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INTRODUCTION 
 

Au Sénégal, l’exportation des produits de la pèche est une source non 

négligeable d’entré des devises. En effet, le secteur de la pèche représente selon 

les dernières estimations de 2001 environ 12% du produit intérieur brut du 

secteur primaire et 2% du produit intérieur brut du pays (38 ).Cependant, les 

industries de traitement des produits de la pèche font face à plusieurs contraintes 

parmi lesquelles celle liée au respect de l’hygiène de la préparation des produits 

halieutiques qui est l’ensemble des moyens mis en œuvre pour ne livrer aux 

consommateurs que les produits salubres et de bonne qualité commerciale. 

     Depuis la récolte jusqu’à la consommation, les produits de la pèche subissent 

plusieurs manipulations chacune d’entre elles étant susceptible d’apporter son 

lot de contaminants. La maîtrise des paramètres qui agissent sur cette 

contamination est un souci permanent pour les industries halieutiques qui 

doivent appliquer des règles adéquates d’hygiène de façon à minimiser voir à 

éliminer les microorganismes présents sur les surfaces responsables d’altérations 

des produits et de maladies pour le consommateur. Un tel résultat ne peut être 

obtenu que si les opérations de nettoyage et de désinfection sont bien réalisées. 

    L’objectif de notre travail  est d’étudier la contamination des surfaces dans les 

industries de transformation des produits de la pèche c’est-à-dire d’apprécier les 

efforts faits au niveau des usines de pèche dans le domaine de l’hygiène ceci à 

partir les opérations de nettoyage et de désinfection. 

Ce travail comprend deux parties : 

- La première partie est une synthèse bibliographique ; 

- La deuxième est consacrée à la partie expérimentale. 
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CHAPITRE I : GENERALITES SUR LES 
ENTREPRISES DE PECHE AU SENEGAL 
 
 

I.1 Classification des entreprises de pêches (26) 
 

La classification peut se faire en fonction de la taille des unités ou du volume de 

production. La   classification basée sur la taille des unités sera aléatoire parce 

que fondée sur des suppositions. Il en est de même de la classification selon le 

volume de production. 

En effet, l’importance des débarquements varie selon les saisons de pèche. 

Par contre, la classification tenant compte des types de produits traités est plus 

fiable. Dans ce cas on a : les produits frais, les produits congelés, salés et séchés, 

les conserves et la farine de poissons.  

 

I.1.1   Produits frais : poissons entiers frais et filets frais 
 

         Beaucoup d’unités exportatrices de produits de la pèche s’adonnent à cette 

activité : cas d’AFRICAMER, AMERGER, IKAGEL, etc.… 

Les poissons sont conditionnés sous glace en caisse de polystyrène. Les filets  

sont sous feuillet protecteur avant d’être glacés et placés dans les caisses. 

Une partie du produit est également conditionnée en emballages industriels sous 

vide. 

 

I.1.2  Produits congelés 
 

          En général, les sociétés exportatrices des produits congelés exportent 

egalement d’autres produits comme les produits frais élaborés et/ou frais entier 

.Elles constituent au sein du tissu industriel sénégalais, une trentaine d’usine 

dont les plus importantes sont : AMERGER, AFRICAMER. 
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Une grande partie de ces produits est exportée vers l’Europe une partie des 

céphalopodes est destinée à l’asie. Ces produits sont expédiés dans les 

containers frigorifiques par voie maritime. 

 

I.1.2.1  Les poissons congelés entiers 
 

         Il s’agit des poissons à grande valeur commerciale, mais qui ont été 

congelés à bord  (cas des chalutiers congélateurs) car la qualité ne permet pas 

une valorisation en frais à l’exportation 

 

I.1.2.2  Les crevettes congelées 
 

             L’exploitation des crevettes congelées existe mais l’importance des 

devises venant du poisson est telle que celle des crevettes est négligeable. 

Les crevettes sont, dans leur quasi- totalité, exportées congelées. Elles sont le 

plus souvent entières et crues. 

Les crevettes sont achetées par des sociétés de transformation qui les congèlent 

dans leurs ateliers à terre. 

 

 

I.1.2.3  Les céphalopodes congelés 
 

    Les céphalopodes   constituent une cible particulièrement rémunératrice. 

Cependant les débarquements sont extrêmement variables d’une année à l’autre. 

Le travail des céphalopodes ne peut être utilisé comme base de gestion d’une 

unité de transformation. 

Les céphalopodes traités sont les seiches et les poulpes.  Les poulpes sont 

éviscérés avant d’être congelées. Les seiches peuvent être conservées entières ou 

lavées dans un bloc. Elles peuvent être également transformées en blanc de 
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seiche, dans ce cas les tètes et les tentacules sont récupérées et valorisées 

séparément. 

 

I.1.2.4 Les  filets congelés 
 

             Les filets sont l’apanage des unités de transformation installées à terre 

.Ils sont préparés à partir de bloc de poissons congelés qui seront décongelés. 

Les produits proviennent soit de la pèche artisanale, soit de la pèche industrielle 

glacière, sinon des chalutiers congélateurs. 

 
I.1.3 Les Produits salés et séchés 

 
          Cette activité n’est pas encore importante. Dans cette activité, les poissons 

exploités sont en général de faible valeur marchande : petits pélagiques, thonidés 

mineurs, etc.… 

I.1.4  Les conserves 
 
         Au Sénégal, les conserveries fabriquent surtout du thon. C’est le cas de la 

SNCDS, CONDAK  et PECHERIES FRIGORIFIQUES DU SENEGAL. 

L’activité de ces unités est essentiellement destinée à l’exportation. 

 
I.1.5 La farine de poisson 

 

          Actuellement, les principales unités en activité sont : AFRICAZOTE ET 

SENEGAL PROTEINE. 

La préparation des farines de poisson se fait à  partir des sous-produits de la 

pèche tels que : 

- des poissons non consommables par l’homme 

- des poissons non vendus 

- des poissons séchés en vue de la fabrication des farines  

- des déchets de l’industrie des conserveries 
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Ces farines de poisson sont de composition et de valeurs très variables selon la 

nature des matières premières et de la technique employée ; elles constituent 

d’excellentes sources de protéines. 
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CHAPITRE II : HYGIENE DANS LES INDUSTRIES DE 
PECHES 
 
II.1.  IMPORTANCE DE L’HYGIENE  
 
         L’hygiène est un ensemble de mesures et précautions prises par l’homme 

pour préserver, voire améliorer sa santé (40). 

Ce concept très vaste peut être divisé, selon BELLOIN (6) en trois sous-

ensembles : 

-hygiène individuelle qui comprend l’ensemble des soins personnels, 

-Hygiène collective qui comprend un ensemble de règles destinées à arrêter la 

propagation des maladies contagieuses, 

-Hygiène alimentaire qui vise l’équilibre et la salubrité des aliments. 

En ce qui nous concerne, nous nous intéresserons  uniquement au dernier sous-

ensemble précédemment cité  c’est –à- dire l’hygiène alimentaire. 

        L’hygiène prend une place prépondérante dans les processus de fabrication. 

Son objectif dans les industries agro-alimentaires, est d’améliorer la qualité 

bactériologique des produits finis et d’assurer la maintenance du matériel et les 

locaux de fabrication afin de conserver leur état initial (34). 

Pour DUCOULOMBIER (11), l’hygiène a une très grande importance dans les 

industries agro-alimentaires et ce n’est pas seulement en cas d’apparition des 

micro-organismes pathogènes qu’il faut s’en occuper. 

ROZIER (33), énonce quelques grandes règles dans la construction et le 

fonctionnement hygiénique qui peuvent s’appliquer à tous les ateliers de filières 

agro-alimentaires. Il insiste sur la conception du plan de masse et sur l‘hygiène 

des locaux, du matériel et du personnel. 

Afin de protéger le consommateur contre les intoxications alimentaires, trois 

grandes règles doivent être appliquées : 

- 1  règle : éviter les apports microbiens, 

- 2  règle : limiter la multiplication microbienne, 
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- 3  règle : assainir, détruire les germes, les spores et les toxines. 

A l’aide de ces trois règles, nous avons la formule suivante : 

 

                          +                           1e   règle : contamination……..+ 

Hygiène =  -                                   2e   règle : multiplication……..x 

                         x                           3e   règle : assainissement…….- 

 

Quoiqu’il en soit, une hygiène bien conçue exige un nettoyage et une 

désinfection efficaces et régulier des installations du matériel pour éliminer les 

résidus alimentaires qui pourraient contenir des micro-organismes capables de  

 Provoquer des intoxications d’origine alimentaire et  la détérioration du produit. 

Le manque d’hygiène dans une industrie alimentaire peut avoir des 

conséquences très graves : perte de produit et de clientèle, intoxication du 

consommateur (11), une diminution de la durée de conservation de ces produits 

ainsi qu’une mauvaise qualité gustative des produits finis (22). 
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II.2. HYGIENE GENERALE DANS LES ENTREPRISES 
DE PRODUITS DE LA  PECHE   
 

II.2.1. Conception des installations 
 
        La conception des locaux et des équipements doit répondre aux principes 

généraux d’hygiène (34).  

 II.2.1.1. Principes généraux d’hygiène 
 
        L’existence de ces moyens doit permettre de minimiser les contaminations 

microbiennes, de les détruire au maximum et d’éviter la prolifération des germes 

pathogènes. 

En effet, il n’existe pas de configuration type d’atelier, mais un certain nombre 

de principes obligatoires qui doivent être respectés dans les établissements (13). 

Ces principes sont : 

-la séparation des secteurs sains et des secteurs souillés ou principe de  5s 

-la  marche en avant 

-le non –entrecroisement des courants de circulation 

-la mécanisation maximale des opérations 

-l’emploi d’un personnel compétent 

 
II.2.1.2. Séparation des secteurs propres et des secteurs souillés 
 
    Ce principe encore appelé principe de 5s est déterminant et doit de ce fait être 

bien appliqué. Ici, il  s’agit de séparer parfaitement  les différents secteurs 
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II.2.1.3. Marche en  avant 
 
 En effet, toute entreprise devrait avoir comme principe directeur « la marche en 

avant » afin de limiter le risque de contamination croisée direct et indirecte. Ce 

principe stipule que le produit,le personnel, les matériaux,les emballages, 

etc.…ne doivent pas effectuer le circuit en sens contraire du schéma séquentiel 

des étapes de fabrication d’ un produit. Ce même principe s’applique aux 

opérations de nettoyage et de désinfection. 

II.2.1.4. Non entrecroisement  des courants de circulation 
 
  Le déplacement du personnel ou du matériel dans l’usine ne doit pas être 

anarchique. Bien au contraire il doit être réglementé ou ordonné. Ainsi, les 

circuits du matériel, des produits et du personnel affectés aux différentes étapes 

de préparation doivent être bien séparés et ne pas se croiser.  

 
 II.2.1.5. Mécanisation des  opérations 
 
          Il  s’ agit de faire en sorte que les produits soient de  moins en moins en 

contact avec le sol,le personnel et les objets sales qui sont d’importantes sources  

de contamination  ,c’est pourquoi on préconise l’utilisation des chaînes ou des 

bandes transporteuses dans les industries agro-alimentaires. 

 

II.2.1.6. Utilisation précoce et généralisée des techniques de préservation         
 
Le respect des règles précédentes ne peut au mieux que diminuer le taux de 

contamination ; il est nécessaire d’appliquer le froid  le plus tôt  possible de 

façon continue pour s’opposer à la prolifération des micro-organismes. 

La chaleur, la déshydratation et le conditionnement donnent de meilleurs 

résultats sur les produits pauci microbiens, s’ils sont appliqués précocement (34) 
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II.2.1.7. Personnel  
 
  Une bonne application des principes ci- dessus suppose l’emploi d’un 

personnel compétent. Une formation adéquate est donc nécessaire. 

 
 
II.2.2   Abords et emplacement des installations  
 
Les installations doivent être localisées dans une zone protégée contre les 

risques de pollution, d’inondation et de contamination. La superficie de l’unité 

doit être appropriée et le terrain de dimensions suffisantes, d’accès facile. 

L’unité doit être clôturée et abritée pour procurer une bonne sécurité contre les 

sources potentielles de contamination que sont les nuisibles. Elle doit être dans 

une zone où  les déchets, solides ou liquides peuvent être efficacement évacués 

(4). 

 

 

II.2.3 Matériaux de construction              
                                                            
Pour faciliter le respect des principes d’hygiène, il faut que les divers éléments 

de construction répondent à des critères bien précis. Ainsi, les locaux ou les 

denrées alimentaires sont stockées, préparées, traitées ou transformées et les 

locaux ou le matériel au contact direct des  denrées est lavé et/ou entreposé 

doivent comporter (9)  

-des revêtements de sol faciles à nettoyer et à désinfecter, imputrescibles, 

antidérapants, de couleur  claire et non toxiques ; 

-des sols avec une pente suffisante pour  permettre un écoulement complet des 

eaux de lavage vers l’évacuation (bouche d’égout) ; 

-les surfaces murales faciles à nettoyer et à désinfecter  constituées de matériaux 

étanches, non absorbants, résistant   aux  chocs, imputrescibles ; 
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-des murs et cloisons revêtus jusqu’à une hauteur de 2 mètres  de matériaux 

lisses, résistant aux chocs, imperméables imputrescibles et faciles à laver. Au 

dessus de 2 mètres  de hauteur, ils doivent être  en matériaux lisses et lavables ; 

-des angles de raccordement des mûrs entre eux, avec le sol et le plafond  

arrondis ; 

-des portes faciles à nettoyer, en matériaux lisses imputrescibles ; 

-des fenêtres et autres ouvertures conçues de manière à prévenir l’encrassement 

et au besoin, lorsqu’elles donnent  sur l’environnement extérieur, équipées de 

systèmes de protection contre les insectes qui doivent être facilement enlevés 

pour le nettoyage ; 

-un éclairage suffisant et adapté : l’apport de lumière naturelle doit être 

maximum, l’éclairage artificiel ne doit pas modifier les couleurs ;  

-une alimentation en eau froide et chaude et en énergie suffisante ; 

-l’eau  froide doit être potable, avoir une pression  de 1,5 à 6 bars et un débit 

suffisant : 6 litres par seconde environ ; 

-l’eau chaude doit avoir un débit plus faible de l’ordre  de 3 litres par seconde ; 

-l’énergie: en matière d’énergie, veiller à la sécurité, à l’entretien et aux 

problèmes d’économie. IL faut utiliser des appareils de faible  consommation 

avec des systèmes de récupération ; 

-des protections contre les pollutions : les portes des  accès extérieurs seront à 

fermeture automatique. 

 Le respect de ces différents principes donne un plan de masse  avec les 

différents types de locaux (17). 
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II.2.4 Les différents types de locaux. 
II.2.4.1 Les locaux de stockage              
 
Ces locaux doivent être spacieux, bien ventilés et dotés d’étagères. 

L’entreposage des matières premières au sol est à proscrire ceci afin de faciliter 

non seulement le nettoyage mais également les contaminations surajoutées. 

Une bonne rotation des stocks doit permettre à chaque fois la sortie des produits 

les plus anciens pour éviter les stockages prolongés (7)   . 

Ces  locaux doivent enfin disposer d’un système de lutte contre les nuisibles  

(rongeurs, insectes, etc.…). 

Le sol  doit être en légère pente et carrelé pour permettre un écoulement facile 

des eaux de lavage vers les bouches d’évacuation. Les mûrs doivent être revêtus 

de carreaux pour faciliter les opérations de nettoyage. 

 
II.2.4.2  Les chambres froides  
 
  Il s’agit d’infrastructures frigorifiques adaptées, de capacité suffisante au 

regard de l’activité de l’établissement et équipées au moins de thermomètres à 

lecture directe (17). 

    Le sol doit être en légère pente pour faciliter l’écoulement des eaux de lavage 

vers les bouches d’évacuation. Les murs doivent être revêtus de carreaux. 

 
II.2.4.3  Les locaux administratifs 
 
   Leur emplacement et leur nombre ne doivent pas gêner le fonctionnement 

hygiénique des locaux techniques. Des vestiaires et sanitaires isolés et propres 

sont indispensables. 
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II.2.4.4   Les locaux  sociaux  
 

 Les vestiaires  

 
   Il est souhaitable que ces vestiaires soient confortables pour l’habillement du 

personnel qui aborde la journée et à qui il sera demandé plusieurs heures 

d’efforts soutenus sur le plan hygiénique. C’est la raison pour laquelle ces 

locaux doivent : 

- être agencés et construits de manière à éviter tout risque de contamination 

des tenues de travail. 

- Etre équipés des armoires individuelles. 

 

 Les sanitaires  

 
     -   ils doivent être situés loin des locaux de préparation ; 

- dans ces locaux, il faut à la sortie de chaque toilette un lavabo à 

commande non manuelle et équipé de dispositions de savon et d’essuie 

main à usage unique ; 

- les toilettes doivent être en nombre suffisant et équipés non seulement des 

cabinets d’aisance mais aussi des papiers hygiéniques en permanence. 

 

II.2.4.5  Locaux de préparation  
 

         Les locaux où sont manipulés les produits de la pêche doivent avoir : 

- une alimentation en eau potable suffisante ; 

- un nombre suffisant de lave-mains à commande non manuelle 

judicieusement situé, alimenté en eau courante, chaude ou froide et doté 

des savons et des serviettes à usage unique ; 
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- un système hygiénique de collecte et d’évacuation des déchets, équipé de 

préférence de commande non manuelle pour leur ouverture et des sacs 

étanches à usage unique.      

  Leurs dimensions doivent être suffisantes pour permettre le respect des 

conditions d’hygiène. On doit y éviter les piliers pour permettre la circulation 

des chariots et des personnes. Les pollutions à l’intérieur des locaux par le vent, 

les afflux d’eau, les insectes, les rongeurs, doivent être prévenus par une 

conception correcte des installations (39). 

 
II.2.5  Hygiène du matériel    
 
        Les matériaux et les ustensiles utilisés dans les industries des produits de la 

pêche doivent être non absorbants, résistants à la corrosion et capables de 

supporter les opérations répétées de nettoyage et de désinfection. Le matériel 

doit être de préférence en acier inoxydable pour éviter les phénomènes 

d’oxydation et de rouille. De ce fait, l’utilisation du bois ou d’autres matériaux 

poreux difficiles à nettoyer et à désinfecter est à proscrire. 

  L’entretien physique et hygiénique du matériel consiste à éviter les bosses, les 

points de rouille, les rayures et les parties usées. Il faut appliquer régulièrement 

un nettoyage et une désinfection efficace pour éliminer la moindre souillure. 

 
II.2.6  Bonnes pratiques du personnel 
 
      L’objectif est de limiter l’apport des germes provenant des manipulateurs 

(10). Le respect des recommandations en termes d’hygiène du personnel passe 

par une sensibilisation continue et une formation renouvelée (17). 
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II.2.6.1  Hygiène des mains 
 
      Afin de limiter la «chaîne contagieuse », il est nécessaire de se laver les 

mains à chacun des gestes suivants (16) :  

- avant chaque prise de travail ; 

- gratter une blessure ; 

- se moucher ; 

- se passer les mains dans les cheveux ; 

- à la sortie des cabinets d’aisance.  

 Il faudra donc utiliser  un savon bactéricide de préférence un gel ou liquide à 

effet rémanent qui diminuera le nombre de microorganismes puissants sur les 

mains et limitera les risques de contamination. L’effet rémanent protègera les 

mains de la prolifération des germes extérieurs. 

  Après un nettoyage et une désinfection soigneuse des mains, il faut les sécher 

au moyen d’une serviette propre à usage unique.  

     
II.2.6.2  Etat de santé 
 

      L’une des  sources de contamination les plus fréquentes dans les industries 

de pêche  étant d’origine humaine, du fait des multiples manipulations, il est 

essentiel de veiller de près à l’état de santé du personnel  des entreprises de 

pêche. 

   Seront écartés des lieux de travail jusqu’à guérison complète confirmée par 

des examens de laboratoire (3) 

- les porteurs sains des germes (Salmonella, E.coli, Shigella ) ; 

- les sujets ayant des troubles et infections (diarrhée, vomissement). 

   L’entreprise doit veiller par ailleurs, à assurer une surveillance médicale 

périodiquement (au moins une fois par an) (10) 
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II.2.6.3  Hygiène vestimentaire 
 
   Le personnel de production doit porter une tenue de travail appropriée et 

propre avec une coiffe enveloppant complètement la chevelure, des masques 

bucco nasaux, une blouse, un tablier, des gants et des bottes. La tenue de travail 

ne doit pas sortir de l’usine et doit être changée le plus fréquemment possible.  
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CHAPITRE III. NETTOYAGE ET DESINFECTION 
DANS LES  INDUSTRIES DE PECHE  
 
 

III.1 ASPECT THEORIQUE 
 
III.1.1 Nettoyage 

 
III.1.1.1  Définition  
 

   Le nettoyage est une opération qui a pour but de rendre physiquement 

propre les surfaces, en les débarrassant de souillures visibles (physique, et 

chimique). 

   Le nettoyage a pour objectif de décoller et de mettre en solution ou en 

dispersion les résidus organiques et minéraux présents sur les surfaces des 

objets et des équipements à nettoyer (12). 

 
III.1.1.2  Principes (15) 
 

Ils sont au nombre de quatre : 

-élimination de grosses souillures apparentes  

-élimination des protéines par solubilisation 

-évacuation des matières grasses par saponification  

-élimination des incrustations minérales par détartrage ou grattage 

 
III.1.2  Désinfection 
 
III.1.2.1 Définition (Norme AFNOR NF T  72. 101.198) 
 

        Opération au résultat momentané permettant d’éliminer ou de tuer les 

microorganismes et /ou d’inactiver les virus indésirables sur des milieux 

inertes contaminés, en fonction des objectifs fixés. 
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III.1.2.2 Principes 
 
     La désinfection doit réduire à zéro ou à un taux insignifiant le nombre de 

micro-organisme indésirable dans les industries agro-alimentaire. Elle doit se 

faire associée au nettoyage ou après ce dernier. 

III.1.3  Nature des surfaces 
 
III.1.3.1  Les surfaces inertes 
 

          ROZIER et coll (34)  ont décri largement les matériaux inertes ainsi 

que leurs avantages et inconvénients. Ces matériaux doivent présenter une 

dureté et une bonne résistance à la corrosion par les aliments et par les agents 

de nettoyage. 

Une étude de (29) sur la résistance des surfaces a montré que les matériaux 

en aciers inoxydables et en aluminium donnent les meilleurs résultats. 

Le respect des indications données par le constructeur pour le nettoyage, 

ainsi que le respect des concentrations optimales et des conditions 

d’exécution données par les fournisseurs de produits de nettoyage et de 

désinfection est des impératifs (19). 

 

III.1.3.2  Les surfaces vivantes 
 
       Il s’agit de la peau qui peut être souillée et souiller à son tour ce qu’elle 

touche. 

       La peau est très complexe : elle est souple, plissée à certains endroits. Elle  

se renouvelle en permanence. Les poils servent d’ancrage à la crasse ; les 

glandes sudoripares et sébacées sont des repères de germes divers qui 

s’échappent régulièrement, entraînés par la sueur ou le sébum. Après un 

nettoyage et une désinfection soignés des mains, il suffit d’une heure à une 

heure trente minutes pour qu’elles soient à nouveau contaminées (21, 34).  
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III.1.4  Contaminations microbiennes. 
 
III.1.4.1 Sources de contamination. 
 
       Les sources exogènes de la contamination des produits de la pêche sont 

nombreuses. En effet, ces produits subissent au cours des diverses opérations 

plusieurs manipulations. Il en résulte un transfert élevé de germes de 

contaminations humaines vers les produits. 

   Ce transfert, d’après ROZIER et coll. (34), fait intervenir deux  types de 

vecteurs : 

- les vecteurs animés et  

- les vecteurs inanimés. 

 
III.1.4.1.1 Vecteurs animés de la contamination 
 

        Les vecteurs sont les agents de contamination ou des éléments de transfert 

d’agents  microbiens d’une surface à un produit alimentaire ou vice-versa.  

  
 
III.1.4.1.1.1  l’Homme  
 

        Dans les usines de poissons comme dans toutes les industries 

agroalimentaires, l’homme est une source de contamination. Il est le principal 

agent responsable des contaminations soit directement soit indirectement par des 

manipulations défectueuses (34). Par conséquent, l’homme intervient de deux 

manières en tant que vecteur. 

 

III.1.4.1.1.1.1 l’Homme comme vecteur passif 

 
           Par ses mains sales au contact des matières souillées, par les vêtements 

mal entretenus, il transmet des germes aux produits alimentaires qu’il manipule. 
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Un manque d’hygiène peut entraîner une dissémination non négligeable des 

germes qui sont parfois dangereux.. 

  Selon Petit (28) après capture, lors des manipulations le poisson va être 

colonisé par les contaminations de l’environnement de l’Homme. 

 

 

III.1.4.1.1.1.2  l’Homme comme vecteur actif 

 
        Par le fait qu’il est une source abondante et renouvelée des 

microorganismes divers (34). 

Ce type de contamination peut être du à un personnel malade qui dissémine en 

abondance les microbes pathogènes (Salmonelles...) (33). 

 D’autre part, les porteurs sains peuvent être à l’origine d’une contamination par 

les staphylocoques en dehors des plaies suppurées, furoncles. Cette 

contamination peut aussi venir des germes réfugiés dans les glandes sébacées, 

sudoripares ou follicules pileux (34). 

 
III.1.4.1.1.2 Les animaux. 
 
        Les animaux, sauvages ou domestiques, sont de véritables réservoirs de 

beaucoup de maladies bien connues en médecine vétérinaire. 

  Selon SEYDI (37) , à côté de l’homme principal vecteur animé de la 

contamination, les animaux domestiques (chiens chats), les rongeurs (rats et 

souris), les reptiles (lézard et margouillats) ainsi que les insectes (mouches) 

peuvent constituer des réservoirs pour des germes divers (Staphylocoques, 

Streptocoques et Salmonelles.) 

   Selon ROZIER et Coll. (34), la peau des animaux est recouverte de 103 à 109 

germes par centimètre carré qui accroît alors la contamination. 
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   C’est la raison pour laquelle la présence des animaux dans une usine de 

traitement des produits de la pêche ne saurait être tolérée. Il faut par conséquent 

éviter de les attirer en laissant autour des usines des déchets de poisson. 

 
 
III.1.4.1.2 Les vecteurs inanimés de la contamination 
 
         Ces vecteurs représentent les facteurs de l’environnement et tous les 

instruments qui entrent en contacts avec les produits au cours de leurs circuits de 

fabrication. 

 
III.1.4.1.2.1 L’eau 
 
        L’eau est abondamment utilisée dans les industries agroalimentaires mais 

son utilisation n’est pas sans effet néfaste car elle peut constituer une source de 

multiplication de germes, surtout dans les endroits humides, non nettoyés 

régulièrement. Le nettoyage du sol avec de l’eau sous haute pression entraîne les 

éclaboussures sur le matériel de travail tel que les tables de pelage, de filetage et 

de conditionnement.  

          L’eau non potable est une source importante de contamination puisqu’elle 

est un vecteur privilégié de nombreux parasites et germes pathogènes. (10) 

 
 
III.1.4.1.2.2 Le matériel 
 
        Le rôle du matériel dans la transmission des agents microbiens aux 

poissons est important à considérer. En effet, les contaminations exogènes des 

poissons peuvent commencer aussitôt après leur capture, à bord du bateau ou de 

la pirogue et se poursuivre jusqu’au stade du conditionnement. Ceci si le 

matériel utilisé n’est pas de bonne qualité hygiénique. 

     Le matériel contaminant comprend : 

- le matériel de transport (chariots bandes transporteuses…) 
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- le matériel de manipulation (couteau…) 

- le matériel de conservation (emballage plastique…) 

 
III.1.4.1.2.3 L’air 
 

        Il peut se charger des microorganismes responsables d’altérations voire des 

maladies. 

En effet, les poussières et particules véhiculées par l’air sont susceptibles de 

contaminer les surfaces de travail ainsi que les aliments. Elles peuvent provenir 

du sol, de la tenue du personnel, des emballages provenant de l’extérieur, de la 

manipulation des poubelles. 

   Les systèmes d’aération de ventilation ou d’extraction sont équipés de filtre 

qui s’encrassent rapidement. Les poussières accumulées à la surface peuvent se 

détacher au moindre courant d’air ou sous un simple effet de la gravité et 

contaminer le matériel ou les produits (10). 

 
III.1.4.1.2.4  Les locaux 
 
          Les murs, lorsqu’ils ont des surfaces et des raccordements, seront 

difficiles à nettoyer et vont abriter beaucoup de matières organiques. Ceux-ci 

constituent ainsi une source de contamination microbienne. C’est la raison pour 

laquelle les murs doivent être carrelés. 

  Un sol rugueux ou sans pente rend également le nettoyage difficile et constitue 

ainsi un site de prolifération des microorganismes. 
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III.1.4.2  Les différents types de contamination par les microorganismes  
 
 III.1.4.2.1 Les  contaminations par les virus. 
 
 
    Les virus sont les plus petits des micro-organismes connus ce qui fait que leur 

détection est impossible. Les virus ne peuvent pas se multiplier dans le milieu 

extérieur mais sont responsables de maladies diverses parmi lesquelles certaines 

sont transmissibles par les aliments (la poliomyélite, l’hépatite A…) (8). 

Cependant, quelques espèces peuvent être très résistantes aux produits et aux 

méthodes de désinfection généralement employés. 

 
 III.1.4.2.2 Les contaminations par les bactéries 
 
        Ici les problèmes se posent en des termes différents suivant qu’on a affaire : 

-Aux bactéries à gram négatif : présentant une sensibilité inconstante aux 

désinfectants 

Usuels car pouvant développer une résistance vis-à-vis de certains désinfectants 

et résistant également à une désinfection classique (34). 

-Aux bactéries à gram positif non sporulées et aux formes végétatives à gram 

positif sporulés : ce sont celles qui présentent le moins de problème au cours de 

la désinfection car étant peu protégées par leur parois ; 

-Aux spores des bactéries à gram positif : très résistants dans le milieu extérieur 

(spores de Clostridium). 

 
 III.1.4.2.3 Les contaminations par les levures et les moisissures. 
 

     Les levures et les moisissures représentent une faible proportion de 

microflore contaminante des surfaces dans les industries de pèches. 

Cependant, certaines levures sécrètent des substances polysaccharidiques qui 

peuvent prendre à défaut  les protocoles de désinfection. Les spores de 
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moisissures sont au moins aussi résistantes que les spores bactériennes à la 

chaleur et au formol (41). 

 
III.1.4.2.4  Facteurs influençant le développement des microorganismes 
 

        L’évolution des microorganismes sur les surfaces dépend d’un certain 

nombre de paramètres dont les plus importants sont : 

 

      ► La température 

 

En règle générale, les  germes se multiplient d’autant plus lentement que la 

température est basse (32). 

Cependant chaque espèce de microorganisme a la possibilité de se développer 

dans une gamme donnée de température. Selon leur température optimale de 

développement, les microorganismes sont classés en trois groupes : 

       -thermophiles : 55-75˚C 

       - mésophiles : 30- 45˚C 

       -psychrophiles : 12-15˚C 

Cependant selon ROZIER et coll (34) cette classification semble négliger de très 

nombreuses espèces dont l’optimum est situé entre 25 et 30˚C,ces germes 

s’appellent des psychrotrophes et sont très voisin des mésophiles. 
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Tableau I : Température de croissance (˚C) 

          
   Minimales      Optimales    Maximales 

Thermophiles    35-45      55-75      60-90 

 Mésophiles    5-10      30-45      35-47  

 psychrotrophes   -5 - +5      20-30      30-35  

 Psychrophiles   -5 - +5       12-15      15-20 

Source (34) 

 

          ► L’activité de l’eau (AW) 

 

   L’eau libre est indispensable pour le développement des microorganismes.  

L’exigence en eau libre varie avec les espèces, les groupes et les genres et elle 

est exprimée par une valeur :Aw, qui est le rapport entre la pression de vapeur  

de la solution et la pression de vapeur du solvant ;elle représente en fait la 

quantité d’eau libre,seule utilisable par les germes. 

       En général, plus l’Aw est élevée, plus la croissance de la microflore est 

intense. La plupart des bactéries ont un optimum autour de 0,990 à 0,995 (24) 

Les microorganismes ont besoin d’eau pour se développer. Cette eau est prise 

dans l’aliment et pour les germes de surface, dans l’atmosphère. Comme pour le 

facteur précédent (34) classe les microorganismes en fonction de l’activité de 

l’eau en trois groupes : 

          -les germes mésophiles 

          -les germes xérophiles 

          -les germes hygrophiles 
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       ► L’oxygène        

 
           La croissance en anaérobiose est plus lente qu’en aérobiose. Les 

microorganismes sont classés en fonction de leur exigence en oxygène comme 

suit : les aérobies stricts (Pseudomonas, Bacillus…), les aérobies facultatifs 

(Staphylococcus, Entérobactéries…) et les anaérobies stricts (Clostridium…). 

(14)  

 
 III.1.5  Les souillures  
 
 
         Les souillures qu’elles soient liquides ou solides, représentent un problème 

important dans les industries de pêche. Elles sont spécifiques du produit traité 

des procédés de fabrication et du matériel utilisé. Leur adhérence est fonction de 

la température de l’hydrodynamique et de l’interaction du produit ou des 

matériaux en contact (2).  

       CARLIER (8) a fait une étude analytique des souillures et distingue : 

- les souillures organiques et 

- les souillures minérales. 

 
III.1.5.1 Les souillures organiques. 
 
III.1.5.1.1 Descriptions et origines 
 
III.1.5.1.1.1 Les souillures à dominante lipide. 
 
 
          Insolubles dans l’eau, elles y forment des suspensions et des émulsions 

instables. Elles adhèrent aux supports par des liaisons électrostatiques. Elles 

forment des savons en présence des bases qui les solubilisent. 
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III.1.5.1.1.2 Souillures à dominante protéique 
 
       Elles sont constituées le plus souvent de grosses molécules plus ou moins 

combinées à d’autres corps chimiques.  

 
III.1.5.1.1.3 Souillures à dominante glucidique. 
 
   Leur caractère est très différent en fonction de leurs constitutions. 

 
III.1.5.1.1.4 Souillures formées de glucides complexes (amidon, 
cellulose, etc.) 
 

                Elles forment avec l’eau des solutions colloïdales dont la viscosité est 

très variable (sels, gels, etc.) 

 
III.1.5.1.2 Conséquences  
 
            La principale conséquence est d’ordre sanitaire. Puisque les souillures 

organiques sont des  « refuges et des gardes mangés à microbes. » 

 Une souillure incrustée peut être à l’origine d’une corrosion des surfaces       

sud jacentes. Le métabolisme des microorganismes peut entraîner la libération 

d’acides organiques, d’ammoniac qui sont à l’origine de la détérioration des 

substrats. 

   Les souillures organiques inactivent les hypochlorites. 

    Certaines souillures catalysent des phénomènes indésirables tels que 

l’oxydation des lipides. 

  Toutes ces souillures issues des aliments sous forme de glucides, lipides ou 

matières azotées sont éliminées par les détergents neutres ou basiques (11). 
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III.1.5.2  Les souillures minérales. 
 
III.1.5.2.1 Description 
 
   Par ordre de fréquence décroissante on a : 

- le carbonate de calcium. Il se présente sous forme de cristaux très fins, 

mats, en plaques ou sous forme de revêtement continu souvent friable. 

- Le phosphate de calcium : il précipite en créant un réseau de phosphate 

tricalcique cristallin ou amorphe en plaques d’aspect blanc mat finement 

mamelonné et dur. 

- Le sel (NaCl) : il peut souiller les surfaces en y formant un revêtement 

uniforme de couleur blanchâtre ou hétérogène 

 

III.1.5.2.2 Origine  
 

       Elles peuvent être les constituants des produits manipulés ou 

transformés : 

- L’eau et sa charge en minéraux: est à l’origine de l’entartrage des 

minéraux. 

- Le phosphate de calcium est un constituant normale du lait et des produits 

laitiers. 

- Le sel est utilisé en technologie alimentaire sous forme de saumure en tant 

qu’agent de salaison ou comme fluide servant au transfert de chaleur dans 

les échanges thermiques. 
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III.1.5.2.3 Conséquences 
 
          Les dépôts de souillures minérales ont des conséquences variées. 

L’entartrage du à la transformation des bicarbonates en carbonates a pour effets : 

- d’alcaliniser l’eau (perte de CO2) ; 

- d’acidifier la vapeur (corrosion) ; 

- de former des dépôts sous forme de plaques dont les effets sont fonction 

du lieu où ils se déposent. 

Les souillures minérales sont éliminées par des détergents acides (11). 

  
III.1.6  Produits  de nettoyages et de désinfections utilisés dans les usines de 
pèche 
 
 
III.1.6.1    Agent de nettoyage. 
 
 
III.1.6.1.1  Détergents alcalins       
 
 
      Le  rôle des produits de  nettoyage alcalins est d’enlever la croûte de résidus 

organiques calcinés par la chaleur, de saponifier les lipides saponifiables et de 

dissoudre les matières grasses, bref d’éliminer les souillures organiques. Ils 

présentent également des facilités d’utilisation mais également des risques 

potentiels (corrosion des surfaces, dégradation du matériel, danger pour 

l’utilisateur, dégradation de l’environnement) (42). 

Selon DUPUIS et Coll (12) Il y  a quatre sous-classes,  soit les alcalins forts, 

moyens, doux et chlorés 

-Les alcalins forts. Parmi les alcalins forts, on retrouve la soude, la potasse 

caustique et les silicates. Ces derniers sont moins puissants et utilisés pour leur 

pouvoir tampon et surtout comme inhibiteurs de corrosion de matériaux comme 

l’aluminium. 
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-Les alcalins moyens. Cette sous classe contient principalement les phosphates 

.L’utilisation des phosphates est de plus en plus limitée à cause de leurs effets 

néfastes  sur l’environnement. Les polyphosphates ont  un bon pouvoir 

adoucissant sur l’eau. 

-Les alcalins doux. On retrouve principalement les carbonates dans cette sous-

classe. On utilise les alcalins doux pour le lavage d’équipements en aluminium 

ou  tout autre métal mou et pour le lavage manuel requérant un brossage. 

-Les alcalins chlorés. On a recours le plus souvent aux alcalins chlorés pour 

aider à décoller les résidus protéiques abondants et collés à la suite d’un 

traitement thermique ou d’une acidification. Le plus utilisé est  l’hypochlorite de 

sodium. Ces produits sont irritants et ne doivent jamais être mélangés à des 

produits acides ceci pour éviter la formation de gaz chlore. 

 
III.1.6.1.2  Détergents acides. 
 
      On appelle détergents acide toute composition à caractère acide ayant pour 

fonction, de participer à l’élimination d’une souillure formée sur une surface, 

par un procédé de fabrication en bio industrie ; cette souillure peut-être de nature 

variée : minérale, organique, mixte ou microbiologique (25). 

          Les détergents acides consistent surtout à éliminer les dépôts minéraux 

(36), mais selon MOURCEL(25), leur utilisation déborde largement du cadre de 

la souillure minérale ; en effet, les détergents acides sont utilisés pour 

l’élimination de dépôts plus complexes que les sels minéraux. 

          Parmi ces détergents acides on a : l’acide chlorhydrique, l’acide nitrique, 

l’acide phosphorique, l’acide acétique, l’acide citrique, l’acide tartrique, l’acide 

sulfonique, l’acide chloro cyanurique.  

            Il est nécessaire d’inclure dans la composition détergente acide d’autres 

composants (tensioactifs et séquestrant) pour accélérer le processus de  

détartrage et éliminer de la surface la totalité de la souillure. 
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  Tableau II : Propriété des produits de lavage acides et alcalins. 
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EDTA C B C C C C D D C C A C D 
Agents 
mouillants 

C B C A A A A C A A A A C 

Sources de 
chlore 

C C A C C B D D C C D C D 

Acide 
phosphoriqu
e 

D C C C C A C A C C DD C A 

Acide 
nitrique 

D C C C C A D A C C DD C A
A 

Acide 
sulfamique 

D C C C C A B A C C D C B 

Acide 
citrique 

D C C C C A B B C C D C A 

Acide 
hydroxy-
acétique 

D C C C C A A B C C D C B 

Acide 
gluconique 

D C C C C A A B C C D C B 

 
Source (12) 
 

    Efficacité : A- Elevée                      C- Aucun effet 

 

                      B- Bonne                      D- Performances négatives    
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III.1.6.1.3 Les produits neutres  
 
III.1.6.1.3.1 Les agents séquestrant  
 
          Ils permettent de prévenir la précipitation des sels et la formation de tartre. 

On distingue deux types d’agents séquestrant : 

- les séquestrant inorganiques, ce sont de bons émulsifiants, dissolvant ou 

dispersant et ils accroissent la rinçabilité.  

- Les séquestrant organiques ou chélatant, ils sont très solubles dans les 

formulations liquides des produits de nettoyage, parmi eux on peut citer : 

l’éthylène diamine tétra- acétate ( EDTA), les nutrilo tri acétate (NTA), 

etc… 

-  

III.1.6.1.3.2  Les produits enzymatiques  
 
              Une enzyme est une molécule protéique complexe synthétisée par 

une cellule vivante. Elles accélèrent la vitesse de la réaction chimique. Par 

rapport aux produits chimiques classiques, les enzymes sont moins polluants 

pour l’environnement et leur pH d’utilisation est près de la neutralité. Elles 

peuvent substituer le chlore  pour déloger les résidus protéiques ce qui 

diminue la corrosivité des agents de lavage. 

 
 
III.1.6.1.3.3 Les agents tensioactifs  

 
             Ce sont des substances inorganiques dont la principale 

caractéristique est de modifier fortement les interfaces. Ils présentent une 

extrémité soluble dans l’eau et une autre soluble dans les graisses. Ils ont les 

propriétés mouillantes émulsifiantes et dispersantes. 

                Selon  leur charge électrique en solution, on distingue : 

- les agents anioniques (carboxylates, sulfonates et sulfates, etc.…): 

Ce sont d’excellents détergents, mais ils produisent beaucoup de mousses 
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- les agents cationiques (ammonium quaternaire) 

Ce sont de moins bons détergents car ils précipitent avec les précédents. 

En raison de leur activité bactéricide, ils sont plus utilisés comme 

désinfectant. 

- Les agents non ioniques (les alkyls phénol éthoxylate)  

Ce sont de très bons détergents et ils peuvent être utilisés en conjonction 

avec les agents anioniques ou cationiques.  

- Les agents amphotères 

Ils sont moins utilisés mais possèdent des propriétés assainissantes. Ils 

sont constitués d’un acide aminé, généralement la glycine. Le pôle 

anionique confère des propriétés détergentes et le pôle cationique les 

propriétés désinfectantes  

  
III.1.6.2  L’eau 
 

L’eau sert de solvant à l’égard de l’ensemble des agents de nettoyage et de 

désinfection. Elle  peut représenter entre  95 et 99% de solution de lavage (12). 

Elle est aussi utilisée pour les rinçages intermédiaires et le rinçage final de 

l’équipement. 

La qualité microbiologique et chimique de l’eau revêt une importance capitale 

du point de vue du rendement des procédures de nettoyage. En principe on 

devrait utiliser de l’eau potable pour le nettoyage (30,31). 

Cependant certains agents de nettoyage et notamment les alcalins, sont capables 

de précipiter les sels de calcium et de magnésium de l’eau dure, sous forme de 

sels insolubles. 

La pureté microbiologique de l’eau à utiliser pour le rinçage finale doit être 

irréprochable. Si  ce n’est pas le cas, on pourrait y ajouter du chlore à faible 

concentration. 
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III.1.6.3  Les agents de désinfection 
 
III.1.6.3.1 La chaleur 
 
     Elle constitue l’agent de désinfection le plus ancien connu et utilisé dans les 

industries. 

     JACQUES (18) passe en revue les différentes sortes d’utilisation de la 

chaleur : 

- Le feu et la flamme : cette technique reste le meilleur procédé pour 

désinfecter les objets (métaux, pierres). 

- La vapeur : son emploi permet d’atteindre 115-120˚C : température de 

destruction des spores thermorésistants. 

- L’eau bouillante : cette technique est conseillée pour les outils et les 

parties démontables des tables de découpes. 

III.1.6.3.2  Les produits chimiques 
III.1.6.3.2.1  Les ammoniums quaternaires 
 
Ce sont des désinfectants tensioactifs qui détruisent généralement aussi bien les 

bactéries et les levures. 

 
Tableau III : Avantages et inconvénients des ammoniums quaternaires 

 

 

 

 

 

 

 

 

Source  (42) 

 

 

Avantages 

 

inconvénients 

-Large spectre (peut efficace 

cependant sur les spores bactériennes 

et les virus) 

-Absence de corrosion 

-Moussant 

 

-Difficulté de rinçage 
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III.1.6.3.2.2 Les composés chlorés et le chlore 
 
 
Ils sont largement utilisés dans les industries agro- alimentaires. Malgré un 

faible coût et un large spectre bactéricide, ils sont peu toxiques et facilement 

rinçables. Cependant ils risquent d’entraîner la corrosion des surfaces aux  pH 

inférieur à 8. Ce sont surtout les solutions d’hypochlorite de sodium, les 

chloramines et autres composés organiques contenant du chlore, le chlore 

gazeux, etc. 

Les désinfectants chlorés à la concentration de  200 ppm de chlore libre sont très 

actifs et ont aussi un certain effet nettoyant qui est considérablement diminué 

s’il y a présence de résidus organiques(30) . 

 

 
III.1.6.3.2.3  Le peroxyde d’hydrogène et l’acide péracétique 
 
Ils agissent par oxydation et ont un large spectre antimicrobien. Les solutions 

diluées sont utilisées seules ou en combinaison avec d’autres désinfectants pour 

la désinfection des surfaces propres. Ils perdent leur activité plus rapidement que 

les autres désinfectants en présence de matières organiques et ils la perdent 

rapidement avec le temps (30). 

 
III.1.6.3.2.4  Les iodophores et l’iode 
 
Ils ont un large spectre bactéricide à faible dose et  une bonne mouillabilité. Ils 

sont  moins efficaces que le chlore sur les spores, mais plus actifs sur les formes 

végétatives. 
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III.1.6.3.2.5  Les aldéhydes (formol) (35) 
 
   Ils possèdent un large spectre bactéricide mais ont une action relativement 

lente, les produits à base de formol présentent l’inconvénient de dégager des 

odeurs et de provoquer des irritations ; ils ne peuvent être utilisés à basse 

température (chambres froides). 

 
  III.1.6.3.2.6  Les alcools 
 
     Les alcools à 60-80 % sont parfois utilisés comme antiseptiques pour des 

rinçages antimicrobiens des petites surfaces et des mains.   
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    Tableau IV:    Caractéristiques des principaux types d’agents de désinfection 
 Produits 

 

Chlores Iodophores     Ammonium 

quaternaire 

Acides 

peroxydé 

Concentration 

   Maximale  

   Permise 

(sans rinçage) 

200 ppm de 

chlore disponible 

25 ppm 

en iode actif 

200 ppm en quat. 

actif 

Selon les 

spécifications de 

la fiche 

technique 

       pH 

 d’utilisation 

6-7,5 2-8 Acide et alcalin  Acide 

Jusqu’à 7,5 

Microorganismes 

    Touchés 

Large spectre : 

bactéries, 

champignons, 

virus 

bactériophages 

 

 

Large spectre y 

compris les 

levures et 

moisissures ; peu 

d’activité contre 

les 

bactériophages 

Grande variété de 

microorganismes y 

compris les levures 

et moisissures 

Acide : Gram 

négatif (faible) 

Alcalin : Gram 

positif 

Large spectre 

biofilms variable 

pour les levures 

et les 

moisissures 

Stabilité en 

Présence de 

minéraux (eau dure 

ou autres) 

 

Stables 

 

Stables selon la 

formulation 

 

Instable 

Instable selon les 

métaux ; surtout 

le fer si plus que 

0,2 ppm 

Stabilité en 

présence de 

matières organiques 

 

Instables 

Mieux que le 

chlore, mais 

relativement 

stable 

 

    Stable 

 

Relativement 

   stable 

Corrosivité Oui très corrosif Faible, si 

température< 

50˚C 

 

     Non 

Sur certains 

métaux : laiton, 

cuivre, acier 

légers, galvanisé 

surtout si Cl¯ > 

75 ppm 

 

Source (12) 
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III.2  ASPECT PRATIQUE 
 

III.2.1  Mise en œuvre du nettoyage et désinfection 
 
Les opérations de nettoyage doivent être toujours suivies de mesures de 

désinfection destinées à réduire éventuellement le nombre de micro-organisme 

pouvant résister après le nettoyage. 

Ces opérations doivent toujours avoir lieu dans un ordre immuable : nettoyage-

rinçage-désinfection-rinçagefinal- séchage (20) 

En fonction des industries, il existe plusieurs techniques de nettoyage et de 

désinfection. 

 
III.2.1.1  Systèmes de nettoyage 
 
III.2.1.1.1 Nettoyage manuel 
 
La séquence classique de nettoyage manuel est la suivante : 

1) prérinçage à l’eau tiède ou froide ; 

2) brossage avec une solution détergente alcaline ou acide, selon les cas ; 

3) rinçage à l’eau tiède ou froide ; 

4) assainissement avec un produit approuvé, rinçage à l’eau potable avant 

usage, sauf indication contraire. 

 
III.2.1.1.2 Nettoyage par pulvérisation ou aspersion 
 
Il s’agit d’un nettoyage fait par des jets sortant d’une installation de basse ou de 

haute pression. Les temps de contact sont courts mais l’action mécanique due à 

la pression conserve  l’efficacité. 

 Il peut y avoir vaporisation ou atomisation des produits à ces pressions, on 

recommande de ne pas utiliser des produits très alcalins ou très acides (12). 
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III.2.1.1.3 Nettoyage par trempage ou immersion 
 
Le trempage ou l’immersion sont idéals pour agir sur des pièces fortement 

souillées. Pour ce faire, on a besoin de bassins de détergents, de rinçage et de 

désinfection. Il  est important que la pièce à laver soit complètement immergée 

dans la solution de lavage. 

 

III.2.1.1.4 Nettoyage en place 
 

Il est utilisé pour le nettoyage des surfaces internes et les tuyauteries sans toute 

fois les démonter et l’action mécanique ici est assurée par la vitesse de 

circulation des produits et les forces d’impact sur les parois. Le principe repose 

sur la circulation d’eau, d’agent de nettoyage et de désinfectant par pompage 

(40). 

 

III.2.2  Systèmes de désinfection 
 
III.2.2.1 Considérations générales (36) 
 

         La désinfection entraîne une réduction des microorganismes vivants 

mais elle ne supprime généralement pas les spores bactériennes 

    Aucun procédé de désinfection ne peut être pleinement efficace s’il n’a été 

au préalable précédé d’un nettoyage complet. L’efficacité d’un désinfectant 

ne dépend pas uniquement de la nature du produit et de la stricte observation 

du mode d’emploi. En effet, il n’existe pas de désinfectant universel, tous les 

désinfectants n’ont pas la même activité vis-à-vis de tous les germes aussi, il 

est conseillé : 

-soit d’alterner les antiseptiques utilisés, 

-soit de réaliser des mélanges de désinfectants mais alors il convient de se 

méfier des incompatibilités (par exemple : les ammoniums quaternaires sont 

instables et peu efficaces en milieu alcalin). 
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III.2.2.2 La désinfection par les rayons ultraviolets 
 
        Les rayons UV servent surtout à stériliser l’air dans  les salles de 

préparation de certains produits alimentaires .On peut également irradier les 

produits alimentaires au cours de leur préparation, de même que les surfaces 

avec lesquelles ils entrent en contact (12). 

 
III.2.2.3 La désinfection par la vapeur et l’eau chaude 
 

       L’utilisation  de la chaleur sous forme de vapeur ou d’eau chaude est un 

mode de désinfection sûr et largement utilisé. 

Le moyen le plus sûr pour tuer les micro-organismes est de porter les appareils à 

des températures suffisamment élevés pendant un temps suffisamment long. La 

vitesse de destruction thermique des micro-organismes dépend de la 

température, de l’humidité, du type de micro-organisme et du milieu (30). 

       Les désinfectants thermiques présentent des avantages intéressants : ils ne 

sont pas influencés par la matière organique et ils sont efficaces vis-à-vis de 

l’ensemble des microorganismes. Cependant, leur coût énergétique est élevé. 

 
III.2.2.4  La désinfection par les agents chimiques (12) 
 
       Les désinfectants chimiques ont comme avantage d’être faciles d’utilisation 

et d’avoir un coût énergétique faible. Cependant,les inconvénients sont 

nombreux :la plupart d’entre eux sont rendus inefficaces par la présence de 

matières organiques ; certains peuvent causer la corrosion des métaux ; ils ne 

sont pas efficaces contre tous les microorganismes ; il y a un risque d’adaptation 

de la part des microorganismes ; il y a un risque d’interférences avec les 

solutions de lavage ; ils doivent être approuvés par les autorités 

gouvernementales et même s’ils sont entreposés de façon sécuritaire, ils peuvent 

se dégrader avec le temps. 
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III.2.3  Fréquence des opérations de nettoyage et de désinfection  
 
Elle est variable et peut se faire : 

- plusieurs fois par jour après chaque interruption majeure, 

- une fois à la fin de chaque production. 

 Le matériel utilisé pour la préparation et pour le transport des produits doit 

être soigneusement nettoyé et désinfecté plusieurs fois au cours d’une même 

journée de travail ainsi qu’à la fin de la journée (23). 

 
III.2.4  Le rinçage (36) 

      
      Il se fait en deux temps : le rinçage intermédiaire et le rinçage final.  

                     
- Le rinçage intermédiaire 

 
Il permet dans un premier temps de détacher les souillures les plus tenaces grâce 

à l’utilisation de la haute pression. Dans un deuxième temps, le complexe 

"détergent-souillure" est éliminé des surfaces. 

 
- Le rinçage final 

C’est la phase obligatoire afin d’éviter toute trace de substances actives ou de 

résidus sur les denrées alimentaires. Il est également nécessaire pour éliminer 

le complexe " bactérie détruite " présent sur le matériel, les murs et les sols. 

Ce rinçage est réalisé par projection d’une eau potable sous une faible 

pression afin d’éviter les éclaboussures mais avec un débit relativement 

important de manière à éliminer toutes traces de substances. 
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III.2.5  Lutte contre les nuisibles (34) 
 
       Il s’agit des animaux : carnivores domestiques, oiseaux, rongeurs, 

insectes, à l’origine de contaminations microbiennes mais aussi d’autres 

types de déprédations. 

Les locaux des filières agro-alimentaires sont interdits aux animaux de 

compagnie. 

   Pour les rongeurs et les insectes il est nécessaire d’assurer : 

- L’herméticité des locaux pour éviter la pénétration des nuisibles ; 

- L’hygiène très stricte des locaux en évitant en particulier l’accès à des 

substances alimentaire : tout endroit inaccessible au nettoyage peut servir 

de réserve alimentaire aux nuisibles ; 

- Le froid et la climatisation ; 

   Et en dernier ressort les méthodes de lutte chimique : 

- Les raticides à base d’anticoagulants pour les rongeurs ; 

- Les insecticides à base de pyréthrinoϊdes. 
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DEUXIEME PARTIE : ETUDE EXPERIMENTALE 
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   CHAPITRE I : PRESENTATION DE LA PIROGUE 
BLEUE 
 
 I.1 Locaux et équipements 
 
I.1.1 Locaux 
 
I.1.1.1 Conception générale 

 
      La conception  des locaux répond dans une grande mesure aux principes 

habituels d’hygiène. Ceci concerne en particulier : 

 -la disposition des locaux techniques ; 

 -le carrelage du sol et des murs ; 

 -la ventilation des locaux techniques ; 

 -la séparation du secteur souillé et du secteur propre ; 

Cependant il est important de noter que le quai de débarquement des 

produits est confondu avec la salle d’entrée et d’enregistrement du 

personnel. 

 
     I.1.1.2  Type de locaux 

     
     Ces locaux peuvent être classés en 3 catégories 

 

I.1.1.2.1 Locaux techniques 
        

             Ceux-ci sont utilisés pour les opérations de préparation des produits de 

la pèche. On peut classer ces locaux en fonction des différentes tâches 

effectuées.   On distingue ainsi les salles : 

            - d’écaillage ; 

            - de filetage ;  

            - de parage ; 

            - d’emballage 
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        I.1.1.2.2 Locaux administratifs 
 
            Ils sont situés juste au dessus des locaux techniques car l’usine est une 

maison à étage. Ces locaux sont composés du bureau du directeur général, du 

bureau du directeur commercial, du bureau du directeur de production et du 

bureau du directeur administratif et financier.  

  
        I.1.1.2.3 Les locaux  sociaux 
 
           C’est un ensemble composé : de la buanderie, des vestiaires et des 

sanitaires. 

          La buanderie située au premier niveau est dotée d’une machine à laver, de 

fer à repasser et des étagères où on classe le linge lavé après chaque journée de 

travail.    

         En ce qui concerne les vestiaires, il faut noter qu’il existe les vestiaires 

pour les femmes d’une part et les vestiaires des hommes d’autre part .Cependant 

ces locaux sont équipés de placards en nombre insuffisant puisque certains sont 

partagés par deux personnes. 

        Les sanitaires situés juste au premier niveau sont non seulement en nombre 

insuffisant (quatre douches et quatre toilettes) pour l’ensemble du personnel 

temporaire, mais aussi manque de papier hygiénique. Cependant le personnel a à 

sa disposition de lavabos à commande manuelle à la sortie des toilettes dotés de 

savon liquide et de sèche main électrique.  

   
I.1.2 Equipements 

 
 I.1.2.1  Equipements  fixes 
 
L’usine comprend comme  équipements fixes : 

-deux fabriques de glace ; 
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-une chambre froide où on met les produits qui ont été triés au quai de 

débarquement et qui attendent d’être traités ; 

-deux tunnels de congélation où on met les produits déjà traités. 

 
 I.1.2.2  Equipements mobiles  
 
Il existe dans cette usine des bacs en matière plastique et des chariots 

métalliques équipés de roulettes qui facilitent le transfert de charge. 

 
 I.1.2.3  Véhicules 
 
Sept camions sont disponibles pour le transport des produits de l’usine.  

 
I.2  Fonctionnement 
          
I.2.1 Moyens humains 
 
          La pirogue bleue compte 150 employés .Dans ce personnel, cinq ont un 

contrat à durée indéterminé. Selon le volume de travail, l’usine fait appel au 

personnel temporaire. 

 

I.2.2  Domaine d’activité 
   
La gamme est relativement variée (produits frais et congelés).Les produits sont 

commandés en fonction des besoins et de la disponibilité du marché, si bien que 

certains produits sont plus ou moins saisonniers. 

 

 I.2.3  Production journalière 
 
La production journalière dans l’usine est de deux tonnes de poisson par jour. 
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 I.2.4  Hygiène du personnel 
 

 I.2.4.1 Etat sanitaire 
 
La santé du personnel n’est pas rigoureusement suivie. En effet le personnel fait 

l’objet d’une visite médicale au moment de leur recrutement et subit une visite 

de contrôle annuelle. 

 

I.2.4.2 Hygiène corporelle  
 
Le service qualité met un accent particulier sur l’hygiène corporelle du 

personnel. En effet ce service exige du personnel à l’entrée des locaux 

techniques : 

-de passer par le pédiluve ; 

-de se débarrasser des bijoux pendant le travail ; 

-de se couper les ongles ; 

- et de se laver les mains. 

 Cependant, il est à noter que cette propreté corporelle est insuffisante  à cause 

de l’absence d’essuie-main à usage unique à la sortie des sanitaires. 

     
 
I.2.4.3 Hygiène vestimentaire  
 
  
Les tenues du personnel répondent dans une grande mesure aux exigences des 

industries agro-alimentaires. En effet, en fonction du poste de travail la couleur 

de la blouse de travail est différente. Sinon dans l’ensemble chaque personnel 

dispose d’une tenue de travail composée : 

-des bottes 

-d’un pantalon  

-d’une blouse 

-d’une coiffe  
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-d’un masque 

-des gants 

-d’un tablier. 

Toute fois il est à noter que les coiffes ainsi que les masques ne sont pas 

régulièrement changés.  

 

I.3 Description de la procédure de nettoyage  et de  désinfection des surfaces 
de travail 
 
La procédure comprend des opérations sommaires et des opérations complètes 

de nettoyage et désinfection. 

                
I.3.1 Opérations sommaires de nettoyage et de désinfection 
 
       Elles sont exécutées par l’équipe de production. Ces opérations sont mises 

en œuvre le matin avant le démarrage de la production et au moment des pauses 

pour remettre les surfaces à l’état propre, on note deux phases : 

 

I.3.1.1  Le nettoyage 
 
        Un rapide nettoyage est effectué sur les surfaces avec une solution 

détergente. Il est procédé ensuite à un rinçage à l’eau. 

 
I.3.1.2  La désinfection  
 
        Une solution chlorée à 200 ppm est appliquée sur les surfaces. Après cinq à 

dix minutes, on fait un rinçage à l’eau. 
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I.3.2  Opération complètes 
 

Elles sont effectuées après la première et la deuxième phase des opérations. Le 

premier grand nettoyage se fait après les opérations de pelage, grattage et de 

filetage. Le deuxième grand nettoyage se fait en fin de journée vers 17 h. Ces 

opérations comprennent les étapes suivantes : 

 

I.3.2.1 le nettoyage 
 
      Le nettoyage comprend : le prélavage et le lavage 

         -le prélavage : il consiste à ranger le matériel de travail pour faire le vide 

sanitaire. Ensuite, à l’aide de jet d’eau sur les surfaces, les souillures grossières 

sont éliminées. 

         -le lavage : la solution détergente est préparée selon les prescriptions du 

fabriquant. Elle est ensuite appliquée manuellement à l’aide  de canon à mousse. 

Avec des brosses ou des pailles synthétiques, les surfaces sont frottées pendant 

au moins cinq minutes. 

         -le rinçage intermédiaire : il se fait par application  de jet d’eau sur les 

surfaces jusqu’à l’élimination complète du détergent. 

 

I.3.2.2  La désinfection 
 

       A l’aide de petits bols en plastique, la solution désinfectante est versée sur 

les surfaces déjà nettoyées. Après cinq à dix minutes, il est procédé à un rinçage 

final. 

 

I.3.3  matériels utilisés 
 
         -Balai brosse 

         -Racleur 
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         -Morceaux de sac en nylon 

         -Laveuse à pression 

         -Brosse à main 

         -Tuyaux  

         - canon à mousse 

I.3.4 Produits utilisés 
 
     ►détergent 

        -Lavol 

 

     ► Produits mixtes 

        -REM MOUSSE qui est un produit pour canon à mousse 

        -ANIOS CDN qui est un savon bactéricide pour le lavage hygiénique des 

mains. 

 

    ►désinfectants 

        -Hypochlorite de calcium 

        -Oxy Anios 5 

   Ces différents produits sont alternés. 
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CHAPITRE II : MATERIEL ET METHODES 
 

II.1   Matériel 
 
 
II.1.1 Matériel technique 
 

 
 Il est constitué : 

-de l’alcool ; 

-de la balance à précision ; 

-de cuillères ; 

-d’eau distillée ; 

-de marmites ; 

-de cuisinières ; 

-d’autoclaves ; 

-d’étuves 30˚C et 44˚C ; 

-du bec bunsen ; 

-du réfrigérateur ; 

-des pipettes de 5ml et10ml ; 

-de stérilisateurs ; 

-de milieux de culture. 

 

II.1.2  Matériel de prélèvement 
 

 
  Nous avons utilisé comme matériel de prélèvement des surfaces : 

    -une glacière ; 

    - 3 à 4 carboglaces ; 

    -de l’alcool ; 

    -un marqueur indélébile ; 
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    -des boites de contacts de marque RODAC préalablement coulées avec du 

VRBL et du PCA. 

 

   II.1.3  Surfaces de prélèvements   
 

 
    Ce sont les surfaces de production des secteurs suivantes : 

             ► Pelage/écaillage 

             ► Filetage 

             ► Parage  

             ►  Pesage 

             ► Conditionnement. 

 

   II.2  Méthode 
 
 
     Au cours de notre étude, nous avons choisi la méthode de prélèvement par les 

boîtes de contact parce qu’elle s’applique facilement sur les surfaces planes 

considérées comme points cibles pendant notre  étude et de plus parce qu’elle 

est plus simple. 

 

II.2.1  Echantillonnage 
 

     Pour le contrôle de l’ensemble des surfaces  des secteurs précédemment 

citées, nous avons prélevé 150 échantillons et utilisé au total 300 boîtes de 

contacts préalablement coulées de manière aseptique dans le laboratoire 

d’hygiène d’industries des denrées alimentaire d’origine animales (HIDAOA), 

de l’école inter- états des sciences et médecine vétérinaires (EISMV). Ces boîtes 

en  fonction  des étapes  technologiques de production  sont reparties comme 

suit: 
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- 60 boîtes de contacts pour le prélèvement dans la section pelage et 

écaillage 

- 60 boîtes de contacts pour le prélèvement dans la section de filetage 

- 60 boîtes de contacts pour le prélèvement dans la section de parage et 

calibrage 

- 60 boîtes de contacts pour le prélèvement dans la section de pesage 

- 60 boîtes de contacts pour le prélèvement dans la section de 

conditionnement. 

 

II.2.2.   Prélèvements  
      
Les prélèvements s’effectuent sur des surfaces qui viennent de subir un 

nettoyage et une désinfection. Ces prélèvements sont faits à l’aide de la méthode 

par imprégnation de la gélose qui consiste à appliquer successivement sur la 

même surface à contrôler  une boîte contenant le PCA et une boîte contenant le 

VRBL. Une fois les boîtes appliquées sur la surface à tester pendant 15 secondes 

avec une force d’environ 100 à 200 grammes, les boîtes sont immédiatement 

fermées. 

II.2.3  Transport 
 
   Les boîtes sont ensuite introduites dans une glacière contenant les carboglaces 

pour être acheminées au laboratoire d’hygiène d’industries des denrées 

alimentaires d’origine animales de l’école inter-états des sciences et médecine 

vétérinaires où elles seront incubées. 
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 II.2.4  Protocole d’analyse   
    
 II.2.4.1 Coulage des boîtes 
       
    Les boîtes sont coulées de manière aseptique au laboratoire. En effet, grâce à 

des pipettes de 10ml on introduit le milieu de culture (PCA ou de VRBL) dans 

la boîte de façon à obtenir un ménisque. Ensuite, les boîtes sont rapidement 

refermées et laissées sur la paillasse jusqu'à ce que la gélose se solidifie. Dès que 

la gélose est refroidie, on stock les boîtes dans un réfrigérateur jusqu'à leur 

utilisation. 
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Figure 1 : prélèvement sur une table avec une boîte contenant le PCA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 2 : prélèvement sur une table avec une boîte contenant le VRBL 
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 II.2.4.2  Incubation  
 
    Pendant cette phase, les boîtes sont  dans les étuves en position retournée. Et 

suivant la température d’incubation : 

       -les boîtes contenant le PCA sont incubées à 30˚C pendant 48 à 72 heures 

       -les boîtes contenant le VRBL sont incubées à 44˚C pendant 24 heures. 

 
 II.2.4.3 Dénombrement des germes   
 
  Le dénombrement des germes se fait par la lecture directe des colonies 

caractéristiques sur les boîtes. 

  Le dénombrement des coliformes thermotolérants de couleur rouge avec un 

diamètre d’environ un millimètre se fait sur la boîte contenant le VRBL. Quant à 

la flore mésophile aérobie  elle apparaît sous forme de couleur blanche à 30°c 

sur la boîte contenant le PCA.   
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Figure 3 Colonies de la FMAT sur du PCA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 4 : Colonies de coliformes thermotolérants sur du VRBL 
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 II.2.4.4  Interprétation 
 
   Actuellement il n’existe pas de normes internationales disponibles en ce qui 

concerne la contamination des surfaces. Cependant des indicateurs de 

surveillance ont été établis. 

    Dans notre étude nous avons eu recours aux indications du « Forum des 

hygiénistes et technologues alimentaires » (27) qui stipule que : 

   Pour les coliformes thermotolérants ; 

        -si les CT<1UFC / boîte : la saleté est non détectable. 

        -si 1< UFC / boîte < 10 : la surface est sale. 

        -si > 10 UFC / boîte : la surface est trop sale. 

   Pour la flore mésophile aérobie totale ; 

        -si la FMAT <1UFC / Cm² : la désinfection est excellente. 

        -si la FMAT varie de 2 à 11 UFC/Cm² : la désinfection est bonne. 

        -si la FMAT varie de 11 à 100 / Cm² : le nettoyage est nécessaire 
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CHAPITRE III : RESULTATS   
 

III.1  Niveau de contamination des surfaces  par la FMAT en 
fonction des étapes technologiques de production 

         
Tableau V : Niveau de Contamination des surfaces dans la section pelage et 

écaillage 

   

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Cm² 

Nombre de 

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC /Cm²           15            50             50 

De 2 à 11 

UFC/Cm² 

            9               30            80 

De 11 à 100 

UFC /Cm² 

            -               -             - 

Incomptable            6            20             100 

 

 
Ces résultats  montre que :    

    ♦  50% des surfaces ont bénéficié  d’un  nettoyage dit excellent. 

    ♦   30%  des surfaces ont bénéficié d’un bon nettoyage. 

    ♦  Un nettoyage est nécessaire sur 20% des surfaces.  
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 Tableau VI : Niveau de contamination des surfaces dans la section filetage 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Cm² 

Nombre de 

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC /Cm²            23           76,66            76,66 

De 2 à 11 

UFC/Cm² 

            6            20            96,66 

De 11 à 100 

UFC /Cm² 

            -               -             - 

Incomptable             1          3,33                           99,99 

     

Les résultats du tableau montre que :    

    ♦  76,66% des surfaces ont bénéficié  d’un  nettoyage dit excellent. 

    ♦   20%  des surfaces ont bénéficié d’un bon nettoyage. 

    ♦  Un nettoyage est nécessaire sur 3,33%  des surfaces.  

 

Tableau VII: Niveau de Contamination des surfaces dans la section parage 

 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Cm² 

Nombre de 

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC /Cm²           24             80            80 

De 2 à 11 

UFC/Cm² 

            4                13,33            93,33 

De 11 à 100 

UFC /Cm² 

            -               -             - 

Incomptable            2             6,66           99,99 

 

Ces résultats  montrent que :    
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    ♦  80% des surfaces ont bénéficié  d’un  nettoyage dit excellent. 

    ♦   13,33%  des surfaces ont bénéficié d’un bon nettoyage. 

    ♦  Un nettoyage est nécessaire sur  6,66%  des surfaces. 

 
Tableau VIII: Niveau de contamination des surfaces dans la section pesage 

 
 Résultats 

exprimés en 

UFC/Cm² 

Nombre de 

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC /Cm²            29              96,66            96,66 

De 2 à 11 

UFC/Cm² 

             1                            3,33             99,99          

De 11 à 100 

UFC /Cm² 

            -               -             - 

   L’analyse de ces résultats  montre que :    

    ♦  96,66% des surfaces ont bénéficié  d’un  nettoyage dit excellent. 

    ♦   3,33%  des surfaces ont bénéficié d’un bon nettoyage 

 
Tableau IX: Niveau Contamination des surfaces dans la section 

conditionnement 

 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Cm² 

Nombre de 

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC /Cm²            30             100             100 

De 2 à 11 

UFC/Cm² 

             -                           -             -           

De 11 à 100 

UFC /Cm² 

            -               -             - 
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   Ce tableau  montre que :    

    ♦  100% des surfaces ont bénéficié  d’un  nettoyage dit excellent. 

 
 

III.2  Niveau de contamination des surfaces par les CF en fonction 
des étapes technologiques de production 
  

Tableau X:   Niveau de contamination des surfaces dans la section pelage et 

écaillage 

 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Boîte 

  Nombre de  

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC/Boîte             28           93,33                     93,33   

 1<UFC/Boîte <10              2                6,66           99,99           

 <10 UFC /Boîte             -               -             - 

  L’analyse du tableau nous montre que : 

       ♦ la saleté est non détectable sur 93,33% des surfaces 

       ♦ la saleté a été décelée sur 6,66% des surfaces.    

        

 Tableau XI: Niveau de contamination des surfaces dans la section filetage 

 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Boîte 

  Nombre de  

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC/Boîte            30             100             100 

 1<UFC/Boîte <10              -                          -             -           

 <10 UFC /Boîte             -               -             - 
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  Nous constatons sur ce tableau que : 

          ♦  la saleté est non détectable sur 100% des surfaces.  

 
        Tableau XII: Niveau de contamination des surfaces dans la section parage    

 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Boîte 

  Nombre de  

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC/Boîte             30          100                        100 

 1<UFC/Boîte <10             -               -             -          

 <10 UFC /Boîte             -               -             - 

 

  Ce tableau nous montre que : 

          ♦   Sur 100% des surfaces la saleté est non détectable 

 

        Tableau XIII: Niveau de contamination des surfaces dans la section 

pesage    

 

 Résultats 

exprimés en 

UFC/Boîte 

  Nombre de  

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC/Boîte             30          100                        100 

 1<UFC/Boîte <10             -               -             -          

 <10 UFC /Boîte             -               -             - 

 

  Nous constatons sur ce tableau que : 

          ♦  la saleté est non détectable sur 100% des surfaces 
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Tableau XIV: Niveau de contamination des surfaces dans la section 

conditionnement 

    
 Résultats 

exprimés en 

UFC/Boîte 

  Nombre de  

prélèvements 

Pourcentage 

     (%) 

Pourcentage 

cumulé (%) 

< 1UFC/Boîte             25          83,33                       83,33 

 1<UFC/Boîte <10              5              16,66           99,99           

 <10 UFC /Boîte             -               -             - 

 

      L’analyse du tableau nous montre que : 

       ♦ la saleté est non détectable sur 83,33% des surfaces. 

       ♦ la saleté a été décelée sur 16,66% des surfaces.      

   

III.3  Niveau de contamination globale des surfaces 
 

Tableau XV : Niveau de contamination globale des surfaces par la FMAT 

 

   Section Moyenne Minimum Maximum Valide Incomptable

Pelage et 

écaillage 

    57,66       0       2     24         6 

Filetage     59,5       0      3,8     29          1 

Parage     34,83       0      2     28          2 

Pesage      8,83       0      1,5     30         0 

Conditionnement      4,33       0,05      0,25 

 

    30         0 

   Total     33,03 

 

     0       3,8          141         9 
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Tableau XVI : Niveau de contamination globale des surfaces par les CT 

 

   Section Moyenne Minimum Maximum Valide Incomptable

Pelage et 

écaillage 

     0,06      0       1           30        0 

Filetage      0            0       0     30        0 

Parage      0      0       0     30        0 

Pesage      0      0       0     30        0 

Conditionnement      0,16      0       3     30        0 

   Total      0,044      0       3             150        0 

 

 

    III.4-  Appréciation des résultats 
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Figure: Comparaison des résultats satisfaisants et non satisfaisants en fonction des 
étapes technologiques de production par la FMAT
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 CHAPITRE IV : DISCUSSION ET PROPOSITIONS 
D’AMELIORATION 
 

   IV.1  Discussion 
 

   IV.1.1  Méthode d’échantillonnage 
 
    De nombreuses méthodes d’étude de la contamination des surfaces existent  

de nos jours. Mais il convient d’être très prudent dans l’interprétation et 

l’utilisation des résultats pour deux raisons :  

         -La faible répétabilité des méthodes liées à la technique de prélèvement et 

à la rugosité des surfaces. 

         -La faible efficacité de la méthode car celle-ci ne met jamais en évidence 

100% de contaminants présents. 

 En effet, on considère qu’une surface en acier oxydable de rugosité moyenne de 

0,8 millimètre, 20 à 30% de germes sont récoltés par le technique de la boîte 

De contact. Ces résultats chutent vite selon l’état des surfaces. Il est donc 

important de souligner qu’avoir un résultat négatif ne voudrait pas dire 

automatiquement signifier qu’il n’y a pas de microorganismes sur la surface.  

 Selon COIGNARD cité par THIOUB (42) la nature des surfaces a une grande 

influence sur la méthode utilisée. 

 Selon CORREGE et al .cité par SENE, les méthodes d’imprégnation de gélose 

(boîte contact, petrifilm, lames de surfaces) semblent actuellement concilier au 

mieux la fiabilité des résultats. 

    

 IV.1.2  Degré d’efficacité du nettoyage et de la désinfection  
 
 
        La figure 5 nous montre que les résultats satisfaisants s’améliorent suivant 

la marche en avant du produit dans la salle de production. Ces différences 
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observées au niveau des locaux s’expliquent par le niveau de contamination 

initiale des surfaces. 

Mais globalement nous avons obtenu un total de 80,66% de résultat satisfaisant 

pour la flore mésophile aérobie et 95,33% pour les coliformes fécaux. Ces 

résultats sont supérieurs à ceux obtenus par  SENE pour les travaux similaires 

soit 58,57% pour la FMAT et 84,3% pour les CF. Au regard de ces résultats  

nous pouvons dire  qu’il y a une amélioration dans la maîtrise du processus de 

nettoyage et de désinfection. 

DUCOULOMBIER affirme que le nettoyage et la désinfection peuvent être 

influencés par quatre facteurs tels que : la température, la concentration, le 

produit et le temps de contact.   

        ►La température 

           Elle revêt une importance capitale. DUCOULOMBIER a pu constater 

que lorsqu’on augmente la température de12°c, la vitesse du nettoyage et de la 

désinfection est multipliée par deux. Elle accélère donc la vitesse de réaction 

chimique des détergents et désinfectants. 

     Selon DUPUIS et coll (12)  une température moins élevée est requise pour le 

nettoyage manuel, soit moins que 50°c.  

        ►La concentration 

           Elle joue un rôle important dans le processus de nettoyage. En effet 

l’efficacité du nettoyage et de la désinfection augmente avec la concentration 

mais avec des risques de corrosion des surfaces (12). 

        ►Le produit 

           Nous avons obtenu un pourcentage de 87,99% de résultats satisfaisants 

avec Rem-Mousse contre 63,6% pour SENE avec le Desimicide. 

Le chlore possède une action germicide rapide à condition que son application 

soit précédée d’un bon nettoyage des surfaces (41).  
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        ►Le temps de contact 

           Il a une influence sur l’efficacité du nettoyage et de la désinfection car le 

produit n’agit pas de façon spontanée.  

    Selon DUPUIS et coll (12) on doit respecter le temps de contacte spécifier par 

le fournisseur afin de permettre au produit de faire son travail. 

 

 IV.1.3  Signification de la contamination des surfaces 
 
       Sur un total de 150 échantillons, les coliformes ne sont présents que sur 7 

échantillons soit un pourcentage de 4,66%. Ce résultat est inférieur à celui  

obtenu par SENE (15,7%) et supérieur à celui réalisé par SOW (0,54%) pour les 

travaux similaires.  

   En effet les coliformes : Enterobacter, Citrobacter,Klebsiela et plus 

particulièrement Escherichia coli , sont des bactéries qui vivent normalement 

dans l’intestin de l’homme et des animaux à sang chaud, leur présence sur les 

surfaces est un indicateur de la contamination fécale des surfaces et 

corrélativement des aliments. Ils témoignent le non respect des bonnes pratiques 

de fabrication. 

      Cette contamination peut être due : 

    -à l’absence de papier hygiénique dans les sanitaires, 

    - présence de lavabo avec commande manuelle 

    -la mauvaise hygiène corporelle du personnel, considéré comme source 

principale de contamination. 

       Selon BELLION, les coliformes fécaux sont indésirables sur les surfaces en 

contact avec les denrées alimentaires. 

  La moyenne de la flore mésophile aérobie totale obtenue 33,03 est inférieur à 

celle obtenu par SOW (42,83) et supérieur à celle obtenue par SENE (29,68)  

En  effet tout comme les coliformes, la flore mésophile à 30°c représente toute 

les gammes de bactéries non spécifiques qu’on retrouve sur les surfaces. 
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Leur importance donne une idée de la charge globale initiale des surfaces. 

  Selon GLEDEL le nombre élevé de contaminants d’origine exogène peut être à 

l’origine de l’augmentation de la contamination des aliments.  

   

IV.1.4 Procédure 
 
  Avec 80,66% de résultats satisfaisants pour la FAMT et 95,33% de résultats 

satisfaisants pour la CF contre 94,6% et 99,5% de résultats satisfaisants 

respectivement pour la flore mésophile aérobie totale et les coliformes fécaux  

pour SOW, nous pouvons dire que la meilleure procédure est celle qui utilise 

une équipe de nettoyage et de désinfection différente de l’équipe de production.    

 S’il est admis que le nettoyage doit faire partie intégrante du processus de 

fabrication, il est alors nécessaire de dégager un temps nécessaire permettant 

d’effectuer correctement les opérations de nettoyage et de désinfection. 

    Selon SENE, les meilleurs résultats sont obtenus lorsqu’on dissocie les deux 

opérations. 

   Selon JAQUET lorsqu’on combine le nettoyage et la désinfection l’efficacité 

diminue. 
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IV.2   Propositions d’amélioration 
 

Les résultats que nous avons obtenus tout au long de notre étude, nous ont 

permis de suivre l’évolution du niveau de contamination des surfaces en 

fonction des secteurs de production. C’est pour cette raison que nous suggérons 

les recommandations suivantes pour assurer non seulement la qualité et la 

sécurité des surfaces  mais aussi de la matière première. 

               ♦ Alterner régulièrement les produits de désinfection comme prévu 

pour éviter l’apparition de souches bactériennes résistantes couramment 

utilisés ; 

               ♦ Dissocier l’équipe de nettoyage et de production. En effet les 

opérations de nettoyage et de désinfection sont complexes, il convient par 

conséquent de les confier à un personnel spécialisé conscient de l’importance de 

ces opérations et des impératifs de son exécution ; 

               ♦ Le respect des doses de produits prescrites par le fabricant ; 

               ♦ Accroître la fréquence des opérations de contrôle des surfaces ; 

               ♦ Le respect de la procédure de nettoyage et de désinfection mise en 

vigueur ; 

               ♦ Installer des lavabos à commande avec pédale et papier hygiénique 

pour le lavage des mains ; 

               ♦ Mettre en place un nombre suffisant de bassins exclusivement 

réservés au nettoyage ; 

               ♦ Remplacer les surfaces en plastique par de l’acier inoxydable ; 

               ♦ Changer les morceaux de sac en nylon utilisés pour le nettoyage par 

des tampons ; 

               ♦ Changer les équipements de travail très ancien ; 

               ♦ Placer des petits pédiluves à l’entrer de chaque secteur de 

production ; 

               ♦ Accentuer le niveau de formation du personnel ; 
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               ♦ Eviter la pénétration de personnes étrangères dans la salle de 

production ; 

               ♦ Faire  des analyses médicales régulier au personnel de l’usine ; 

               ♦ Veiller à une bonne température de la salle de production ; 

               ♦ Utiliser une eau de rinçage de bonne qualité microbiologique et 

minérale ; 

               ♦ Contrôler  la circulation du personnel dans l’usine. 
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 CONCLUSION 

 

Avec un chiffre d’affaire globale à l’exportation évalué à plus de 185 milliards 

de francs CFA en 2002, la pêche constitue le deuxième secteur de l’économie 

Sénégalaise (38). Cependant la présence des micro-organismes sur les surfaces 

de productions des industries de traitement de poissons nécessite de prendre des 

mesures précoces pour limiter leur apport. En effet, ces contaminants 

biologiques omniprésents peuvent provoquer des altérations grâce à un 

équipement enzymatique très différentier et très large, allant jusqu ‘a rendre les 

denrées inconsommables. Certains de ces micro-organismes sont capables de 

manifester un pouvoir pathogène à l’égard de l’homme et créer des problèmes 

de santé publique qui sont loin d’être négligeable. 

L’apport des contaminants d’origine exogène constitue la principale source de 

contamination, et plus un produit subira la manipulation et la transformation, 

plus grande seront les chances de voir se fixer sur ces celui-ci des micro-

organismes transmis non seulement par le manipulateur mais aussi par les 

matériaux avec lesquels il entrera en contact.  

     Dans l’état actuel de nos connaissances, seul les opérations de nettoyage et de 

désinfection permettent de réduire de façon significative la contamination des 

surfaces. Il est donc impératif que ces opérations soient efficacement conduites 

par le personnel de l’entreprise ; chacun à son niveau, doit limiter 

l’encrassement des surfaces et maintenir les équipements en bon état. Pour cela, 

le personnel doit être convenablement formé et qualifié aux tâches à accomplir. 

L’étude que nous avons réalisée dans la pirogue bleue située dans la zone 

industrielle de Dakar nous a permis d’effectuer 150 échantillons en raison de 30 

échantillons par secteur de production. Ces échantillons ont été ensuite analysés 

dans le laboratoire d’HIDAOA de l’EISMV de Dakar. 
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Le contrôle de ces surfaces malgré l’importance qu’accorde le service qualité au 

nettoyage et à la désinfection  a permis d’obtenir les résultats satisfaisant 

suivant : 

- 50% et 93,33% respectivement pour les FMAT et CF des surfaces de la section 

pelage et caillage ; 

- 76,66% et 100% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces des secteurs 

de filetage ; 

- 80% et 100% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces du secteur de 

parage 

- 96,66% et 100% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces des secteurs 

pesages 

- 100% et 83,33% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces du secteur 

de conditionnements. 

Au regard de ces résultats nous pouvons dire globalement que le niveau de 

contamination de surfaces de productions par la flore totale diminue au fur et à 

mesure que nous évoluons vers la salle du conditionnement alors que le niveau 

de contamination des surfaces par les coliformes est faible.  

  Afin de pérenniser cette dynamique de qualité, l’entreprise doit régulièrement 

évaluer  le niveau de contamination des surfaces après usage et renforcer les 

contrats avec les laboratoires de contrôle microbiologique qui constituent des 

partenaires fiables.   
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                                          RESUME 

 

Pour l’étude de la contamination des surfaces dans les industries de 

transformation des  produits de la pêche :cas de la PIROGUE BLEUE cent 

cinquante échantillons ont été prélevés dans les sections pelage/écaillage 

,filetage,parage,pesée,conditionnement de l’usine et ont été analysées pour 

la recherche de coliformes fécaux et de la flore mésophile aérobie. Les 

résultats satisfaisants ci-dessous ont été obtenus 

- 50% et 93,33% respectivement pour les FMAT et CF des surfaces de la 

section pelage et caillage ; 

- 76,66% et 100% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces des 

secteurs de filetage ; 

- 80% et 100% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces du secteur de 

parage 

- 96,66% et 100% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces des 

secteurs pesages 

- 100% et 83,33% respectivement pour la FMAT et CF des surfaces du secteur 

de conditionnement. 

Au regard de ces résultats nous pouvons dire qu’il y a une amélioration de la 

qualité hygiénique des surfaces. Afin de pérenniser cette dynamique de qualité, 

l’entreprise doit régulièrement évaluer le niveau de contamination des surfaces 

après usage et renforcer les contrats avec les laboratoires de contrôle 

microbiologique qui constituent des partenaires fiables. 

Mots clés : contamination, surfaces, industrie, pêche. 
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