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INTRODUCTION

- 1 ~

',.
: .

Avec un total annuel de 15 042,65 tonnes de conserves de poissons
exportées (40), l'industrie des conserves de poissons occupe la première place pour
le~ exportations des produits transformés de la pêche maritime, èt participe ainsi
signifièativement à l'équilibre de la balance commerciale du Sénégal.

Çeùe filière propose au consommateur des, produits d'une haute valeur
nutritive, vendus pour l'essentiel dans l'Union européenne. '

Pour tirer profit des .retombées positives inhérentes à la dévaluation du. ~;

franc CFA, la conserverie sénégalaise de poisson~do~t se conformer auX e~dgences

réglementaires de sa clientèle européenne.:,En effet, cette dernière impose aux pays
tiers que les produits mis sur son marché satisfassent aux normés d.~ qualité
établies (Directiv.e Hygiène 93/43/CEE)..

L'Assurance qualité, comme méthode de gestion de la qualité dans
l'entreprise; semble être.la voie la mieux indiquée pour se conformer auxexigences
réglementaires et normatives.

De ce qui précède, il apparaît que l'enj~u de,cette démarche qualité se
pose en terme de compétitivité-d'où l'importance de ce sujet dans ce contexte
économique particulier d'ajustement monétaire.

. Aussi, pouf apporter notl'e con'tribution à l'amélioration d~ la situél.tion de
"" #. .'

la Société Nouvelle des Conserveries dû Sénégal ~:S.N.C.D.S.),:nùus avons choisi
de traiter ce sujet. . .,

,

Pour ce faire, l'étu.de comptendr~ trois parties:

- Dans une première partie, nous ferons une étude .bibliographique qui partera,
d'une pan, ~ur l~s conser\;es de poissons et, d'autre part, sur le concept d'assurance

1" ,
ql1allte .;

- Ensuite, dans une deuxième partie, nous nous intérèsserons à.l'expérience de la
SNCDS en m<:itière d'assurance qualité;

- Enfin, la troisième partie sera consacrée à des propositions d~amélioration pour
une meilleure gestion de la qualité à laSNCDS. '
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CHAPITRE 1 : LES CONSERVES DE POISSONS

1 - GENERALITES

1 - Définition

Les conserves sont des denrées alimentaires d'~rigiIie animale, péris­
sables, dont la conservation est assurée par l'emploi combiné des déux techniques
suivantes: '

1°) - Conditionnement daps un récipient étanche pux liquides, aux gaz et aux
" .ITncro-orgamsmes ; ,

2°) - Traitement par la chaleur 'de manière à détruire ou à inhiber totalement, d'une
part, les enzymes, d'autre part, ·les:micro-organismes et leurs toxines, dont la
présence ou la prolifération pourrait altérer la denrée considérée ou la rendre
impropre à la consommation humaine (37).-

, '.

2 - RéglementaÜon

. '

La mise en conserves stérilisées des poissons et autres anima.ux marins,
les normes de fabrication et les'modalités de contrôle sont définis dans le déc;et
n059-104 du 16 mai 1959 àont les disposiiionsdemeurent en vigüeur.

NOllS pouvons al,Zl~s retenir Comme grandes lignes de ce décret, les
disp-.::>sitions suivantes (39) :

TITRE 1
Généralités

Article 3 : Les animaux marins destinés à être conservés èn boîtes hermétiques
sréJ:i1i.,..ées doivem êrre reconnus saluhrc.\ c'çsr-à:.dirc/ présenter les caractères
suiva}lÙ':" .., 'ii:~:\·' ::,,;.'i\·ô.~">

. 'U-' OriP/:;' rrp,· hifJ!p de rWll"ep....

b~·~~'t'~;;;.~, ri~ide, c;I~J.irJ~i~~/~e:id'astique, résistànt à la pression des doigts
. ;~{~,:dns garder l'empreinte:

L:.~;· ~~~jé.çt écailfes de 'teinte brilimite;
~;3k·:.,1?(j.r.oi'abdominale relativement ferme, anus clos,. ,

<,:,:{---:e ~ 'Qeillégèrement saillant; remplissant bien l'orbite, pupille noir de jais,
." J • ,'.< . ".-~, 1

, ::~ .. cornee transparente:. ., !
.,.,

.. ,:;,;ll1;I~., ;
" "J', ....

~ '. '.

o

)
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f - Branchies brillantes d'un rouge de tonalité variable ~uivant les espèces;
g - Pas de sang extravasé autour de la colonne vertébrale dans la région

. comprise entre reins et queue;
h - Séparation difficile de l'arête d'avec la chair.

Article 4: En raison du caractère de toxicité que peut présenter la chair des
poissons appartenant à la famille des Tétrodontidés, la cqnservation de ces
poissons, sous .quelque forme que ce soit, est interdite. '

TITRE III
-Conserves des· gros poissons

Article 12 : Le terme de gros poissons. désigne ici les espèces de dimensions com­
parables à c~lles des thons et bonites.

Au cours de leur parage, les masses musculaires sombres doivent être élimi­
nées.

Ces poissons peuvent être cuits à l'eau, à la vapeur, aufour ou à l'huile. Ils
peuvent être préparés à l'huile, à la sauce ou au naturel. Pour; une préparation au
naturel, le poisson peut être emboîté cru.

o

TITRE V
Conditionnement

A - 'Règles génerales

.,'..~. ~ ..

Î

Article 17: Les boîtages employés doivent être neufs, propres, soigneusemèllt
soudés et sertis.

'Tableau 1 : Formats des boîtes métalliques à utiliser pour la mise en conserves.
stérilisées des poissons au Sénégal.(p.5)

3 - Importance

3.1. - Impact socio-économique

Les derniers résultats généraux de la pêche maritime révèlent que les con-. \

serves de poissons occupent la seconde place, après les poissons congelés, pour les
exportations des produits de la pêche maritime (40). Ces même~ sources permet­
tent de cons~terque les conserves de poissons se positionnen!~n première place,
pour les exportations,de produits transformés (tableaux II et nI)~
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Tableau 1: Formats des boîtes métalliques à-utiliser pour l~ mise en conserves
stérilisées des poissons au Sénégal (39) ,

APPELLATION FOND CONTENANCE HAUTEUR
(Mode de fabrication)

,

L

1110 haute à décollage D. 63 85 cm3 , 33,5

1110 basse à décollage D. 71,5 85 27,5

115 basse à décollage D. 86 170
"

35,5

114 basse serti-serti D. 86 212 44,5

l,1/2 basse serti-serti D.100 425
,

64-

111 basse serti-serti D.125 850 80

3 kg ou 32/10 D.200 2720 100

,
Tableau II : Exportations en 1992 (40)

NATURE QUANTITE (tonnes)

POISSONS: - Conoeléso

- Frais
36454;22
11 916,28 ,Ir

CRUSTACES: - Conoelés 3644;530

- Frais 280,35

)

MOLLUSQUES : - Congelés 12371,,48
- Frais 403,37

,

PRODUITS TRANSFORMES: ,1
~ l, ',.

- Poissons transformés artisanalement 2543,14
- Farine et huile de poisson 3454,58
- Conserves 15042,70 ,

TOTAL 86 110,~5

RAPPEL 1991 118850,20

EVOLUTION % - 27,55 ·



j SOCIETES. pOIssàNS \)OISSONS :-p6Iss'6~':-s-'-T'Ûïssà~s AlLijWN o'j(~:~l:/\r,:)- /':\II.lNE ëu<:·::i:\"T.-- n':':i:i),S- TOT,:..~--l

SALES SECHES SAlES SECHES FLJ:\ŒS IŒQUIN :::;[C!ll~ POISSON
• , 1

1

l AFRIC AZOTE O,OU O,()b .IU,OO O,UU 0,00, D,uu' 2 5<)0,00 '/1-" (j.CIU _ 2 (»)i9Il,(, )i'

Ar'IUC PECHE 0;00 0,00 I-l ,5 <) 0,00, ~,~2 O,Uo 0,00 (; \Ii '1 0.00. , ~).-I,l

AFRJCAMER 0,00
c_

S,I6 S<),3-1 O,OU 0,00 0,00, 0,00 O,iH! U,00 ,)7,5U

AFIUCAN AGENCY 0,00 2 t 7,19 , -l,a') 0,00 0,00 O;UO 0,00 D,OUi O,UO 221,29

1 COMMAF PECHE 0,00 " '0,00 130)6 0,00 0,-1'5 0,13 0,00 D,fIO 0,00 130,S-I

1 COMPL. DE TRANSF, 12,3S 0,00 3S,SS 0,00 -1,02 0,60, 0,00 U.o') 0,00 55,2S

1 COPROMERSE 5-1,00 0,00 0,00 0,00 O,QO 0,00 0,00 D,Ur) O,OU
'5-1

0°1COSENFISH 0,00 J.!,OC! ' ' 35<>,<)"/ O,OU 0,00 .U,UO - .. 0,00 - U,I;OI . -0;00 . -,'1',)-')-7
- _-.- . "

, - ,- -- --
DAPROMER -O~O-O . 0,00 0,56 0,00 U,OO U,UO 0,00 (J,Of.', 0,00 (J,56\
DRAGON DE MER 0,00 ô2,50 , /0.26 u,OO 11,05 5,::(J O,OU lI,Ofjl 0,00 7'),J 1

. ETS DIALLO 0,00 0,2·, u,UO U,uu IU)-I 0)u O,OU ~-I,50
... "')1,.'1111 J, J),_"

ETS FOUAD 0,00 0,001 193,93 6,20 0,00 0,00 0,00 O:t,Hi\ 0,00 ~ Ull'I '!_ • J!

ETS JOSEDA 6,00 0,00 0,00 0,00 0,00 O,UO -IO,OS D,1I0t 0,00 -Iu,usl
ETS KEUR KR. NIASS 0,00 ' 0,00 0,00 0,00 5,03 0,00 0,00 U00 1 0,00 5,0:;1
ETS M. NDIONGUE 0,00 1,67 0,00

-
O'Ofll :!~0,00 0,00 0,10 0,00 0,00 \ 771

ETS MARlE SANCHEZ 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 20,00 ' (1.(1I1j (). ou ' 0 (lO'
ETS MIiACKE DRAtvlE O,ou 0,00 12'),23 u,OO U,UU, D,Ou 0,00 Il OU i " U.OU 1~I)'" 1. . "

_. ,_J

ETS SATINA 0,00 0,09, 0,00 0,00 -1,32 O,UO 0,00 O,OU! u,OO ·U~,

EXPROMER 0,00 - 1,1 S" Il,12 U,OO 0,00 ·1,'1Sl 0,00 li, lIl) U,ii!) • 17 .U')

GEPROM 0,00 16,3S 116,1 ~ 0,06 7,93 0,00 0,00 U,uc. 0,00 i-lU.-I')

: INT.TRADE PROMOTION 0,00 0,00 0,00 0,00 J,07 0,00 0,00 lI,Ul. " 0,00 1,07

INTERCO 0,00 0,00 0,00 0,00 U,OO O,OU O,UO i 'j' \ . '1! U,OO J 5~,l,ü7-". ,(J •

PARTICULIERS :!,:!O 12S,30 1<)(j,a\! 3<),S2 0,00 S,S~ 40,00 li,OU! D,DO .115,~i)

PECHE ET FROID 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 " .. ~~ l'il 0,00 J 7""Jtjl.> 1 .... ,. --, , 1.

POPEC 0,00 2,97 O,UO U,OU 0,00 O,uo O,UU O,U(,'
~ (J,UO ~,<)7.,

S.N.C.D.S 0,00 0,00 0,00 u,uu 0,00 u,OO 0,00 } 7~)ù.5~} O,Ou 7 7'Jli,S'J

SAHEL MER 0,00 0,00 15,76 0,00 0,00 O,UO' 0,00 0,{JO 0,00 15.7(,

SATINA 0,00 0,00 O:OU 0,00 2,(j~ 0,00 0,00 li.UU O,UO 2,6S

SEDITRA O,OU 0,06 0,00 0,00 12,00 ' O,vU 0,00 u,lJu
l

U,{JlI 12,00,

SENEGAL PROTEINES 0,00 U,OO _0,00 U,OO 0,00 0,00 7'10,00 li,OI', o,OU 7·IO,OU

1 SENEVISA 0,00 0,00 -I7,SO 0,00 0,00 0,00 0,00 (J,uo, U,OU -I7,SU

, SENFISH 0,00 0,00 62,00 0,00 0,00 0,00 0,00 u,u:d 0~00 62,00

SONEPAM 0;00 0,00 l 76,Û'I 0,00 O,OU 0,00 0,00 o,Ull , 0,00 17(),6~

SOTRAPMER' 0,00 0,00 229;% O,OU 15,00 O,ou O,OU o,ucl 0,00 - 2-1-\,%
._~-

TOTA)'.., GENERAL ' 6:l,5S -172,60 1 SS3,6') -16,02 1l2,61 1') ,6'J 3 -130 ,os 1:' (j,12,(,;' 2-1,5U 21 U-IU,-I2

'06,'JU
.-

') I,SORAPPEL.91 152,ll0 233,10 1595,:lU .·-Il,2U 23,90 3·91O,3U , 1:1 J72,~U 255IS,'J0

. EVOLUTION % -55,12 IU2,75 J(;,16 Il,70 . 2-15,65 ·7<)'(,S . -12,2S ' -22,35 ,.: -73,31 -17,55
... __ 0 ••_ ••••• _. __ ..... ._..- . ......... , -....... ..... _.~ '" .. _- .- .._- '0." ' • ' ... " ...

1;..

T~j)leau1II : Exportations ,des produits transformés clas~és par, ~çiété : 1992 (ton~es) (40)

'D
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Ces statistiques reflètent la part économique signifidative des conserves
,de poissons dans les exportations du Sén~gal. De ce fait, elles_ !participent à la
difficile réalisation de l'équilibre de la balance commerciale.

3.1.2. - La création 'd'emplois
1

1

La conserverie sénégalaise eSt génératrice d'emplois~ C'est ainsi qu'au
niveau de la SNCDS, l'effeCtif est estimé à 275 temporaires, 226 permanents et les
besoins en travailleurs journaliers à 500 personnes. Cette main-d'oeuvre est, pour

, • 1

une écrasante majorité, composée de femmes analphabètes,

3.1.3. - Effets sur les autre~ filières

,

'. L'exploitaticm industrielle des déchets ·de .fabricatiod .d~s conserveriè~

permet l'o!?tention de farine et d'huile depoissol1," Ces dernière,sse positionnent en
seconde 'place, après les conserves, pour les exportations des -~roduits transformés
(tableaux Il et III).

En outre, cette industrie de fabrication de farine et d'hupe de poisson
génère des emplois et participe au développement de l'élevage par la production de
substances riches en protéines, vitamines et minéraux nécessaires à l'alimentation
animale,

Il faut enfin8ignaler les effets bénéfiques pour les fournisseUrs des
conserveries de poissons notamment l'industrie de la -pêche thonière, les entreprises
.d'emballages,etc...

3.2. - La valeur nutritive

La valeur nutritive des conserves appertisées repose !Sur des études
. analytiques menées de façon pe~anente depuis de nombreus~s années. Les
premièr~s d'entre elles ont été réalisées en 1'942 aùx Etats-Uni~ par la "Nation21
Nutrition-Conference for Defence" convoquée en mai 1942 par le Président ED.
'{"'''' -"-Vl-r T'1 ~ .",:;' 'l, .. t-'!. .'.~." ~ .

'- ,Jv.a..:.....o~ """'-....J •

_ Ainsi les conserves de poissons constituent "une sourçe de protéines
(tableau IV). Elles font également partie des meilleures sources de vitamines B12,
PP et D (PANrALEON, 1980) (19).

./
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Tableau IV : Teneur en acides aminés des conserves de pois~ons avant et
après stérilisation (en % de matière azotée N x 6,25)

, ~

.
CHAIR DE POISSON AU-NATUREL

Acide amin.é Cru Conserve i

Isoleucine 5,6 5,6

Leucine 8,0 8,1 ,

Lysine 9,0 9,1

Méthionine 3,1 3,0

Phenylalanine 3,8 3,9
\

Thréonine 5,1 5,2

Tryptophane 1,1 1,0

Valine 5,3 5,4 i

!

i

D'après CLIFCORN reproduit par PANTALEON (1980)
Source (19)

La digestion des viandes, poisso,ns et légumes appertisés 'est plus rapide'
que ceBe des aliments préparés selon l'usage:ménager (F01\TTAINE~ 1951, cité par
PA1\JTALEON, 1980).

Il apparaît airisi que la consommation des conserves &~ poissons
constitu~ un apport non négligeable de protéines, vitamines et de minéràux. C'est
pourquoi, il est regrettable de constater que le sénégalais n'est pa~ un grand con­
sommateur de conserves de poissons.

Les raisons avancées par FALL (16) pourd'expliquer sont les habitudes
alimentaires et le coût relativement élevé de ces produits.

Aussi, les niveaux de consommation les plus élevés sont enregistrés chez
les étrangers (européens et américains) et chez les autochtones à!hauts revenus.
C'est la raison pour laquelle, il faut saluer et encourager les initi~tives de la
Conserverie Dakaroise (CONDAK) qui tente de cibler essentiellement le marché

1

africain avec des produits comme le "Pilchard" et le "Pinton". -'
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3.3. - Importance sanitaire

Le risque miCrobiologique majeur est le botulisme. L'agent pathogène
responsable est Clostridium botulinum type E: Il est peu ou pas gazogène donc ne
fait pas bomber le récipient et est non putréfiant (43).

Par ailleurs, les intoxications histaminiques sont à craindre.

4 - Les poissons exploités

C'est le thon qui est utilisé.

4.1. -Taxonomie générale
1

La classification utilisée est cellede l'Institut Scientifique et Technique
des Pêches Maritimes (6) :

Super classe: Pisces'
Classe: Osteichthyes
Sous-classe: Actinopterygii

.Super ordre: . Teléostei
Ordre: Scombriformes
Famille: Thunnidae, Scon-tbrï"dae

. Famille des Thunnidae :
.. Thunnus a/a/unga (BONNATERRp, 1788) Germ0n .
.. Thunnus albacares (BONNATE~, 1788) AlbacoTe.
.. Thunl1us obeslis (LOWE, 1839) Péitudo

. Famille des Scombridae :
.. Katsuwonus pe/amis (LINNAEUS; 1758) Listao

- 4.2. - Caractéristiques morphologiques

4.2.1. - Caractéristiques générales

Les thonidés sont identifiables par (6) :
- la bouche terminale,
- l'absence de barbillons,
- leur forme typique en fuseau,
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- la nageoire dorsale double, ,
- la nageoire caudale symétrique, rigide, animée par des muscles puissants,
- les nageoires pelviennes situées sous les pectofales,
- les branchies logées dans une chambre branchiale recouverte d'un opercule,
- les écailles petites et parfois limitées à la tête et au corselet. :

4.2.2. - Caractéristiques particulières des espèces

Tableau V: Caractéristiques particulières des espèces de th9D (41)
;

ESPECES
Caracté- rhuilnus albacares

1

Thunnus obesus
1.

Katsuwollus'pela11lis
ristiques Albacore (fig. 1) j,Jatudo (fig.2) : Listao (fig.3)

Taille Grande espèce au Grande espèce au corps P~tite espèce au corps de

corps ventru. plus ventru et plus trapu se~t.ion circulaire. Il peut

L'albacore atteint 150 que l'albacore. Il peut atteindre 100 cm de long et

à 170 cm et le poids atteindre 236 cm de long un poids de 18 kg, mais les

maximum observé est et un poids de 197,31 kg poids courants varient entre

de 176,35 kg (Pérou, 1957) 2 et 5 kg; les individus d'un

(Mexique,1977) pdids supérieur à 5 kg sont
rdres.

Oeil Petit Grand

Coloration La coloration bleu- Le thon obèse a le dos
métallique foncée du d'un bleu-noir métallique Le dos est bleu-violet

dqs s'~stompe sur les qui s'estompe au niveau . fo~cé, les ~ancs et le ventre 1

flancs, elle devient des flancs en un bleu . gns argente avec 4 à 6

alors jaune doré puis violacé iridescent. Le .branches longitudinales

p~se au gris argenté ventre est blanc jaunâtre . sombres qui apparaissent

- sur le ventre. Le . et présente chez ies discontinues lorsque le

ventre présente de adultes fraîchement poisson est vivant.

petites lignes blanches pêchés, de petites lignes \1,

discontinues. blanches.

Foie Le foie est lisse et le Le foie est strié et ses

1

lobe droit nellement .trois lobes sont appràxi-
pl us long que les mativement de même 1.
deux autres lobes. longueur parfoi.s le lobe

central est légèrement
~. ! plu-don ...r;·;c, le:.: dru" 1... '...:: '-=,- ...... '.'\

autres.

Nageoires
Les nageoires sont Les nageoires sont jaunes

Les 2 nageoires dorsalesjaunes ainsi 'que)es plus ou moins grisâtres.
pinnules dont les Les pinnules sont aussi sont presque contiguës; il

bords sont lisérés de jaunes mais elles présen- Ya 7 à 9 pinnules dorsales
noir. La bordure est te~t une large bordure ct 7 à 8 anales.

étroite. nOIre.
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figure 1 : Thunnus albacares (BON~ATERRE, 1788)
Albacore
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Figure 2 :Tllunnus obesus (LOWE, 1839)
Patudo
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Figure 3, : Katsuwonus pelamis (LINNAEUS, 1758)
Listao
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4.3. - Réglementation de la pêC~e .thonière

Elle vise à réglementer l'exploitation ç.li thon dans le but de sauvegarder
le stock et d'assurer une production stable.

Les textes de base émanent de la commission inter~ationale pour la
conser.vation des thonidés de l'Atlantique.

Les grandes lignes de cette réglementation sont les :suivantes (13) :

- Pour l'Albacore (Thunnus albacares ) : les Etats contractant~ doivent prendre les
mesures nécessaires pour que toute prise ou débarquement de. thon ~lbacore d'un
poids unitaireinférieur ~ 3,2 ~g s9}.tinterdit. . : .. ...
Nonobstant, la disposition Ci-dessus, les Etats contractants auront la possibilité

. . 1

d'accorder des tolérances au débarquement pour des navir,es ayant fait des prises
accidentelles de thon albacore d'un poids unitaire inférieur à 3,2 kg, à condition

• 1

que le total de ces prises accidentelles soit inférieur à 15 % du nombre de poissons
par débarquement de prise d'albacore desdits bate~mx~

- Pour le thon obèse (Thunnus obesus ) : les partiescontractan,tes doivent prendre t

les mesures nécessaires pour que toute prise au débarque~.e.nt de thon obèse
(Thunnus obesus ) d'un poids unitaire inférieur à3,2kg soit interdit.
Nonobstant. la disposition ci-dessus, les part~es contractantes ~uront la possibilité
d'accorder les ·tolérances au débarquement des navires ayant fait des prises acciden­
telles de thon obèse d'un poids unitaire inférieur à 3,2 kg, à condition que ie total
de ce~ prises accidentelles soit inférieur à 15 % du nombre tot~l de thons obèses
par débarquement et par bateau.

II - LES CONTRAINTES

1 - Les approvisionnements en matière première

Les qpprovisionnements en pqissons constituent le Rroblèrpe maJ.t:ur
auquel les con~erveries sont confronté~.,~, l}insuffisance des approvisionnements,

. leur caractère plus ou moins aléatoire, font que ces entreprises fonctionnent nette­
ment en-dessous de leur capacité~ Les conserveries dnt des besoins qui se situent
entre 40 000 et 45 OOOton~esde thon par an. Les débarquemeptsde ce· produit en
1992 se situeraient entre 20 000 et 25 000 tonnes seulement.
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Il n'existe plus d'armement sénégalais opérat.ionnel (~bleau VI). Ce sont
. des thoniers senneurs français ou espagnols et des' canheurs ba~ues qui assurent

les approvisionnements dans le cadre des accoroide pêche aveC l'Union
européenne (18).

Tableau VI : Composition de la flotille destinée à la pêche thpnière (40)

Type de pêche Thoniers basés à Dakar
Thoniers non base:

Total___àDak~_-l_ Rappel
- Canneurs1Senneurs - K:ànneurs;Senneqrs 91

1 1
Sénégalais 0 1 0 0 1 0 O· 1

1
. \

1Français 7 0 0 5 12 20
1 1 i

Espagnols 0 1 0 4 1 20 24 19

Autres 0 1 0 1 1 0
1

1 3
1 1

1 1 1

Total 0 5 25 37
,

7 1 1
1

1 1

. Rappel 91 11 1 0 4 1 28 43 43
1 1·

Par ailleurs, ~EJEUNE estime que d'une part, les canneurs, vieillissant,
disparaissent peu à peu sans être remplacés, d'autre part, les senheufs n'ont pas
intérêt à débarquer à Dakar quand ils trouvent meilleur compte ci le faire à Abidjan.

1

C'est sans doute pour ces Taisons qu'à partir de 1986, la producti:on des
consérveries ivoiriennes a dépassé celle du Sénégal (25).

Une meilleure compétitivité du port de débarquement serait salutaire
pour résoudre ce problème de la conserverie.

2 - La structùre du marché

Au ·pl::ih·::hten:ptiof!â!,.1~sdeux~rindpatixI7iarçhés de h((;dùsçr·verit;··J~

thon sont les USA et l'Union européenne.

. Le marché américain est, pour diverses raisons, très fe'rmé et les
conserveries africaines n'exportent que vers les p~ys de l'Eur,ope!des Douze où les

• 1

- productions entrent en exonération des droits, dans le cadre des accords ACP (18) .

........
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" ,

La France est de très loin le principal clié~nt avec 85 ~ 90 % des
exportations (tableau VII).

Sur ce marché européen, les conserveries africaines sont préoccupées par
la concurrence des pays du Sud-est asiatique et de l'Amérique ~u Sud. En effet, ces
derniers' mettent sur le marché des produits présentés sous une éilPpellation presque
identique à celle qui figure sur les boîtes d'origine africaine, avec des indications
de poids similaires et à des prix qui défient toute concurrence. ,

Cette préoccupation est d'autant plus justifiée que la levée du contingen-
, 1

tement (quotas à l'exPortation), auquel est soumis les conserves de thon de ces pays
tiers, s'annonce imminente.

Nous pensons que la qualité, atout en matière de conqirrence (44), ~~t;la

solution à cet épineux problème. ,

C'est là tout l'enjeu de l'Assurance qualité pour les entreprises africaines
tournées vers l'exportation.

3 - Les problèmes financiers

Ces problèmes sont liés à l'absence d'une politique de financement
adaptée aux besoins. .

Il s'agira donc d'adopter une démarche crédit qui puisse pennettre aux
conserveries d'investir à moindre risque pour mieux/créer de la richesse.

4 - Les coûts de production

Ces coûts sont jugés élevés par les industriels. I! s'agit essentiellement
des coûts d'acquisition des matières premières, de l'énergie, etc... qui ont diminué, . '

les retombées positives inhérentes à la dévaluation du franc CFA.

,1\ tei'a~'i 1"(;0'0viellt d'~juUter"U'nEliscalÙé'relativbneritrtiùrde:

Ces coûts expliquent, en partie, pourquoi les thaïlandaisrestentimbat­
tables en matière de prix et que par conséquent, il faille les "combattre" sur le
terrain de la qualité.

.1.
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Tableau VII ; Exportation des produits transformés classés par dedination :1992 (t0nnes) '(40)
--

J) ESTINATION POISSO:--: POISSON 1'0ISSO:-\ POISSON AILERCN ORi\IEAU F:\I'.I\l: CO~SEI\\ï:S' [)IVEiI,~-----:rc:'h\L 1

SALE SECHE SALE FUi\'1E REQUI~ SECHE r'Olsso~

SECHE -,--
AFRIQUE

BENIN 0,00 0,00 0,00 o,uo 0,00 (J,OO 1:! Il,00 (),OU _ O.fHI 1:!O,OO
BURKINA 0,00 0,69 0,00 l,Ml 0,00 0,00 :!O,OO lI,OO o O(l , :!2)5

CAMEROUN 0,00 S,16 133,SI 0,00 ' 0,00 0,00 0,00 (1,(1l1 (J,OO ;; 1.tl,In

I:!)S
,

CONGO SJ,JS 1 51'7,Cd' J,J'> 0,00 0,00 (),U~l (J,()(l (1,00 . ') (i 16,7(;
COTE D'IVOIRE 0,00 16,28 ~9,6Q . 10)5 0,00 0,00 5liO,OO 1.t,ÔJ 0,00 660,71i
GABON 0,00 1-0:6-2 - :!J,.t5 0,00 0,00 2,50 0,00 0,00 ro .tO,57
GAMBIE 0,00 5,06 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 O,OC! ,00 5,OC,
'GHANA 0,00 0,00 0,00 O,OU 0,00 0,00 I::!O,US 0,(10 ( .(JO 120,OS
GUINEE EQUAT O,UO 0,00 12,26 0,00 0,00 o,UU 0,00 0,00 O,OU 1:,20
MALI 0,00 52,97 0,00 29,99 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 82,<)()

NIGERIA 0,00 0,00 so,OO 0,00 0,00 0,00 .tOO,OO U,oo 0,00 .t80,OO
TOGO 0,00 228,05 4,09 0,00 0,00 0,00 w,oo 0,00 0,00 .,292,1-1

, SOUS TOTAL [ [2,38 -IUS,21 183-1,82 -IS,:!9 U,UU 2,5U 12S0,US 1,I,C,J 0,00 JS9-1,lJJ

EUROPE
ANGLETÈRRE O,ou 0,00 0,00 0,00 0,00 'o,OU U,OU 20,1(, ~.OU 20, If,

, ESPAGNE 5.t,OO 0,54 0,00 0,00 0,00 O,OU i OO,UO 0,00 n,ou : \ 15.t,5.t
FRANCE 2,20 22,67 J,070 O,6J 27,86 2,.tS O,OU l.t ·IOS)7 2.t,S : :.,191,7S

ITALIE 0,00 0,00 15,80 0,00 0,00 0,00 2 USU,UU 51),>,,1') 0,00 :~665,2l)

----sous TOTAL 2 56,2U 2J,21 IS,S7 0,(,3 27,11<, 2,-IS 2 l~lJ,11lI 1~lJ2:-i,lJ2 2·1,50 173Jl,77

ASIE
ARABIE SAOUDITE 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 s,os 0.00 U,UO Il,OO S,os
HONG KONG 0,00 44,1 S 0,00 0,00 5.t,25 (',ôJ 0,00 0,00 (J,UO J 105,Oô:,
THA1LANDE 0,00 0,00 0,00 0,00 0,50 0,00 0,00 U,UO 0,00 A 0,50

'-

SOUSTOTAL3 0,00 44,18 0,00 U,UU 54,75 1.t,71 U,UO U,UU U,OO • 113,64
~-

:\l\'lERI QUE
';

USA 0,00 0,00 0,00 0,10 0,00 0,00 0,00 O,UO U,OO 0,10

sous TOTAL-I U,UU 0,00 0,00 U,IO U,OO (j,UU U,UU U,UU O.UU 0,10

T'OTAL GENERAL (i8,5S -I72,6U 18SJ,69 -I(i,U2 82,61 1,>,6,) J -I3U,OH 15U-I2,65 2-1,5U ~:,:O-lO,-I2-
RAPPEL ')[ IS2,SU 2JJ,10 1 S9S,8U -11,20 23,')U ')(,',')U J ')!O,Jll Il) J72,~() 1) I,Sl) 2:' 513,')0..
EVOLUTION 'Y., -55,12 IU2,75 16,16 11,70 2-15,65 .7I),C,S ·1 ~,2S ·22.J~ -73.J 1 ·17,5~- --,
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III - TECHNOLOGIE DES CONSERVES DE POISSON~ (23)

1 - Matière première - Hygiène et qualité

,_ Le poisson à l'état frais peut être conservé, avant transformation, soit par
réfrigération, soit par congélation.

DffiIs le cas de la réfrigération, la multiplicatiàn des bactéries des
poissons n'est freinée efficacement qu'à des températures se sitlla:llt au voisinage·
immédiat de O°C. Pour maintenir cette température, le meilleur moyen- est la glace
fondante. Celle-ci doit être présente de la cale juqu'au lieu de transformation (cale-

. débarquement-transport-entrepèsage). '

Pour la matière première à l'état congelé, la température 'interne du
poisson devra être inférieure ou égale à -18°C. Si aucune baCtérie ne se multiplie
au-delà de ""10°C, il faut atteindre -18°C pour arrêter les levures,: les moisissures et
les enzymes. '

Congelé correctement, le poisson doit être entreposé à une température
de. -18°C. La durée de stockage à l'état congelé est limité dans le cas du poisson
notamment par des phénomènes de rancissement des graisses.

Le tablea-u VIn donne un ordre d~ grandeur des durées' pratiques de
conservation à des températures de stockage différentes pour diffêrènts types ,de
produits marins,

Tableau VIII: Durée pratique de conservation de certains produits de la mer
Document: Institut International du Froid, 1972

Durée pi-atique de conservation en mois '\
,1

, - 18°C -25°C

1

i-30°C
"

P()is~ons 2'ras 4 8 1? !,1

·1 '""' ....". .. .,1 -.. .. ~ - '.
1

1
Poissons maigres 8 18 24

1
'.' Poissons plats 10 24 >24 1....

1
1

1, ,
./.

,.~ , .
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2 - Emballages utilisés dans l'industrie des'''conserves de poissons
1 <
1

Les emballage en fer-blanc ou en ah,lllunium, repré,sentent encore la
. . ;

grande majorité des récipicients utilisés dans l'industrie de la conserve de poissons.

Le fer-blanc est constitué par une mince feuille d.'aGÏer doux, revêtue sur
ses deux faces d'une couche d'étain soit par électrolyse soit p~rimmersiondans un
b,ain en fusion.

L'emploi actuel de boîtes entièrement vernies pennet d'améliorer la
présentation à l'ouverture.

Nous distinguons:
-la boîte sertie-sertie où ies 2 fon9s sont sertis 'et le corps souQé ;
- la boîte emboutie-Sertie;
- la boîte à décollage où un fond est serti et l'autre sou'dé horizontalement, ce qui

implique une clef pour l'ouverture.

3 - La stérilisation des conserves de poissons

Les traitements thermiques pratiqués sur les conserves de produits de la
mer sont très' différents d'une usine à l'autre et, ce, sur des préparation's'identiques.
Ceci est dû au fait· qu'il y a deux gemes d'approche:

- dans le cas de barèmes "élevés", les industriels appliquent une "politique de
sécl:lrité" au détriment de la 'qualité organoleptique; ,
- dans le cas de barèmes "optimisés", les industriels appliquent un traitement
th~nnique préservant la qualité organoleptique.

'Tableau 'IX : Quelques grandeurs de la valeur stérilisatricé à :,!ppliquer
en fonction des produits traités

Jus de couverture Type d'emboîtage pH :> 5,2 pH; entre 4,5 - 5,2
""'i~:::",'.;:.';~.

i

1

J
Fo~3

Fo>5
Entier Fa > 5
Broyé, en morceaux .I,Fa > 7
ou très manipulé

·~:~k·~'~1 ~;'~.Entier .~

Broyé, en morceaux
ou très manipulé

.Baciénbslatiqu~'
(huile, trè~ salé)

1 Eau, sauce

l
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Figure 4: Courbes de pénétration de chaleur sur deux formats (1/4 bas et 1/1)
les plus ,courants en conserves d~ thon.
Température de palier: 115°C
Valeur Fa du palier: 4
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Courbe 2 - Stérilisation de thon au naturel enJOfTh~l 1/1 Autoclave Stériflow
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4 - La transformation du poisson en conserverie ,
':' ,

Elle peut se faire selon une infinité de diagrammes différents. La figure S
en représente les deux principaux. Ces deux systèmes se distinguent par le déroule­
ment de leur phase d'appertisation. Dans un cas, le poisson est emboîté cru (fig.6)
et dans l'autre, il subit une cuis~on avant emboîtage (fig.7).

Dans ce dernier cas, le thon est classiquement soumis à une précuisson
en saumure. Il peut aussi être précuit à la·vapeur, en étuve ou en tunnel, à une tem­
pérature:de lOO-lOSoC durant 1" à 12 heures selon la taille et l'espèce de thon; pour
une température à coeur de 8SoC.

Le refroidi'ssement-séchage s'effectue généralement à l'air ou en chambre.
froide et se poursuit jusqu'à ce que le poisson fltteigne environ lSoC.

IV - MICROBIOLOGIE DES CONSERVES DE POISSONS

1 - Les espèces bactériennes (27)

La contamination microbienne des conserves alimentaires co"nceme essen­
tiellement les micro-organismes thermophiles, c'est-à-dire des organismes aimant
la chaleur pour leur développement. Ces micro-organis~~~ SOIit d~s producteurs de
spore, capables de se développer en anaérobiose et présentent une certaine résistance
à la chaleur. Ces ~spp..,ces appartiennent à la famille des BaciHaceae (Tableau X).

,

1.1. - Micro-organismes thermophiles anaérobies non prq.duct~ur~

de sulfure d'hydrogène '

Les micro-org<;tnis'mes thermophiles non producteurs de sulfure d'hydro­
gène appartiennent au genre Clostridium. Le micro-organisme représentatif est
Clostridium lhenl1Osacc/wrolyticwn , Les boîtes de conserves altérées par ce
micro-organisme' sont déformées et contienneat beaucoup de gaz (C0

2
, HJ

Là iêiÎl~l:atureoptilnalede.:'"'èrÔ"j'ssance cstde 55°C;';Doïic, -toü~\.; opéI'a-:
tion de refroidissement des boîtes à la température de 43°C ne:Aoit pas causer de
problèmes. Le pH optimum est de 6,2 à7,2 mais ils peuvent se développer à des
pH plusbas,'. ,
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Figure 5: Les deux principaux di=ilgram.mes de transformation du poissOn
utilisés en conserverie (23) . .
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Figure 6 : Procédé de fabrication du thon au naturel (23)

Décongélation

~
Etêtage
Evisceration

i
Tranchage
(à hauteur de boite)

~
Parage

i
Saumuragei '
'Emboitage

, ~
..'utage

~
Estampage _-----<.._ Clinchage
couvercles i

Préchauffage

i
Sertissage

~
Stérilisation

~
Refroidissement

..-
Flgure'3: Pr:o:cédé de Jabricaiion du thon au naturel



1

1

1

,1
.(

1

- 24-

Ffgure 7 : Technologie 'de la conserve du thon (23)
l " )

Apports Phases du traitement Résidus
{

,

Réception du poisson décongelé

1
Pré-traitement

1

1 1

Poisson congelé
Eau - décongélation - Eau ~ouillée

découpage - Oueue,déchels de chair
Eau - Lavage - Eau souillée

! Pré-cuisson
1

Vapeur - Pré-cuisson à la vapeur ;,._
Eau de condensa\~ünRefroidissement + séchage

1 Appertisation 1

1 1

f

1
Conditionnement

1

Parage - Arêtes, peau,
Nettoyage

Emboitage
chair sombre

~oites vides -
Sel sec - Salage (option)

Huile ou saumure - Remplissage - Reste .<thuile

C- ou de saumure

Fermeture

Couvercles. - (sertissage)

Vapeur Couvertures d'huile
(option) - Eau + .Huile

Vapeur, eau - Lavage --- Eau souillée.,
1l Stérilisation ,

Boites dans paniers
Vap~ur, eau --- Stérilisation sous pression ---- Eau s.ouillée

-,
Déchargement paniers

Opérations linales
1 1

Vapeur. eau. air ~---- ...... Lavage + séchage ----~ Eau souillée.
des conserves air chaud

Cartons ---..- Emballage dans cartons
Entreposage provisoire

.. ['. Controle ne fabrication 1
,

:.' .. ~ \ 1
j

Inspection ----~ Conserves
Palene --.--~ Entreposage de manutention 8ndornrn;lCJ0l'~

Conditionnement en emballage
individuel '-' Cartons endommagés

Colle - Habillage
,.

Matériel Etiquetage el identification
d'identificalion Cartons de 100 boites par exemple

Livraison
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Tableau X : Les baciéries en relation avec les conserves (30)

Genre Bacillus Genre Clostridium
-

- B. brevis -' C. botulium
- B. cercus - C. pasteurianum
- B. circulans - C. perfringens
- B. coagulans - C. sporogenes
- B. licheniformis - C. thermonaceticum
- B. lacterosporus

,
- C. thermosaccharolyticum

- B. macerans - C. nigrificans
- B. polymyxa
- B. pumilus

"

-B. subtilis
- B. stèarothermophilus

"

1.2. - Les thermophiles aI1:aérobies producteurs
de sulfure d'hydrogène

... ~.

Ils provoquent une altération caractérisée par la production d'une Odeur
désagréable de sulfure d'hydrogène, qui peut prendre la dimension d'une contamina­
tion généralisée au niveau de la chaîne de production. Le micro-organisme respon­
sable est Clostridium nigrificans.

Les boîtes contenant des aliments altérés présentent un aspect normal
sans aucune apparence de bombage.

En effet, le sulfure d'hydrogène est solubilisé dans ,la 'partie liquidede1la
boîte. La détection qe l'altération n'est observée que lors de l'ouverture de la boîte
de conserve.

. -'Daù~phjsieurs cils, hi:~iUifàêê~'intenle deia bOîte"se'i.:ouvc;; àlréréé'süitê'~~';­

J'interaction du sulfure d'hydrogène dissout avec le métal. Ce type d'~Htération

touche les petits pois et les produits' ayant un pH de 6,8 à 7,3: Donc,l'importance
pour les conserves de thon est négligeable (intervalle de pH : 5,9-6,)): ';.

"

,-
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1.3. - Les aérobies thennophiles

Les conserves à faible acidité (pH> 4,6) sont quelquefois altérées par
Bacillus coagulans à cause des infiitrations à travers le~ soudures.

Bacillus stearothermophilus est responsable de l'altération des conserves
acides qui sont-le siège de fuite après le traitement de stérilisation. Ce micro-organi~me
est non pathogène puisqu'il nécessite une température ·suPérieure à celle du corps
humain. De plus, des,expériences sur les animaux de laboratoire n'ont pas montré de
toxicité.

Les spores de Bacillus stearothermophilus sont très résistantès à'la
chaleur. Elles sont ,utilis~s pour détermirier le facteur de thennorésistance des
conserves pour assurer une certain~,sécuriié sùr le plan technologique." '";,

1.4. - Micro-organismes anaérobies pathogènes

Il s'agit de Clostridium perfringens et Clostridium botulinum . Nous
nous intéresserons à ce deniier.

.Clostridium bolulinum est un bacille gram positif sporulé anaérobie
strict (38). Ce micro-organisme est producteur d'une protéine neurotoxique. La
maladie est.,appelée botulisme et est considérée comme la plus sévère des maladies
d'origine alimentaire. Bien que rare, elle possède un taux de mortalité très élevé.

,Les spores de Clostridiwn botulinum sont largement répandues ,dans le
sol et les sédiments marins.

2 - Les levures et moisissures

Leur présence est liée à une mauvaise étanchéité de la boîte de conserve.
Elles sont moins dangereuses que les bactéries. ' 1

v -CONTROLE DES CONSERVES DE POISSONS

.... "_. ~

1.1. - L'auto-contrôle

C'est un mode de contrôle selon lequel une personne physique exercê
'son propre contrôle sur le résultat de son travail et dont les règles, sont fonneIle­
"ment définies dans les dispositions d'Assurance qualité ou de gestion de'la qualité.

'. '"
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En conserverie de poissons, ce type de contrôle pennetde vérifier la
qlli~Jité de la matière première, l'hygiène de la fabrication, la stabilité et la

1 • •

conformité des pr04uits finis. .

1.2. - Le Contrôle officiel

Ce contrôle est sous la responsabilité des services officiels. Il se fait au
niveau du débarquymçnt, de l'usine et despoints de vente.

2 - Les modaiitésdu contrôle

. 2.1.'- Le contrôle du débarquement de la 'matière .première

\

Il est d'autant plus important que. la qualité"des produits et ~n paI1iCulier .
la qualité microbiologique qui en est une des compo~~mtes est influencée 'par la
qualité des matières premières (24).

Ce contrôle porte sur l'appréciation de l'état de fraîcheur du poisson., .

. Les paramètres indicateurs d'une altérat,ion dü. poissonnotamment
l'Azote Basique Volatil Total (ABVT), l'indole, le pH dela chair sont recherchés.
Le taux d'his~ineest égaIement vérifié. .. ·· ..1 .•

La recherche du taux de sel s'çxplique par lé faii.ciue la e,ongélatloH,?n
bateau se fait avec de la saumure. Aussi ilest riécessaire de connaître' la teneur en
sel de la chair pour D?-içuxajuster le saumurage au cours de la fabrication..

Lès autres matières première~ (huile, tom~te, eau, sel, .. ,) sont l'objet
- d'analyses chimiques, physiques' et microblologiques.

2.2. - Le contrôle de la fabrication

2.2.1. - Le contrôle pondéral
,-,;.

Un poids d'emboîtage trop faible par rapport àla nonne peut amener le
client à juger le produit frauduleux..Aussi, pour prévenir'censque, un contrôle
.métrolàgique de la fabrication doit se faire par échantillonnage àun intervalle de
temps régulier.
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2.2.2. - Le contrôle du sertissage

Le sertissage est important en conserverie car il isole 'le produit des
contaminants externes. )

Ce contrôle porte sur la sertisseuse et le serti. Il selait par un échantil­
lonnage des boîtes et un contrôle continu de la machine.

Un mauvais serti annihile les efforts déployés pour obtenir un produit
conforme et stable. C'est dire l'importance de l'étanchéité de la boîte en conserverie.

2.2.3. - Le contrôle dè:la stérilisation

Ce contrôle est aussi 'importanUlue le point abord~plushaut. ILdoit être
systématique et nous renseigner sur l'efficacité des traitements thèriniques' appli­
qués.

2.2.4. - Le contrôle du, refroidissement

Ce contrôle consiste, à vérifier le pouvoir germicide de l'eau de refroidis- "
sement, par la mesure du -taux de chlore.

La qualité microbiologique de l'eau de refroidissement est également.
reçherchée.

2.3. - Le contrôle d!!"'p-roduit fini

2.J. L - Le contrôle de l'estampage

Il consiste à vérifier la conformité des mentions portées sur la boîte par
, rapport au produit.

2.3.2. - Le contrôle des défauts et altérations des conserves
' ..••""- .. ,. l'·

Voir figure 8.,
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2.3.3. - Le contrôle pondéral. du produit fini

Il se fait par échantillonnage et permet de régler l'emboîteuse pour la
prochaine fabrication.

2.3.4. - L'examen organoleptique

C'est l'appréciation sensorielle de la qualité du produit fini ..

2.3.5. - Les analyses chimiques

Ces analyses portent sur le dosage de l'ABVT, la Trimethylamine (TMA),
l'indole et l'histamine.

2.3.6. - Les tests de stabilité

Le contrôle consiste à soumettre un échantillon de conserves à un étuva­
ge, puis à vérifier que cette incubation n'a pas apporté de transformations notables

. par rapport à un témoin non étuvé. On choisit pour l'étuvage des conserv~s.dont

l'emballage est normal, c'est-à:-dire ne présentant ni bombement, ni f!Jite, ni
flochage. Ces emballages sont soigneusement nettoyés.

(

Les conserves sont soumises à un double étuvage:
- à 37°C pendant 7 jours ou 35°C pendant 10 jours;
- à 55°C pendant 7 jours.

Une boîte témoin est gardée à la température ambiante.

La conserve analysée est considérée comme stable si elle satisfait à tous
les critères suivants (4) :

- absence de modification d'aspect de l'emballage et du produit après étuvage;
- variation de pH par rapport au témoin non étuvé, inférieur ou égal à 0,5 unité pH ;

'. -ausenct:voè'vari~üoh detîore''nlicrobiemlc', 'rii Ju'poiiif de vue qualitaÙf, ï1rdi]""'"
point de vue quantitatif.
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2.3.7. - Le contrôle de stérilité

n est réalisé principalement lorsque le contrôle de stabilité donne des
résultats positifs ou douteux ou en cas de conserves présentant des accidents de
conservation spontanés. ' . .

Ce contrôle a pour but d'établir si la conserve contient ou non des micro­
organismes revivifiables et, au cas où il y en a, d'en déterminer la nature afin
d'expliquer lem~que de stabilité (04).

2.3.7.1. - Equipement et matériels (27)

1 - Incubateurs, contrôlés thenhostatiquenient à 30, 35 et 55°C ;
2 - pHmètres, potentiomètres ;
3 - Microscopes, lames et lamelles;
4 - Ouvre-boîtes, ouvre-boîtes bactériologiques et perçoir de boîtes, tous stériles;
5 - Boîtes de pétri stériles ; .
6 - Tubes à essai stériles; .
7 - Pipettes sérologiques, bouchons en cotons, stériles ;
8 - Pipettes non effilées, bouchons en coton (tubes 8 mm), stériles;
9 - Sâvon, eal4 brosse et serviett~s, stériles et non stériles ;
10 - Marqueurs ; .

. 11 - Marqueurs à pointe sèche;
12 -,Cuvettes d'analyses (Pyrex ou émail).

2.3.7.2~ - Milieux et réaCtifs' '(27)

1 - Bouillon pourpre de bromocrésol (BCP) au dextrose;
2 - Bouillon de foie ou extrait de viande cuite (CMM) ;
3 - Bouillon à l'extrait de malt ;
4 - Gélose au foie de veau {sans jaune d'oeuf) (LVA) ;
5 - Bouillon acide;
6 - Gélose nutritive ,(NA) ;
7- Bleu de méthylène, violet'de crystal et coiorants Kit réactifs qe.gram ;.
8 - Gélose de sabouraud au dextrose (SAB)
9 - 4 % iode dans 70 % éthanol.
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2.3.7.3. - Préparation des boîtes

-Enlever les étiquettes;
- Marquer chaque boîte au niveau du fond par un code;
- Séparer les boîtes par code et enregistrer la taille de la boîte, le code, le produit,

la présence de fuite, les microspores' ou la rouille, lets dentures~ le bombage ou
autres anomalies, et toutes les marques d'identification sur l'étiquette;

- Classer chaque boîte en utilisant les termes descriptifs du tabléau XI.
Durant la procédure, les boîtes doivent être maintenues à la température ,ambiante
(27).

TableàuXl: Tenninologie de la description analytique des conserves (27)

Condition externe
de la boîte'"

Fuitée
Bossée
Défonnée
Rouillée
Bombée

Condition interne de la boîte

Normale
Tachetée
Corrosion légère, modérée ou forte
Noircissement léger, modéré ou prononcé
Rouille légère, modérée ou prononcée
Dégâts ca~sé~ par chocs mécaniques

Analyse des micro­
fuites

Odeur du produit
Liquide de co~verture (aspect)

II------"~~_---.;_+_----........-----.....,.-----,--~';..' _......o.:~

Serti fabricant
Serti çonserveur
Soudure de bord '
Micropore

..
&.0 ~.

,> Putride
Butyrique
Acide
Métallique
Aigre
Fromage
Fermentée
Moisie
Sucrée

"

_ Fécale
i Sulfurée

, Trouble
Claire
Etrange
Mousseux

.'.
"

Produit solide

Digéré
Ramolli
Caillé
Non cuit
Trop cuit

Produit liquide

Trouble
Clair
Etrange
Mousseux

Pigment

Sombre
Clair
Changé

Consistance

Muqueuse
Fluide
Visqueuse
Filante
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2.3.7.4. - Interprétation des résultats (27)

1 - La présence uniquement de bactéries sporogènes qui se développent à 35°C,
dans les boîtes ayant des sertis satisfaisants et dépourvus de microfuites, indique
un traitement thennique insuffisant. ,

2 - Les boîtes qui ne reçoivent pas de traitement thennique dans l'autoclave sont
généralement contaminées par des bactéries sporogènes ou non sporogènes,
une altération caractéristique similaire à celle résultant d'une fuite.

3 - Une microflore mixte de bactéries viables sous fonne de batonnets et de cocci
indique généralement une fuite.

4 - Une microflore mixte dans le produit, révélée par un examen microscopique
direct, dans lequel il y a un grand nombre de bactéries visibles mais -qui n~ s~nt

pas développées dans le milieu de culture, peut indiquer un développement dans
le produit avant la mise en conserve.

5 - Si on ne trouve aucunè évidence de développement microbien dans les boîtes
bombées, le bombage peut être dû à la production d'hydrogène par action chImi­
que causée par la réaction contenant-cont~nu. ,

6 - Tout organisme, isolé de bOîtes nonnales contenant un vide (vacuum) évident
et un produit normal mais dont l'observation niicroscopique montre l'absence
d'organisme, doit être considéré comme contaminant.
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CHAPITRE II : ASSURANCE QUALITE

1 - DEANITIONS

'1 - Qualité

C'est l'aptitude d'un produit ou d'un servièe à satisfaire les besoins des
utilisateurs (2).

2 • Assurance' qualité

. Selon la définition donnée par l~ norme ISO 8402, l'Assurance de la'
qualité est l'ensemble des actions préétabIjes et systématiques Qécessaires pour
donner la confiance appropriée·en ce qu'u,n produit ou.service 'satisfera aux exi­
gences données relatives à la qualité (1).

Cette définition combinée à telle de la qualité permetde se conformer à
la loi puisque la q~lité dans son énoncé reprend les objectifs de la loi et ' "-
l'Assurance qualité permet d'y parvenir (20).

II - IMPORfANCÉ

L'Assurance qualité est certainement, à ce jour, la voie la mieux indiquée
pour obtenir des produits répondant aux besoins des utilisateurs au moindre coût.

Aussi, ISHlKAWA (21) la considère comme la quintesœnce de la
gestion-de la qualité.

Elle est d'autant plus importante qu'elle nous permet de rectifièr les
insuffisances du contrôle classique, répressif et destructif, en créant une pl~s

grande confiance.

t -,

III - LES PRINCIPES DE L'ASSURANCE QUALITE

L'Assurance qualité repose sur 5 principes (12) :
- la conformité du produit aux spécifications;
- l'excellence: bIen faire du premier coup; ,
- la prévention: éviter, tout~erreur et défaillance; .
.- la mesme : c'est une qlùiÙÙfication et nonun contrôle ';
- la responsabilite : 'la qualité est l'affaire de tous.
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IV - LES MOYENS POUR LA MISE EN PLACE D'UNE ASSURANCE
ç>UALITE

1 - La conformité

La fonction qualité (direction, service...) a pour rôle (12) :
- d'établir les spécifications à partir des exigences réglementaires et normatives

_ et des exigences des clients ;
- d'établir une définition du produit; ,
- de formaliser les principes et dispositions pour la conception des produits;
~ de déterminer les modalités d'achat et d'approvisionnement des biens, des

services, des matières premières, des produits;
-de mettre au point des procédures;
- de définir une ruéthodologiè de saisie des informatiûns ;
- d'établir un plan de communication, de sensibilisation, de formation, d'animation

et de motivation du personn~l orienté vers la qualité. "

2 - L'excellence

C'est la recherche, l'identification et la correction des causes et des
erreurs en phase de conception et de développement du produit. Ceci correspond à
l'objectif zéro (zéro défaut, zéro panne, zéro stock, zéro délai, zéro papier).

La démarche HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points), ou
Analyse des Dangers et Maîtrise des Points Critique~ est un outil utile à la qualité fi,
tous les stades au même titre que le respect des règles du jeu, pour att~indre

l'objectif: L'EXCELLENCE (12).

2.1. - Le système HACCP

2.1.1.- Définition

Le HACep (H3Z3rd Analysis Critical Control "Points ; Analyse des
Dap.gel~- Points Cri-.iqUt~S pour ii.;ûr ;v1a"itrisc) est une méthode penE~tfan~ : .
- d'identifier et d'analyser les dangers associés aux différents stades du processus

de production d'une denrée alimentaire,
- de définir les moyens nécessaires à leur maîtrise,
- de s'assurer que des moyens sont mis en oeuvre de façon effective et efficace (34r

/
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Le HACCPdoit être considéré comme une approche organisée et systé­
matique permettantde construire, de mettre en oeuv're ou d'améliorer l'àssurance de
la qualIté microblologique des denrées alImentaires; il peut aussi être utilisé pour
les aspects chimiques ou physiques de la sécurité de ces produits .(22).

Figure 9: Le système HÀCCP
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.' (Source 07).

~ Approche préventive et critique

~ Approche spécifique

~ Approche rè.sponsabilisante

'~';Conception de produits nouveaux

~MQÇiification importante de formule produit

~ Modifi~ation d'outils et/ou de conditions de production

2.1.2. - Les avantages du système:

Le HAÇCP présente comme avantages,:
- son adaptation spécifique aux problèmes 'liés àla qualité microbiologiquedes '

produits alimentaires ;'
, 1"· ': . '.' 1~' •. ,', .. sa· re at·l}lc..·.·.r.,!,:o',.-.\·XRit'?··,~> .. 1,'i,.,,, " ",,,,,,, . t.Y,~ _1·_ ~ ~1.1, ~._ '. , ".~ -','". " -.,

.- son caractère "complef' tel que le HACCP peut êrre utilisé seul', c'est-à-dIre sans '
qu'il soit nécessaire de développer un système organisationnel complexe, conforme
par exemple auxe~igences des no~es ISO 9000. Ce caractère en facilite en parti-"
culi~rl'utilis~tion par de'petit~sunités de produetion-qui pensentihe pas éprouver le
besoin'de mettre en place.une telle organisation (22).
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Ce qui précède justifie que son usage soit préconisé par les membres de
l'ICMSF (Intemat~onal Comittee for ,Microbiological Specifications for Food) (26).

2.1.3. - Analyse des dangers'

Un danger est tout ce qui menace ou compromet la'sécurité oul'exis­
tence d'une personne ou d'une chose et la situation qui en résulte. Il compqrte
quatre éléments (35) : '

- La Nature: EJle est définie par les germes suséeptibles d'être rencontrés dans et
sur la denrée. Chaque germe en tant qu'agent de manifestations particulières
constitue un danger:' '

"':' germes pathogènes: Clostridiiùn bdP.ilinum , par exemple
- germes témoins de contaminations particulières: anaérobies sulfito-

, '

réducteurs
- germesd'altérations : flore totale
- germes particuliers: Br.ochothrix.

- La Gravité: Elle est fonction de ses effets ou de son expression et varie selon le
point'de vue duquel il est envisagé:

- Santé publique.: infe.ctions, intoxin~ti~ii~ e.t ,toxi-:ihfections dont la
gravité est fonction de la-mortalité et de la morbidité.

- Aspect juridique: de's critères non respectés ~uvent entraîner des
saisies de marchandises voire des poursl:lites judic.iai;fe~, ' .

- Aspect commercial : ,des normes outrepassées risquent de provoquer
des refus, des retours, des ruptures'de contrats. Ce qui~ ~ur le plan du commerce
international peut être dramatique pollf unerent'r~pris~. '

-: Aspect technologique ~'là présence de certains germes en quantité
excessive peut être à l'origine d'accidents de fabrication ou se traduire par des

, défauts divers, de couleur, de goût, d'odeur. '

- La Fréquence: la fréquence, après la gravité, déterminera les priorités des dan­
gers à considérer.

t ••.•.•. ,;_,

-Le Risque : C'es~ l'éventualité de la manifestation du danger. Il s'agit de
probabilité qui peut être forte, fàible ou nulle.

Le niveau du risque est caractérisé par le nombre de bactéries par gram­
me ou par millilitre: Le danger pourra s'exprimer lorsque la dènrée contient un
nombre donné'de bactéries ou une certaine quantité de toxine.
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Le niveau du risque dépendra donc de deux facteurs:

:: l'apport de micro-organismes, parfois seul suffisant, et
- la multiplication des micro-organismes.

L'évaluation des risques consiste à recenser tous les endroits où ces deux
facteurs peuvent se manifester; il s'agit des points à risques.

Dans la pratique, c'est de l'analyse d'un atelier. Le diagramme des acti,..
vités doit être établi avec la plus grande préCision depuis la réception des matières
premières jusqu'à l'expédition. Cette analyse peut être systématisée par l'emploi du
diagrnmme causes-effet d'ISHlKAWA

Figure 10: Diagramme causes-effet (21)

'>

Machines.Milieu

....

~~ ~ ;> -~--7)-~---'~
--'------'-----~--------,.->I EFFET

L'évaluation eHa hiérarchisation des risques permet de classer les défauts
selon leur gravité en (12) :

- Défauts critiques: les défauts mettent en 'péril la santé ou la sécurité du consom­
mateur. Exemple pour un produit appertisé': non stabilité de la conserve.

..:' Defauts:majeurs : Ces'déf~Ul:{fue[fent ~n périrIa vie à~ produit, déëlenchent urt
."réflexe de défense" de la part du consommateur. Exemple pour un produit alimen­
taire: qualité organoleptique.
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- Défauts mineurs: sont de nature à réduire l'attirance du consommateur pour le
produit. Ils ne présentent donc de risque que s'ils se répétent fréquemme~t. ,
Exemple pour un produit appertisé: 'la présence d'étiquettes légèrement déchirées

Figure Il : Analyse des dangers (35)
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2.1.4. - La màîtrise des points critiques

2.1.4.1. -Point critique

Un point critique èstcelui où il est possible de disposer d'un système qui
~ 1 . '.

perinet deréduire le niveau <;iu risque dans une proportion déterminée ou, pour le
moins, év'aIuable et ,reproductible (35).

2.1.4.2.- Maîtrise des points critiques (PC)

La maîtrise commence par (43) :

- La conception et la réalisation convenables des équipements et ~, pas' seule~ent
: du point de vue perlormancesmécahiques~ mais également du point de vue·hygié-..

mque;

- La définition précise du processus de fabrication;

- L'analysefouillée de tous les PC à prendre en considération;

- Un choix fondé dû barème'de stérilisation. Dans le cas de tedyliquesou de pr6~
duits nouveaux, ce ch~ix doit être fondé sur les résultats d'essais effectués par des
,personnes qualifiées,' selon des méthodes et à l'aide d'appareillages appropriés;

- La mise sur pied de protocoles de nettoyage, désinfection et entretien des équipe­
ments, protocoles à appliquer selon une fréquence préétablie;

- La mise en place des dispositifs et dispositions de surveillance, contrôles et inter­
ventions.

Elle se poursuit par une remise en cause permanente des choses et la
recherche des incidences de ~odifications mêmes minimes sur la qualité, la con­
formité ou la conservation du produit.

Pour être efficace et fructueuse, la maîtrise des points critiques doit
s'exercer dans un climat favorable:

- La direction est convaincue -de l'importance de cet aspect des ~ctivités de l'entre­
. pnse ;

/
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, - L'encadrement exerce une vigilance constante à tous les stades;

-Le personnel est motivé par une formation et une infonriation adéquates;

- Des personnes sont désignées pour assumer, parmi leurs tâches ou de manière
exclusive, l'exécution ou la supervision des actions visant la maîtrise des PC ;

- Ces actions s'intègrent dans un ensemble de mesures visant la productivité de
l'équipement (réduction des pannes çu des pertes), la sécurité du' travail en même
, temps que la qualité, la conformité et la bonne conservation des produits.

En principe;. le respect d,es Bonnes Pratiques de Fabrication et la Surveil­
lance exercée aux PC (!.evraient aboutir "obligatoirement" à un prodljit fini satisfai­

.sant.

3 - La prévention

C,est tout ce qui est mis en oeuvre pour éviter, à tous les niveaux, les
erreurs, les défaillances, afin de permettre au client d'avoir une plus grande con­
fiance en ce qui lui est livré (il a ce qu'il attend avec un degré connu de certitude).
C'est donc l'action essentielle pour préparer le "zéro défaut" et faire la chasse à

.l'usine "fantôme" (12).

4- La mesu~

La mise en place d'un système de mesure (quantification et non inspec­
tion) permet de progresser et d'améliorer la qualité et d'en inforrner la direction.

Toute production industrielle nécessite des spécifications techniqùes
contenant principalement des grandeurs mesurables.

Lorsque des mesures sont réalisées sur une série de produits sensible"' .
ment identiques, issus d'une même fabrication, une dispersion est toujours consta- :.)

. 'te'e"';:;I<"e·:;:" ;~:\ur'·q"'·ol:'-i'l.,a·q'li;e'··~i?·';·G"'''r'':"~-n 'Q'L~~:f" ~'''re; d-:~r.I·l'l:""',!)"! . i'ln(~ ·\I·ale"~.J'i:· ... o)i.,...·!·'la: l" ~'.• \..... oJl r"':' U _ _11 .:> ...... ~"""1.&._ ......ù. IV ,Il. ........ l· . t..,; ..:..:. \J " ...."'la .......... _ t -!.J._ J ..,\...: ~ u- _~.... _"

assortie d'une tolérance.

4.1. - Plan de conformité: les auto-contrôles:

- Le contrôle à la réception
- Le contrôle de fabrication.
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4.2.- Les audits qualité

Les auto-contrôles permettent de maîtriser la qualité de fabrication.
Cependant pour évaluer la faisabilité et la fiabilité du processus, la validité des
méthodes, l'étude des causes de dérives ou de non-confonnités, il est souhaitable
de partiquer des audits qualité.

4.3. - Le traitement des résultats

Il est nécessaire que tous les résultats d'auto-contrôles, d'audits soient:
- enregistrés sur éhaque poste de travail,
- consignés dans un compte-rendu,
- archivés pour respecter les textes législatifs et faciliter les enquêtes' et les audits,
- rassemblés régulièrement pour établir des traitements .statistiques simples.

De plus, il conviendra à la fonction qualité d'en faire régulièrement une
synthèse. Celle-ci sera diffusée aux opérationnels et à la direction générale sous
une présentation simple et appropriée.

s -La responsabilité

Une des conditions sine 9ua non çle la réussite d'une démarche et de
l,'amélioration de la qualité est: "La qualité est l'affaire de tous et sous la
responsabilité de chacun'''. '

Bref, la RESPONSABILISATION passe par un 1\1ANAGErv1ENT PAR­
TICIPATIF.

6 - Les documents qualité'

Tous ces éléments, exigences et dispositions adoptées par l'entreprise
sont consignés de façon systématique et ordonnée, sous fonne de politiques et de

'd . ,. .d '. ~.. , .d'ff' 1" ., • , . ,.,
p~çc~.. ;Y{~,§,~~cnte~, l ~I)Jlq~~§~~j,,}_._lIsees..ç.ass~Ë,~,;~t:rllses.~ .Jour r~gu.-.1~X~JN,~nt. ..,:

Ces documents peuvent se présenter dans les entreprises sous des formes
différentes, en général nous retrouvons:

- un manuel qualité entreprise et quelquefois des manuels qualité sectoriels ou
spécialisés,



- 43-

- des cahiers des charges,
- des plans qualité produit ou manuel technique,
- des formules,
- des procédures,
- des consignes,
- des enregistrements relatifs à la qualité.
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Pour effectuer cette étude, nous avons bénéficié d'un stage de 4 mois à la
S.N.C.D.S. (5janvier 1995 auS mai 1995).

Cette partie sera abordée en deux chapitres:

- Dans un premier temps, nous tenterons de faire un~ présentation de la
Société Nouvelle des ConserverIes du Sénégal (S.N~C.D.S.) ; .

- Puis nous parlerons de la stratégie qualité de la S.N.C.D.S.

CHAPITRE 1: PRESENTATION DE LA SOCIETE NOUVELLE DES
CONSERVERIES DU SENEGAL (S.N.C.D.S.)

1 _. HISTORIQUE

L'histoire de la société commence en 1968 sous le statut juridiq~e,
d'entreprise publique. C'est en 1980 qu'elle devient société anonyme et porte
depuis l'appellation Société Nouvelle des Conserveries du Sénégal (S.N.C:D.S.).

La plus grande conserverie de poissons dû Sénégal est installée sur les
quais du port de pêche de Dakar, sur une superfi.cie de 24 000 m2 avec une 'capa­
cité de production de 20 000 tonnes par'an.

II - ORGANIGRAMME

Une direction générale coiffe 6 directions (tableau XII) :

- Direction de la production,
- Directiàn des Ressources Humaines,
- Direction financière,
- Direction commyrciale,
- Direction des Etudes et prévisions,
- Direction administrative.

Le contrôle qualité est directement rattaché à la direction générale et
donc ne dépend d'aucune direction spécialisée. Cela est une condition fondamen­
tale pour lui permettre de jouer son rôle de gestionnaire de la qualité dans l'entre­
pI1S~.
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Tableau XII Organigl'amme de la S.N.C.D~S.
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III -LES ACTIVITES

La S.N.C.D.S. a pour activités la production et la commercialisation des
conserves de thon destinées, pour l'essentiel, au marché européen. ;~

('

1 - La production des conserves de thon

Nous distinguons deux gammes de produit: la conserve de thon au natu­
rel et laconserve de thon cuit.

1.1. -'. Les approvisionnements en matières premières

1.1.1. - Le débarquement de la matière première de base
- . . /

L'approvisionnement en thon est assuré par des canneurs et senneurs
étrangers; en particulier les basques.

C'est le lieu de rappeler que cet approvisionnement, insuffisant et aléa­
toire, eQtrave,~entreautres facteurs, le plein essor de l'industrie de la conserve de

, poisson fortement dépendante. .

1.1:2, - Le stockage en chambre froiàe

Après le débarquement, le poisson est soit utilisé directement en fabrica­
tion. ou stocké en chambre froide. Ce stockage est rendu possible par l'existence de
3 chambres froides d'une capaèité respective de 300 tonnes, 6rA) ,tonnes, 900 tonnes
soit au total 1800 tonnes. '

Chaque chambre est munie d'ull thermomètre mural et les températures
peuvent descendre jusqu'à -21°C. Le thon posé sur palette peut ainsi séjourner en
cham bre froide plus de 6 mois.

Une équipe technique est chargée de veiller au bon fonctionnement de ce
secteur.

1.1.3. '- Les autres matièrf?s premières

1.1.3.1. - L'huile

Le fournisseur 10C<'11 est la SONACOS.
Les imPürt.ations proviennent d'Europe.
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1.1.3.2. - La tomate

La Société de Conserves Alimentaires au Sénégal (SOCAS) assure l'appro­
visionnement.

1.1.3.3. - Le sel

Il provient du lac rose. L'approvisionnement est assuré par un fournisseur
loCal.

1.1.3.4. - L'eau

Elle provient du réseau national de distribution de la SONEES.

1.1.3.5. - Les ,boîtes vides et les fonds

CARNAUD-Sénégal en est le principal fournisseur.,
Les importations sont rares.

1.1 j.6. - Les cartons plats

Ils sont fournis par la Rochette ou Cartonnage.

1.1.3.7. - Les étiquettes

La Grande Imprimerie Africaine (GIA) est le fournisseur.

La colle, le diluant ei les agrafes interviennent également dans l'étique­
tage et l'encaissage des boîtes.

De 'ce qui précède, il apparaît ,que la conserverie de poissons utilise beau­
coup de matières premières. Cela augmente les charges de product~oi1 et par consé~
quent diminue, pour un secteur tourné vers l'exportation, les retombées positives
inhérentes à ladévaluarion·du franc CFA.

QU,i plus est, ces mêmes matières premières "ont augmenté de prix, suite il
l'aj ustement mànétaire.

1.2. - La fabrication des conserves de· thon au .naturel

Les lignes du naturel sont l'objet q'importants t~vaux de réhabilitation,
afin de se conformer à la volonté de la Direction 'de l'Océanographie' et des Pêches
Maritimes (D;O:P.M.;) qui a fixé le mois de décembre 1995 comme date butoirpour
l'agréme~t .de~ ·sociétés de pêche.
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1.2.1. - Le diagramme de fabrication

Figure 12: Diagramme de fabrication des conserves de 7thon au naturel
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1.2.2. - La décongélation

Des manutentionnaires dont l'effectif varie en fonction du tonnage
s'occupent de la décongélation' du thon.

Les hysters servent à l'acheminement du poisson des chambres froides à
l'aire de décongélation. Ace niveau, le thon est posé à même le sol et reçoit de
temps à autre des jets d'eau pour accélérer le processus de décongélation.

La décongélation dure en moyenne 24 heures.

1.2.3. - La coupe

- ~atériel : crocs, plaques, caillebotis, tables de coupe, varlets, machettes.
- Personnel: manoeuvres approvisionneurs, coupeurs, conducteurs de varlet.

" ,

La coupe est précédée de l'étêtage, l'écaillage et l'éviscération du poisson.
Elle aboutit à l'obtention, selon le réglage du varlet? de petites ou grosses pièces
destinées à l'approvisionnement des tables de parage.

1.2.4. - Le parage

- Matériel: Couteaux en inox, bassines à déchets, plateaux en plastique.
- Personnel: Pareuses, manoeuvres, surveillantes et contrôleuses des lignes de

parage.

Les lignes de parage sont au nombre de 4. Le parage consiste à enlever
de la chair emboîtable' l'arête centrale, le muscle rouge et les traces sanguines. Son
intérêt est donc de soustraire de l'emboîtage, les parties du poisson dont la consom-
mation ~st susceptible.d'entraîner des intoxications histaminiques. "

Pour les boîtes de 3 kg, la peau du poisson n'est pas enlevée..,

1.2.5. - Le saumurage-essorage

- Matéri,~l : Q~C5 à saumure, platf'.q~lx, grilles.
- Personnel : Manoeuvres.

La concentration de la saumure varie selon les exigences du client etle
taux de sel résiduel du poisson. .

L'essorage consiste à égoutter les plateaux sortis des 'c~ve~:, de.saumurage.
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1.2.6. - Le tri

- Matériel: tapis lisse à pente douce, plateaux, bassines, berceau d'alimentation de
l'emboîteuse.

- Personnel : trieuses, manoeuvres approvisionneurs.

Il consiste à soustraire de l'~mboîtageles morceaux présentant des
défauts de parage.

1.2.7. - L'emboîtage

-Matériel: emboîteuses au nombre de 3 :
. 2 CB II : 80 coups par minute
. 1 DM 250: 250 coups par minute,

balances.
- Personnel : manoeuvres, conducteurs de machines.

Il peut être automatique, avec l'utilisation d'emboîteuses, ou manuel Pour
lesboîtes de ·1/1, 211,311. Pour l'emboîtage manuel, les femmes procèdent directe­

. ment au remplissage des boîtes.

. 1.2.8. - Le j utage

. ,

. - Matériel: rampe dejutage pour les petits formats, bacs â juter,gro~pe de jutage
~~vi~. '

- Personnel : pareuses, manoeuvres.

·ti:~~~,. .
Pour les produits au natureL\~lejutage se fait à l'eau' potable ou à la sau-

mure légère à chaud. Il peut être automatique ou manuel.

1.2.9. - Le sertissage

- Màtériel : machines 510, 554,491.
. , . '.~~.'".-~', r ...

- Personnel: sertisseur, conèiucteur, marqueur de Tonds.

Cette opération est déterminante dans la fabricati0I1 des conserves:apper-
tisées, pou~ répondre aux exigencès (7) : 1

- de résistance mécanique aux effets de surpression et de dépression internes pen­
dant les traite'rtIents themliques de stérilisation,

- d'étanchéité permanente ,aux gaz, at.Jx liquides et aux mjcro~organismes.
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~~ sertissage commence par le marquage des fonds.

. 1

L'e'stampage comporte alors: J<-

- la lettre caractéristique de la S.N.C.D.S. (E)
- le code de l'année de fabrication (B pour 1995)
- la date limit~ .d'utilisation optimale (DLUO) ou la date de fabrication
- le numéro <lorIot

.'- la- nature du produit.

. Le conducteur de la machine assure l'approvisionnement en fonds et la
conduite de la sertisseuse,

1.2.10. - Le lavage

- Matériel : laveuses, un thermoflux non fonctionnel
-' Personnel :manoeuvres.

De la sertisseuse, les petits formats tombent directement dans l'eau pota­
ble à froid pour y subir un lavage avant stérilisation.

Par contre, les grosses boîtes passent par un système à thermotlux qui, à
présent, est non fonctionnel.

1.2.11. - La stérilisation

- Matériel : autoclaves, paniers
- Personnel: chef autoclaviste, autoclavistes, aide-autoclavistes.

Ce travail- se fait sous la supervision du chef autoclaviste qui se charge:

- de vérifier les manomètres, les thermomètres témoins, l~s purges et les soupapes
de sécurité; .

.- de l'affectation.des autoclavistes en fonction du programme de>fabrication :
-~ de rapprovisionnement .en disques et bandes d'enregistrement.

La stérilisation est d'autant plus importante qu'elle permet d'obtenir des
conserves stables et de qualité microbiologique satisfaisante.
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1.2.12. - L'encaissage

Les grosses boîtes sont nettoyées au chiffon avant d'être encaissées
manuellement.

- Matériel : Deux encaisseuses automatiques, une encaisseuse semi-automatique
- Personnel : manoeuvres.

Au moment de l'encaissage toute boîte défectueus~ ~st 'retiréê~~Pour ~ubir
un nouveau lavage. ~,

';'~:,
'. :'
,t(1.2.13. - Le stockage

Les boîtes stérilisées sont amenées au poste d'encaissage. A ce niveau,
elles sont intr~uites dans l'encaisseuse pour être ventilées, Cette ventilation
permet le séchage des boîtes et par conséquent empêche la rouille qui pourrait
résulter de l'humidité.

l'
1

l'

I-

l

1

1

Les conserves encaissées et mises en palettes sont stockées dans les
magasins des produits finis.

1

1

1

[

1

1

l'

1

1

1

Du fait de l'exiguïté des locaux de stockage, ~rtaines palettes sont
exposées à l'air ambiant. Cela est contraire aux principes de stockage et de :i7

manutention des produits finis et présente :comme risque, l'oxydation des boîtes de
, fer-blanc.

1.2.14. - L'étiquetage

- Matériel: . 2 étiqueteuses pour les petits formats,
. 1 étiqueteuse pour les gros formats.

- Personnel: ouvriers.

Le mè1gasüi des prodUits fini~ tient égaiement lieu d'atelier diétiquetage.
L'étiquetage est facultatif et dépend de la volonté du client. Les'mentions de
l'étiquette sont:

- la nature du produit
- le's ingrédients
- !es poids net total et poids net égoutté.

0J',

, ':~/:
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1.2.15. - L'empotage

- Matériel: hysters, conteneurs
::. Personnel: ouvriers, chauffeurs d'hysters.

L'empotage est le chargement des conteneurs pour expédition. La sortie
des conserves pour empotage ne pourra se faire qu'après les analyses et examens
d'auto-contrôle attestant de la stabilité et de la conformité du produit.

1.3. - La fabrication des conserves de thon cuit
, Voir figure 13.

1.3.1. - Le diagramme de fabrication

1.3.2. - La cuisson

- Matériel: grilles de cuisson, cuves de cuisson, ferrures et supports de ferrures,
crocs; plaq'ues.

- Personnel :manoeuvres cuiseurs, manoeuvrs chargeurs.

La cuisson (23) :

- permet d'éliminer une partie des huiles naturelles, de décoller la chair des arêtes
et d'obtenir une texture convenable dans les 'produits appertisés;

- provoque une coagulation des. protéines de la chair du poisson et augmente la
fermeté de celle-ci par une déshydratation partielle;

- serait, en outre, effectuée pour augmenter la valeur nutritionnelle, le goût et
raspect du produit ;

"

- enfin, évite que le poisson ne reste gorgé d'eau et trop mou avant stérilïsation.

contre. pour les poissons frais, elle se fait avec de la saumure. La durée de cuisson
varie selon la taille du poisson (voir s~ifications des procédés).
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Figure 13 : Diagramme de fabrication des conserves de thon cuit
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1.3.3. - Le dépotage

- Matériel: plateaux, bassines, étagères
- Personnel: manoeuvres.

C'est l'étêtage.et l'éviscé~tion du poisson cuit.

1.3.4. - Le parage ' ......

-: Matérièl : hysters, conteneurs
- Personnel: pareuses, su~eillantes, contrôleuses, manoeuvres.

\

Il consiste à enlever de la chair emboîtable l'arête centrale, le muscle
rouge et Jes traces sanguine~.

Le parage peut être unitaire ou dissocié. Dans ce dernier cas, les trois
premières tables servent au pelage du poisson et le reste de la ligne à l'ouyerture et. . .
à la finition. Pour le parage unitaire, une ·même pareuse effectue les différentes
étapes de l'opération.

1.3.5. - Le tri dé la miette

- Matériel : bassines, cuvettes
- Perso~nel : pareuses.

Les miettes sont triées, lavées et disposées dans des cuvettes pour être
utilisées dans l'emboîtage.

] .3.6. - L'emboîtage

- Matériel: 5 emboîteuses : - 2 FRAGA SM : 200 coups par minute
- 2 FMC : 120 coups par minute
- 1 SM 2C : 20 à 50 coups par minute

~':'F"èr~oil'nëi -: mâïa0eUVres' approvisionneurs, condùêtem 'dé'!'embôîteiJ~ :enchair:--

Il se fait de manière identique à ce qui a été décrit pour le naturel.
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1.3.7. - Le jutage

- Matériel : rampe dejutage pour les petits formats, bacs à juter, groupe dejutage
sous vide.

- Personnel : pareuses, manoeuvres.

Le jutage, le lavage, la stérilisation, l'encaissage, le stockage, l'étiq~etage

et l'empotagese font de manière identique à ce qui a été décrit pour la fabrication
des conserves de thon au naturel.

Il faut signaler que les déchets de fabrication s~mt stockés à l'extérieur,
dans l'attente de leur évacuation vers Sénégal-Protéines, entreprise spécialisée dans
la production de farine de poisson.

La commercialisation des conserves ainsi fabriquées ne doiren principe
se faire qu'après les analyses et examens d'auto-contrôle. . ',.

2•• L'auto-contrôle

Il repose sur des analyses physiqlies~ chimiques et.cles examens organo­
leptiques pour déterminer la qualité des matières premières, le respect des normes
de fabrication et la stabilité des conserves.

.,.
',' -.

"',-';'
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CHAPITRE II: LA STRATEGIE QUALITE DE LA S.N.C.D.S.

1 - LES OUTILS

.1 - La cellule qualité

Une cellule qualité a été mise sur pied depuis 1990. Elle est ainsi
structurée :
- Le Directeur adjoint de la production en est le responsable. Il est diplômé de

l'Ecole des pêches et bénéficie d'une solide expérience dans le domaine des con­
serves de poissons.

- L'assistante qualité est un Docteur vétérinaire. Elle est chargée de coordonner le
contrôle qualité,dans l'entreprise.

- Le laboratoire est sous la responsabilité d'une technicienne supérieure.

- Enfin, il convient d'ajouter les chefs des différents postes de contrôle, notamment··
le contrôly poids, serti, stérilisation, boîtes et fonds, expédition, -hygiène.

La cellule se réunit une fois toutes les deux semaines mais présentement
les réunions sont rares.

L'organigramme qualité (tableau XIII) réflète une décentralisation du
contrôle qualité, condition nécessaire pour suivre le produit tout al" long de sa vie
(14).

La-cellule qualité a bénéficié d'une formation qualité à l'Institut Sénégalais
.de Normalisation.

2 - Le manuel de procédures

Ce document décrit les différentes procédures notamment la production,
le contrôle, l'expédition, la commande et le nettoyage-désinfection.. Le manuel n'est
pas figé, il est révisé à chaque fois que des changements de procédures inter­
viennent,.,

3 - Les spécifications

Les spécifications se définissent comme l'ensemble des caractéristiques
microbiologiques, physico-chimiques et organoleptiques qui serviront de critères
pour vérifier si le produit répond toujours aux paramètres établis lors de sa concep- '- ..~,,_.'
tion (8).



Tableau XIII: Organigramme QUALITE

i
./

··1:!

HYGIENE

J ....

RESPONSAnLE QUALITE

..

ASSISTANTE QUALITE LABORATOIRE

,

.,.
.

CONTROLE POIDS CONTROLE SERTI CONTROLE STERILISATION CONTROLE BTES & FDS CONTROLE EXF:EDITION

f1i

:~ .~ '~-

.. '.~
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Au niveau de la S.N.C.D.S., des spécifications, parfois plus sévères'que
les 'normes usuelles, ont été établies pour les matières premières, les procédés et les
produits finis.

3.1. - Les spécifications des matières pr~inières

3.1.1. - Le poisson

*ABVT : < 30 m"g dtN~ pour 100 g de chair
* pH : 5,~ - 6
* Taux de sel: < 2 %
* Indole: négative
* Histamine: <:5 mg pour' 100 g de chair.

3.1.2. - L'huile

* Indice de couleur: < 4
* Indice d'acidité oléique: < 0,1 %
* Indice de peroxyde: < 1,60 Jlg d'Oz par g d'huile
'* Eau: 0 %

3.2. - Les spécifications des procédés

*ABVT <30,mg d'NH
3

pour 100 g de chair
* La cuisson' :'l'objectif est d'atteindre une température à coeur du poisson

deSO°C.

Poids du poisson:
+ 1,8 kg

18 ka, 0

1 5 ka, 0

+ 10 kg

*' Sertissage: voir tabieau XIV

Durée de cuiss6n :
2 h;45 mn

/i 1 ~'45 mn
,p. h 00 mhA'

,i'4 h OO,j'mn.
, , .' ,,!"

,l .~

..
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Tableau XIV : Normes sertissage

.Boîtes 116, 1/4, 1/2, 1/3, 1/1 3/1,2/1,

Diamètre 715 - 837 - 99 153, ,

Valeur croisure 1,1 1,3

Crochet corps 1,80 - 2,30 2,10 - 3,00

Crochet fonds 1,80 - 2,30 2,10 - 3,00

Profondeur cuvette 2,90 - 3,30 4,30 - 4,50

Hauteur serti 2,80 - 230 3,30 - 3,90
-

* Stérilisation: La température de stérilisation est de 116°C.
voir tableau XV

* Refroidissement.:. ,

- Taux de chlore de l'eau de refroidissement à l'entrée: 5 - 7 ppm.
- Taux de chlore de l'eau de refroidissement à la sortie: 0,2 - 0,50 ppm.

* Poids: chaque format donné correspond à un poids d'ém boîta,ge bien
spécifique.

> 3.3. - Les spécifications des produits finis

* ABVT < 50 mg d'NJ:l3 pour 100 g de chair
* TMA < 12 mg d'NH3 pour 100 g de chair
*ABVT >5
,.TMA

* Indole: négative
* Huile de jutage: - acidité oléique < 1,2 %

- indice de couleur ~ 4
* pH du jus de couverture: 5 à 7
* Histamine: valeur < 10 mg pour 100 g de chair
* Mercure: < 0,5 ppm ( 1 fois tous les 2 mois).

- !-
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Format Montée Palier Pre.Ref. Refroidissement Durée H Durée mn

NATUREL

116 10 75 4 16 1 h45 mn 105
114 10 85 4 16 1 h 55 mn 115
113 10 95.. 4 16 2 h05 mn 125
112 20 115 4 21 2 h4O'mn 160 .
1/1 25 185. ·4 21 4h05 mn .235

. '3/1 35 215 4 31 4h5O.mn·· 285
, CUIT

HUILE

1110 EH 10 50 4 16 1 h20 mn 80
1110 MH 10 55 4 16 1 h 25 mn 85
115 EH 10 '60 4 16 1 h30 mn 90
115 MH' 10 65 4 16 1 h 35 mn 95
114 Sp' 10 8b 4 16 Ih 50 mn .~'.~ ;~ ..:. 110
112 EH 20 110 4 21 2 h45'mn 155 .
111 EH 20 180 4 21 4h 00 mn 230
1/1 MH 20 185 4 21 4 h05 mn 235
2/1 EH 25 185 4 21 3 h 55 mn 245
3/1 EH 35 210 4 31 4 h45 mn 280
3/1 MH 35 215 4 31 4 h 50 rim 285·
2/1 CH 25 185. 4 21 3 h 55 mn . 245
PRECUIT

-
116 10 75 4 16 ] h 45 mn 105
1/4 10 .80 4 16 1 h 50 mn 110

.• JI.2 . . -! :'~"'. ~. ;'1:0... " " .115., ;1.,1 . 4 ' ') 1 .2,h.4Dmn ,,' . ,-160 .-
~'., "'---'" , ~

.- ~:-,,",,,,-...,...:~:_;-.=....,.. ..,:;-... - ....- ... -.'---:-'--'-.-I~;

111 25 180 4 . '21 4 h oo'mil 1 . '230 :

2/1 25 180 4 21 3 h50mn 1 230
3/1 35 210 ' 4 31 ·4h45mn. 280
TOMATE .. .. ' ':'.

1/10 MT 10 60 4 16 '; 1 h 30 mn ... ·.~~90"

l/5MT 10 70 4 16 Ih40rim '100 ..!,



'- 63 -

4 - Le laboratoire

Dans les petites sociétés agro-alimentaires, il constitue généralement à
lui s~ulle service de contrôle quali~é ; dans les plus grandes, il devient une unité
intégrée soit au service de contrôle-qualité, soit au service de Recherche­
Développement (3). A la S.N.C.D.S., il est rattaché à la cellule qualité.

Il permet de vérifier si les matières premières, les produits en cours de
fabrication et les produits finis répondent aux dispositions préétablies.

En plus des examens précédents, la S.N.C.D.S. envisage de prendre en
charge, dans. un proche avenir, les tests d'histamine et la microbiologie, jusqu'ici
effectués par des laboratoires extérieurs.

Une étude de la stratégie qualité dela S.N.C.D.S. nous pennettra de
mieux voir l'importance du laboratoire dans la politique qualité de l'entreprise.
En plus des dispositions sus-mentionnées, des mesures. incitatives à la qualité sont
prises notamment la distribution de primes aux responsables de.la qualité les pl us
méritants.

II - LE CONTROLE QUALITE

La S.N.C.D.S. s'inscrit dans une démarche qualité qui.implique un
contrôle intégral, c'est-à-dire celui des matières premières, des produits en.cours de .
fabrication et des produits finis.

Les résultats obtenus correspondent aux contrôles du premier trimestre
de l'année 1995 'soit tine production de 1169,072 tonnes pout le naturel et 691,079
tonnes pour le cuit.

.~ , . .

1 - Le contrôle qualité des matières premières
~ ", ,\ ~ .

Le contrôle de la qualité des matières premières est très important dans·
la mesure où les défauts de qualité hygiénique notamment, peuv~nt se retrouver en
aval tout le long de la chaîne (29). Aussi SAINCLIVER est.ime q~'il n'existe paS de
bonne conserve qui ne provienne de matière première d'excellènte qualité (36). .
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1.1. - Le contrôle de la matière première de base

Le contrôle de la qualité du poisson est effectué avant le débarquement.
Ce dernier suppose donc la conformité du thon aux critères de qualité préétablies.

Tableau XVI: Contrôle qualité au débarquement

SNCbS
CONTROLE QUALITE Dakar, le .

CONTROLE QUALITE AU DEBARQUEMENT

Provenance: ----------....:...--­
Date de réception:
Espèce :

N° Chambre: ------------­
TO Poisson: --------------,r Chambre: -'------,-- _

N° Echantillon ABVT NaCI pH Histamine

','

-,

.. - ~ ,
• ..J. ,

11

1
1·

1

'\

."

) .
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1.1.1 ..- Examen organoleptique

Il fait appel à la méthode CEE d'estimation de l'état 9è fraîcheur du
poisson par les organes de sens. Cette méthode, quoique subjeCtive, est le critère le
plus fiable pour apprécier les qualités de fraîcheur des produits de la pêche.

1.1.2. - Analyses chimiques

- Le dosage de l'Azote Basique Volatil Total (ABVn parla méthode de BILLON

· Pour apprécier le niveau de dégradation du pOisson, on s'intéresse davantage·
au catabolisme des substances protéiques, compte tenu de sa pauvreté en glucides,
de la complexi~é des lipides et de leur variabilité qualitative et quantitative (28).
On désigne par- ABVT, l'ensemble des amines comme la triméthylamine, diméthy­
lamine, monométhylamine; putrescine, cadavérine, spermine, spermidirie, etc... ,
l'aniIl!0niac résultant de cette dégradation protéique.

· La méthode deBILLON qui présente l'avantage d'être rapide (5 minutes)~ est·
utilisée pour doser le.taux d'ABVT avant débarquement:.

Principe du dosage: Après défécation par l'acide trichloracétique, on
procède à une distillation à la vapeur. On recueille le liquide.distillé et on le neutra­
lis~ ensuite par une solution d'acide sulfurique 0,1 N.

L'ABVT est exprimé parJe nombre de milligrammes d'ammoniac,titra­
bles pour 100 g de tissu musculaire.

.Les taux d'ABVT permettent de grouper les produits,de même nature en
3 classes:

-Classe 1 : Au-dessous de 30 mgll 00 g ABVT ==:> Acceptable (satisfaisant) .
- Classe II : 30 à 40 mgllOOg ABVT ==:> Début d'altération
~_ ~lasse. III : > 40 mgllOO g ABVT ~ Retrait de la consommation humaine

· Résultats: Le tableau XVII donne les valeurs moyennes des taux d'ABVT
pour 16 bateaux en plusieurs rotations dont 13 canneurs et 3 senneurs. Au total,
179 analyses ont été effectuées pour le.dosage de l'ABVT.

l~
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Tableau XVII : Taux d'ABVT

Bateaux ABVT (mg d'NH/l00 g de chair)

* Canneurs
-Emai 17,68
- Santa Gema 29,18
-Aïta 34,12*
- Esperanza 28,44
- Corona 26,24
- Torrontero 26,67
- Sardara 30,93*
- Bayard 28,77
- Corbea 27,61
- Erika 26,03
- Garoupa 27,64
- Aigle des mers 26,77
-Maodo 28,09

* Senneurs :
- Cure campolibre 24,88..
- Itxas bide 27,37
- Melongena 26,08

-~,

.Les taux les plus élevés sont retrouvés chez le canneur Aïta-avec ut:l
maximum de 40,18 mg d'NH/1 OOg de chair, sur 27 prélèvements 15 résultats sont. .

supérieurs à 30 mgd'NH/lOOg de produit. Ces résultats ont conduits à un refus de
débarquement après confirmation par test contradictoire à l'ENSUT.

Pour le Sardara, sur 4 cales, une a été refusée avec des résultats supé-
. '3'" ."~ n' '0 "1 ",'r.., ." " " : , h ..ryPI·'·<:::"'a. : 1"'·:'m·or.n····· '"",: h "'·...v .... o'.~ . al'f" ..I.-:-U. •.~'· .....'0 ...... .!."tt;··~·:i3J·l~·····o ~""" \;.- •

Au total, 45,244 tonnes de poissons ont été refusées au débarquement.
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- Le calcul du taux de sel:

Il se fait avec un chloruremètre CORNING 926.-L'appareil permet des
déterminations rapides et exactes de cWorures dans des échantillons industriels.

135 mesures ont été effectuées pour le seL Toutes les analyses sont con­
formes, les taux les plus élevés sont retrouvés chez le canneur Espéranza c.:t les
différents senneurs (tableau XVIII).

Tableau XVIII: Taux de sel au débarquement

Bateaux Sel (%)

* Canneurs
- Emai 0,38
- Santa Gema 0,49
-Aïta 0,60
- Esperanza 2,28*
-Corona 0,70
- Torrontero 0,77
- Sardara 0,49
- Bayard 1,06
- Corbea 0,82
- Erika 1,22
- Garoupa 0,94
- Aigle des mers 0,86
- Maodo 0,52

* Senneurs:
- Cure campolibre 1,67
- Itxas bide 1,29

~
- Melongena 0,5

- La mesure du pH de la ch3ir :
Elle se fait à l'aide d'un pHmètre SCHOrr GERATE. Les résultats

obtenus sont corrects et compris entre 5 et 6.

."
., 1f' .....:~,
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- Le dosage de l'histamine :
L'histamine est une amine biogène résultant de la décarboxylation de

l'histidine par des enzymes histidine-décarboxylases (15) d'origine tissulaire mais
surtout microbienne. Il est toxique.

La S.N.C.D.S. sollicite les s~rvices de laboratoires extérieurs agréés par
la Direction de l'O~nograhie et des Pêches maritimes (DOPM):

Le tableau suivant donne la moyenne des valeurs obtenues de janvier à
mars.

Tableau XIX: Histamine au débarquement (en mgll()()g de chair)

.~-

Moyenne Valeur maximale Valeur minimale

1,47 33 0,2,

Ces résultats sont satisfaisants.

- La mise en évidence de l'indole:

. Ce catabolite se forme au cours des processus de putréfaction. Sa révélation
peut donc constituer un élément d'appréciation du degré d'évolution de la ch~r du
pOisson.

. Principe: Le mélange extrait'chloroformique de la chair du poisson-réaction
d'Ehrlich est mis en présence d'acide chlorhydrique pur.

Une réaction positive se traduit par une coloration rouge pourpre.

A la S.N.C.D.S., elle n'est recherchée que lorsque les analyses précédentes
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1.2. - Analyse de la qualité de l'huile

Tableau XX : Contrôle de l'huile et de la tomate

SNCDS Date:
CONTROLE MATIERE PREMIERE.

Huile - Tomate

. HUILE
Provenance :
Dàtede réception.:

. Nature: ----------------------­
Indice Couleur :
Indice acidité Oléique:
Indice d'iode:
Indice de Peroxyde:
Eau (% traces) : .-----------------'----­
N° échantillon conservé -----------------

TOMATE
Provenance :
Date de réception.:
Concentration: _

Texture et résistance:
Couleur:
Saveur et arome :
Teneur en chlorures:

... ;:
.~ .. ~. .

Elle se fait par dJfférents contrôles:

- Indice de couleur
Tous les résultats sont conformes avec un indice de couleur ~ à 3.
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- Indice d'acidité oléique

· On entend par indice d'acidité d'un cqrps gras le nombre de milligrammes'
d'~ydroxydede potaSsium nécessaire pour neutraliser l'aciditélibre d'un gramme
de ce corps.

· Principe: Après dissolution d'une quantité connue du corps gras dans un
. 'mélange d'éthanol et d'oxyde diéthylique, on' èff~tue le titrage des acides gras
libr~sprésents à l'aide d'une solution éthaholique d'hydroxyde de potassium.

- Indice de péroxyde

. '. C'ést la quantité de produit présent dan~ l'échantillon, exprimé en
milliéquivalents d'oxygène aGtif par kg, oxydant' l'iodure-de potassium.

· Principe: Traitement d'une prise d~essai, en solution dans de l'acide acétique
et du chloroforme, par une solution d'iodure de potas'sium:

Titrage de l'iode libéré par une solution titrée de thiosulfate de sodiUm.

-.Indice d'iode pour l'identification de l'huile

· On entend par indice d'iode d'un corps grasle Qombre de grammes d'halo­
gène fixé ,par 100 gdeproduit dans les conditions de l'essai.etexprimé en jod~.

· Principe: Il consiste à 'additionner au corps gras, un excès de monbçhlorure
d'iode.

Après un temps donné de réaction, la détermination de l'excès d'halogène
s'obtient par addition d'iodure· de potassium et d'eau. Le titrage de l'iode se fait avec
du thiosulfatede sodium.

Les résuHatsdes c~ntrôles à la réception sont satisfaisants. Cependant
3002 'kg .d'hhilê'"êôïïtarI1inés ;10;:5': dl} '~:;t(XRagè à·Hi ",S.i~Ltj:)~S:'ont -élé-Tafffn~s' à" i~r':"

SONACOS.
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1.3. - Analyse de la tomate

Pendalltce trimestre, il n'y a pas eu de réception de tomate donc pas de
contrôle à ce niveau. Néànmoins l'analyse porte sur (tableau XX) :

.; le contrôlé du brix
- un examen organoleptique : saveur, couleur, texture
- la teneur en chlorure.

1.4. - Analyse du sel

Cette analyse devraiten princ,~~ porter sur la qualité de l'emballage,
l'humidité, la coùleur, la présence d'impuretés, l'odeur. En somme, un eXàmen

, orgânolept~que qui, quelquefois n'est pas rigoureusement s~ivi. '

1.5. ,- Analyse de l'éau

L'eau intervient largement dans la préparation des consçrves, et constitue
un vecteur possible de germes dangereux. Aussi, l'eau utilisée pour la préparation
des copserves doit être potable notamment l'eau de lavage des récipièms'avantleur'
remplissage ou après leur sertissage et l'eau de refroidissement des récipIents après
traitements (17).

Pour la S.N.C.D.S., le contrôle bactériologique de -l'eau de
refroi~issement est fait'toutes les semaines alprsquè .i'ea4 dé jutagel'est:}lIie f()is
par:mois'à l'Institut Pasteur. Les résultats obtenus sont satisfaisants.

Tableau XXI : Contrôle bactériologique des eaux de jutage

Lieu.de prélèvement: cuve de jutage + thiosulfate de sodium à 0;6%':

Germes totaux E. coli , , Entérocoques Sulfi to-réducteurs
par 100 ml, par 100 ml par 50 ml par 20 ml Conclusion

37°C MOC 37°C 37°C
. -, ~ ,-

~.: " ï" : ~J ~~ •• " : , '~. .,:"'...,. .' 1· .''-," ~~.!'Ej: ",. : , ~ ~..,. ...... .. . ' "

<100 0 0 0 ,BOnne q~alité,

:bactériologique

500 0 0 0 Potable -

1
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1.6. - Le Contrôle des boîtes vides et fonds

Tableau XXII: Examen visuel des boîtes vides

S.N.C.D.S.

Contrôle Qualité
Date
Heure
Contrôleur

Format produit
Conditionnement
Identification
Jbur de fabrication
N° de palette
N° de contrôle
QUantité 1Norme

EXAMEN VISUEL

RAS à Surveil. Défaut Observatio~s

1 - TYPE
Embouti
Agrafe contre soude
Montage à plat
Soudure électrique
,Epaisseur métal
Lithographie
Moulurage

· Nombre
· Positionnement
· Fronces

2- SOUDURE
Répartition Etain
Grain d'Etain
Brossage intérieur

Il extérieur
Rechampissage vernis int

.:"~;';", SO-,J'),n-'-A'~'a:.-n'rI~ ',.
::, - j l'.O' -- o LI...:.:. ' K~-

Régularité ~ Extérieur
Désafleurement
Coucher du bord à serti
Détourage (bavures)
Bordage (Rayure et vernis)
Régularité facette et frisure

,',
.... ',. ï' ,-~ .. ~".~~..... ~
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Tableau XXII: Exa!Den visuel des boîtes vides (suite)

/

RAS à Surveil. Défaut Observations

4- PASTILLE
Etamage
Rechampi ssage
Canal

5 - SERf1
Affaissement ,

Picot " .
Bourrelet 1

Arêtes vives
Empreintes stries mandrin
Faux serti
Cotelage
'Auage
l&minage
Pli
Sablage
Patinage

6 - ASPECTS INTERIEUR et
EXTERIEUR

Rayure,
Cabossure
Flambage
Adhèsion du vernis de protect
Propreté

.' "
~~w.~ •• ";:;" ".;~ '")" .i.~'(i:;~:"'·~. .' ~ 1 • ,-

.'." .-1!! f

; .!. ,~ . .... ,",1/"

Conclusion Signature

Retour, le ..................... N° Bon de Commande
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Tableau XXIII : Examen visuel des fonds

S.N.C.D.S.

Contrôle Qualité
Date
Heure
Contrôleur

1 - OURLET
Régularité ~ intérieur
Régulari té ~ extérieur

2-COORONNE
Rayure
Marque
Vernis

·3 - JOINT
Répartition
Séchage
Vague
Grain

4"" VERNIS
Coloration
Rayure
Pigmentation
Sens de coupe

$- ESTAMPAGE
Positionnement
Régularité

6 - IDENTIFICATION
Type
Marque

7 Jonc
8 Gradin

.:: t-A-aC!U0A .'.".- .­
Bulles d'air

Conclusion

Retour, le ..; .

Format produit
Conditionnement
Identification
Jour de fabrication
N° de palette .
N° de contrôle
Quantité / Norme

EXAMEN VISUEL

RAS à SurveiL Défaut Observations

1

..

.

N° Bon de retour

Signature

f



-75 -

Il n'est pas rare que les boîtes vides et fonds de CARNAUD-Sénégal
posent problème.' Cela est peut-être l'un des inconvénients du monopole industriel.
En effet, pendant ce trimestre, il a été noté comme défauts:

- l'absence de vernis sur des fonds pour boîtes de 3/1 VOL: 3069 boîtes. Cette
anomalie entraîne la sulfuration après traitement thermique;

- la présence d'empreintes prononcées sur rayons de cuvette des fonds~99 mm ;

- des défauts de soudure électrique des boîtes.

1.7. - Les cartons plats

Le contrôle porte sur:
- l'épaisseur,
- les dimensions par rapport au format,
-les illustrations du carton qui doivent être lisibles et conformes au format.

Les cartons reçus ont été de bonne qualité.

Tel est le schéma' de contrôle qualité des matières premières.

'2 - Le contrôle qualité de la fabrication

, 2:.1. - Le contrôle du poisson mis en oeuvre

- Pour la conserve de thon au naturel

Le contrôle se fait avant et après saumurage (tableau XXIV).

- Avant saumurage:
* Dosage de l'ABVT selon la méthode PANTALEON et ROSSET:

,"" _, ..', . Principe du dosage: L'ÀBVT déplacé par le carQünate de lithium,
(bas(;H~aiBfè'Wh);drôiislli~thi:'i '.';)rée, 'nî1ès prôtictés"éi~addès'arn:'.'iésYe'st'èntrJî'né, par ~ "
la vapeur. Le distillat est titré par l'acide sulfurique.

, . Résultats: Au total, 125 analyses ont ~téeffectués.Les résultats'
\ sont, pour l'essentiel, confonnes (tableau XXV).

. * Mesures du taux de' sel : Les résultats sont satisfaisants (tab. XXV)
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,Tableau XXIV: Contrôle du poisson mis en oeuvre

S.N.C.O.S.
CONTROLE QUALITE FABRICATION
Poisson mis en oeuvre le ------

Produit:
Date de sortie :
provenance :
LOt N° chambre:

Avant saumurage

. Ligne 1
Ligne 2
Ligne 3
Ligne 4

ABVT NaCI pH Histamine

({one 1
b

Liane 2" b

Liane 3b

.Ligne 4

Après saumurage

Tableau XXV : ABVT et taux de sel du PQlsson mis en oeuvre pour la
fabrication des conserves de thon au naturei,

Moyenne

ABVT
(mg d'NH/lOO g de chair)

2754

'TAUX DE SEL
(%}

1,19

1

. ": -:W'~lëutr;-:J11aKrïilarC" l,.. ", .. , ,,;;"",·38~ '71<':' . '" .. "I.'~.:/."-' , ';.:L;f)8'Ù!' .',' . '\.r.~.'I".'.'

Valeur minimale 23,66 ,024,



',.
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* Des tests d'indole sur des produits ayant unraux d'ABVT élevé se sont
révélés négatifs. -

* Le pH de la chair des poissons est compris entre 5 et 6, ce qui est
conforme. -

- Après saumurage:
. Le contrôle devrait porter sur la mesure du pH de la chair et le taux de

.sel.

- Pour la conserve de thon cuit

Les prélèvements en début de ligne permettent de contrôler rABVT
selon la méthode PANTALEON et ROSSEr décrit plus haut, le taux de sel et le pH
de la chair. La recherche de l'indole n'est pas systém·atique.

Le tableau XXVI donne les résultats d'ABVT et de sel.

Tableau XXVI: ABVT et taux de sel du poisson mis en oeuvre pour
la fabrication des conserves de thon cuit

ABVT TAUX DE SEL 1
(mg d'NH/100g de chair) .(%) 1

.
Moyenne 32,96 123,

Valeur maximale 27,54 0,30
. . ,

Vàleur minimale 44,37
1

2,92

• • -r.

v" ," .:<' 'i-:i;,i~~ ·~:Süf:lés-~134~aiYalyscs .. effcdüées'-r){)tlf.le dosage: 'ç!è~?ABV::fi"''di:uX -:as-Je' ,'J'. ,",'>.•

non conformité sont enregistrés:
- non'çonformité avec une valeur d'ABVT allant jusqu'à 44 et un aspect organolep­
tique médiocre (chair marbrée, co~leur terne, écume et alyéoles). Ce résultat a été

.obtenu avec l'utilisation du gros Patudo (Thunl1us obe.\ï'''·i) pour la fabriC<ition de
conserves au thon cuit. Cela est un non respect des fiches techniquesqui exclUent\.
l'utilisation d~ gros Patudo pour le cuit.
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- Le deuxième cas concerne la fabrication du 06janvier 1995. En plus de l'ABVT
élevé, l'aspect organoleptique était médiocre (alvéoles, écume entre les myotomes,
chair spongieuse) ce qui a conduit à un arrêt de la production.

Les rares tests d'indole effectués se sont révélés négatifs.

2.2. - Le contrôle métrologique

Toutes les 30 minutes, 10 boîte~ de petit format et 5 de gros format sont
prélevées pour permettre ce contrôle. Ces prélèvements se font "après emboîtage
pour le contrôle du poids d'emboîtage et à la sortie de la sertisseuse pour le poids
net total. .

Une variation de poids +. 2est tol.érée. Au-delà, l'a machine est vérifiée.
Donc le contrôle métrologique permet l'ajustement encours de fabrication du poids
d'emboîtage et du poids net total (tableau XXVII). . .

2.3~ - Le contrôle de l'étanchéité du serti

Il est fondamental en conserverie. Mieux, si le serti n'est pas étanche,
toutes les autres opérations de la mise en conserve ne servent plus à rien. D'ailleurs
SAINCLIVER pense que 90 % des bombements ont pour origine un défaut de
sertissage (36). .

A la S.N.C.D.S., cette importance semble heureusement bien èompri~e et
le contrôle serti se fait par sondage selon le protocole suivant:
- un examen tadite sur les boîtes à la sortie de la sertisseuse ;'
- pour chaque format, .2 boîtes sont contrôlées loutes les heures:

. décorticage avec examen visuel des crochets de fonds et de corps, des ondu­
lations et de la répatition du joint;

. examen dimensionnel du serti à la visionneuse (figure 14 et tableau XXVIII).

Aucun défaut majeur n'a été signalé sur les 2217 boîtes contrôlées.

. ',,;' ~ ,...... '" .' .,';~i':,;" '. L"ys;pr9~lè~~~ ,fËI]cpntrés .àçe.pj:y\~.u:.s.2I1r ,~urt<!~;t:.!j-&s.:à'~~'ITl~y\'a!~e<\L

qualité des boîtes et fonds parfois fournis par CARNAUD-Sénégal. Celaa été
abordé pl us haut.

Contrairement à ce qui est mentionné au tableau XXVIII, l'épaisseur du
serti n'est pas mesurée. Mais elle sera effectuée très prochainemerit car l'entreprise
vient de se doter de deux micromètres et les va'1eurs standard 'suivantes ont été
retenues (ta,bleau XXIX).

'. 'to,,, .J.~ .' .-.', ••
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Tableau XXVII : Contrôle métrologique

S.N.C.D.S. Fabrication du
. Sertisseuse

Contrôleuse
Format

CONTROLÉ METROLOGIQUE
FABRICATION

HRS 11/12 10/9 8/7
8:00
8.30
9.00
9.30

10.00
10.30 ' _

11.00
10.30
12.00
12.30
13.00
13.30
14.00
14.30

.15.00 - ­
15.30 L_
16.00
16.30
17.00
17.30
18.00
18.30
19.00

6/5 4/3 2/1 0 1/2 3/4 5/6 7/8 9/10 11/12

~-I

....~- - ---

------1-- ,

l
':::;:;:', i J_9~ao.'F i:""-':'~';,,7':'""~ •. , -;.,-:-,

·20.00 - --
20.30 - --
21.00 - --
21.30
22.00
22.30
23.00

' ..... Ii!.. :.··.
',.

':i;;' '--~::-"l';" ,.- ,""::::,, '" :::";-~-.""''>~,.:'••.•. , ." ,'.

- - -- - -- --
- - -- - -- --

~ 1 .
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FigiIre 14 Schéma du serti (30)
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Tableau XXVIII: Contrôle d~ sertis CON1'!ROLE DE SERTIS
SNCDS - BP. lS?
QUAI DE PECHE
DAKAR SENEGAL

if

F-ORMAT
CONTROLEUR >

MACHINE:
CONDUCTEUR:

JOUIWEE
Norllbre de 80il<:S

Cumul

Nombre mauvaisesboit(";

Cùniul

;/

EXAMEN EXTERIEUR EXAMEN INTERIEUR
UJ
..J ffi HAUTEUR EPAISSEUR " PROFON.DEÙR -~ CROCHET CROCHET'0

~~i.
a: w w :1 du du 'de

-;~
dl! do CROISUAE

.~ a: - 1---
CODE ~ SERTI SERTI CUVEnE __ - -CORPS FOND-=> -w

8 I?8- 1- oCUJ ... ~ VI:r: Z ~ MAXI MINI MAXI MINI MAX' MINI MAX1 MINI_ MAXI -MINI MAXI MINIZ IL-
50% 75"/. Vi$iblil- .., ,

2
.-,

'- 3

4
1 ,- ...

5 ",'-- ----,00 -
6

,
1_i .

-7

13
-

9

10 ,
, , .-

11 ,-
12 ,

13
,

..
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1
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Tableau XXIX: Spécifications pour l'épaisseur du serti

FORMAT MINI MAXI OBJECfIF
/

1/6 1,15 1,35 1,18
1/4 1,20 1,40 1,23
111 1,25 1,40 1,37
2/1 1,50 1,70

1

l,53
3/1 .1,70 1,85 1,74

2.4. .,. Le contrôle de la stérilisation

Le traitement thermique détruit la charge microbienne ,résultant des co'n- .
taminations survenues eri amont. C'est dire l'importance de ce contrôle qui se
pratique aux moyens de:

- disques d'enreg~,strementqui permettent d'obtenir le graphique de la montée en
température, du palier, du pré-refroidissement et du refroidissement (figure 15) ;

- chaque j,?ur, 2 autoclaves horizontaux sont soumis à un contrôl(; pour attester de
leUr fiabilité. Ce contrôle se fait avec un appareil ELLAB ;

- des rubans témoins Sônt accrochés, aux paniers pour éviter l'encaissage'deboît8s
. non autoclavées ;

-, de dispositifs permettant le contrôle de la pression par des thermomètres et des
manomètres témoins.

L'agent autoclaviste engage sa responsabilité en déposant, pour chaque
panier stérilisé, une plaque métallique portant son matricule.

Les résultats de ces contrôles ont révélé l'application de fortes valeurs
'sŒril isatdêês'làrgêil1~h t :"su.pé,ri'Gù'res 'aux'nanties'. Cêla"~;";0?Ur;,i1ltê~ê;t :de ':g~fàntiÎ"ai:Hlc .

sécurité microbiologique bien que la conserve perd en qualité organoleptique.

En outre, depuis l'utilisation de ruban témoin, il n'a pas élérioté l'encais­
sage de boîte nonalitoclavée comme ce fut le cas dans le passé. Cepéndant, on 'doit
regretter l'absence de contrôle aussi rigoureux pour les autoclaves ve'rt'icaux. En
effet, ces derniers ne sont équipés que de thermomètre témoin.



~ ,;;..•... i'·
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Figure 15 : Disque d'enregistrement de la stérilisation
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2.5. - Le contrôle du refroidissement

La pollution microbienne anormale des eaux de refroidissement peut être
source d'une recontaminationaprès stérilisation.

C'est pourquoi THOMAS rappelle que l'eau de refroidissement doit avoir
un pouvoir germicide plus ou moins élevé. Cette caractéristique, lui est généralement
conférée par la chloration (42).

La chloratio_n de l'eau de refroidissement se fait à un taux de 7,5 g/m3• Le
laboratoire de la S.N.C.D.S. procède, toutes les deux heures, aux mesures des taùx
de chlore entrée et sortie des eaux de refroidissement. Les résultats sont mentionnés
dans un registre accessible à tout client qui manifeste le désir de le consulter.

Les résultats du contrôle des eaux de refroidissement ont donné:
- à l'entrée: '6,4 ppm de chlore totale et 5,4 ppm de chlore libre ;,
- à la sortie :.0,49 ppm'de chlore totale et 0,17 ppm de chlore libre.

Ces résultats sont, par rappo'rt aux spécifications, corrects.

En outre, l'Institut Pasteur fait le contrôle bactériqlogique des eaux de
refroidissement une fois par semaine. Lesrésultats sont satisfaisants.

3 - Le contrôle qualité du produit finj

3.1. - Le' contrôle du contenant

Il se fait au moment de l'encaissage.

3.1.1. - L'aspect extérieur de la boîte

Ce contrôle consiste à retirer de l'encaissage les boîtes présentant des
défauts de serti, de la rouille et les boîtes sales. Dans ce dernier cas, elles subissent
im n.0tiveau lavûge ,avam de téintégrèY '1'en(;;âissage~

Pour les défauts majeurs, fuitage par exemple, les boîtes sont retirées de la
commercialisation.
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3.1.2. - Examen de l'estampage

Il s'agit de vérifier la présence des mentions obligatoires et la conformité
de ces dernières par rapport à la conserve en question.

3.2. - Le contrôle du contenu

3.2: 1. - Le contrôle pondéral

Il s'effectue le lendemain de la fabrication et porte sur toUs les fonnats
produits. Le prélèvement des boîtes se fait comme suit:

- 8 boîtes témoins et 13 boîtes au hasard pour les gros fonnats ;
- 10 boîtes témoins et 21 boîtes au hasard pour les petits fonnats.

Chaque boîte est pesée afin de détenniner le poids net total ef le-poids
net égoutté. Les valeurs obtenues pennettent de calculer la moyenne et l'écart type
(tableau XXX).

Tableau XXX : Contrôle pondéral

S.N.C.D.S.
CONTROLE PONDÉRAL

Date
Fonnat

SERIEl SERIE II
,

PE PNT PNE PE PNT PNE

QN QN

Tl Tl

T2 T2

-; NOktvn~>
X

MOYENNE
S

ECART TYPE
QN - 0640 S
PE

PNT
'c '.~ •••~:

PNE
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La finalité de ce contrôle est, d'une part, de vérifier la confonnité du
poids d'emboîtage et, d'autre part, de réajuster, en cas de non confonnité, le poids
d'emboîtage de la prochaine série. '

Le tableau XXXI résume les résu1tat~, du contrôle pondéral, 3192 boîtes
sont ouvertes pour effectuer ce contrôle.

, Les variations de poids, les plus importantes (écart type élevé) sont
. , -, ,

retrouvés avec lès grosses boîtes et plus particulièrement pour les produits cuits.
Cette fréquence est due essentiellement aU pourcentage des miettes dans les boîtes,
qui n'est pas une donnée précise. L'imprécision de l'emboîtàge manuel permet
également de l'expliquer.

. Les lots considérés non confonnes (12 lots faibles) ont fait l'objet d'un
second contrôle au bout d'une dizaine de jours. L'ouverture de 73 boîtes pour un
contrôle complémentaire a conduit:

- à un reclassement de lots: confonnité obtenue au second contrôle;
- à un déclassement de lots par confirmation. Ces derniers lots sont, selon les
valeurs obtenues, envoyé's par fraction lors des expéditions ou réintégrés en
production.

3.2.2. - Examen orgalloleptique

...

Deux séances de dégustation sont organisées dans la journée, 10 h. et
16 h. Elles portent sur 2 boîtes pour chaque format fabriqué et sefop.t au labora­
toire en présence de quelques ouvrières, des chefs de ligne et de quelques membres
de la cellule qualité.

L'examen organoleptique/pennet d'apprécier la qualité de la fabrication
et, au besoin, de sensibiliserles ouvlières pour une meilleure production (tableaù
XXXl!.).

Nous avons parfois noté un parage médiocre du fait de l'insuffisance de
l'éclairage' artificiel au-delà de 18 h.
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Tableau XXXI : Résultats du contrôle pondéral

FORMAT · MOYENNE ECARfTYPE NORME'
\

1/6AN BB 102,22 3,49 100
1/4 AN BB 152,27 3,37 150
1/2 AN BB-PDF 302,93 6,09 300
111 AN BB 601,94 6,13 600
311 AN BB 1805,30 23,41 1800

-
1/6 LP BB 102,92 4,53 100
1/4 LP BB 150,59 3,36 150
1/2 LP BB *298,42 4,39 300
1/4CNBB 152,82 2,69 " 150
.111 LP BB 609,03 14,51 600
211 CN BB 1320,14 *16,90 1350
311 LP BB *1787,11 *4387 1800,

III EH BB 604,33 12,04 600 '
111 MH BB *501 22 Il,86 520,
2/1 EHO BB *1375,39 *26,34 1400 '

't't',;""f'.......'

'<'f:s60311 MH BB *1527,09 *88,65

AN BB : Albacore Naturel - Boîte blanche
AN-PDF: Albacore Naturel - PêCheurs de France
LP BB : Listaoprécuit - Bôite blanche
eN BB :Chunks Naturel - Bôite blanche
EH BB : Entier Huile - Bôite blanche
MH BB : Miettes Huile - Bôite blanche
EHO BB : Entier Huile Olive - Bôite blanche
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Tableau XXXII : Examen organoleptique

S.N.C.D.S.
EXAMEN ORGANOLEPTIQUE

,

Date:
,

Produit:
Provenance :
Estampage:

--

1re boîte 2e boîte

PNT
PNE
PRESENTATION

ASPECf EXTERIEUR
ASPECf EXT. SERTI
ASPECf INTERIEUR
COUVERTURE
ODEUR -
SAVEUR
TEXTURE

1 J',
. -

Pour le cuit, il a été noté le 28 mars 1995, une valeur d'ABVT élevée
avec un aspectorganoleptique médiocre: chair marbrée, couleur terne, écume et
alvéoles. '

Cela a été également npté le 06 janvier 1995 avec un aspect organolepti­
que m~rqué par la prése~ce d'alvéoles, d'écume entre les myotomes et de chair

.spongieuse.

Nous avons enfin remarqué des cas de brunissement ou de sulfuration
liés à un traitement thermique sécuritaire ou à la mauvai~e qualité des boîtes et des
fonds.

3.2.3. - Analyses chimiques

Elles sont effectuées sur 2 boî~es pour chaque format fabriqué.
1

/'
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Tableau XXXIII : Analyses chimiques

S.N.C.D.S. NO
COHTROLE QUALITE

PRODUIT •.-----------------
2eMe. Boite1frf BoiteESTAMPAGE .

Etat des boites
1

HOrMfS
1

PN= PNE= PH= PNE= PN= PNE=
Etat interne de la. bdi"te tJ C,oh Ions C( sul îU ra t ion'

[Mboi hif
f--PRES00AtI OH

nifttu
f--

ASPfet r---

D Tiehfs JiunlssfMfnt suptrC

1
f--

Tlehu vri titres

NRAGI
norefiux 4f PfiU

f--
TriefS slnvulnfS

f--
noreflUx slnvulns

f---

D
nure lt rouit ....

f---
[cd IlfS

f---
AREtES

'---

Coultur

~
OlAIR

KOMo9fnfltf eoulfur

Trlefs 4'ox~dltiôn

D Tuturf
,

L
04tUf , -L
Slvfur L

"- ~

EeU/"lt

Ë
Qlveolu

struvi tu

Corps ftrln9frS

- Coultur
COOl/mUR[ -

OUlntî te -. Cons i stlnef

~""Q ... :.-
~-

~roMltu -.SIVfU:, '.:, - .:,....~. .- __t
-.'0;.

. '.. - , . .- ".- -
, '

"" '''fOUI r"ÎiiUllïOO~EU1H<5~, HH3/1ee, ~EUl ln~ ~EUT/l"~'

C!lITERtS ln~ H<1tMi HH3/1e~.

0I11110U[$ ~:ui/in' H)~, . : 1 \

Ir"ICf H(f Iln~ICt fi; ~.Olfl'iuf :iliilCl IY.Ii~(L IndlCt FI'

1

~.Gltl~wt
1 •

Acidf Oltl'iuf H< 1. t :<
1. - -

CONCLUSION

DHlE: _
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- Le dosage de l'ABVTet de la triméthylamine (TMA) par la méthode de CONWAY

.Principe: Extractiondes bases azotéesvolatiles par une solution trichloracétique,
puis déplacement de ces bases par du carbonate de potassium, aDsorption par l'acide
borique et dosage par de l'acide chlorhydrique.

. Résultats: Tableaux XXXIV, XXXV, XXXVI.

Tableau XXXIV: ABVT, TMA et ABVTrrMA pour la conserve de th-on
au naturel

Moyenne Valeur minimale Valeur maxima:e"
.'

ABVT 42,34 30,1 55,9

1
(mg dN~ pour 100g de produit)

TMA 4,59 2,51 Il,01
(mg d'N~ pour 100 g de produit)

ABVTrrMA
1

9,73 5,00 21,8

Tableau XXXV: ABVT, TMA et ABVTrrMA pour la conserve de thon ~cuit

_.

Moyenne Valeur minimale Valeur max,imale

ABVT 41,97 30,09 62,08
(mg d'NH

3
pour 100 g de produit)

TMA 4,75 2,5 8,59
(mg d'NH

3
pour 100 g de produit)

kHV"Fll~;viJ\:
.';

9,69
:. .} 2:77 r5:4'~--~' .

\
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Tableau XXXVI: ABVT, TMA et ABVTffMA pour le produit fini 3/1
Miettes huile

:.

" Moyenne Valeur minimale Valeur maximale

. ABVT 52,58 45,07 65,6
(mg d'NH

3
pour 100 g de produit)

TMA 4,95 3,5 7,88
(mg d'NH

3
pour 100 g de produit)

ABVTffMA 11,13 6,43 14,7

l .'

Les analyses effectuées sur 307 boîtes tous fonnats confondus mit révélé:

. Un taux moyen d'ABVT < 50 mg d'Nl\ pour 100 g de produit naturel. Le taux le
plus faible a été enregistré avec la boîte 116 LP BB. Cela s'explique par l'automa­
tisation poussée du schéma de fabrication de ce format (emboîtage autom~tique,

jutage automatique, sertissage' automatique) et la contenance en produit.

. Taux moyen inférieur à 50 mg pour les produits cuits à l'huile en petites boîtes.

Par contre, les grosses boîtes (3/1 miettes huile) ont un taux ,en ABVT
supérieur à 50 mg. Cela peut s'expliquer par la ma'1ipulation prolongée àe ces
produits par le personnel, le poids d'emboîtage élevé,,le stock~ge prolongé ,des
cassettes de miettes avant emboîtage.

Néanmoins, le plus important est le rapport ABVTffMA qui doit répondre à
'la spécification. C'est dire que les résultats sont acceptables mêmes si des mesures
semblent nécessaires pour améliorer laqualité des miettes.

- La~mesure dù pH

Elle se fait ,avec un pHmètre SCHOTT-GERATE. Les valeurs obtenues
sont comprises entre 5 et 6 donc, elles sont correctes.
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- Le dosage du mercure

Le mercure est dosé ùne fois tous les 2 mois par le laboratoire de
l'ENSUT. Ce trimestre, 9 dosages ont été effectués. Les taux obtenus sont
conformes et varient de 0,06 à 0,22 ppm.

, - Le dosage de l'histamine

Le dosage de l'histamine est effectué par le laboratoire de l'ENSUT. 249
analy~es ont été faites (87 ~njanvier, 101 en février, 61 en mars) et les valeurs
moyennes obtenues sont résumées dans le tableau XXXVII.

Tableau XXXVII: Valeurs moyennes rl'histarnine,pour le produit fini
:'!. '

PRODUIT MOYENNE1· VARIATIONS
MINI . 1 MAXI

(en :mg pour 100 g de chair)

NATUREL
· Petites boîtes * l,51 0,4 3,6
· Grosses boîtes * 1 52 0,3 1 2,8,
PRECUIT
. Petites boîtes 2,00 0' 6,2,-
· Grosses boîtes 1,76 0,3 5,5
CUIT A L'HUILE
· Petites boîtes 1,64 0,3· 4,4
· Grosses boîtes 2,11 0,3 4,7

}

* P~tites boîtes: 1/6 - 112
* Grosses boîtes : 111 - 3/1

Durant le mois de janvier de fortes variations ont été observées sur les.
fabi~càtidfis'èh'ptOduïtdprécùitS', av~ ahe rn:ôYènfie'dè'J;.iGnlgS~lr3S;'iX:nàm'il­
Ions mis en oeuvre (tendance 1,4 à 6,2 mg). Nous avons remarqué que ces taux
élevés proviennent de Listao pêchés par les senneurs. Ceci s'explique par le fait
que cette e~pèœ de thon et le' mode de pêche présentent des facteurs favorables à la 1

production d'histamine.

?
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3.3. - Le contrôle de la stabilité du produit fini

Il repose sur les normes AFNOR NF V08 401. Pour chaque format, le
test de stabilité porte sur :
- l'incubation de 2 boîtes à 37°C pendant 7 jours,
- l'incubation de 2 boîtes à 55°C pendant 7 jours,
- 1 boîte témoin est laisséè à la température ambiante.

Pendant les 7 jours du test de stabilité, l'aspect de la boîte est observé et
les résultats (nonnal, tl~hage, bombage) ,mentionnés dans un registre. Au 7e jour,
les boîtes sont ouvertes et les variations de pH ne doivent pas dépasser 0,5.

Les te~ts de stabilité ont été· globalement satisfaisants.

Cependant, nous devons regretter que les 7 jours d'incubation ne sont pas
toujours respectés. En effet, pour satisfaire une commande urgente, l'empotage est
effectué hâtivement.

3.4. - Le contrôle visitage

. ,
Il est effectué dans le magasin des produits finis et permet d'écarter de

l'empotage toute boîte défectueuse (bombée, cabossée, rouillée, etc...).

Tableau XXXVIII: Contrôle visitage

CONTROLE QUALITE
S.N.C.D.S. Dakar, le

CONTROLE VISITAGE
1

Date
Expédition

:~ ":'-'"
. . ,l'" . . -.:.t...:.~ , ...

~~ • ',> ~.~;'~'.~'- ••::~ • ~~·-:7~~~~·~~~_~~-!~cl:;~~.. .~... : /~ . .::J:::.-.•; ..... ..- . ..,." _.. -- .. "
.' "':. .- ." , . ..... .' :r,."

JOURNEE DU FORMAT REMARQUES

-
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3.5. - Le contrôle de stérilité

Il n'est pas systématique. En effet, ce cont.rôle est effectué lorsque les
tests de stabilité révèlent des cas de bombage et de flochage. Pour ce faire, la
cellule qualité sollicite les services d'un laboratoire extérieur.

Les analyses bactériologiques faites sur les productions du 23, 24, 25
novembre 1994 ont conclu à des lots "commercialement stériles".

Tableau XXXIX: Résultats d'un contrôle de stérilité effectué le 22.01.95

, RESULTATS
CONTROLES EFFECTUES Lot du 1 Lot du

1
Lot du

1 :'

23.11.94 24.11.94 25.11.94

EXAMENS ORGANOLEPTIQUES
- Anomalie externe sur la boîte Aucune Aucune Aucune
- Contenu (produit) nonnal nOI111al normal

EXAMEN PHYSICO-CHIMIQUE
-pH 6,10 -6,00 6,10

TEsTS DE STABILITE 37°-SSo RAS RAS RAS

ANAl.:YSE BACTERIOLOGIQUE

- Rore aérob,ic mésophile à.30°C 8.102 6.102 1,:.1(f

- Rore aérobie thennophile· Absence Absence Absence
- Rore anaérobie mésophile Absence Abserice ' Absence
- Rore anaérobie thenn~phile Absence Absence Absence

EXAMEN, BAGTERIOSCOPIQUE Absence Absence Absence
du produit de germes de germes de germes

.

CONCLlJsrON :' . ;",,'

Les produits des différents lots sont "commercialement .stériles·, La flore aérobie
. mésophile, mise en é\'idence, résultemit d'une contaminatio lors des manipulations.
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Tableau XL: Résultats d'un contrôle de stérilité effectué le 28.02.95

ROE SUL T AT S
CONTROLES EFFECTUES Lot du Lot du Lot du- 23.11.94 24.11.94 25.11.94

EXAMENS ORGANOLEPTIQUES
- Anomalie externe sur la boîte \ Aucune Aucune Aucune
- Contenu (produit) nonnal nonnal nonnal

EXAMEN PHYSICO-CHIMIQUE
- pH 6,10 6,50 6,50

TESTS DE STABILITE 37°-55° RAS RAS RAS il.
-' .

ANALYSE BACTERIOLOGIQUE
- Rore aérobie mésophile à 30°C Absence Absence Absence
- Rore aérobie thennophile Absence Absence Absence

. - Rore anaérobie mésophile Absence Absence Absence
- Rore anaérobie thennophile Absence Absence . Absence

EXAMEN BACTERIOSCOPIQUE Absence Absence Absence
du produit de gennes de gennes de gennes

-. ~,-
CONCLUSION:

Les prod"uils des diffcrents lots sont "commercialement stériles" 0

4 - Le nettoya2e-désinfection

Le nettoyage et la désinfection constituent l'une des conditions néœssai-"
res à l'obtention d'un produit alimentaire de bonne qualité hygiénique et marchande
(31).

4.1. - Le plan de nettoyage-désinfection

Un plan de nettoyage-désinfection a été établi (tableau XLI).
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Tableau XLI : Plan de nettoyage et de désinfection

POSTES

1. Débarquement

2. Chambres froides

3. Coupe naturel

4. Parage naturel

S. Saumure Nat.

SECTEURS
MACIDNES

sol
mur
bacs
hysters
caniveaux

sol

mur

rideaux et portes

chariots

sol

mur

plaques

becs è. déchets

ve.r1ets

crocs

goulotte

sol

mur

tables et tapis

plateaux

bassines

chariots

couteaux

bacs

grilles

chariots

plateaux

MOYENS

karcher
karcher + brosse
karcher
karcher

karcher

ke.rc:her + brosse

karcher • brosse

karcher

karcher

karcher + brosse

karcher + brosse

karcher

karcher

brosse - bain

l~archer

karcher

ketcher + brosse

1

Karcher

karch",r + brosse

brosse - bain

karcher

bain désinfection

karcher

brosse + karcher

karcher

brosse

PRODUITS

Laval - HTH/ P3 oxonia
Leval- HTH/ P3 oxonia
Leval- HTH/ P3 oxonia
Leval- HTH/ P3 topax
grésyl

Lavol - HTH/ P3 oxonia

Leval - HTH/ P3 oxonia

Le.vol- HTH/ P3 oxonia

Lev::>i - HTH/ P3 topax

Le.vol - HTH/ P3 oxonia

Laval - HTH/ P3 oxonie

Leval - HTH/ P3 oxonia

Leval- HTH/ P3 topax

Leval- HTH/ P3 oxonia

Leval- HTH/ P3 oxonia

Leval - HTH/P3 oxonia

Leval- HTH/ P3 oxonia

Leval - HTH/ P3 oxonia

Leval- HTH/ P3 oxor.ia

Lavol- HTH/ r'3 oxor.ie

Lava\- HTH/ P3 oxonia

Leval- HTH/ P3 topax

Levcl- HTH/ P3 oxonie

Leval - HTH/ P3 oxonia

Leval- HTH/ P3 oxonie

LO'v'O! - HTH/ P3 topax

Leval - HTH/ P3 oxonia

FREQUENCE

tous les jours
tous les jours
tous les jours
, fois/semaine
, fois/mois

fin de stock

fin de stock

fin de stock

fin de; steel<.

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

tous les jours

6. Cuisson

7. Depotage

sol

mur

grilles

plaques

chariots

supports et cadres

bassines de cuisson

sol

mur

étagères

bassines

tables de dépotage

plateaux

karcher

kercher

brosse· karcher

kôrcher + brosse

karcher

brosse + grattoirs

karcher + grattoirs

kercher

karcher

kercher

brosse - bain

karcher

Leval- HTH/ P3 oxonia[tous les Jours
Laval- HTH/ P3 oxonia tous les jours

•t.6v'DI.. ;-!T~ P3i(~~~:tJ~ie . ~U'-I~ ~e~~iL'llr~

Laval- HT~:?3oxonia tous les jours

Leval - HTH/ P3 oxonia tous les jours

Laval- HTH/ P3 topax tous les jours

Leval - HTH/ P3 oxonia 1lois/ semaine

Laval- HTH/ P3 oxonia tous les jours

Laval - HïH/ P3 oxonia tous les jO:Jrs

Leval- HTH/ P3 oxonia tous les jours

Laval - HTH/ P3 oxoni~ tous les jours

Leval- HTH/ P3 tope.x' tous les jours

Lavol- HTH/ P3 oxonia tous les jours
,:.~. '.~ 1 • w,"'v P? r'''c,'1:e tous les jours

1=
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Tableau XLI: Plan de nettoyage et de désinfection (suite)

8. Parage cuit

sol karcher Laval - HTH/ P3 oxonia tous les jours

mur karcher· brosse Laval- HTH/ P3 oxonia tous les jours

tables et tapis karcher lovai - HTH/ P3 oxonia tous les jours

cwettes brosse - bain Lavol- HTH/ P3 oxonia tous les jours

plateaux karcher· brosse Laval - HTH/ P3 oxonia tous les jours

bassines brosse - bain Laval - HTH/ P3 oxonia tous les jours

couteaux bain désinfedant Lavol- HTH/ P3 oxonia tous les jours

chariots karcher Loval- HTH/ P3 topex tous les jours

9. Emboitage

Sertissage

sol karcher Lavol- HTH/ P3 oxonia tous les jours

mur karcher + brosse Lavol- HTH/ P3 oxonie. tous les jours

be.cs en inox kareher + brosse Leval- HTH/ P3 oxonie. tous les jours
!tapis trie.ge karcher Loval- HTH/ P3 oxonie. tous les joUIs

sertisseuse karcher Laval- HTH/ P3 oxonia tous les jours

chariots karcher Leval- HTH/ P3 topex tous les jours

emboiteuse karcher Loval- HTH/ P3 oxonia tous les jours

plateforme de lancemen karcher Laval- HTH/ P3 topex 1 foisj semaine

cuve de jutoge karcher· brosse Leval- HTH/ P3 oxonie. 1 fois / mois

tapis d'amene.ge karcher Loval- HTH/ P3 oxonia après utilisation

ridee.ux karcher· brosse Lavol- HTH/ P3 oxonie. 1 fois/semaine

marqueuse de fonds karcher Lavol- HTH/ P3 oxonio 1 fois /semaine

laveuses karcher Lavol- HTH/ P3 oxonie. tous les jours
tuyauterie korcher Loval- HTH/ P3 oxonio 1 fois/mois

10. Stérilisation

sol karcher Lavol- HTH/ P3 oxonio tous les jours

mur karcher. brosse Leval - HTH! P3 oxonio tc.us les jours

.~:."odaves karcher Leval- HTH/ P3 oxonio 1 fois/2 semaines

panie:;5 ke.rcher - bain lovai - HTH/ P3 oxonie. 1 fois/ seme.ir:e

cuves 1 fois /2 mois

II. Magasin

sol balais 1 è 2 fois / semaine
mur brosse 1 fois /2 mois

12. Ventilateurs

Extracteurs

karcher Laval-HTH tous les 6 mois

13. Charpente

Tuyauterie
.1 t

! io...:..,.rcMt!.!'" Le>v·ui - riT ri tous les 6 mois

14. Vestiaires

sol korcher Lovol-HTH tous les Jours
mur korcher • brosse Leval-HTH tous les jours

casiers brosse Laval 1 fOIs / semaine
douches karcher • brosse Leval-HTH tous les jours

portes bros~e Lovai 1 fois /sema.ine

15. Sanitaires
sol karcher Leval- HTH/ P3 topex tous les jours
mur ke.rcher • brosse Laval - HTH/ P3 topex tous les jours
le.vebos brosse Loval- HTH/ P3 topex tous les jours
cwetles karcher • brosse Laval - HTH/ P3 topex tous les jours
urinoirs (hommes) korcher· brosse Loval- HTH/ P3 topex tous les jours
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4.2. - Organisation du nettoyage-désinfection

L'usine a été divisé en 9 zones:
1 - Débarquement et coupe naturel
2 - Parage naturel
3 - Parage cuit
4 - Cuisson
5 - Sertissaoe·t:>

6 - Stérilisation
7 - Encaissage
8 - Magasins des produits finis
9 - Vestiaires et sanitaires.

'" .,
••11I ••

Chacune de ces zones est sous ià responsabilité d'un chef de zone. Ce
dernier aura pour mission de superviser le respect des pratiques hygiéniques en
industrie agro-alim'entaire.

Chaque mois, un membre de la cellule qualité visite les différentes zones·
et porte des appréciations quipermet~ront de rectifier les manquements et donc
d'améliorer l'hygiène et la sécurité de la production (tableau XLII).

En pratique, la Société Sénégalaise de Nettoyage Industriel et Chimique
(S.N.I.C.) assure le nettoyage et la désinfection de l'aire de production. Elle est liée
à la S.N.C.D.S. par un contrat.

La Sénégalaise de Promotion assure dans l'année quatre pre~~tations de
dératisation et de désinsectisation.

Les bureaux, les magasins, l'extérieur et les ateliers sont nettoyés par des.
agents de la S.N.C.D.S..

5 - Le contrôle des appareils de contrôle

~.' .Une sbciélé'dc';fâ"p"à0è"~'st(<:;hargee d.i.="l'èritrêtl-en du 111atùie! de
laboratoire. Les autoclaves devraient être contrôlés tous les 6 mois. Sur la base de
contrat, des particuliers s'engagent à visi~ter, à entretenir, à réparer et à faire poin-
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Tableau XLII Fiche~e contrôle de l'hygiène et la sécurité de la production

___________1

CONTROLE QUALITE
S.N.C.D.S

:::::::::::::::::::::::::::::::~:::::::::::::::::::::::::::::::::::::

Zone:
Confrôletr:

DAHAR. LE ••••••• III ..

Presence nid e a pouesiere

!:iii}'-A-bo-r-c-:,s_=L~O:::...=C:.::AC..=- -,-,+_-,-_C,",~~O::....:..;NS:..=...T.~:A;.";,,.:T-, + R_f!'_·Jn3_,-.T....:q_u,."~..:...~.•~-.-----

l;]~]~jjll!jllt Env~onnement

!Iiili-i-~:::-~~,~.-~--:~~,.....~-e-~-;~:-r:-:-:-C-h-et-e----+-------.........,...;....--t--"";"'-------------l.
•••••••••••••••• Eau "00non" 1

trff:;j._-=p:-e_il_)t_ll_re_e--:C'7a_il~le_e-;-:" +-_...;....~ +--_--------------1
~;~l~l~l~l~. car~el~l~x)Q~I~r~~:~:s
::::.:3::::::+-P=-ré~s::'e'::n-c:':'e':::':'c'::'le!..:::cr::.:.:.:a:....ee-e-----+--------------'i,-----------------,--

~:~:~:~:~:~:~:~

;~1~~1]]~11·
:::;:i\"::::::
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Tableau XLII: Fiche de contrôle de l'hy~iène et là sécurité de la Droduetion
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Tableau XLII : Fiche de contrôle de l'hygiène et la sécurité de la productio~ .
(suite)
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Tableau XLII': Fiche de contrôle de l'h~giènè etla sécurité de la production
(suite)
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çonner par le service de contrôle économique, annuellement, dans le respect de la
réglementation en vigueur:

- les bal:;mces et poids,
- le pont bascule Trayvon 3000 kg
- le pont bascule Trayvon 2000 kg
- le pont bascule 20 tonnes.

A l'issue de cette étude sur le contrôle qualité, il apparaît une r~elle vo­
lonté de la part des responsables de la S.N.C.D.S., de faire des produits conformes
aux exigences de la clientèle.

Cependant, comme toute politique qualité, ce système ne saurait être
parfait. Aussi, nous tenterons, dans les pages qui vont suivre, de faire des proposi­
tions allant dans le sens d'une stratégie; qualité la meilleure pOssible.



- 104 - .

TROI5IEME· PARTIE·

IPJROPO§TIlrTION§
JI)u AMIEJLTIORAlrTIO:N



- 105-

Dans cette partie, nous avons fait des propositions pour l'amélioration de
la qualité des produits à la S.N.C.D.S.. Elle comprend deux chapitre's :

- Le premier chapitre porte sur l'amélioration de l'approvisionnement en
, thon et sur le respect des principes hygiéniques de fabrication.

- Le second chapitre est consacré à la mise en place du système ,
Analyse des Dangers-Maîtrise ~es Points Critiques, qui nous semble le
mieux indiqué pour la maîtrise des risques microbiologiques en indus­
trie agro-alimentaire.

~

CHAPITRE 1: PROPOSITIONS POUR L'AMELIORATION DE'
L'APPROVISIONNEMENT EN THON ET DE
L'HYGIENE DE LA FABRICATION

1 -AMELIORATION DE L'APPROVISIONNEMENT EN THON "

La S.N.C.D.S. dépend des éanneurs et senneurs étrangers pour son
approvisionnement en matière première de base. Cet approvisionriement, insuffi­
sant et aléatoire, ne fournit que 50 % des besoins et hypOthèque lourdement le

, plein essor de l'industrie sénégalaise des conserv.es de poissons.

D'ailleurs des arrêts de production ont été notés (30.01.95 - 14.02.95 et
15.03.95 - 27.03.95) faute de poissons.

, ,

Nous pensons que, poùr se libérer de cette dépendance totale:
- La S.N.C.D.S. ddit posséder une flotte privée lui permettant dé satisfaire partiel­
lement ses besoins en thon.

-L'Etat, pour sa p~, devrait aller au-delà des discours, en rendant le port de Dakar '
plus compétitif avec l'allègement des taxes. La mise en place également d'une
politique crédit à moindre risque pourrait faciliter la réhabilitation de la flotte
thonière.

II - AMELIORATION DE L'HYGIENE DE LA FABRICATION

L'hygiène se définit comme étant toutes les mesures qui sont nécessaires
pour garantir la sécurité et la salubrité des denrées alimentaires (l0).
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1 - Respect des principes hYl:iénigues de base

,Ces principes.visent, d'une'part, une réduction progressive des sources de
contamination au cours des opérations de transformation et, d'autre part, une gestion"
économique des installations. .

1. J. -Le,principe de la marche en avant

La marche en avant signifie qu~ le produit doit drculerdans le même
sens sans retour en arrière. Il concerne également le matériel et le personnel. Nous.
avons constaté qu'il n'est pas toujours respecté à la·S.N.C.D.S .. Par exemple; le
06 janvier, un bac contenant des morceauxde Patudo a été stocké dans l'une des

. chambres froides ce qui suppose un .mouvement inverse de produit, de matériel et de
Personnel. Ce comportement non hygiénique présente entre a iltres inconvénients :

- la recongélation de poisson décongelé .;
- le matériel immobilisé a également entraîné desairêts de travail au niveau du
poste de tri et donc une baisse de rendement des lignes du naturel.

\ ~ . ."

Nous proposons aux responsables qualité de l'entreprise defaire adopter
les mesures suivantes pour réaliser ce principe hygiénique fondamental:

'- entrée unique du personnel avec pédiluve;
- sortie unique;
., suppression des mouvements incessants et sans motif à l'intérieur de la salle de

fabrication.

~ .2. - Le principe des 55 ousépamtion des secteurs sains et des
. secteurs souillés .

Une ~paration nette poit exister entre le secteur souillé, débarquement
au parage, et le secteur sain.

C'est dire qu'il faut éviter les mouvements de personnes efde matériel .
entre ces deux secteurs.' "

Cette Séparation des secteurs n'est pas visible à la S.N.C.D.S..,
Néanmoins, ~on application participerait à la réduction des sourçes de cont.amina-
tion. Aussi, nous préconisons: . . .

- l'établissement des diagrammes .de fabriéation avec la distinction nette et précise
des deux secteurs (figure 16) ;
- l'utilisation de personnel et de matériel suffisants. pour réduire les mouvements.
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Figure 16 : Séparation des secteurs sains et secteurs souillés po~r la
1 •

fabrication des conserves de thon
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1.3. - Principe de la mécanisation maximale de la fabrication

Les produits propres doivent être le moins possible en contact avec le
sol, le personnel et les objets sales. Un matériel parfois vétuste empêche la réali­
sation de ce principe. En effet, une tuyauterie défectueuse justifie que le sel soit
transporté du magasin de stockage au poste de cuisson par les manoeuvres. Ce qui
multiplie les risques de contamination et entrave les principes de circulation
abordés plus haut. .

La ,réalisation de ce principe passe par l'utilisation d'un matériel perfor­
mant et adapté (bandes transporteuses, tuyauterie à base de métal inoxydable,
palan...). Nous pensons que les nouvelles installations de la CONDAK sont une
illustration paÏfaite de ce qu'il faut faire en la matière.

Des taux d'ABVT élevés ont été enregistrés avec des boîtes de 3/1
miettes, objet d'un contact prolongé avec le personnel. Par contre, l'automatisation
poussée de la fabrication du format 1/6 LP BB a conduit à des taux d'ABVT
faibles. Ce constat est pour attester de l'importance de ce principe et la nécessité de
l'appliquer pour la fabrication des gros formats.

1.4. - Principe de l'utilisation précoce et généralisée des moyens
de préservation (traitement thermique)

Ce principe est fondamental en conserverie car il pennet l'obtention de
produit stable.

Le respect des règles précédentes ne Pouvant au mieux que diminuer le
taux de contamination, il est nécessaire d'appliquer le traitement thermique le plus
précocement possible pour s'opposer au développement des micro-organismes et
partant les toxi-infections alimentaires et les altérations. Ce principe est respecté à
la S.N.C.D.S..

1.5. - Ordre, nettoyage et désinfection appropriés
'"

Il s'agit de l'application rigoureuse du plan de nettoyage-désinfection de
l'entreprise.
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1.6. - Personnel compétent

Le personnel doit être formé, ~nformé et responsabilisé. C' est tout le
sens qu'i,l faut donner au concept de MANAGEMENT PARTICIPATIF.

Le niveau de formation du personnel d'encadrement est élevé. Cependant
il faut insister sur la formation du personnel ouvrier et en particulier les chefs de
zone, les contrôleuses et surveillantes de ligne.

2 • HYl:iène des locaux

2.1. - Implantation - Conception - 'Construction des locaux '

L'implantation de la S.N.C.D.S. sur le quai de pêche constitue un atout
non négligeable. En effet, elle permet à l'entreprise :

- de procéder à un débarquement facile et rapide;
- de faire des économies par rapport aux sociétés concurrentes obligées de trans-
porter le poisson du quai à l'usine avec tout ce que cela comporte comme risque
hygiénique.

Cependant~ l'idéal, une usine-un toit, n'est pas encore réalisé. Les
magasins des prcxluits finis sont éloignés de la fabrication et l'entreprise gagnerait à
les ~pprocher.

D'ailleurs, il est anormal que ces magasins servent en même temps d'ate­
,lier d'étiquetage.

En outre, l'emplacem~nt des bureaux en aval des palettes ne permet pas
un contrôle rigoureux des entrées et des sorties.

. Le magasin de stockage du sel ne remplit ,pas les conditions hygiéniques,
.. nécessaires à la bonne conservation de ce prcxluit: 'II. doit être réfectionné pour
évitci"ql1(':cent m~Hèrepremiere"Iïc soit uri'vecteur''de gennes path(j'gèiié:,s:'''Celie
réfection doi~ également prendre el! considération la tuyauterie non fonctionnelle

,qui devait acheminer le sel du magasin de stockage au poste de cuisson.

Pour le magasin des boîtes 'vides, fonds ~t autres matières premières. tout
est stocké dedans (boîtes et fonds, tomate, huile, cartons. agrafes, colle, etc...),
faute d'espace suffisant. C'est pour nous le lieud'appuy~rle projet d'extension de
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ces magasins en réfectionnant les ex-locaux de la CFAO. Cela pourrait permettre
de réduire les articles par magasin et d'éviter l'entreposage à l'air ambi411t.

La poussière est également très présente dans le magasin des autres ma­
tières premières. Nous proposons la fermeture des fenêtres et l'ouverture de la porte
d'accès de l'autre côté de l'actuelle entrée, c'est-à-dire contre les vents dominants.
D'autant plus qu'il n'existe pas à l'heure actuelle de dispositf de lavage automatique
des boîtes ?vant remplissage.

Pour les toilettes, nous pensons qu'elles peuvent être transférées dans les
ex-locaux de la SOFRIGAL. Car il est anormal qu'elles soient à mi-chemin de la
fabrication et des magasins des produits finis.

Enfin, la grille qui partage la salle de d,ébarquement et les ateli~rs EMCI
doit être fermée. . ,

Nous proposons le plan de masse amélioré de la figure .17.

2.2. - Hygiène des locaux et du matériel

, L'hygiène des locaux passe par le ,respect des règles suivantes:

1 - Un plafond accessible pour le nettoyage et la désinfection. Ce qui n'est pas le
cas à la S.N.C.D.S.;

2 - L'utilisation de matériaux étanches, non absorbants, non toxiques pour les revê­
tements du sol et des murs des locaux de fabrication.
L'isolement de la cuisson avec du matériel lisse et étanche est Une bonne ini­
tiative. Néanmoins, les angles droits devraient être arrondis pour faciliter le,
nettoyage et la désinfection.

3 oC Prévoir suffisamment de lavabos le long des lignes de parage, pour le lavage
des mains à chaque reprise du travail. Ce lavage doit être fait avec soin par le

. 1 ••. l' t . l' .
,,~;...~r~j·s0nn~.,fqurr.S;0ÇClnX:';, qt,ltn ~~e' 4':"mlette;'" " . ..._,;~i.,:. .,- '" '~ ",~" "'/0 ""::";!)'!':, ..

4 - Une ventilation adéquate et suffisante des locaùx.

5 - Un éclairage suffisant des locaux participe à la qualité du parage surtout lorsque
le travail se fait au-delà de IKh.
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Figure 17 : Plan de masse amélioré
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6 - Amélior~r les systèmes d'évacuation des eaux usées et des eaux sanitaires. tjn
sol en pente pourrait faciliter l'évacuation des eaux usées. .:_.. ;.

~ :..~: .

7 - Prohiber le douchage dans les vestiaires.

8 - L'état de délabrement de certains revêtements· muraux et du sol, de la salle de
débarquement par exemple, nous amène à rappeler la nécessité de l'entretien
physique des locaux.
Il est également nécessaire d'assurer une chaine continue dans la ligne du cuit.
Cela permettrait d'éviter les fortes variations d'histamine des produits finis
(1,4 à 6,2 mg) enregistrées pendarit le mois de janvier.

9 - Les inseçtes, les rongeurs, les chats et autres animaux nuisibles doivent être éli­
minés des locaux. En effet, il n'est pas rare de croiser un chat quelque part
dans la fabrication.
Pour être efficace, l'opération de dératisation doit intégrer la flotte en station­
nement.
Le matériel utilisé pour la fabrication doit être maintenu en bon état de pro­
preté et d'entretien de façon à ne pas constituer une source de contamination
pour les produits. Ce matériel doit servir uniquement à la fabrication des
conserves.

3 - HY2iène du personnel

1 - Le plus parfait étai de propreté est exigé de la part du personnel affecté à la
manipulation et à la préparation des produits. Il doit en particulier (9) :

- porter des vêtements de travail appropriés et propres ainsi qu'une coiffe
propre enveloppant complètement la chevelure.
Nous préconisons le port de gants au niveau du tri de la miette du fait de
la manipulation lente et prolongée des produits dans des conditions hy­
giéniques pas toujours bonnes. Des valeurs d'ABVT élevées à ce niveau
justifie cette recommandation.

- se laver les mains au moins à chaque reprise du travail.

- s'abstenir de fumer, de cracher, de boire et de manger dans les locaux de
travail.
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2 - Les responsables qualité doient prendre toutes les mesures nécessaires pour
écarter, de la manipulation des produits, les personnes susceptibles de les
contaminer jusqu'à ce qu'il soit démontré que ces personnes sont aptes à le
faire sans danger.

Les chefs de zone et le personnel manutentionnaire doivent bénéficier
d'une formation en matière d'hygiène alimentaire, en fonction de leur activité pro­
fessionnelle.

En résumé, il faut retenir que l'obtention de conserves stables et confor­
mes passe, entre autres, par le respect des principes hygiéniques abordés plus haut.
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CHAPITRE II: MISE EN PLACE DU SYSTEME HACCP ou
ANALYSE DES DANGERS-MAITRISE DES
POINTS CRITIQUES

En industrie agro-alimentaire, le risque majeur est d'ordre microbiologi­
que. Le système Analyse des Dangers-Maîtrise des Points Critiques ou HACCP est
l'outille plus adapté pour donner confiance à la maîtrise de la sécurité alimentaire.
Aussi, nous préconisons sa mise en place à la S.N.C.D.S. pour assurer la qualité
des produits.

1 - LA CELLULE QUALITE

Ce qui est appelé cellule qualité à la S.N.C.D.S. n'en est pas une. Il s'agit
plutôt d'un service qualité qui, d'ailleurs, est mal structuré.

En effet, le Directeur adjoint de la production en est le responsable. Ce
qui pose le problème de l'indépendance et de l'impartialité des décisions. En fait, la
structure qualité doit être directement rattachée à la Direction générale.

En lieu et place de cette structure imparfaite, nous proposons la mise sur
pied de cercles de qualité. Ces derniers sont non permanents et créés pour apporter
des solutions à des problèmes spécifiques. Par exemple lorsqu'un problème d'étan­
chéité du serti se pose, le cercle de qualité correspondant peut regrouper:

- le responsable qualité,
- la réception des boîtes et fonds,
- le chargé de l'entretien des sertisseuses,
- les conducteurs de sertisseuse
- le contrôle serti.

Ce cercle va procéder par BRAINSTORMING ou remue-méninges pour
localiser le problème et apporter des solutions.

:En ùtilrè~ la structui"è quallte·âevldkdi~poser~del'()util mforriiaü(i'(.lelx;uy~

un meilleur traitement des ré~ultats de contrôle notamment l'analyse statistique et
l'archivage pour traçabilité.

J
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II - ANALYSE DES DANGERS

1 - Dan2ers associés à la fabrication des conserves de thon

Tableau XLIII: Dangers associés à la fabrication des conserves de thon

Contamination par les mains des ouvrières,
les boîtes et les fonds ",

ETAPES'
;

DANGERS ASSOCIES

Débarquement 1Réchauffement par exposition prolongée au

Réception soleil ou lié à la longueur du débarquement ~

Contrôle ruptureoe.lachaîiledu froid.
Coiltam!naton par les blessures,. les pertes
d'organes et ruptuïé'des visCères.

,Conservation Elévation de la tempéra~ureet levée de

Stockage l'inhibition du développement des micro-
organismes de contamination.

, Congélation su~rficielle.
/

-

Décongélation Altération du produit
,Contam,ination par le sol ou' par l'eau.-

,

Coupe Contamination par le matériel, les surfaces de
coupe et le personnel

Paraoe Contamination par les déchet~ de fabrication, le
.0

matériel et le personnel.

Saum~rage Contamination par le sel et l'eau.
Contamination croiSée.

Tri de la miette Contamination par les mains des ouvrière~;,
,

. le matériel et l'eau de lavage'
-

i . . , ' . ' , .. 1 ~

il' . ',.,-:.----,---'-----'-,---..,.--i--.,.----------'----------"-.-'.;,..'~\'..;,.... ,...:.,"-...,.-..'--,..--: ~ .

Emboîtage manuel

. Jutage Contamination par l'eau, le matériel et le
personnel.
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Tableau XLIII: Dangers associés à lafahrication des conserves-de thon (suite)
, ' i

JRecontammatlun.

....
.ETAPES DANGERS ASSOCIES

Sertissagè Défauts d'étanchéité du serti,
"

Stérilisation Sous stérilisation
Surchallffage

" .. Recant~inination, déformation des boîtes
, , - •• <

"Ç'f::-- ":",
~~ " ,

Refroidi ssement Contaminaion par reau de refroidïssement
.

Possibilité de microfuites à cause de la
surpression

Etiquetage-encaissage Déformation des boîtes
Défauts ·d'étanchéité,
Recontami nation
Rouille des boîtes

Déformation,des boîtes
Visitage~encaissàge Défauts d'étanchéité

.Recontamination -
"

Rouille des boîtes

Contrôle qualité Absence de contrôle v •

Mauvais contrôle J.

'Empotage Déformàtion des boîtes
Défauts d'étanchéité' ..

1,.'., ~ .. Co, ," ' ~ .. , ' , l" ~"""~'~:;r"';" , ......' 1.
~ ~
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1.1. - Dangers associés au débarquement, à la réception et au
contrôle de la matière première de base

Un débarquement lent entraîne une exposition prolongée du poisson au
soleil et donc une rupture de la chaîne du froid.

Les blessures, les pertes d'organes et la rupture des viscères au cours du
débarquement et de la réception peuvent constituer des portes d'entrée pour les micro­
orgarnsmes.

Un échantillonnage insuffisant (1 thon par cuve) pour le contrôle ne permet
pas de se prononcer sans réserve sur la qualité du poisson.

1.2. - Dangers associés à la conservation stockage

L'élevation de la température des chambres froides de conservation­
stockage favorise la prolifération des micro-organismes de contamination.

1.3. - Dangers associés à la décongélation

Une décongélation du poisson à même le sol, comme cela se fait à la
S.N.C.D.S., peut être source de contaminaJion.

L'eau d'arrosage du poisson peut être un vecteur de micro-organismes.

1.4. - Dangers associés à la coupe

Les contaminations peuvent provenir du matériel, des surfaces de coupe
et du personnel.

1.5. - Dangers associés au parage

Les contaminations peuvent provenir des déchets de fabrication, du
maténeÎ et de PërsOJ!nei.

1.6. - Dangers associés au saumurage

Le sel et l'eau peuvent constituer des vecteurs de micro-organismes.
Il existe également des possibilités de contamination croisée.
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1.7. - Dangers associés au tri de la miette

Les micro-organismes peuvent être apportés par les mains des ouvrières,
le matériel et l'eau de lavage.

1.8. - Dangers associés à l'emboîtage manuel

Ces dangers concernent les grosses boîtes de conserves 111, 211 et 3/1
qui sont emboîtées manuellement. La contamination peut se faire avec les mains
des ouvrières, les boîtes et fonds poussiéreux.

1.9. - Dangers associés au jutage

Il s'agit surtout du jutage manuel des grosses boîtes.

La contamination peut se faire par l'eau de jutage, le matériel et le
personnel.

1.10. - Dangers associés au sertissage

Un défaut d'étanchéité de la boîte peut constituer une porte d'entrée des. .
mlcro-orgamsmes.

1.11. - Dangers associés à la stérilisation

Ces dangers sont :

-la sous-stérilisation avec l'obtention d'un produit non stable (défonnation des boîtes);
- le surchauffage de la conserve garantit une sécurité microbiologique mais aussi

une perte de qualité organoleptique (brunissement, perte de nutriments...) ;
- recontamination de la conserve.

L'eau de refroidissement peut être source de contamination.
Des microfuites peuvent provenir de la surpression.
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1.13. - Dangers associés à l'étiquetage-encaissage

Une manipulation brutale peut occasionner des défon:nations, des défauts
d'étanchéité et donc la possibilité de recontamination.

Ces mêmes dangers sont identifiés pour le visitage-encaissage. Au
niveau de l'encaissage, la stagnation des eaux provoque la rouille des boîtes.

1.14. - Dangers associés au stockage

A la S.N.C.D.S.,le stockage decertaines boîtes se fait à l'air ambiant.
Cela peut entraîner la déformation des boîtes, des défauts d'étanchéité, l'oxydation
du fer-blanc.

L8 recontamination pendant le stockage est également possible.

1.15. - Dangers associés au contrôle de qualité

Ces dangers sont liés à une absence de contrôle ou à un mauvais
contrôle. On peut citer comme exemples:
- le non respect de la durée de 7 jours pour les tests de stabilité;
- un examen organoleptique avant cuisson du poisson non réalisé. Cela aura comme

conséquence, la"pOssibilité de défauts sur le produit fini (chair marbrée, qualité .
organoleptique médiocre). Ce qui constitue une perte pour l'entreprise. Ce fut
le cas, le 28.03.1995.

- un contrôle des matières premières parfois limité à la matière première de base.
Alors que les autres matières premières peuvent être des vecteurs de micro­
organismes.

1.16. - Dangers associés à l'empotage

Il s'agit de la déformation des boîtes, des défauts d'étanchéité avec
possibilités de recontamination.

2' ·~·Maniféstat:?-bs-i~ies d~neeFS.~"," .•.".":,---. - ,'.'-'

Voir tableàu XLIV

- La contamination élevée de la matière première: elle se manifeste par
l'altération du poisson du fait des putréfactions protéiques résultant de l'action des
enzymes microbiennes. La valeur de l'ABVT est à ce niveau un bon indicateur.
Elle peut également se manifester par des accidents technologiques et alimentaires.
Il s'agit là d'un danger majeur.
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Tableau XLIV : Manifestations des dangers identifiés

Dangers identifiés Manifestations des dangers Evaluation de
la gravité

Contamination Altération de la matière Dangers majeurs
élevée de la matière

....
premlere

première Accidents technologiques
Accidents alimentaires

Mauvaise Microfuites Dangers majeurs
étanchéité du serti . fuites

Défauts de Sous-stérilisation Dangers majeurs
stérilisation Recontamination

Surchauffage Danger mineur

Recontamination Déformation des boîtes Dangers majeurs
Défauts d'étanchéité (bombage)

Fuites et microfuites

- La mauvaise étanchéité du serti: c'est un danger majeur qui se
manifeste par des boîtes défonnées (bombage, fJochage...), des microfuites et des
fuites.

- Les défauts de stérilisation: Il peut s'agir d'une sous-stérilisation ou
d'une recontamination et cela pose le problème de la stabilité de la conserve. C'est

-donc"un'darl'gen .itia:jèU;-: ::".'~·t·~,>!.;.~,. ' -'

L'autre danger de la stérilisation est le surchauffage qui se manifeste par
une sulfuration des boîtes, un brunissement de la chair, un goût piquant. C'est un
danger 'mineur car ce qu'on perd en qualité organoleptique, on le gagne en qualité
microbiologique.
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III - LA MAITRISE DES POINTS C~TIQUES

Tableau XLV: Maîtrise des Points critiques (PC)

•. II

Points critiques Hiérarchisation Maîtrise des points critiques
identifiés des PC

Conservation PC1 Stockage précoce de la matière
Stockage première.

Maîtrise de la température /

1 Thermomètres affichant les r
1 Hygiène d~s locaux

Propreté des palettes

Sertissage PC2 Surveillance rigoureuse des
sertisseuses
Contrôle visuel régulier des boîtes

Stérilisation PCl Fixation des barèmes
Contrôle permanent-ou,automatique.
Réduction du temps d'attente entre
le sertissage et la stérilisation

Refroidissement . PCl Maîtrise ~u sertissage l,
Bonne manutention des boîtes
Uti lisation d'une eau. convenable-

1 ment chlorée
Utiliser une eau potable
Contrôle systématique des teneurs

1 en chlore toutes les heures
Séchage des récipients par un

i ... . <;JisPesi.tif d~ sC!lfflage.......:. ....
"

Eviter un refroidissement trop i

poussé du contenu (30-35°C)
Analyse de J'eau de refroidissement

1

~
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Tableau XLV: Maîtrise des Points critiques (PC) (suite)

Points critiques Hiérarchisation Maîtrise des points critiques
identifiés des PC

Stockage PCI Stockage dans de bonnes conditions
de température et d'humidité
Lutte contre les déformations
physiques d~s boîtes
Hygiène des chambres
Stockage dans un local ventilé

Nettoyage- PCI Intégration du nettoyage-désinfection 1.
désinfection dans les activités de l'entreprise

Matériel adéquat
Produits efficaces et non toxiques
Personnel spécialisé
Programmes-Planification

1 - La hiérarchisation des points critiques

On distingue deux rangs de points critiques .(PC) :

- Les PC de rang 1 (PCI) qui permettent d'exercer et d'assurer la maîtrise totale
d'un danger.

- Les PC de rang 2 (PC2) qui permettent de minimiser un danger; mais non d'en
assurer la maîtrise totale.

2.1: - La maîtrise de la conservation - stockage par le froid

, '

EUe passe par un stockage précoce de la matière première pour éviter
. toute rupture de la chaîne du froid.

.~.
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Une équipe technique doit veiller au bon fonctionnement des chambres
froides. Les températures affichées par les thermomètres doivent être conformes
«-18°C) et correspondre aux température~ réelles des chambresfroides.

(~ ., ....

Il faut également veiller à l'hygiène des locaux, du matériel notamiùent
les palettes. Proscrire la pénétration des hysteis·à gas-oil dans les chambres froides.

2.2. - La maîtrise du sertissage
" .: ...

Cette maîtrise se fait par une surVeillance des sertisseuses, un cO,ntrôle
, visuel régulier des boîtes. Nous avons noté que les boîtes et fonds de CARJ~AUD­
"Sénégal ne sont pas toujours de qualité et il I)'estpas rare de noter des bcl~es sans
vernis, des fonds sans joint. Cela est peut-être l'un des inconvénients du monopole
industriel qui, selon notre avis, handicape'la politique nationale de qualité. C'est
donc le lieu de demander aux responsabes de la S.NiC.D.S. d'exercer un contrôle

1

rigoureux à la réception des boîtes et fonds. Il est évident que si la boîte et le fond
ne sont pas de bonne qualité, le sertissage ne peut être que mauvais.

. 2.3. - La maîtrise de la stérilisation

La stérilisation doit se faire le plus rapidement possible conformément
au principe hygiénique de base qui préconise J'application précoce des moyens de
préservation.

Les barèmes de stérilisation doivent être respectés et le contrôle
permanent.

A la S.N.C.D.S., les autoclaves verticaux ne présentent aucune fiabilité.
En dehors d'un thermomètre ri~n ne peut attestér d~ l'efficacité du traitement.

_ thermique. Nous proposons ieui remplace~ent, cela est d'autant plus pressànt que,
la s~érilisation constitue un point critique majeur en conserverie.

~ " ~_ ...: {-: ..... _-. ...·;l '. , . " f.

Les autoclaves doivent égaIement être l'objet de visite technique au
moins une fois par an.
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2.4. - La maîtrise du refroidissement

Cette maîtrise se réalise par la chloration de l'eau de refroidissement pour
la doter d'un pouvoir germicide. A la S.N.C.D.S., la teneur en chlore entrée-sortie
est mesurée toutes les 2 heures.

Cette maîtrise passe par la maîtrise du sertissage et par le séchage des
récipients par un dispositif de soufflage.

Il faut également éviter un refroidissement trop poussé. En outre, l'eau de
refroidissement doit faire l'objet d'analyse microbiologique.

2.5. - La maîtrise du stocka~

Les conserves sont parfois stockées à l'air ambiant. Ceci constitue,
comme le souligne BLANC, un risque d'oxydation des boîtes de fer-blanc (5).
Le stockage doit donc se faire dans de bonnes conditions de température et d'humi­
dité. De manière pratique, la durée des séjours à plus de 20°C doit être réduite au
maxImum.

Cette condition étant difficilement réalisable dans notre pays, nous
proposons la suppression du stockage à l'air ambiant et l'entreposage dans un,
intervalle de température compris entre 25 à 30°C.

Il faut également veiller à l'hygiène des magasins des produits finis.

2.6. - La maîtrise du nettoyage-désinfection

A la S.N.C.D.S., le nettoyage-désinfection est sous la responsabilité
d'une société privée de nettoiement sur la base de contrat.

Nous esiimons que l'entreprise devrait s'occuper du nettoyage-,
désinfection car cette situation présente comme inconvénients:

- des économies de produits de désinfection par la société de nettoiement, au détri­
ment de la S.N.C.D.S. ;

- l'emploi d'un personnel non qualifié en nettoyage-désinfection industriel, pour
maximiœr ie profit;
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2.4. - La maîtrise du refroidissement

Cette maîtrise se réalise par la chloration de l'eau de refroidissement pour
la doter d'ùn pouvoir germicide. A la S.N.C.D.S., la teneur en chlore entrée-sortie
est mesurée toutes les 2 heures.

Cette maîtrise passe par la maîtrise du sertissage et par le séchage des
récipients par un dispositif de soufflage.

Il faut également éviter un refroidissement trop poussé. En outre, l'eau de
refroidissement doit faire l'objet d'analyse microbiologique.

2.5. - La maîtrise du stockage

Les conserves sont parfois stockées à l'air ambiant. Ceci constitue,
comme le souligne BLANC, un risque d'oxydation des boîtes de fer-blanc (5).
Le stockage doit donc se faire dans de bonnes conditions de température et d'humi­
dité. De manière pratique, la durée des séjours à plus de 20°C doit être réduite au
maxImum.

Cette condition étant difficilement réalisable dans notre pays, nous
proposons la suppression du stockage à l'air ambiant et l'entreposage dans un
intervalle de température compris entre 25 à 30°C.

Il faut également veiller à l'hygiène des magasins des produits finis.

2.6. - La maîtrise du nettoyage-dési~ection

A la S.N.C.D.S., le nettoyage-désinfection est sous la responsabilité
d'une société privée de nettoiement sur la base de contrat.

Nous estimons que l'entreprise devrait s'occuper ciü nettoyage­
désinfection car cette situation présente comme inconvénients:

- des économies de produits de désinfection par la société de nettoiement, au détri­
ment de la S.N.C.D.S. ~

- ,l'emploi d'un personnel non qualifié ~n nettoyage-désinfection industriel, pour
maximiser le profit ~.
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- l'absence de contrôle du nettoyage-désinfection;

- la non intégration du responsable nettoyage-désinfection à la structure qualité de
l'entreprise.

Le contrôle microbiologique de l'effi.cacité du nettoyage-désinfection
doit également être effectué.

De manière pratique, cette maîtrise passe par l'usage de matériel erde
prOduits adaptés, un personnel spécialisé, la définition d'un plan nettoyage­
désinfection et son application.

IV - LA VERIFICATION

Il s'agit d'une évaluation de la façon dont l'entreprise adhère à son pro­
gramme qualité et donc d'apporter des actions correctives.

L'organisation d'audit qualité permet d'y parvenir. Cela peut être dans un
premier temps un audit interne. Par exemple, le responsable qualité du sertissage
peut vérifier l'application effective des dispositions préétablies pour la stérilisation.

L'audit externe étant l'oeuvre d'un auditeur étranger à l'entreprise.

Nous invitons les responsables qualité de la S.N~C.D.S. à intégrer l'audit
dans leur démarche.

V - POUR UNE AUTRE APPROCHE DE L'ASSURANCE OUALITE

L'Assurance qualité ne se limite pas à la production. Elle doit intégrer
toutes les activités de l'entreprise et donc ·permettre la suppression des coûts de non
qualité de quelque nature que ce soit. Elle consiste, par exemple pour la S.N.C.D:S.,

.. à une meilleure gestion de ia photocopieuse, une utilisarion r-àtiolJ.ndle des véhicu.:
les, un pointage rigoureux du personnel, une véritable politique de prévision...

Bref, l'Assurance qualité c'est une meilleure gestion de l'entreprise.
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CONCLUSION

Au tenne de cette étude sur l'Assurance qualité à la Société Nouvelle des
Conserveries du Sénégal (S.N.C.D.S.), il nous a été donné l'occasion de. découvrir
l'importance du concept pour les entreprises tournées vers l'exportation.

En effet, la S.N.C.D.S. commercialise près de 99 % de ses prcxluits dans
l'Union européenne. Elle doit, pour prcxluire plus et vendre mieux, se confonner
aux exigences réglementaires de cette clientèle réfractaire à la non qualité.

Pour y parvenir, l'entreprise a adopté, depuis 1990, une stratégie qualité
qui implique:

.- un contrôle de la qualité des matières premières et des produits en cours de
fabrication par: .

· des analyses chimiques (ABVT, histamine, indole, sel, pH) et organoleptique
du poisson ~

· des analyses physiques, chimiques et organoleptiques des autres. matières
premières (sel, eau, tomate, boîtes vides et fonds, cartons plats) ~

· un contrôle métrologique;
· un contrôle serti ;
· un contrôle de la stérilisation et du refroidissement.

- un (xmtrôlc de la stabilité et de la confonnité du prcxluit fini par :
· un examen organoleptique et des analyses chimiques du prcxluit fini (ABVT,
TMA, histamine, mercure, indole, pH) ;

· des tests de stabilité du prcxluit fini.

L'étude de cette démarche, ~ur une péricxle de 3 mois soit une prcxluction de
1] 69,072 tonnes pour le naturel et 691,079 tonnes pour le cuit, a donné des résultats
globalement satisfaisants.

Cependant, il a été noté certaines insuffisances notamment:

- Le refus de débarquement pour un canneur avec une moyenne ABVT de 34,12 mg
d'NH

J
pour 100 g de chair et le refus d'une cale d'un autre canneur avec une

moyenne ABVT de 30.93 mg d'NH) pour 100 g de chair. Ces deux refus ont été
enregistrés sur un total de 16 bateaux canneurs et senneurs.
Au total 45,244 tonnes de thon ont été refusées au débarquement.
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- 3069 fonds pour boîtes de 3/1 sans vernis;

- des caractères organoleptiques médiocres pour les journées de fabrication du
06 janvier et 28 mars 1995 ;

- une moyenne ABVT élevée pour les miettes huile 3/1 avec 52,58 mg d'NH pour
J

100 g de chair.

Ce qui impose des améliorations pour tendre vers une meilleure quali~é
du produit.

Aussi, nous avons proposé:

- Le respect des principes de l'hygiéne de la fabrication;

- La mise en place du système Analyse des Dangers-Maîtrise des Points Critiques
(ADMPC) ou système HACCP qui semble le mieux indiqué pour la maîtrise des ...

dangers microbiologiques en industrie agro-alimentaire.

En outre, il convient de signaler que toute stratégie de promotion de
l'industrie sénégalaise des conserves de poissons doit, pour être efficace, intégrer la
solution du problème de l'approvisionnement en thon. Pour notre part, nous
estimons que pour lever cette contrainte, il faut que:

- l'Etat aille au-delà des discours pour rendre le port de Dakar plus compétitif par
l'allégement des taxes. Cela pourrait attirer les ca~meur et senneurs étrangers;

- la S.N.C.D.S. soit équipée d'une flotte pour Satisfaire partiellement ses besoins en
poIssons.

En somme, la maîtrise de l'approvisionnement en thon ainsi que l'adop­
tion du système ADMPC comme méthode de gestion de la qualité, permettraient
certainement à la conserverie sénégalaise de poissons de tirer profit des.opportuni­

. té~ inhérentes à k:. jévàluation du franc· CFA et" Ji.}në··de pailiciper pleincfuenl à
l'équilibre de la balance commerciale du pays.
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DIAGNE Mamadou 
Contribution à l'étude de l'Assurance 

Qualité dans les conserveries de 
poissons : Expérience de la S.N.C.D.S. 

Thèse de Médecine vétérinaire, Dakar, 
1995, n° 20 

RESUME 

L'étude de l'expérience de la 
S.N.C.D.S. en matière d'assurance qualité, 
nous a permis de constater l'importance de 
cette démarche qualité pour les sociétés 
tournées vers le marché extérieur. 

Cette démarche entreprise depuis 
1990 a permis, à la plus grande conserverie 
de poissons du Sénégal, d'améliorer la 
qualité de ses produits et de mieux se 
conformer aux normes internationales. 

Cependant, comme toute politique, 
l'expérience de la S.N.C.D.S. ne saurait 
être parfaite. Aussi, pour aider à son 
amélioration, nous avons proposé : 
- l'application des principes hygiéniques; 
- la mise en place du système Analyse des 
Dangers-Maîtrise des Points Critiques ; 

- la vérification par l'audit qualité. 

Mots-clés : Assurance qualité, 
conserveries de poissons, S.N.C.D.S. 


