part dans la contamination initiale.

1.2.1. Sel

Il doit être de bonne qualité: dépourvu de corps

étrange~, de micro-organismes et de couleur claire.

1.2.2. BoItes yldes et fonds

Les boTtes et les fonds apportent beaucoup de germes.

Ils sont souillés par des nombreuses poussières 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

.~.I•••



141

vérifier l'intégrité des emballages à l'arrivée

dans l'usine;

assurer de bonnes conditions de transport,

les stocker de maniêre à éviter toute contamination

en les recouvrant ;

1e s 1aver a u morne n t dei e urut i 1 i s a t ion par und i s -

positif mécanique.

1.2.3. Huile

Il faudrait contrôler les qualités chimiques et micro­

biologiques de l 'hui le avant de l'ut i 1iser comne 1iquide de

couverture.

1.2.4. Eau

En conserverie, l'eau destinée à entrer en contact

a veciesai ime nt s do i t (4 4 ) :

du point de vue physique, être limpide, inodore,
:.

incolore, insipide;

du point de vue chimique, être d'une dureté ap­

propriée à l'emploi auquel elle est destinée

(adoucissement) et pauvre sinon exempte de nitrate

(dénitrification);

du point de vue microbiologique, être conforme aux

critêres bactériologiques: absence de coliformes,

de sulfito-réducteurs, de streptocoques fécaux,

etc •••

L'eau peut etre traitée me~ si elle est potable, si

..' ./...
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ses caractérl!:iques ne conviennent pas â certains emplois.

Ai ns i on peu:

corriger la dureté de l'eau de refroidissement car,

l'emploi d'une eau riche en matières minérales

peut aboutir après séchage â des emballages ternis

par un dépôt minérai ;

ajouter un tensio-actif favorisant l'égouttage et

le séchage pour le rinçage final des boîtes après

r e f roi dis seme nt

ajouter du chlore à l'eau de refroidissement

2. AIDé 1 iorations technologiques

Quelques améliorations doivent être apportées au pro­

cédé technologique. Ces améliorations portent sur:

le saumurage des tranches

Le dosage" de la saumure devrait se faire à l'aide

d'un bawnéomêtr~. Pour les tranches de gros fOmBts, on doit utiliser la

saumure à 180 B (Baumé). Pour les tranches de 10 â 15 mm, on utilise la

sallTB.1re à 1700 B.

l'embottage

La surveillance de la qualité du remplissage doit se

faire par le contrôle du rapport solide/liquide.

-l'élouttage après la pré-Cuisson

L'égoutcage du poisson cuit au soleil doit être sup-

... / ...
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primé.

1 a b 0 U che rie

Les gros poissons sont étêtés, éviscérés et coupés

en deux sur le sol sous prétexte de leur masse importante.

Mais ils peuvent être dépOSéS sur les tables â l'aide des

transporteurs de charges.

3. Améliorations du contrOle qualité

Elles passent par l'équipement complet du laboratoire.

Les améliorations â apporter au contrôle sont:

-- le contrOle systématique de la matière première

â l'arrivée dans l'usine;

le contrOle du respect des règles d'hygiène

la surveillance des opérations de nettoyage et

désinfection;

le contrôle du vide surtout sur les bottes de grands
.-.

formats 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

bottes;

le contrOle microbiologique systématique de l'eau

de jutage , comme annoncé;

le contrOle de la température initiale dans les

bottes avant la stérilisation

l'incubation â 37°C pour la recherche de la stabi­

1 i té.

~ .•• I •••
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Les tests de stérilité effectués sur les produits

finis donne les résultats suivants ( Tableau n·17 )

-- la microscopie révèle la présence de nombreux

cadavres bactériens, cocci Gram positif incomptables par champ

microscopique.

-- l'absence de bactéries aèrobies et anaérobies

revivifiables à 46°C.

des variations de pH normales dans l'ensemble.

Le nombre important de corps bactériens et l'absence

de flore revivifiables indiquent des phénomènes d'autostérili­

sation importants lors de l'incubation. Ainsi le temps d'in­

cubation devrait être réduit pour éviter ses phénomènes.

La présence de Cocci Gram positif indique l.'existence

éventuel le -- d'entérotoxine staphylococcique dans les pro­

duits. C'est pourquoi nous insistons encore sur la nécessité

de vei 11er à de bonnes conditions hygiéniques de la prépa­

ration des matières premières.
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TESTS DE STERILITE DES CO.SERVES

( Flore Flore :)
( aérobie anaérobie PH lM1 1 )( croscop e)

( :: )
~--------------~------------~------------_:_----------_._----------)
èBoîte étuvéeB1: : 5,25 :Cocci Gram)

~Boîte étuvéeB2~ 5,34 . positif ~
( B0 î te té moi n T: : 5 , 2 1 :i. ne 0 mp ta b 1es)

t--------------: -------------~------------:------------:-----------)
( 27-04:: 0)
(BI 5,97)
(B2 5,97 ")
(T : 5,62 ° )

f--------------:-------------: ------------~------------~~----------)
( 05-05:: ° . )

(B1 5,98)
(B2 5,97 ")
(T : 5,62. )
E--------------:-------------~------------:------------~-----------~
( 09-04: : : ° )

(BI 5,96)
(B2 5,95 ")
(T : 5,82 ° )

E--------------:-------------:------------~------------~-----------~
( 16-04: : . 0 )

(BI 5,26)
(B2 5,25 ")
(T ° 5,27 ° )
1 • • 0 ° \c--------------·------------- o -------------------------------------7
( 24-03: : : : )
(BI 5,46)
(B2 ° 5,40 ° " )

( T : - : - ° 5 53 ° )
o , °l ~ l ~ ~ ~

( 16-03 :: ~
(BI 5,63)
(B2 5,46 ")

~T : : : 5,43: )
(-------------- .-------------:------------;------------:-----------]
(BI . . : 5,42: ~
(B2 5,60 ")
(T 5,45)
( ~

B S )ott. T S )ott. c.bOtA
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TABLEAU .- 17

( Flore Flore . )
( aérobie.naéroh~e : PH ~icroscopie )
( 46°C 46°C . )

tBî--2[~:[--~---~------~---=------~---~~;~---:---~o~::----~
( B2 : : : 5 80 . G )( , : ram ,
(T : : : 5,88 :incomptable )
(-----------_._--------------------~----------~-----------~).l - ~:-. . .
(Sl ~-~~. : - : - : 6 10: )

(B2 5:98 : " )
(T : - :: - : 5,15: )
( : : -----=----------..:------------1r----r~--lJc--_;----------~------: : )
( BI 6,04)
(B2 6,01 ")
(T : : : 5,91 )
(------T~~~5-:----------~----------~----------:-----------j
( B1 : - : - : 5 96: )
( B2 6: 04 : " )
( r : - : - : 6, 10: )

~----~-l)4--~----------;----------:----------~-----------5
( B1 6,04)
( B2 " )
(T: : 6,06 )
(-----~~lJ4-:----------:----------:----------:-----------)
( BI: - : - : 6,04: )
( B 2 -': 6 0 2 • " )( . . ,

T . -. : 6,03. (
( : . ---------: ----------..:.-----------Jr----Lr.r-1J:)--_;----------:- :)
( B1 : 5,89 )
(B2 5,95 " )
(T: : 5,92 )
~-----j~~~~-7----------~----------:----------:-----------;
( B1 : - . - : 6,04: )

(
(B2 . 6,11''')

(T 6,11)
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TABLEAU HO 17

( Flore Flore. Cl) )

( aérobie anaérobie; '8. )
Co)
( à â PH iE)

o

~ . 46°C . 4'·C. .'~ S
(-----------~-----------~-----------~-----------~---_:~---)( :::')-04 : : : : )
(BI 5,97 " )
(B 2 5,95 " )

~ T 5 ,60 " ~
( . . . . )
(-----------~-----------~-----------~-----------~--------)( : 4-05 : : : : . )
( BI: : . : 5 ,90: )

(B2 5,89 " )
(T 5,87)
( )
( . . . . )
(. 1 • • • • )

(---:r3~05--:-----------:----------:-----------:---------)

(BI 5,70)

( B2 5,65 ,,)
( )
( T 5,60)

.' )
( . . . . )
( . . ,. .
(----:~~05--:-----------:----------:-----------:---------j

( BI : : : 5,92: S
( )
( B2 5,89 ")
( )
( T 5,60)

~ {
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1. COnstitution du groupe de tra~all

Nous proposons une équipe formée de cinq personnes:

Le supervis~ur peut faire appel, en cas de nécessité

a des spécial istes extérieurs a l'usine, des hygiénistes ou

des microbiologistes.

APPLICATION DU HACCPCHAP 1TRE 1 1 1

le chef du service controle qualité qui supervise

l'action~

le chef de la production;

trois agents du contrOle quai ité.

Après avoir fait l'analyse des risques et l'identi­

fication des PC il revient maintenant a la direction de

1'1 NT E R CO de s'engager a appl iquer le système. Cela

signifie qu'elle accepte la poursuite des autres phases que

son t : 1a ma 1 tri se des PC é t ab 1 i s ,le con t r ô 1e (0 u sur ve i 1­

lance) et l'évaluation finale.

Cet engagement de la direction impliquera également

qu' e Ile me t t e à 1a dis po s i t ion duc 0 n t rOi e qua 1 i té, 1e s

mo yen s né ces sai r es. 1 1 r ev i end ra e n sui te, au con t rOi e qua 1 i t é

la responsabi lité de mener à bien le progrwnme assurance

qualité. Wais la réussite de celui-ci nécessite la partici­

pation de tout le personnel de l'usine.

La première tache du contrOle quai ité sera de cons­

t i tuer un groupe de travai 1.



est correctement mattrisé.

la durée de conservation

devront être définis.

•• ~. 1•••

le nombre limite de rebuts de sertissage;

la fréquence des déréglages ou des pannes des

sertisseuses.,

-

1es norme s des e r t 1;

au sertissage

la température de conservat ion.l

A la conservation (congélation) :

Les critères sont des limites spécifiques de caracté-

A partir de ce moment, des critères de référence

Il s'agit des critères qui indiquent, si au niveau

Ensuite, il faudra procéder â la formation des trois

155

Par ail è 1eme nt, une sen s i b i J i sa t ion de v ra et r e en t r e -

2. Définition des critères aux PC ou spécifications

leur permettra de bien comprendre ce qu' i Is ont â faire et

age n t s sur 1e pla n tee hn i que ethYg i é n i que. Ce t t e forma t ion

aussi de bien jouer leur rOle.

prise tant au niveau du groupe que du personnel.

ristiques de nature physique, chimique ou biologique d'un

type déterminé.

d'un PC déterminé, le risque lié â une opération déterminée

Ils constituent en quelque sorte un référentiel. Les

critères â défini'~ sont
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a la stérilisation

-- les critères microbiologiques de la matière pre­

mière (poisson) avant stérilisation

la conformité des graphiques des thermomètres à

ca d r a n a ux bar eme s (t empset t emp é rat ure s des t é r i 1i s a t ion)

la concordance des apparei Is de contrôle des auto-

claves

au refroidissement

-- la teneur en chlore de l'eau de refroidissement

pour chaque format;

_ la température à l'intérieur des bottes après

1e r e f roi dis seme nt;

les critères microbiologiques de l'eau de refroi-

dis semen t ;

au stockage

le nombre limité de rebuts au magasin après

"visitage"

la température minimale de stockage et

l'humidité dans la salle;

Le nettoyage - désinfection

l'efficacité des produits à utiliser;

la durée d'application des produits;

les doses de produits;

la fréquence des opérations

l ' i nt e r valle de t emp sen t rel ' arr et dut r a va i 1

et le nettoyage.

• ••• 1•••
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la température de la solution désinfectantej

la nature des surfaces.

3. Propositions de m81trlse des P.C.

Elle porte sur la prévent ion ou la réduct ion des

risques â chaque étape retenue comme un PC.

3.1. Mattrlse de la conservation (congélation)

1a con se r vat ion est un PC l' dan s 1a me sur e 0 Ù e Ile

peut assurer l'inhibition quasi-totale du développement des

germes de contamination de la matière première.

La conservation se fait le plus souvent dans des

chambres froides n'appartenant pas â 1'1 NT E R 00 , mais

des contrOles pour la prévention des risques peuvent etre

effectués.

Ces contrOles devraient porter sur:

le stockage sans retard du poisson dans les cham-

bres (~oides ;

les températures affichées par les thermomètres;

l'hygiène dans les chambres froides;

la propreté des palettes d'entreposage

3.2. Mat tri s e dus e r t 1 s s age

Le sertissage est pris ici comme un PC2 compte tenu

des difficultés techniques, qui existent â son niveau et qui

-empechent la mattrise totale des risques associés, et des

moyens de cont;ale disponibles. Les difficultés techniques

sont liées aux défauts de réglage des sertisseuses.

• ••• J•••
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Le nombre important de rebuts au sertissage, met en

é v t dencel es pro b 1ème s dei a Ina Î tri se dur i s que de ma uvais e

étanchéité de la fermeture des bottes.

Le contrôle au sertissage se fait régulièrement par

le contr6le qualité (contrôle de sertis toutes les 30 minute~

et toutes les 2 heures). Néanmoins, ce contrOle devrait être

rapide par les mesures suivantes:

la surveillance rigoureuse des sertisseuses pour

éviter les pannes ou les déréglages fréquents.;

Ces pannes entratnent non seulement des rebuts et

l'obtention de sertis de mauvaise qualité, mais également des

arrêts fréquents parfois longs qui paralysent tout le proces-

sus de fabrication;

-- le contrOle visuel permanent des bottes à la sorti

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

Il existé~ des moyens de contrOle efficaces pour faire

du sertissage un PC
I

par:

la détection automatique du fonctionnement de la

machine;
1

des jauges de mesures d'épaisseur en continu;

des contrôles dimensionnels sur échantillon par

des moyens semi-automatiques avec saisie informatique des

données (36).

Mais actuellement l'Entreprise n'est pas en mesure

de se procurer ces moyens de contrOle.

... / ...
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3.3. ~ttrlse de la stérilisation

La stérilisation est une étape où la maltrise des

risques peut être effective. C'est la seule étape où des

documents ont été élaborés. Ceux-ci portent sur:

- les procédures (conduite des autoclaves manuels

avec ou sans régulation) j

les mesures à prendre en cas de panne et j

la procédure d'utilisation et de controle du ruban

indicateur de stérilisation.

Le problème le plus important à la stérilisation

reste la contamination initiale trop élevée de la matière

première comme l'indique le tableau des résultats d'anlyses

bactériologiques ( Tableau n- 14 )

Malgré ce taux de contamination élevé, la stérilisa­

tion arrive à détruire la quasi-totalité des germes (Tableau

des résultats d'~palyse mlcroblologlques effectués sur le

produit après stérilisatioD, Tableau n-14). Ceci montre que

le traitement thermique appliqué au produit est un traitement

choc qui entratne ainsi la détérioration de la qualité orga­

noleptique du produit par surchauffage (brunissement, chan­

gemen t de goO t )

Ainsi nous proposons

tout d'abord, que des mesures soient prises pour

essayer de diminuer les taux de contamination de la matière

première. Ce par des mesures hygiéniques qui sont déjà déve­

loppées.

... / ...



L
160

Par! 1 nêœ, il faudra procéder il une révision des

bar ême s (s urt 0 u t pou rie t ho n précui t) dan sIe se Il s d' une

diminution pour éviter la dénaturation du produit

-- d'éviter l'attente des boltes fermées qui entratne

leur refroidissement et allonge ainsi la durée de la montée;

-- de désigner un contrôleur permanent de la stéri­

1i sat ion. Il faut en effet être vigi lant avec les autocla-

vistes qui, en cas de problèmes, peuvent dessiner un graphique

impeccable.

3.4. ~trlse du refroidissement

Le refroidissement est un PC
1

important. Le risque de

recontamination est la cause la plus importante des pertes

en conserverie du fait des bombages.

L'eau de refroidissement doit être potable et douée

d'un pouvoir germicide par chloration. La chloration qui est

réal isée est très:: faible (0,6-1 ppm). La maltrise de cette

étape signifie la réduction de 1/10 000 la proportion de boltes

recontaminées.

Po ur ce 1ail fa ut:

1 - maltriser tout d'abord le sertissage;

2 - veiller il la bonne manutention des boltes après

(après stérilisation).
1

3 - utiliser une eau convenablement chlorée (aseptisée)

qui permet d'éviter les accidents bactériologiques

engendrés par l'eau de refroidissement.

... '/ ...
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t 0 u tes 1e s heu r es 0 u t 0 u tes 1e s dem i - heu r e s

et favoriser l'action bactéricide de celui-ci

s toc k a g ed u3.5. MaT t r f s e

La ma!trise effective du stockage peut être obtenue

... / ...

Pour l'efficacité de la chloration de l'eau, il est

7 - analyser systématiquement l'eau de refroidissement

le contrOle syst~natique des teneurs en chlore

La mise en oeuvre d'eau peu ou pas chargée en

5 - éviter un refroidissement trop poussé du contInu

un dé 1a id' ut i 1i sa t ion de l' eau d' d if mo i ns 20

-- un taux de chloration de 2 à 3 mg de chlore libre

4 - favoriser le séchage des récipients par un dis-

les bottes j

-- un taux résiduel de chlore libre actif après emploi

r e c omna ndé (4 4 ) :

par litre au moment de l'emploi, c'est-à-dire du contact avec

matière organique pour éviter la consomnation abusive en chlore

chlorant, pour assurer la désinfection;,;

minutes après addition et brassage convenable de l'agent

d'au moins 0,5 mg/litre;

positif de soufflage pour éliminer les gouttelettes adhérentes

aux parois

6 - éviter de manipuler les récipients qu'après

séchage complet.

et respecter les critères microbiologiques.
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par l'entreposage des produits finis dans de bonnes

conditions de température et d'hwmidité

• la température des magasins de stockage ne doit

pas dépasser 25 à 30°C•

• l'hwnidité relative

en évitant les déformations physiques des boltes

au cours des manutentions

en évitant l'entrée de poussière dans la salle

-- en utilisant un sol plat.

~is la maltrise du stockage dépend de celle des étapes

ou des PC qui le précèdent. En effet,les risques associés au

sertissage, au refroidissement ou â la stérilisation peuvent

ne pas se révéler au cours du stockage.

3.6. MBttrlse du nettoyage - désinfection

Le nettoyage et la désinfection sont partie intégrante

des opérations t6~hnologiques. Ils jouent un rôle 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 maltrise 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. ~térlel et produits l utiliser

3.6.1.1. Mat é rie 1

Il est constitué de.



chiffons

l'eau froide et eau chaude

karcher

désinfectant

le ŒR7 : détergent et désodorisant

l'eau de javel 12° chlorométrique

au manque de formation du personnel;

a l'absence de responsabilisation et de surveil-

1ance ;

et à la tendance â l'économie des produits.

163

brosses en matière plastique

tuyaux et

réservoir à aspersion

goupi lions

le crésyl pour les canalisations

3.6.1.2. Pro d u i t s

Il se PO$~ ainsi des problèmes d'efficacité dOs:

Les produits sont:

3.6.2. P ers 0 n n e 1

L'équipe chargée des opérations de nettoyage est in-

dépendante de l'usine appartenant à une autre entreprise.

L'efficacité du progrIDnme 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'hygiène par exemple) et leur utili-

sation pour l'exécution du programme coOterait moins cher

... l ...
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que le recours actuel â des services extérieurs. Ils seraient

en plus beaucoup plus avantageux par l'utilisation parfaite

des produits. Le groupe sera dirigé par un chef responsabilisé

•et supervisé par le contrOle qualité, qui est le seul â être

en mesure de faire le contrOle du respect des règles de

l'hygiène.

3.&.3. Rythme des opérations

Le nettoyage doit être effectué le plus tOt possible

après le travail car plus les souillures vieillissent, plus

elles deviennent di ffici les â él iminer.

Le rytrume doit être

_ quotidien ou deux fois par jour, de préférence â

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 •••

hebdo~rdaire pour les murs et

mensuel pour les hottes d'aspiration

3.&.4. Nettoyage - Désinfection

3.&.4.1. E t a p e s

Nettoyage au sens large

Rinçage â l'eau froide ou chaude

Désinfection

Rinçage final

Egouttage

... / ...



l'élimination des grosses souillures figurées,des

On distingue le nettoyage mécanique, le nettoyage physique et

40

détergence )Nettoyage chimique

balayage, raclage, pattage, brossage

Nettoyage mécanique

1 65

a. P r 1 n c 1 p e s

protéines par solubilisation, des matières grasses

par saponification ou émulsification, des dépôts

b. M 0 d ail tés

lement turbulent

courants d'eau dans les tuyaux sous forme d'écou-
.'..

jets d'eau froide et chaude sous pression

incrustralions : entartrage, gratinage

Conce n t rat i 0 D : 1 â 2 % t empé rat ure 0 p t ima 1e

â GO°C. Durée d'application: 5 â 15 mn.

Pré sen t a t ion : sac de 50 kg net.

3.6.4.2. Net t 0 Y age (N)

-- Nettoyage physique

Produ 1 t : DKR7 détergent - désodorisant.

-- Mo de d' emp 101 :

le nettoyage chimique.

Les principes de nettoyage sont

Il se fait par:

Par de l'eau chaude pour la dIssolution des graisses.

• .01:9/ •••
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3.6.4.3. R 1 n ç a & e

Le rinçage se fait à J'eau claire et abondante. l ~

permet l'élimination du détersif.

3.3.4.4. Dés 1 n f e c t Ion

a. P r 1 n c 1 p e s

La désinfection a pour principe, la réduction à un

taux insignifiant du nombre de micro-organis~s.

b. M0 d aIl tés

On pe~t faire une désinfection physique ou une désin­

fection chimique.

-Désinfection physique

Elle est réalisée par l'utilisation d'eau chaude â

BOoe au minimum ou de vapeur sous pression à la même tempé­

rature.

Désln,fectlon chimique

Produit

Eau de Jave 1 10 à 12° eh 1•

Mode d'emploi

• Concentration ( Voir Tableau n e 18

• milieu alcalin: association avec un détergent

alcal in pour évi ter l'effet corrosi f.

• température élevée mais inférieur à 70°C.

• durée : 15 mn .

3.6.4.5. Rinçage final - égouttage

Ils favorisent l'élimination du produit et le séchage

... / ...
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TABLEAU N° 18 :
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DUCOlJL(J{B1ER, 1982.SOUlCE

( )
( Eau de Javel (12 0 ChI) à )

( : Ajouter à )(Dosage Exeap1e de : ~

( )
)

d~sinfectlon Il d'eau 101 d'eau
( : : : )

~----------------:---------------:---------------~----------------3
( . - Surfaces . )
( métalliques 1/2 Cuillère 2 Cuillères )

( Très faible - Surfaces à café à soupe )
( fragiles (0,25 ml) (2,50 ml) )
( : : : )
f----------------:---------------:---------------~----------------,
( - matériel de : )
( , 1 Cuillère 1 Verre )decoupe, de )

«
tranchage, de à soupe )

Normal
( . mélange 0,25 ml) (12,50 ml) )
( ; - Ta b le de : )
( : , coupe. et de: : )

f----------------:-~!~~~!~!~~~---:---------------:----------------~
( : - Sols : )
( . - Surface' de 2 Cuillères 1/4 de litre )
( : stockage très )
(Fort polluées à soupe )
( :- Véhicule de (2,50 ml) (250 ml) )
(transport )
( :- Surface ru- : : )
f :---BE~E~~~-----:---------------:----------------}

( : - Poubelles )
( : - Installations: 1 Verre )
( sani tai res )
( Trè fort : - Sllrf~cli~ très: Il (1000 ml) )
( polluées (12,5 ml) )
( : - désinfection: )
«(anti-contagion): )
( )
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des surfaces.

Les avantages de ce programme sont

les coQts faibles

l 'efficaci té

le personnel sensibilisé et responsabilisé

le contrOle facile;

l'utilisation parfaite des produits.

4. COntr61e (surveillance) de la mattrise des PC

c'est l'établissement et la mise en oeuvre de procé­

dures permettant de contrOler que l'opération qui se déroule

au niveau d'un PC est correctement mattrisée.

Il consiste à contrôler le respect des critêres ou

du référentiel.

Les moyens de contrOle sont:

chimiques pour le contr'Ôle du chlore;:

physiques mesures du temps et de la température

de stérilisation;

mesure de la température et de l 'hu-

midité du magasin de stockage;

contrôle du serti et

contrôle du poids;

ex ame n vis ue 1

dégustation

microbiologiques pour

la matiêre premiêre

le produit fini

... / ...
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La fréquence du contrôle doit être définie mais le

contrôle doit être permanent de préférence. Tous les résul­

tats du contrôle seront enregistrés et conservés dans les

archives. Ils devraient être disponibles à tout moment pour

une vérification éventuelle.

5. E val ua t i 0 D 0 U 'Y ê r j fic a t j 0 D

Elle consistera à la revue des rés~"tats enregistrés

et à l'échantillonnage au hasard de matières premières ou de

produits finis en vue de faire des contrOles. Le contrOle du

produit fini est le plus souvent microbiologique (contrOle

de stabilité et de stérilité) ou chimique (mesure du pH).

Cette évaluation permet de savoir si l'Entreprise applique ou

non une assurance qualité.



vités variables.

aux agents extérieurs;

-- la possibilité d'obtenir des sertis de mauvaise

= -
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CONCLUSION-:

le risque d'une stérilisation insuffisante-,

et les recontaminations après stérilisation au cours

.../ ...

-- la contamination trop élevée de la matière première

Ces risques sont les suivants:

Le système H.A.C.C.P. est une approche systématique

Les trois unités de production qui consituent J'in-

dustrie des conserves de poissons destinent la majeure partie

L'analyse des risques liés au processus de fabrication

de leur production â l'exportation vers Jes pays de la C.E.E.

Les justifications de J'urgence de l'application du H.A.C.C.P•
.:,-

par cette industrie sont: l'inefficacité du çontrole clas-

sique et la régJementation de la C.E.E. relative â l'accès au

de l'identification, de l'évaluation et de ia mattrise des

risques liés â la fabrication des denrées alimentaires qui

marché de l'Europe 1993.

conduit â l'assurance qualité.

des conserves de poissons que nous avons effectuée au niveau

de 1'1 NT F R CO , a démontré l'éxistence de risques de gra-

au cours des opérations de préparation~

qualité d'où la mauvaise étanchéité de la fermeture des boites

du refroidissement et du stockage des produits finis •
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La présence de ces risques a pour conséquences

_ des pertes économiques pour le fabricant et le

distributeur à cause des bombages et de la perte de clientèle

et de crédibilité

- et des accidents alimentaires chez le consommateur

liés à la survi·e de spores de Clostridium botullnum .dans les

conserves appertisées.

Les étapes de la fabrication suivantes sont identi-

fiées comme étant des points critiques c'est-à-dire des en-

droits où l'on peut exercer une action de maîtrise des risques

associés: la conservation (congélation) 1 le sertissage, la

stérilisation, le refroidissement et le stockage ainsi que le

nettoyage-désinfection de l'usine.

Les analyses microbiologiques effectuées sur ia matière

première indiquent des taux de contamination anormalement

élevés. Ce qui in~ique un niveau d'hygiène relativemen_ Das
:.

d'où la nécessité de donner une éducation hygiénique au

personnel.

A l'issue de notre étude, il s'avère que l'application

du système H.A.C.C.P. dans les conserveries de poissons est

devenue une priorité pour faire face à la concurrence inter-

nationale et pour se conformer aux exigences de la C.E.E.

Tou t e foi s , i 1 a ppart i en t ma i nt en a n t à 1a d ire c t ion de

cette Entreprise de s'engager pour l'adoption d'un système

d'assurance qualité: cela suppose qu'elle mobilise toutes

..."...
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1e s r e s sou r ces huma i ne set ma té rie Ile s né ces sai r e s pou ria

mise en oeuvre de l'application du H.A.C.C.P. Cette mise en

oeuvre passera par :

l ami se en pla c e den 0 uve a ux i nve s t i s seme n t s ;

la formation du personnel aux concepts d'assurance

qualité;

l'application stricte des règles d'hygiène

l'amélioration du procédé technologique et du

contrôle.

Mais l'adoption d'un système d'assurance qualité par

l'industrie des conserves de poissons s'avère difficile à

cause des nombreux problèmes qu'elle traverse. Ainsi, l'Etat

devrait l'aider dans cette entreprise par:

-- l'élaboration de législations concernant des pro-

granmes d'assistance qualité;

la formition de sa main-d'oeuvre;

l ' amé 1i 0 rat ion de ses i ns ta lia t ion s

l'abaissement du prix de l'énergie et l'allègement

des autres charges, en particulier fiscales.
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