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Les viandes et produits carnés, le lait et les
produits laitiers, les produits halieutiques sont les ali-
ments que l'homme tire de 1 élevage et de la péche, ainsi
que leurs produits de transformation.

Ces denr¢es représentent par leur composition
une source primordiale pour la satisfaction des besoins

en protéines, ¢léments essentiels a notre organisme.

Sur le plan hygiénique; elles constituent les
principales causes dfintoxications alimentaires surtout
lors de traitements industriels ou elles subissent de nom-

breuses manipulations.

Sur le plan économique l‘exploitation a 17échel-
le industrielle des D.A.0.A. entraline plusieurs conséquen-

ces

- de gros investissements a rentabiliser

- des importations de matieres premiéres et dfou-
tils de production entrainant des sorties im-

portantes de devises ;

- une production éleveée qui doit pouvoir se ven-
dre (18 200 t de lait concentreé et 32772 t.
de produits halieutiques traités en 1987 ( ) ;

~ des eXportations sources de devises nationales
(14 999 479 000 F CFA pour les produits halieu
tiques en 1987 ( )
la creation demplois avec un effectif avoisi-
nant 7000 travailleurs pour l'industrie des
D.A.O.A. ( )

- des chiffres d‘affaires énormes (4,5 milliards
¥ CFA pour la SIPL).

cedl oo



De plus depuils la libéralisation de 1'importation
de beaucoup de denrées alimentailres, 1l'industrie sénégaiai-
se jusque la sous une aile protectrice a été brusquement
livrée a la conccurence des produits étrangers qui posent
également un probléme de contrdle. Cette conccurence existe
aussi sur les marchés extérieurs ou la compétitivité fait
force de loi.

Aussi; pour rentabiliser les investissements,
accroltre la compétitivité et encourager 1l'industrialisa--
tion, il s'avére indispensable de garantlr une bonne quali-
té aux produilts tout en utilisant rationellement les capi-
taux (matériels, humains, financiers) a travers une bonne
gestion de la qualité, dont un des outils principaux est
la normalisation.

De mé€me,; pour préserver la santé et la sécurité
des consommateurs, assurer la loyauté des transactions com-
merciales, 11 est nécesaire que 1l'industrie alimentaire
sénégalalise solt bilen réglemente.

Des textes existent, mals les normes n'en sont
quia leurs débuts, tandis que la réglementation péche par
son caractére parfols 1nadapté, incomplet ou les difficul-
tés d'application. La gestion de la qualité est une notion
récente au Sénégal et pour le moment peu d'industries en
ont compris la nécessité et ont entamé des actions dans ce
sens.

Telles sont les raisons qui justifient le choix
de cette étude que nous avons divisée en trois parties dont :

- la premiére traite des généralités sur la ges-
tion de la qualité aprés une revue de ses deux outils d4d'in-
citation que sont la normalisation et la réglementation,

eeod oo



ainsl que des denrées qul font l‘objet de cette étude ;

- la deuxiéme porte sur la gestion de la qualité
dans l'industrie des D.A.0.A. au Sénégal avec comme exem-
ples la Société Industrielle des Produits Laitiers (SIPL)
qul est une usine de transformation du lailt et la Sociéte
Africaine des Produits alimentaires (SAPAL) qui produit
des conserves de thon.

- la troisieéme propose des solutions d'améliora-~
tion des points falbles detectés.
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CHAPITRE I : VIAWNDE, LAIT, PROUUITS HALIEUTIQUES ET
LEURS PRUGDUITS DE TRAHSFORMATION IWDUSTRIELLE

- e v o o= e e o wn e
=R~

I.1.1 - VIANDES ET PRODUITS CARNES

I.1.1.1 - Viandes de boucherie

Le terme viande désigne 1l'ensemble des
aliments que l'homme obtient par la mise & mort d'animaux
réputés comestibles (29) et la viande de boucherie est
celle provenant des espéces bovines, ovines, caprines,
porcines, équines et camélines. Mals la préparation a
1'échelle industrielle emploie comme matiére premiére
principalement le porc et le boeuf.

1.1.1.2 -~ Prodults carnés

C'est l'ensemble des produits obtenus
par la transformatindes viandes. Au Sénégal, ils sont
fabriqués surtout par le complexe agro-industriel FILFILI
sis a4 Sebikotane dans la région de Dakar. Une faible
quantité provient des boucheries charcuteries artisanales.
On en distingue cing catégories selon le mode de prépara-
tion :

- les salaisons ;

- les produits de charcuterie ;

- les conserves et semi-conserves ,
- les plats cuilsinés.



¥ Salaisons

Leur structure musculaire étant laissée intacte,
ils sont traités par salage et cuisson, séchage ou séchage
et fumage 3 ce sont les jambons et jambonneaux, les pieéces

salées.

# Produits de charcuterie

Le mode de traitement détruit leur structure
musculaire initiale ;3 les plus connus sont les saucisses
et saucissons divers, les merguez, les prodults & base
dfabats et les viandes hachées.

# Conserves et semi-conserves

Ce sont des denrees alimentaires conservées par

l'emploi combiné de deux techniques {(29) :

. conditionnement dans un récipient étanche aux
liquides, aux gaz et aux micro-organismes &

toute température inférieure a 55“C ;

. traitement par la chaleur ou par tout autre
procédé utilisé en vue de détruire ou diinhiber
totalement les enzymes, les micro-organismes
et leurs toxines.

Les différents produits obtenus sont le corned
beef, le luncheon beef, les patés et les sau-

clisses en bolte.

“ Plats cuisinés

Ce sont dec mets préts a étre utilisés ou ne
nécessitant quiun bref chauffage, culits ou précuits, accom-
pagnés de sauces, hachis, farces ou légumes.

nvo/too



I.1.2 -~ LAIT ET PRODUITS LAITIERS

I1.1.2.1 - Laits de consommation

I.1.2.1.1 - Lait cru

Selon la définition donnée lors du premier
Congrés International pour la Répression des Fraudes tenue
a Genéve en 1908 . "Le lait est le produit intégral de 1la
traite totale et ininterrompue d'une femelle laitiére bien
portante, bien nourrie et non surmenée ; il doit &fre
recueilll proprement et ne doit pas contenir de collos-

trum”.

Lrutilisation de ce lait & l'échelle indus-
trielle concerne principalement les laits de vache et de
chévre et est faite au Sénégal par la Société Industrielle
des Produits Laitiers (S.I.P.L.), la Société Africaine
des FProduits Laitiers (S.A.P.R.0.L.A.I.T.) et la Compagnie
de Distribution des Produits Alimentaires (C.0.D.I.P.R.A.L.)

I.1.2.1.2 - Laits traités par la cha-
leur ou bhoissons & base de lait

On distingue les laits pasteurises et les
laits stérilisés quil sont des laits ayant subi un traite-

ment thermique destiné a détruire
- tous les agents pathogeénes pour les laits
pasteurisés ;

- tous les germes vivants, les enzymes et les

toxines pour les laits stérilisés.

Ils sont produits au Sénégal par SAPROLAIT. De

grandes quantités sont aussi importées.



I.1.2.1.3 - Laits transformés

- Laits en poudre

Ce sont des laits obtenus par élimination de
la quasi totalité de l'eau d‘un laift propre a la consomma--
tion et constituent la matiére premiére de base des usines
laitieres sénégalaises qui 1'importent & partir des pays

eurcpeens.

- Laits concentrés

Ce sont les produits de l1l'évaporation d'une
fraction de l'eau contenue dans le lait entier ou le lait
partiellement écrémé voire totalement écrémé ; deux types
de lait concentré existent

-~ le lait concentré sucré dont la conserva-
tion est assurée par additicn de sucre
créant une pression osmotique élevée
défavorable au développement des germes ;

-~ le lait concentré non sucré stabiliseé par
stérilisation.

- Laits acidifiés ou fermentés

Ils sont obtenus par ensemencement du lait
avec des bactéries lactiques appartenant a liespeéce ou aux
espeéces caractéristiques de chaque produit ; ce sont les
yaourts, les laits caillés et le kéfir qul est issu d'une

fermentation mixte lactique et alcoolique.

- Laits aromatisés

Ce sont des boissons stérilisées prépareées
a l'avance a partir de lalt additionné de substances aroma--

tisantes naturelles, de colorants et d'agents stabilisateurs.
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Le lait aromatisé empresuré est préparé a par-
tir de lait écréme ou non, additionné de sucre, saccharose
en particulier, de matiére aromatique naturelle et coagulée
par l'action de la presurec.

Le lait aromatisé¢ gélifié est du lait aromatisé
additionné de stabilisant ou gélifiant autorisé, en parti-
culier du carraghénate (origine végétale) ou matiére amy-
lacée dans la proportion de 2 p. 100 au maximum.

I.1.2.1.4 - Prodults laitiers

Ils comprennent la créme, les crémes gla-
cées, le beurrc et les fromages. Ils sont importés pour
la plupart.

- Créne
Cest du lait a teneur en matiére grasse enrichie et
supérieure ou égale a 30 g pour 100 g de produit. Elle
est obtenue par écrémage.

- Crémes glacées et glaces

Ce sont des produits préparés par congélation dun
meélange de lait, de creme, de sucre ordinaire et dfin-
grédients divers destinés & les stabiliser et a les
parfumer.

- Beurre
Ciest le produit du baratage soit de la créme, soit
du lait ou de ses sous produits ct débarrassé de lait
et d'eau par malaxage et lavage pour ne plus renfermer
au maximum que 1l¢ g de matiere non grasse pour 100 g
de produit, ces 18 g ne devant contenir que 16 g d‘ecau

au naximun.
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~ Fromages
Selon le codex alimentarius FAO/OMS, le fromage est le
prodult frais ou affiné, obtenu par égouttage apreés coa-
gulation du lait, de la créme, du lait écrémé ou partiel-
lement écrémé  du babeurre ou du melange de certains ou

de tous ces produits.

I.,1.3 - PRODUITS HALIEUTIQUES EY LEURS PRODUITS
DE TRAKNSFORMATION INDUSTRIELLE

I.1.3.1 - Produits halieutiques

Ce sont les produits tirés de la péche. Ils
comprennent les poissons, les mollusques et les crustacés.
Plusieurs espéces sont péchées au Sénégal mais toutes ne
subissent pas de transformation industrielle, certaines

n‘étant pas autorisées par la réglementation.

I1.1.3.2 = Produits de transformation indus-

trielle des polssons, mollusqgues et

crustacés

Les mollusques et crustacés ne subissent pas
de transformation proprement dite mais font plutdt liobjet
de traitement de conservation par le froid (congélation,
surgélation) qui est réalisé par plusieurs usines implantées

principalement au niveau du port de Dakar.

La transformation des poissons est faite par
trois unités industrielles

- la Société Africaine des Produits Alimentaires
(SAPAL)« 3

#* Actuelle I.N.T.£.R.C.C. (Intercontinentale de conserveries).



- la Société des Nouvelles Conserveries du SENE-
GAL (SNCDS)

- la Société Africaine des Industries du Bati-
ment (S.A.I.B.).

Ces usines toutes & Dakar utilisent comme matiére
premiére des poissons de la famille des scombridés (thons)
ou des clupeldes (Sardineclles) pour la production de con-

serves.

Cette industrie de la péche intéresse également
des usines de congélation mais notre €tude ne concernant
que la transformation, nous nous limiterons aux conserve-

ries.

tn dehors des conserves et des produits traites
par le froid, 11 y a les semi-conserves d’origine indus-
trielle dont unc définition donnée par LO (29) les consi-
agére comme etant “les produits de la pé&che conditionnés
en recipients étanches en vue d'assurer une conservation

limitée par un traitement préservateur par la chaleur”,

Ces denrées alimentaires diorigine animale sont
donc tres variécs et se distinguent par leur importance
alimentaire, hygiénigue, €économique et sociale.

1.2 - [MPORTARCE

I.2.,1 - IMPORTANCE ALIMENTAIRE

Les denrées animales et d'origine animale
représentent la meilleure source de protéines ;3 ils sont
caractérisés sur le plan guantitatif par leur haute teneur



en proteines et sur le plan qualitatif par le fait que
leurs protéines sont bien équilibrées en acides aminés
esscntiels. Le tableau sulvant mcntre leur supériorité

aux céréales (base de notre alimentation).

TABLEAU N° 1 : TENEUR EN PROTEINES DE CERTAINS ALIMENTS

( Aliments . Teneur en protéines )
( )
( Viande de boeu. : 16,6 p. 100 )
( )
( Viande de veau ; 19.2 p. 100 )
( )
( Viande de mouton : 15,6 p. 100 )
( )
( Foie de boeuf, poulet : 20,0 p. 100 )
( )
( Mil et Sorgho : 11 p. 100 >
( )
( Riz : 7  p. 100 )
( )
( Mais : 9 p. 100 )
( )

Source : (29)

Outre les protéines, ces denrées contiennent
diautres ¢léments indispensables a 1'organisme dont les
plus importants sont 1les vitamines et les matiéres miné-
rales, les besoins énergetiques et lipidiques pouvant
e€tre couverts par les ceréales et les lipides d-origine
végétale.

Cette composition va varier suivant les denrées.
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1.2.1.1 -~ Viandes

IElles ont une teneur en protéines de 15

a 20 p. 100. Ces protéines présentent une bonne efficacité

protéique et un bon équilibre en acides aminés essentiels

dont la lysine. Cet acide aminé considéreé par TERROINE

cité par NDONG (32) comme le facteur limitant de la crois-

sance

¢st dificient dans les cérdales.

Les vitamines rencontrées sont surtout

celles du groupe B, en particulier dans le foie et les

abats.

La composition

chimiques figure dans le tableau qui suit.

TABLEAU N~ 2 . COsPOSITION Dii LA VIANDE FRAICHE

de la viande en éléments

Deuxieme . Troiséme

Eléments Premier choix Déchets )
chimiques choix : choix utilisables)
Eau 77.91 p.100 77,5 p.100.77,35 p.100 : 75,5 p.100 )
)
Protéines 21,30 p.100 20,20 p.100:20,7 p.100 : 20,7 p.100 )
. )
Matiere gras-: 4 34 p.100 6,9 p.100 . 2,8 p.100 0,2 p.100 )
se (i1G) : : )
Cendres 0,63 p.100 0.80 p.100. 0,93 p.106: 1,20p.100 )
: )
Calcium 9 mg/100g 9mg/ 100 g : §,8mg/100g: 1.20mg/100g)
)
Phosphore 0,56 p.100 0,52 p.100: 0,51 0,3 p.100 )
: )
Collageéne 0,14 p.100 0,67 p.100:; 1,30 4.05 p.100 )
)

Source (12).
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I.2.1.2 - Lait

I1 est considéré par les nutritionnistes

comme un aliment complet ;5 11 renferme tous 1les consti-

tuants indispensables a 1'organisme (calories, lipides,

glucides, protides, calcium et vitamines diverses) comme

le montre le tableau n” 3.

TABLEAU NY 3 . COMPOSITION DU LAIT DE QUELQUES ESPECES

Nature du iiatiére : LExtrait . Protéines : Lactose : Calcium Energile)
lait grasse . sec dé- : (Nx6,38) : anhydre physio-)
graissé logique)

: : : : calories)

Femme 4 62 : 8,97 : 1,23 ;6,94 : 0,03 73 )
: : : )

Erisson 8,65 ; 3,25 . 4,60 : 0,115 62 )
Vache 3,50 )
Guernesey 4. 65 9,10 . 3,65 4,70 : 0,13 75 )
. ; )

Cheévre 4,50 : 8,70 : 3,30 s U,40 ;0,13 7,1 )
)

Brebis 7,50 . 10,90 . 5,60 . b,ho ¢ 0,20 105 )
)

Ce tableau montre le caractére complet du lailt

et la variation de sa composition selon les espéces.

En ce qui concerne les vitamines, le lait con-

tient presque toutes les vitamines appartenant aux deux

groupes

- les vitamines liposolubles existent dans

matileére grasse avec des tencurs de 1 a 2

ia
mg/1

pour la vitamine E, 0,02 & 2 mg/l pour la vita-
mire K et 15 a 20 UI/1 pour la vitamine D ;
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- les vitamines hydrosolubles du lait sont celles
des groupes B et C (10 a 20 mg/1l de lait), le
lait de vache en étant pauvre.

Le lait presente donc des qualités particuliéres
satlsfalsant & la totalité des besoins nutritifs et de
croissance du jeune pour lequel 11 constitue un aliment
privilégi¢ ayant pour rodle de prendre le relais aprés la
naissance du sang maternel qul nourrissait jusqu'alors
le foetus. Chez l'adulte, le lait surtout celui de la va-
che représente a tous les dges un aliment de choix par
sa conposition, sa richesse, sa facilite d'absorption et
de digestibiliteé et les multiples formes sous lesquelles

il peut &tre consommé.

I.2.1.3 -+ Produits halieutigues

Ce sont d'importantes sourccs de protéines,
la chair du poisson a une valeur biologique proche de celle
de la viande conmme en atteste le tableau n® 4 qui compare
les teneurs en certains ¢lements constitutifs de la chair

des poissons et de la viande des bovins.

TABLEAU NY 4 . COMPOSITION EN ELEMENTS CONSTITUTIFS DE LA
CHAIR DES POISSONS ET DE LA VIANDE DES BOVINS

( Constituants p. 100 : Poisson ; Bovins )
( : : )
( Eau : 70 - 87 : 75 )
( )
( Protéines : 10 -~ 25 : 15 .. 18 )
( )
( Lipides 1 - 22 14 -~ 18 )
( )
( Glucides . 0.5 1 0,5 ~ 1 )
( )
( Sels minéraux 0,8 ~ 15 : 0,5 -1 )
( )




L'équilibre en acides aminés est fonction de
l7espéce animale et l'acide aminé le plus important en

quantité est la lysine.

Pour les vitamines, la plus importante est la
vitamine A avec parfois des quantités élevées dans le
foie 3 c'est le cas du thon ol on en trouve 3 a 8 millions
d‘unités internationales pour 100 grammes de chair ; les
teneurs en vitamine B sont peu différentes de celles de

la viande.

Les denr¢es alimentalres présentent donc une
gqualit¢é alimentaire a double intérét quantitatif et qua-
litatif qui peut cependant étre plus ou moins affectée

lors des traitements industriels.

1.2.1.4 -~ Modification de la valeur alimen-

taire lors des traltements industriels

Les constituants les plus sensibles aux
traitements industriels sont les proteines et les vitamines,
surtout cellesdes groupes B8 et C qui sont détruites par
les hautes températures (27).

I.2.1.4.1 - Protéines

rlles sont dénaturées lors d'utilisation
de température élevéce. Les consequences sont principalement
une perte en valeur biologigue ; ainsi un chauffage d’'une
heure a 120YC entralne des pertes appréclables en lysine
et en histidine ; un chauffage plus intense conduit a 1la
destruction du tryptcphane ¢t de la lysine tandis qufun
traitement & température plus basse mails pendant un temps
plus long entraine une leégere diminution de la valeur bilo-
logigue. Ceci dépend du procédé utilisé. C'est pourquoi
le lait YSpray" produit dans une atmosphére surchauffee
a unc valeur bioclogigue supérieure 4 celle du lait obtenu
par le procedé des cylindres ou proceédé JUST HATHAKER.
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Mais ce qui est plus marquant, ce sont les pertes
en lysine, cet acide aminé ayant la faculté de se lier a
des réactifs pour former de nouvelles molécules non atta-
gquables par les enzymes digestives et par conséquent non
utilisées par l'organisme. Ainsi la perte de valeur blo-
logique la plus courante est celle due a la reactlon de
tIATILLARD par combinaison entre le radical réducteur des
sucres et la fonction amine libre. Elle confére aux den-
rées comme le lait stérilisé une couleur brune ou jaune

brunitre.

La décongélation entraine des pertes cen protéi-
nes (dans le jus exsudé) quil sont d'autant plus élevées

quielle est lente.

La salaison lorsque la teneurr en sel est trop
faible provoque des pertes qui sont au maximum de 6 a
9 p. 100.

I.2.1.4.2 < Vitamines

Les vitamines B]1 et ¢ sont les plus sensi-
bles a la chaleur ; la vitamine B]l résiste mieux en milieu
alcalin et les pertes dépendent aussi de la durée de chauf-
fage. La vitamine C est généralement 'massacréd par les
températures tres elevées et les pertes sont estimées a
50 p. 100 pour la vitamine B] et 30 p. 100 pour la vitami-
ne C.

Dans les aliments soumis & un processus de des-
sication, on note une disparition progressive des vitamines,

en particulier des vitamines thermosenibles C, B, A, E.

I.2.1.4.3 - Glucides

Les monosaccharides et dissacharides qui
Jouent un rdle en nutrivion (maltose 1lactosc, saccharose)
sont peu affectés car 1ls sont aussi facilement attaqués
par leurs enzymes spécifiques aussi bien & 1l'état cru
gufapres cuisson.
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I.2.1.4.4 - Sels minéraux

Ils sont surtout perdus lorsqu'il y & extrac-
tion d-eau. Dans les denrées salées, on note jusqu’a 30

p. 100 de pertes c¢n phosphate tricalcique.

I1.2.2 ~ IMPORTANCE HYGIENIQUE

Les denrées alimentaires dforigine animale peu-
vent €tre la cause de maladies ou d'accidents graves chez
le consommateur (maladies transmissibles par les DAOA).

Ce risque est accru pour les produits issus de transforma-
tion industrielle par les nombreuses manipulzations dont
elles ont fait l'objet et qui augmentent les chances de

contamination.

En industrie alimentaire, le caractére insalubre.

de la denrée peut provenir

d'une matiere premiere trop souillée 3

- d'une mauvaisc conduite de la fabrication 3

- d*un environnement de fabrication non hygie-
nigue ;

d'un mauvals stockage.

Liingestion de ce¢s denrees lorsquielles sont tres
contaminées peut provoquer chez l'homme des accidents que
LEDERER (27) a groupé sous le terme diintoxications alimen--
taires, ou des affections parasitaires.

I.2.2.1 -~ Intozications alimentaires

d'origine bacté€rienne

Leur freéquence elevéc dans les pays en vole de
developpenent est duc (27) -

au climat en général chaud gqui favorise le

développement bactérien ;
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- 4 la méconnaissance des regles d'hygiéne ali--
nentaire ;
au mangue d'efficacité des services d'hygiléne
1ié a un manque de moyens

- auxXx faibles revenus et & la pénurie alimentai-
re qui entrainent l'acceptation par ie consom-

mateur de denrécs & la salubrité douteusc.

Ces accidents diorigine bactérienne peuvent &tre

classes en trois catégories

les intecxinations 3
les toxi--infections ;

- 1lcs intoxications.

I1.2.2.1.1 - Intoxinations

Elles résultent de 1l'ingestion de denrdées
renfermant une toxine préformee par un micro-organisme,
bactérie en particulier. Ciest le cas du botulisme dont

le germe responsable ciostridium botulinum ne s¢ développe

qu'en anaerobiose. Sa spore est resistante & des tempéra-
tures €levées,. au salage., au fumage et sa germination exi-
ge des conditions dfanaérobiose. Crest la raison pour
laquelle les denrées responsables sont celles qui ont été
insuffisamment stériliséces ou pas stérilisées du tout et
conditionnees dans un récipient étanche (conserves), dans
une couche de graisse (patés), dans une membrane (saucis-
sons). mais ciest également le cas des viandes insuffisam--
ment salées lorsqgue le taux de sel cst faible (moins de

15 & par kg) ou lorsque le salage n'atteint pas l'intérieur

de la piéce a saler (grosses piéces de salaison).

Les types a¢ Llostridium botulinum responsables

sont par ordre de {réquence les types A, E (surtout dans
le poisson) et B. La toxine est détruite par la chaleur
a 80°C pendant 30 mn ou & 100%C pendant 10 mn.

.:aa/ono



I.2.2.1.2 -~ Toxi-infections

Elles sont consécutives a4 la libération de
toxines par des germes quil se nultiplient dans 1lYorganisme
aprés ingestion d'aliments souillés. Ce sont des gastro-
entérites dont les plus fréquentes sont celles causées par

les salmonelles et les schigelles.

Salmonclloses

Ce sont des gastro-entérites fébriles causées
par diverses espéces de salmonelles. Elles constituent
de lcin les toxi infections l1les plus graves et les plus
frequentes. Sont responsables les aliments suivants

lorsqu“ils sont souilles .

. la viande provenant d'un animal infecté ;

. la viande souilléc en cours de préparation ;
. le lait concentreé aprés sa dilution ;

. le poisson

. les glaces et crémes glacées ;

. les fromages, surtout le fromage frais.

- Shigelloscs

Les aliments dangereux dont la consommation peut

provoquer cet accilident sont

. les aliments fortement soulllés contaminés
par les manipulateurs humains car le germe est
spécifique a4 1'homme ;

. les viandes 3

. les laits ¢t dérivés

. les produilts de la péche.

- 1Toxi-infections a cliostridium perfringens

ELlles sont dues a des germes anaérobies qui
vont se¢ développer dans les aliments lorsque le taux de
contamination est asscz ¢élcvé (environ 109 germes par
gramme) .
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Leur caractére anaérobic fait que les aliments
responsables sont surtout les grosses pieces (cuisse de
boeuf, langue de porc mal cuitce, grosses piléces de salai--
son) et le lait ; lors d'un chauffage élevé, les formes
végétatives sont détruites, laissant les spores qui vont
se developper lorsque l'aliment cest conservé non réfrigéreé

ou peu réchaufré,.

- Colibacilloses

Ce sont des gastro-enterites causées par des

souchcs entéro-pathogénes d'rscherichia coli, hdtes nor--

maux du tube digestif. Ces bactéries peuvent secréter ~
des entéro-toxines a4 l'origine de troubles. Les aliments /
dangercux sont les produits laitiers qui ont été, mani
pules, bouilllis et entrepos¢és a haute températurc ainsi
gue les fromages. Elles s'observent plus chez le nourris-

son ¢t en périodc do chalcur (hivernage).

Les doscs pouvant entrainer des troubles sont

de l'ordre de 10° a 109 germes par gramme d'aliment.

eEntéro-toxicoscs staphylococcilgues

Ce sont des intoxications tres fréquentes, dues
a des souches de staphylocoques qui sont tuées a T0¥C
mais dont la toxine résiste a des tcmpératures de 100¥C

a 30 mn surtout en milieu huilcux.

La dose minimale toxiyue est de 106 germes par

gramme d'aliment. Les sources sont :

. La viande souillée par une personne contaminée
ou porteuse de suppurations ou hébergecant des

staphylocoques dans scs fosses nasales 3

. les conserves dc polsson & l'huile pour lesquels
le risge est d'autant: plus grand que le temps mis

entre 1l emhoitage et la steérilisation est long
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. lc lait qui peut &tre dangerceux s'il provient
de vache atteintc de mammite staphylococcique
le lait concentré sucré n'étant pas stérile
peut &tre contaminé lors du préchauffage ct
les staphylocoques qui ont la particularité
de se développer en milieu hypertonique vont
proliférer ¢t sccréter des toxines. Les laits
en poudre sont souvent contaminés et leur recons-~

titution faverise la pululation microbiennc.

I.2.2.1.3 - Intoxications par les

produits du métabolisme bacté-

Ce sont des accidents dus a l'action nocive
des produits de dégradation fermés dans l'aliment sous
ltaction de¢ bactéries. Il sfagit en général d'amines ther--
mostables comme l'histaminc. La richesse du thon en histi-
dine e¢xpligue la fréquence relative de cette intoxication
aprés ingestlion de poissons de la Tamille des thonidés ou
des scombridés. GEIGER cité par LEDERER (27) a montré gque
lecs poilssons comme le thon, la sardine, le maquereau, lc
saumon lorsau’ils sont frais ne contiennent de l'histamine
gqu‘a l'état de traces et crest au cours de l¥alteration
lors d’une nmauvaise conservation quec le taux augmente pour
atteindre au bout de guelques heures 100 mg dhistamine
pour 100 g de chalr ; ceci est surtout vrai pour les poils-
sons e€pais 3 pour les poissons plats il n'y aurait pas de
formation d'histamine pendant la conservation. Les condi-
tions favorisant la formation d*histamine sont (27) .
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~ La préparation d¢ poissons a muscles riches ¢n
pigments sanguins ou saignés apres capturc et

conservés par le froild 3



La préparation dc poissons stressés (péche au
chalut), le stress entrainant la formation de
substancces histamino--libératrices.

Le taux normal d‘histamine dans le poisson doit
etre aux maximum d¢ 100 mg d'histamine pour 100 g de chair.

I.2.2.2 -- Intoxications par les prodults

chimiques de contaminatlion

Les deux principaux produits chimiques pouvant

contaminer les D.A.0.A. sont le mercure et le cadmium.

Depuis les intoxications de pé&cheurs survenues
au Japon précisément sur la baie de Minamata (1953--1961)
et a Niigata (1964.-1966), ccnsécutives & l'ingestion de
poissons contenant du mercure a 1l'état organique (méthyl-
mercure), des sculls limites ont été fixés sur le plan
international en ce gui concerne la teneur en mercure des
poilssons. Ainsi au Sénégal des dosages de mercure sont
rénlisés notamment sur lcs produits & liecxportation. Ce--
pendant ces analyscs montrent gque les taux de mercure con--
tenus dans les poissons péchés au large du Sénégal sont
généralecment inférieurs a 0,2 ppm et donc largement en
desscus du seuils fixé (0.7 ppm pour les thon et 0,5 ppm
pour les autres poissons). Les risques sont done pratique--
ment inexistants au Sénégal (27) (absence d'industries

lourdes...)

Quand au cadmium ilpecut exister chez les animaux
marins comme2 les mollusques et dans le lait.
L'0iMS estime que la dose maximale admissible est dienviron

4oo a 500 microgrammes par senaine et par personne
27) .

ona/ooo



1.2.2.3 - Maladies parasitaires d'origi--

ne alimentaire

Les maladies parasitaires les plus freéquen-
tes par ingestion de denrée alimentaire sont la cysticer-

cose et l1la trichinose.

I.2.2.3.1 -~ Cysticercose

Encore appelée ladrerie, elle est consécuti--
ve a la consommation de viande crue ou mal culite de boeuf

ou de porc infestée respectivement par Cysticercus bovis,

larve de tenia saginata et Cysticercus cellulosae, larve

de tenia solium. Le tenia adulte provogue chez 1'homme des
troubles variables notamment 1 amaigrissement, la fatigue.

Les cysticerques sont sensibles a la congé--
lation, a la chaleur et au salage.

- La congélation

Les normes fixées par la FAO pour la destruction

des larves dans les muscles des animaux sont

. au moins --10¥C pendant au moins 10 jours ;
. au moins --18¥C pendant au moins 5 a 6 Jours ;

. au moins ~35YC Pendant au moins 1 a 2 jours.
La réfrigération n'a pas d'effet sur les cysti-

CEerques.

- Le chauffage

Les cysticerques sont détruits lorsque la tempé-

rature atteint 56¥C au coeur de la viande.

-- Le salage

11 utilise du chlorure de sodium a 25 p. 100
pendant 21 jours.
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I1.2.2.3.2 - Trichinose

Elle est due & 1'ingestion de viande mal
cuite de porc, de phacocherec ou de cheval contenant des
larves de Trichinella Spiralis. C'est une affection grave
chez 1'homme car 15 p. 100 des cas de trichinose humaine
sont mortelles.

Nous voyons donc que 1'éventail des maladies
dicrigine alimentaire (D.A.0.A.) est trés large comme le
montre le tableau n” 5

Cependant, en Afrique il estpratiquement impossi--
ble diobtenir des donner statistiques sur ces maladies

pour plusieurs raisons (61)

-~ le caracteére bénin de la majorité de ces ¢tats
morbides ;

l1'habitude de les traiter empiriquement, sans

souvent faire de relation de cause a eft'et 3

- la meconnaissance de l'origine de la contanina-
tion chez la plupart des hospitalisés.
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TABLEAU N°

D i Maladies transmissibles par les denrdes alimentaires d'origiue animale.

b DENREES SUSCEPTIBLLS DE TRANSMEYTRE LA MALADIE
AGENT PATHCGENE FORFANINATION RS = Lait et | Ocufs et Produits "
Animaux de | Volailles | gopo0 dérives ovoproduits | de la péiee el
Roucharie Lapins
BACTERIES
Choléra [&8] + + +
Diphtérie (1) +
Dysenterie bacillaire 1) + + + +
Typhoide {1} + +
Brucellose C (1) + + +
Charbon C(I)R +
Leptospirose C, R{D) + +
Listériose ¢ (1) + + + +
Maorve et pseudo-morve c{n +
~‘mRoug;ret. < + + + +
Pasteurellose c +
Texi-infections &
- Salmonellies (1) ] + + + + -
~ Staphylocoques (1) + + + + )
2 €. coli (1) + + + + +
- 81, perfringens 1) + + +
~ C1. botulinum (1) + + 4 + +
- Flore banaie 1) + + + + + +
~ Yibrio parahsemolyticus (D +
Tuberculose C(l) R 1 + + + +
Tularémie (Francisellose) € {n) + 1 T + ‘
Yersiniose (1) + v +
Vibricse {campylobacteriose) (1} + +
YIRUS o
Adtnovirys (1) +
Hepatite infectieuse (1) + +
Poliomyélite (1) +
Rage C (1) + + + +
varﬁncépha]ita verno-estivale €3] +
Figvre aphteuse C {1} + +
. Leticose bovine (1) + +
Myxomatose c +
QOrnithose C, R + +
Peste aviaire ¢ (1) + + +
Virus de Newcastle ¢ (1) + +
Pox-virus [ + +
Rickettsies
Fibvre Q R (1) + + +
Autres Rickettsies ¢ +




TABLEAU N° 5 (suite)

ro

DENREES SUSCEPTIBLES DE TRANSMETTRE LA MALADIE

AGENT PATHOGENE CONTAMIAAT TON bl Latt et | Oeufs et | Produits de | .
Animaux de | Volailles | oo dérivés | ovoproduits | la péche tiel
Boucherie Lapins
CHAMPIGNONS INFERIEURS
Aspergillose C, R (D) + + +
Cryptococcose R O +
Histoplamose R +
Sporotrichose c +
Teignes C + +
PARASITES : PROTOZOAIRES
Batantidiuse (1) + +
Dysenterie amibienre N + +
Sareosporidiose 29 +
Toxecplasmuse ¢, R{D) + + + +
‘PARF\SITES-MET!‘\ZOAIRES
Anisakiase (1) +
Rscaridioses (13 + + +
Cloncrchisse (1 +
Distomatose (1} +
Echinococcose (i) + +
Gpistorchiase (1) +
Oxyurcse {n + + +
Paragenimiase {1} - +
Teniasis [29)] + + +
Trichinose (1} + + +
TOXIQUES
Anabolisants (i) + + +
Antiparasitaires D + I + + i
Antibistiques {1) 4 + 4 -
Medicaments veétérinaires {6 + + + +
Mitaux lourds (plomb, mercure) {1) 3 + +
Wycotoxines (1) - + + +
. Pesticides [€3] 4 + 4 + + +
Radionuciides (1) + + + + - + +
Toxiques végétaux {1) + + + + + + +
Substances étrangéres
(additifs, désinfectants,
emballoges...) (1) + + + + + + +
(i) = par ingestion
T = opar contact )
R = par voie respirstoire
Source : (61)




I.2.3 - IMPORTANCE ECONOMIQUE

I.2.3.1 - Géenéralités

Lfindustrie sénégalaise en général est en train
de subir des mutations consecutives a la N.P.l. avec son
corcllaire de déprotection du marché intérieur. Ces muta--
fions consistent principalement en une baisse de produc:--

tion qui résulte de deux tacteurs essentiels (59)

~ L¥incapacité de certaines industries mal pré-
parées a supporter la conccurence €trangere et donc a
¢couler correctement leurs produits. La baisse de produc-
tion qui en résulte est traduite par 1'indice d'ensemble
base fixe 100 en 1976 comparant l'évolution de deux tri-
mestres consécutifs de la méme annéc. Cet indice voit son
niveau baisser de -~ 11,4 p. 100 entre le premier et le
deuxiéme trimestre 1988.

La conccurence gqui est une des causes de la chu-
te des productions a fait perdre aux entreprises des parts
du marché intérieur faisant diminuer leurs ventes globales
de 4.7 p. 100 en valeur sur la méme périodec. La baisse
du chiffre d'affaire des entreprises reléve des ventces
locales et correspond a4 une régression de 12 p. 100 en
valeur. Leg exportations ont par conire enregistré une

hausse.

Le prélevement effectué par les centreprises
au cours du deuxiéme trimestre 1988 sur les stocks de pro-

duits finis a la fin du premier trimestre de la méme année.

Stagissant plus particulierement des industries
alimentaires. la réduction de production est surtout le
fait des industries du travail des grains de coton, de la
fabrication des sucres et confiseries. Elle est imputable
a un degré molndre aux industries trailtant les produits

diorigine animale. Le¢ recul enrcgistré est de .- 12,3 p.100
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entre 1lcs deux premiers trimestres 1988. Les huileries par
contre ont pu bénéficicr d'un approvisionnement ad<quat

en matiere premiere & l'ouverture de la campagne de commer-
cialisation de l'arachidc et ont enregistré une hausse de

production.

I.2.3.2 -~ Caractéristiques @conomiques
de l'industrie des D.A.O0.A. au

Sénz=gal

L'industrie dcs denrées alimentaires est
caractérisee par les importations quielle occasionne; les

guantités produites et les cxportations éventuelles.

- Les_importations

Elles concernent 1°éguipement, les emballages
et étiquettes,

o

les matériaux de conditionnement., les
pileces détachées mails aussi la matiére premiere si la
production locale ¢st insuffisante pour assurer le fonce-
tionnement d‘une industrie. Egalement la qualité et 1c¢
colit de¢ cette production locale peuvent etre un frein

a4 son utilisation par les usines séneégalaisecs. Cette
importation de¢ matiére premicre entraine des sorties

considéerables de devises.

Les productions

La guantité de precduits fabriques et le marché
cible conditionnent pour une grande part la nécessité
ou non d-une politique de gestion dec la qualité.

Les exportations

L'industrie des D.A.0.A. est une source dc devi-
s¢s par les exportations de¢ produits de la péche. Les
sortics de denrees & base de viande ou de produits

laitiers sont faibles. . Pour ces derniers, le Séncgal

S RN
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est plutdt importateur et lcs usines locales a part quel-
ques marches dans les pays volisins destinent la plupart

de leur production au marché intérieur.

Quelques chiffres peuvent montrer 1*importance

economigue pour chaque catégorie de D.A.O.A.

I1.2.2.2.1 .- Industrie de la viande

La fabricetion de denrécs dforigine carnée
connait actuellement un developpement remarquable. Cette
production utilise comme matiere premiere la viande 1issue
de la production naticnale gui est insuffisante. mails éga--
lement la viande importée dont la libéralisation a fait
passer les quantités de 600 t. en 1986 a 5467 t. en 1987
puis 3000 T. en 1988. Cette viande é¢trangére est destinée
aussi bien a la consommation finale gqu‘aux indusfries.

tn plus de la production nationale, de grandes

quantités de prodults carneés sont importées notamment par
FILFILI et la Sociéte D.A.M.A.G. (tableau nY 6).

TABLEAU N¥ € : 1MPCRTATION DE PRODUITS CARNES DE 1985 A
1968.

Produit : Conserves de viande . Charcuterie

( )
(__Année : (t) : (t ) )
( 1985 . 165 276 . 0,507 )
( . : )
( 1586 . 341,66 : 2,794 )
( : : )
( 1987 : by 556 . 23,885 )
( : | )
( 198% . 1048 dont 200 T . 68 )
( : pour chiens et chats: B )
Source . 3ervice sunitaire véterinaire du port et de

1aeroport (3.S.V.P.A.).
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Par contrc les exportations sont faibles et sont

de 0,081 t. pour les préparations a base de viande et

7,239 €. pour les produits de charcuteries en 1983.

2.2 - Industrie du lait

La production nationale du lait est défici-

taire par rapport a la demande.

116 300 t. en 1966, 121 900 t

Elle est estimée a

. en 1970 et 118 000 t. en

1988. Les industries laltiéres sont obligées dfimporter

la guasi totalite de leur matierc premiére de base sous

forme de lait en poudre et cntre 1978 et 1986 les impor-

tations de lait et produits dérivés ont augmenté en moyern--

ne de 17 p. 100 par an (60).

TABLEAU NY 7 ¢ IMPORTATIONS DE LAIT ET PRODUITS DERIVES

DE 1978 A 19388

Année . 1978 . 1984 . 1985 . 1986 1987 . 1988
Produits
(%) .
Lait en poudre : 4 200 . 18 800 : 10 200 . 15 900 19 100 : 1& 194
Autres laits et . 1 400 : 1200 : 2 500 : 3 200 5 025 . 2 690

produlits deérivés:

Total . 5 600 : 20 000 : 1

[n®]
ﬂ

0Cc : 19 100

24 125 . 18 834

Source : D.S.P.A. Dakar.

L-exploitation du 1zit a l'échelle industrielle

cccasionne c¢palement drautres

importations,

en lfoccurence

la greisse butyrique avec 172 552 t'. en 1986, 1072 £t . en

1957 et 628 t.. en 19%4.



Les principales productions sont le lait concen-
tré ct le lait aromatisé naturel (tableau n° 8).

TABLEAU NY 8 : PRINCIPALES PRODUCTIONS INDUSTRIELLES LAI-

TIERES EN QUANTITE DE 1983 A 1987

( Année ¢ 1983 : 19864 . 1985 . 1986 . 1987 )
(_Produit ; . ; : : )
( Lait concentrée . 26 400 : 22 100 : 23 400 . 22 700 : 18 200 )
( (Tonnes) : . ; : : )
( Lait naturel . 11 055 . 12 836 . 8 828 . 6 801 : T 957 )
( aromatisé )
(_(hectolitres) )

Source . Directlon de la statistique.

Seule une tres faible partle de cette production
est cxportée vers les pays voisins (C.E.A.0., C.E.D.E.A.0.)
et de 1977 a 1981 l-ensemble des exportations a porté sur
4 267 843 kg de lait et produits laitiers correspondant a
une valeur de 845 793 038 F.CFA (66). Pour le lait et les
produits laitiers commec pour les viandes, abats et dérivés,
la balance commerciale est déficitaire (Tableau n* 9).
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o Tableau 11° 9 : Termes de la balance conmerciale pour les viandes, abats,
i Jaits et dérivés de 1980 a 1987
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Source : (66)



IT.¢.3.2.1 -- Industrie des produits

de la péche

Lutilisation industrielle des produits

halieutiques est le fait de deux catégories d'usines .

Les usines de congelations 3
Les usines de transformation qui sont des ccn-

serveries de thon et de sardinelles.

Cette industrie de la p¢che preéesente deux carac-
téristiques .

Matiére premiére de basc (poisson) disponible
sur place ;

Produits a fcorfte valcur ajoutée ;

Production essenticllement destinée & 1'expor--
tation,

Elle a un impact certain sur 1'économie nationa--
le. En effet, 270 000 tonncs de produits halieutiques sont
débarqués chaque année au Senégal., ce qui correspond &

51 milliards CFA & la lére vente et les 2/3 de ce chiffre
‘affairce sont dus a 1'exploitation industrielle de ccs

produits surtout sous fornc de conserves (13).

Les guantités sont mentionnées dans le tableau
suivant .

cool e
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TABLEAU WY 10 : PRODUCTIONS INDUSTRIELLES NATIONALES DE

CONSERVES DE THON, DE POISSONS TRAITES
(CONGELES...) ET DE CRUSTACES DE 1983 A

1967
Année : 1983 . 1984 : 1985 . 1986 . 1987 )
Produit )
(‘t.) . ; : 5 : )
Conserves de ;28 174 . 28 719 . 27 407 . 26 705 : 14 660 )
thons ; , . ; )
Poissons trai- : 19 632 ; 12 662 : 7 724 : 11 753 : 16 642 )
tés : : ; ; ; )
Crustacés . 1303 . 1367 : 3483 . 4 060 : 1 470 )
)

Source . Direction de la statistique .- Dakar.

La presque totalité de cette production est des-
tinée aux marchés exterieurs,

la C.E.E. Les quantités exportées ont été de 19 298 802 kg
en 1986 et 16 436 819 kg c¢n 1987. Ainsi les usines de pro--

en particulier aux pays de

duits halicutiques participent a 17équilibre de la balance
commerciale du pays et c'est ainsi gu'elles ont fait en-
trer 14 958 263 T4L4 F CFA en 1986 ot 14 997 479 000 F CFA
en 1987. En 1986, leur part dans les exportations du pays
etait de 20 p. 100 (13).

I.2.4 - IMPORTANCE SOCIALE

Sur ce plan nous aistinguons quatre volets con-

cernant

l'hygiene ;
- l'emplol et les revenus
- 1'éducation 3

la sécurité socizle.



I.2.4.1 - Hygiéne

En industriz alimentalre, le personnel joue
un rdle primordial dans la qualité microbiologique du pro-
duit fini ; ce role peut étre néfaste de¢ plusieurs manié--

re

S

U

par trarnsfert de germes déja présents par con-
tact manuel, par les vE&tements, les chaussures,
les cheveux, les mouvements d'air_  les éter-

nuenents... 3

par apport de germes nouveaux, ¢n particulier
des germes & incidence sanitaire (staphyloco-—

ques, germes fécaux...).

- indirectement 11 peut provoquer la proliféra-
tion de micro-organismes par des crreurs de
manipulation, de¢ stockagce, de netfoyage.

Ciest pourquoi dcux gestes se révelent capi-

taux ¢n industrie alimentaire

Sensibilisation du personnel aux problemes

d'hygiéne ;

-~ lavage des mains.

I.2.4.2 - Emplois et revenus

Toute 1ndustrie est génératrice d'emplois.
Cette création d'emploisconcernc l'industrie clle—méme,
mais aussi l'amont et 17aval. De plus, une unite¢ indus-
trielle décentralisée permet lrutilisation de la main
droeuvre locale et par conséguent de lutter contre 1le
désoeuvrement et 1l'exode (cas du complexe agro--industriel
FPILFILI & Sébikotane). Les travailleurs peuvent étrc fixes

ou temporaires, nationaux ou etrangers, hommes ou femmes.

unc/ucn
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effectif de 20 000 travailleurs, ce qui correspond a
lreffectif total de
les unités de traitement des D.A.0.A.

p. 100 de

les huileries,

Liindustrie agro-alimentaire sénégalaise a

36 .

liindustrie nationalc.

un
50
Apres

ont

des efifcctifs assez élevées comme l'indigque le tableau

n” 11 qui

a eteé fait a partir de données recueillies au

niveau de 44 industries de la péche. 3 industries laitie-

res et 4 industries de

TABLEAU N¥ 11

viande

EFFECTIFS DES INDUSTRIES DES D.A.O.A.

soit au total 51 industries.

EN 1967
Type d'in- Industrie de . Industrie Industrie : Total )
dustrie la viande laitiére de la pé&- )
Qualification (4) (3) che )
Cadres supérieurs )
et assimilés 18 54 10 82 )
Techniciens supérieurs )
et assimilés 7 82 il 130 )
Techniciens . agents )
de¢ maltrise 54 265 199 : 518 )
Employés, ouvriers, )
manoeuvres 571 1 550 383 2 510 )
Total effectif )
_permancnts - 656 1951 533 3 140 )
Effectifs saivonnier 2 326 423 68 2 817 )
— )
Total effectifl 2 982 2 374 101 ;5 957 )
)

Source : Direction do la statistique -

Dakar.



DYapres ce tableau les 51 industries interrogeées
emploient au total 5 §57 travailleurs se répartissant les

nasses salariales suivantes

TABLEAU N” 12 : MASSES SALARIALES DES INDUSTRIES DE D.A.O.

EN 1987. (Salaires (millions)

Industrie Viande : Lait . Produits . Total
Catégoric . : . de la péche.

Cadres supericurs
¢t assimilés . 189,98 : 1205 o 277.,6 . 587.9

Techniciens supe-
rieurs et assimilés . 303,0 . 81,5 ; 330,8 . 6153

Techniciens 6 Agents , :
de maitrise : 397.3 : 7,0 : 586,7 . 991

Erniployés. ouvriers : 3341 : 0,0 . 1558.2 . 1892
Manoeuvres

Total salaires .

effectif permanent .1 224,2 : 209 4 . 2753.3 : 4186.7

TN N TN AN N SN N N AN SN AN SN N N AN N N N N N

Total salaires : 15,1 : 0.0 ;0 212.6 . 227,17

¥

ef'fectil saisonnier

Source . Direction de la statistique - Dakar.



La masse salariale correspondante est de
b 414, 4 millions F CFA répartis ainsi

- 4 186,7 millions F.CFA pour les cmplois fixes;
227,7 millions F CFA pour les emplols tem-

poraires.

Lkn divisant la masse salariale correspondant
4 chaque qualification par lec nombre de travailleurs de
la méme qualification on obtient le salaire moyen pour

chaque catégorie (Tableau nY 13).

TABLEAU N- 13 : SALAIRES MOYENS SELCN LA QUALIFICATION

TN TN TN TN N N N N N S

Qualifi- . Cadres su- @ Techni- : Tcchni-~ : Employés : Travaill-
cation . péricurs et: ciens su-: ciens : Ouvriers : leurs
assimilés : périecurs . Agents de : Manoeu- : temporail-
Salaire ; : et assi~ : malitrise : vres : res
moyen : : milés ; ; ;
Salaire ;7 169 512 : 4733 076 : 1913 127 . 753 784 : B0 830
moyen
annuel 5 : : 5 :
Salaire . 597459, 33 ;394 L23 . 159427.25 : 62 815 ;6 1753
mensuel

Source : Direction de la statistique - Dakar.

Ces rcvenus sont satisfaisants en général sauf

pour lcs ouvriers et les Jjournaliers.



I.2.4.3 « Education -- Formation

La formaticn des travailleurs des usines

est assurée principalement par deux centres :

Le centre national de qualification profession-
nelle (C.N.Q.P.) . 11 est sous la tutelle du Ministére de
l'BEducation Nationale et a pour but de donher une formation
technique aux agents industriels. I1 peut receveir des
agents envoyes par leurs usilries ou bien recrutcr des jeunes

4 partir des niveaux 3¢ et U4C de l'enseignement secondaire ;

Le centre de Dakar marine : il donne une forma--
tion en mecaniqgue a des agents qui pourront par la suite

s'occuper de la maintenance des ¢quipements industriels.

A part ces centres. les éléves sortant des lycees
techniques ou de 1B.H.3.U.T. peuvent également &tre recru-
tes.

PToujours dans le cadre de la formation les employeurs
peuvent envoycr leurs agents en spécialisation dans ces deux

centres ou mé€me dans des pays étrangers.

Dans ce¢rtaines industries, en particulicr celles
traitant les produits de la péche, les ouvriers travaillant
sur les chaines de production (surtout des femmes) n'ont
re¢u aucune formation de¢ base et c*est apres l'embauche
gu’‘elles aguilerent progressivement la technique ; ciest
aussi le cas des Journaliers. Ce manygue de formation de
base pose des problemes d'ordre hygiénique (méconnaissances
des regles ¢lémentaires d'hygiene) et éconcmique (ignorance

de ce¢ gu'est un rendement...).
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Pour ce qui est de 1 industrie des D.A.O0.A. les
frais de formation professionnelle des 51 usines interro-

gees sont de

TASLEAU Nv 14 ., FRAIS DE FOR#ATION PROFESSIONNELLE DANS
L INDUSTRIE DES D.A.0.A. EN 1987

( Industries : Industries : Industries
( de la : laitieéres : des pro-

( viande : . duits ha-
( lieutiques
( Frais de¢ forma-

( tion profession- . 34,8 . 19.5 ; 0.5

( nelle (millions)

(

Source . Direction de 1a Statistique -- Dakar.

On constate que pour 1l‘industrie des produits
de la péche les frals sont faibles et reflétent un manque
de speécialisation ou de formation post-embauche des tra-
vailleurs. Cette catégorie d'industrie gagneralt pourtant
a former, & spécilaliser ¢t & recycler ses agents du fait
de la particularité de beaucoup de ses agents (analphabeée-
tes, sans formation de¢ base) ¢t aussi pour faire face a
la conccurence entre les productions nationales & 1l'expor-
tation et les produits dfindustries trés performantes

dfautres pays comme la Thallandec.

Par ailleurs il est a noter la création prochai.-
ne du Centre Waticnal de rFormation Erofessionnelle gui
aura pour but de reduire les colits sociaux de l7ajustement

structurel. A cet effet sa mission sera de donner une

N N N N N S S S



41 -

nouvelle formation aux agents déflates du secteur industriel
en vue de leur réinsertion dans drautres branches dractivités.
Ce centre devra travailler en collaboration avec la bDirec--

tion a 1'Inscrtion ot a la Meéinsertion (D.I.R.).

I.2.4.4 .. Sécurité sociale

Elle e¢st régicec par la loi n” 73~-37 du 31
juillet 1973 portant code de la sécurité sociale (44).

Le régime de la securité socialc profite aux
travallleurs salariés relevant du code de travail et du

code de la marine marchande et comprend :

unc branche de prestations familiales 3
-~ une branche de réparation et prévention des
nceidents du travail et des maladies profession-

nelles.

I.c code stipule qu il cst possible d'y ajouter
toute autre branche do¢ sécurité soclale qui serait instituee

a l'endroit des mémes travaillcurs.

La gestion de ce rigime est confiée & la Caisse
de Sécurité Sociale’ établissement public & caractére in-
dustriel et commercial chargé du scrvice des prestations,
au recouvrement des cotisations, et de l'immatriculation

des vravallleurs et des employeurs.

I.2.4.4,1 —~ Prestations

Les prestations ducs au tiftre des branches des

prestations famillales sont

les allocatvicns prénatales

eot/oou
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les alliocations de maternité : lrarticle 27
de la section 4 portant sur les indemnités
Journalieres de congé de maternité a été modi--
fié 11 y a deux ans ¢t se calcule actuellement
a raison de la totalité (au lieu dc la moitié)
du salaire Jjournalicr effectivement perc¢u lors

de la derniere paie 3

les aliocations fwiniliales qui sont payées
pour chacun des cenfants & charge, dgé de plus

de deux ans et de molns de quinze ans,

I.2.4.4,2 - Accidents du travail

et maladies professionnelles

Est considérd comme accldent du travail un

accident survenu :
par lc fait ou a l¥occasion du travail s

~ pendant le trajet de la résidence au lieu
du travail et vice versa (en dehors de
tout interé&t personnel ou independant

de lYemploi)

- pendant les voyages ou les déplacements
dont les frais sont a la charge de 1l'cem-

ployeur.

Le chapitre 2 porte sur la déclaration, lfenqué--
ta et le contrdle médical et & ce propos l'article 338 dit
que lfemployeur est tenu dés la survenue de l'accident
ou de la maladie professionnelle de faire assurer les soins

de premiére urgence ¢t draviser un médecin.

Le chapitre 2 denne l'étendue de la réparation
en cas dfaccident alors quc le chapitre 4 porte sur la
privention des accidents du travail ¢t des maladies pro-
fesslonnelles.
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A ce titre la C.S5.3. établit chaque année en collaboration
avee la direction du travail et la s¢curité sociale un
programme de prévention des risques professionnels dont
la misc en oeuvre est assurdce par les "fonds de prévention

des risques professionnels. Dans ce cadre la calsse doit

recueililir tous les renseignements pour dispo-
ser des statistiques sur les accidents et maladies profes.-
sionnelles, leurs causes, leur fréquence ou constance et

1'importance des incapacités en resultant ;

-~ vérifier 1'état sanitaire social et les condi-~

tions d'hygiene et de sécurité des travailleurs :

falre connaltre les méthodes de prévention ¢t

Tavoriser lcour enseiignement

encourager 1la preévention;, 1l7hygiéne et la sécu-
rite, étudier et faciliter 1ia reéalisation d'aménagements

destinés a4 assurcr une meilleure protcction des travailleurs.

En dehors d¢ ce codey au niveau des usines des

censignes de sécurité et drhygiéne sont données.

Les charges sociales des 51 usines concernées
par 1l'enquéte qQue nous avons citée sont de :

< 112 millions [CFA pour 1'industrie de la viande ;
29,9 millions FCHFA pour 1'industric laitiere g

- 450,1 millions FCFA pour l'industrie des produits
halicutiqgues.

uoi/auo
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Cette etude des caractéristiques alimentaires,
hygiéniques, éeconomigues et sociales des D.A.O.A. et de
leurs produits de transfcerarntion industrielle montre que
leur importance niest plus a4 démontrer. J@iails pour réduire
les risques d'ordre hygiénigues, préserver volre améliorer
leurs aspects alimentaire, sociale et économique, il est
nécessalire que les industries utilisent régulierement des
normes et appliquent la régléementation en vigueur.



CHAPYTKE 11 - MORMALISATION

ides = UeFINITIOHN

Selon 1'Organisation Internationale de Normalisa-
tion (I.0.S.), une norme est une spécification ou autre
document accessible au public, établie avec la coopération
et le consensus ou l‘approbation générale de toutes les
parties intéressées, fondée sur les résultats conjugués
de la ucience, de la technologie et de lfexpérience, visant
a l'avantage optimal de la communauté et approuvé par un

organisme & activités normatives.

L'Institut Sénégalais de Normalisation définit
la norme comme étant le résultat d‘un consensus entre les
parties concernées par la production et la distribution

d'un bien ou dun service.

Ces deux définitions comme toute les autres font
apparaitre le terme consensus qui traduit le fait que la
norme doilt résulter d‘un accord entre ceux qu‘'elle va con-
cernar pour assurer son acceptabilité et par la son appli-
cation volontaire.

CASTAN (5) définit la rnicrimalisation comme la re-
cherche collective entra partenaires ayant des activités
liées a dcs bases techniques harmonieuses pour établir et

améliorer leurs relations.

coidonn
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La vocaetion de la normalisation est essentielle-
ment économique : amélioration de la productivité des en-
treprises et de la commercialisation des produilts. De cet-
te vocatiois se dégagent les intéréts de la norme qui sont
la loyaute commerciale et l'aboutissement a une politique
de qualité. Cecl donne toute son importance a4 la normali-
sation aux différents niveaux de la filieére de production

et de commercialisation 4 -un produit.

1I.2-1 -~ AU NIVEAU DE LA PRODUCTION

Lors de la fabrication drun produit, 1 industrie
pour atteindre ses objectifs de qualite et de rentabilité
a besoin dfune référence. Ainsi servant de référence tech-
nigue, la norme en ¢liminant les complications et les va--
riétés superflues permet la rationalisation des produce-
tions et par consdguent la réalisation d economies sur le

capital disponible et la baisse des coilits de production.

I1.2.2 - AU HIVEAU DU COMMERCE ET DU CONTRO--

LE
La norme servira de base technique
- Au niveau du commerce elle servira de base & la siscus-
sion commerciale (cahilers des charges) et sera l'outil

majeur dfune ccncurence loyalc

R SR



-~ Au niveau du contréle
Que ce soit dans l'entreprise ou au plan national, tout
contrdle nécessite une référence qui est la norme. Ceci
donne toute son importance 4 la normalisation qui est
devenue imminente depuils la libéralisation qui voit nos
marchés envahis par de¢s produilts dont le contrdle est
un impératif pour protéger les consommateurs contre les
produits dangereux, ct aussi les industrlies locales
contre la .concurence déloyale.

II.2.3 -~ AU NIVEAU DE LA CONSOMMATION

La norme concurrant a l'obtention dYune bonne
qualité permet la réponse a l'attente des utilisateurs.

IT.2.4, AU NIVEAU DE L'ECONOMIE NATIONALE

Outil d'ameélioration de la qualité et par la
outil de developpement, la norme constitue un reflet du
développement économique d'un pays. C'est pourquoi la nou.--
velle politique industrielle (N.P.I.) définie au Sénégal
donne une place importante 4 l'amélioration de la qualité
des produlits locaux, gage d'une meilleure compétitivité,
lfun des objectis de cette NPI. Or la maltrise de la qua-
lit¢é ne peut se faire que par l'existence d'un systéme de
certification qui lui méme nécessite des normes (25).

Ces intéréts de la norme demandent une organisa-

tion conséquente par la création diorganismes de normalil -
sation.

N
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I[.3 - URGANISNES DE [HORMAL ISATION

II.3.1 - ORGANISHME NATIONAL DE NORMALISATION

I1.3.1.1 - Historique

Méme si la loi frangaise du 24 Mail 1941 sur
la normalisation n‘a pas été promulguée au Sénégal, l'effet
en a ¢été ressenti du fait de la prépondérance des produits
frangais sur le marché sénégalais. En 1966, une mission
frangaise a montré les avantages que pourraient tirer 1le
Sénégal de la normalisation pour ses exportations, son
industrialisation et son équipement, proposant qu’un bu--
reau de normalisation soit créé. Le contrdle économique
apres avoir examiné la question au sein d'un comité de
normalisation réuni le 26 Janvier 1968 a proposé la créa-
tion d'un bureau mais aucune réalisation n‘a suivi jusqua
la création de 1'ISN.

I1.3.1,2 - Institut Sénégalais de Norma-

lisation

L'ISN a été créé par le décret n¥ 78--228
du 11 Mars 1978 (48) et est rattachée au Ministeére du Plan
et de la Coopération par le décret nY B86-005 du 2 Janvier
1986. Elle est située au 61 Boulevard Pinet Laprade.

IT.3.1.2.1 - Mission

C'est drappliquer la politique du Gouverne-
ment sénégalais en matiere de normalisation et de promotion
de la qualite. Cette mission qu'elle doit remplir en liai-
son avec les différents secteurs dractivité concernes con-
siste notamment (48)



.49 ..

- & garantir eau plan national une melilleure gua-
lité des produits, biens et services ;

- & assurer au plan international une bonne com-
pétitivité & nos produits en conférant une
meilleure image de marque a 1'industrie séné-
galaise,

A ce titre 1'ISN e¢st chargée

d'étudier les besoins en normalisation du
Sénégal ;

- de définir et d'élaborer des normes nationales
par branche dfactivité ;

- de diffuser les méthodes de maitrise de 1la

qualiteée ;

- de gérer un systéme de certification & une
marque nationale ;

- d'aider a la formation des personnels concer-
nés par les activités de normalisation ;

- de participer activement aux travaux de norma-

lisation internationale.

Cependant & l*instar de 1'ISH, dfautres organis-
mes s¢énégalais avaicnt déja entrepris des actions normati-
ves dans leur propre champ d'activité, en particulier
l1'Institut de Technologie Alimentaire (I.T.A.).
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IT.3.1.2.2 - Organigramme

f Ministére du Plan et de

la Coopération

1

§ Directeur de 1'ISN
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I1.3.2 -~ ORGANISMES INTERNATIONAUX Di NOR-.
MALISATION EN RELATION AVEC L'ISN

-~ l'Association Frangaise de normalisation
(AFNOR)

- le bureau de normalisation du Québec (NBQ) 3
- le comité de coordination pour 1'Afrique du
codex alimentarius qui est une émanation de

la commission mixte FAO/OMS chargé d'élaborer

les normes alimentaires



1'Organisation Internationale de Normalisation
(ISO)

le Comiteé des txperts on normalisation chargé

de la mise en place diune structure de normali-
sation au scin de 1l'organisation de la Conféren--
ce Islamique (0.C.I.)

la Commission Llectrotecnnique Internationale
(C.k.I.).

En outre 1°*ISN participe & toute consultation
en matiére de normalisation au sein de la C.BE.A.A. et de
la C.E.D.BE.A.O.

FD.4 - ELALURATION LES wORIES

La normalisation dans son principe méme suppose
un consensus autour de la norme. Ctest pourquoi 1l'é€labora-
tion de¢ cet outil vise a re¢aliscr un optimum technique
représentant un €quilibre entre les exigences des utilisa-
teurs (usagers industriels ou consommateurs). les possibi -
lités techniques des producteurs. les souhaits de la dis--
tribution_  1le¢s contraintes économiques des uns et des au-
tres et 1l'intérét général représenté par les pouvoirs publics.
Cet équilibre va &tre réalisé gridce & 1l'appui de la recher-
che. Par conséquent pour former un comité technique,. .

il faudra reunir des représcntants de chacune de ces caté-
gorics diinteressés. afin d'assurer l’'acceptation des nor-
rnies qu'elle aura élaborées. La participation des utilisa--
teurs est ¢galement tres importante et le consell de 1°ISC
a adopté¢ en 19c¢4 la résolution 48/164 qui avait pour but
d*encourager la preésence des commateurs aux travaux de

normalisation (65). Cette participation est toutefoils plus

oua/ovv



faciles lorsqu'il s'agit d'utilisateurs organisés (hoépi.-

taux, associations de consommateurs...),

P

mais elle pose
probleme quand il s*agit du consommateur final. Le réle
des organisations de consommateurs & ces travaux est
d'assurer auxXx organismes de normalisation.que les normes
sont utilisees et que le public est conscient de leur
cxistence (65).

Les normes élaborées ne sont pas statiques ;
elles vont varier en fonction des progrés technologiques
et des exigences des marchés. En outre elles vont pouvoir
s*appliquer aux différentes ¢tapes de la vie économigue
des produits.

profi—e i pa g ea e AP e e A

Comme l‘a dit VALLET (67). il ne s'agit
pas de normaliser toute la filiere¢ d'un produit, mais il
faut plutdt choisir les points les plus sensibles. La nor-
malisation pourra alors intéresser la matiérc premiere,
la technologie, lenvironnement de fabrication, le condi--
tionnement, les conditions de stockage, de distribution
et de vente.

A ces différents stades correspond un type de
norme.

o h v e e w2 e o e -

Il existe plusieurs types de normes en
fonctions
- du caractére officiel ou non ;
du caractére obligatoire ou non ;

- des préoccupations.

6o o, owse



II.6.1 .- EN FONCTION DU CARACTERE OFFICIEL
OU NON

I7.6.1.1.~ Normes officielles

Elles sont élaborées par les organismes
a caractere public, en l'occurence 1'ISN au Sénégal. Ce
sera soit des normes propres a 1°ISN, soit des normes
¢trangeres homologuées.

I1.6.1.2 - Normes intcrnes ou normes

d'entreprise

“Une norme d‘entrcprise est une donnée de
référence résultant d'unc étude ¢t d'un choix collectif
raisonne, destinés 4 satisfaire les bescins répétitifs
spécifiques de lientreprisc en éliminant tout ce qui est
superflu sur la basc des connaissances et des possibilités
de réalisation du moment (68). En effet, 1l'industrie se
situant dans un contexte commercial et concurcntiel dans
lequel il doit maintenir un certain niveau de qualite,
de compétitivité et de rentabilité doit mener une politi-
que 1nterne de qualite. Celle-cl aura ses propres normes
de qualité pouvant toucher des domaines non prévus par
la réglementation ou 8tre éventuellcement plus rigoureux.
Ces normes vont alors résulter solt de l'adaptation aux
besoins de lYentreprise dfune norme ISO, nationale ou
étrangerec ou méme d'une norme professionnelle, soit de
l'élaboration dun document original (46).

IT.6.2 - EN FONCTION DU CARACTERE OBLIGA-
TOIRE OU NON




IT.6.2.1 - Normes facultatives

Ce sont des outils d'amélioration de la
qualité. C'est le cas le plus fréquent et leur applica-
tion est volontaire.

11.6.2.2 - Wormes obligatoires

Dans ce cas on parle plutdt de réglementa-

tion par référence a unc norme (cf réglementation).

ITI.6.3 - EN FONCTION DES PREOCCUPATIONS

IT.6.3.1 - Normes de fabrication

Elles concernent aussi bien la préparation
gue la composition des produits ¢t servent de guides pour
les fabriquants tout en veillant aux intéréts des utili-
sateurs.

Elles ont pour objet de produire une den-
rée conformément & sa définition et dans des conditions
de rentabilité optimales.

I1.6.3.2 - Normes pondérales, de taille,

de ccntenance

La fonction métrologique est trés importan-
te dans l'andustrie ; elle permect l'utilisation rationnel-
le de la matieére premiere, le respcct des quantiteés pour
la fabrication et les analyses. la conformite a la reé-

glementation ¢t aux besoins des consommateurs.
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[I1.6.3.3 - Normes de dénomination et

a‘etiquetage

La dénomination d'un produit doilt &trc con-
forme & sa définition ¢t a sa composition.

Les mentions portées sur l'étiquette visent
a donner un certain nombre d'informations & lrutilisateur
elles doivent &trc exactes et la norme associée a un é€ti--
quetage approprié est un bon guide pour le choix du con-
sommateur informé.

II.6.3.4 .- Normes d'essais

Ce sont les normes relatives aux analyses.
Cec type de normes comprend notamment les normes d°échan-
tillonage et de méthodes d'analyses.

Liexistcnce de normes diessais au plan
national est & encourager pour

- d'une part doter les corps de contrdle

de procédures dfanalyse

- diautre part permettre une confrontation
facile des résultats en cas d‘analyse.

En vue de répondre aux besoins locaux en normes
et pour faire face aux nouvelles exigences du marché,
1¥ISN a établi un programme de normalisation qui consti-
tue le volet n” 3 de son plan d'action qualité (58)
(tableau n¥ 15).
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I1.7,~ 1ORMES SENCGALAISES

Depuis sa création en 1974, 1'Institut Sénéga-
lais de Wormalisation a mis au point un certain nomhre
de normes dans le domaine agro-alimentairce ;3 des commis--
sions ont en effct abouti & 1'élaboration de normes. En
ce qui concerne l7industric des D.A.O0.A., 11 existe ac-
tuecllcment des normes sénégalaiscs sur le transport des
viandes, l¢ lait en poudre, les laits fermentés. les

conserves de thoun et de bonite.

Mais de fagon plus générale pour ce qui est du
domaine agro-—alimentaire le catalogue des rormes est le

suivant

NS 03 -~ 001 Lait en poudre.
NS 03 - 002 Laits fermentés.

NS 03 - 003 Vocabulaire couramment utilisé pour

les produits agro-pharmaceutiques
et spécialités assimiléces.

NS 03 - 004 Tomate fraiche.

NS 03 -~ 005 Transport des viandes.

NS 03 - 006 Conservation des viandes par 1le
froid.

NS 03 - 007 Etiquetage des hulles alimentaires.

NS 03 - 008 Conscrves de thon et de bonite.

NS 03 -« 009 Les conditions dec fabrication et
de commercialisation des aliments
pour animaux.

NS 03 - 010 Les caractéristiques nutriticnnel-
les des aliments pour animaux.

NS 03 - 011 Les caractéristiques de 1la biere.
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IT.7.1 - _ __PROJET DE NORME SENEGALAISE
PNS - 005 SUR LE TRANSPORT DES VIANDES
53)

I1 a pour objet de fixer les regles de transpcert
des viandes depuis 1l'abattoir Jjusqu’'aux lieux de vente
ou de traitement.

Cet avant projet de norme vise les viandes frai--
ches. réfrigérees, congeleées et surgelées, de méme que

les types dc véhicules devant servir 4 leur transport.

Ensuite il indique les spécifications relatives
aux engins de transport, aux matériaux utilisés dans ces
engins, ainsi que les conditions spécifiques de transport

des viandes réfrigérées. congelécs ou surgelées.

les dispositions générales concernent .le main-
tient de la chaine de froid c¢t la rapidité des formalités

a accomplir.

Liagrément et 17identification des engins de
transport des viandes doit précéder leur mise en service.

IT.7.2 ~ AVANT PROJET DE NORME SENEGALAISE
APNS -- C -~ 005 SUR LES CONSERVES DE
POISSOHS ET DE PRODUITS DE LA MER (54)

Sont vises les thons ¢t bonites en conserves
4 1l'eau ou & l'huile, mais pas les preéparations dans les-
quelles le thon ou la bonite ne constitue qu'une partie

de la conserve.

Cette norme spécifie d'abord la méthode de pré-
paration et le type de poisscon, ensuite definit les con-
serves de thon et de bonite, donne le vocabulairc a utili-
ser, les modes de préparation. les specifications relatives
aux matériaux utilisés (poisson, milicu de couverture,

ingreédients).



La dernicre partic a trait aux spécitications
du produit fini (aspect d¢ la peau & l'ouverture, présen-
ce ou non de chair foncée, de peau), aux additifs autori.
s€s, aux normes d'hygieéene pour lesquelles la norme deman-
de de¢ sec confermer au code d'usage international recomman-
de¢ (Principes généraux d'hygiéne alimentaire (CAC/RCP1.

1969) .

Les méthodes d'échantillonnage et de contrdle
sont des méthodes internationales ; 1'étiquetage est éga-

lement envisagé.

II.7.5 -~ PROJET DE NORME SENEGALAISE PNC.
001 SUR ELS LAITS EN POUDRE (51)

11 fixe les spécifications physico-chimiques,
microbilogiques, d'emballage ct d-étiguetage auxquelles
doivent ., répondrc les laits en poudrc et autres laits
secs, ¢n vuc dfen garantir la qualitée.

osont vis¢s uniquement les laits en poudre et
autres laits sces. Aprés avolir défini les laits en pou~
dre, cette norme donne d’abord lcs facteurs cssenticls

dc¢ composition ¢t de qualité qui sont constitués par

les criteres pnysico--chimiques spécifiques
rclatifs a la tenceur c¢n matiére grassc, cn eau, des laits
entiers, partiellement dcrémés ou écrémés en poudre

- les critércs physico-—-chimiques communs comme
liacidité, la solubilité maximum, la propreté physique,

la teneur en antibiotigue ¢t en antiseptique ;

- les critéres microbiclogiques ;

— les critéres organoleptiques (gout, odeur,

couleur).
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¥lle indique

- les additifs autorisés ;
- les mentions & porter sur les étiquettes ;
- les durées dc garantie.

II.7.4 - PROJET DE NORME SENEGALAISE PNS--
CO004 SUR LES LAITS FERMENTES (52)

I1 définit les laits fermentés et dans son domai-
nc d'application vise tous les laits fermentés.

Sont donnés les facteurs essentiels de composi-
tion et de¢ qualité qui comprennent les facteurs physico-
chimiques (matiere séche. matierc grasse, acidité) et
microbiologiques (ferments lactiques et flore de contami-
nation) .

Cette norme traite également des additifs et
des régles d‘emballage, ainsi que des mentions a porter
sur les étiquettes.

Des efforts sont déployés en matiere de norma-
lisation. mals la norme ne faisant pas force de leol, i1l
faudra dans certains cas édicter des textes réglementaires.
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CHAPITRE IIl - KeoleMEWTATION ALIMENTAIRE

I11.1 - DEFINITIOHN

Dans l'introduction de la premiére édition de
son ouvrage intitulé “la réglementation des produits ali-
mentaires®, DEHOVE ( 9 ) définit la réglementation alimen-
taire comme l'ensemble des régles formées par les usages
du commerce loyal et honnéte consacrés par les réglements
d‘administration publigue ou entérinés par la jurispru-
dence, auxquels s’ajoutent les prescriptions des 1lois
speciales de protection.

C'est donc un ensemble de régles juridiques ge--
néralement a caractére technique qui déterminentla produc-
tion. le traitement et le commerce des denrées alimentai-
res (23). C'est une voie créatrice d‘obligation & ia dif-
férence de la normalisation.

1IT.Z2 - BUTS DE LA REGLEMENTATION ALIMEWTAIRE

o e e e e v I A e = m TR e Ats Mm e e D MR SR M b mm G e = e W AR e e mw
== Rl e i o el el e g

S*'1l est nécessaire de protéger le consommgteur
contre les denrées dent la nature ou l'état de salubrité
peuvent porter préjudice a sa santé et contre les produits
dont l7usage peut &tre dangereux, il est tout aussi utile
d?assurer la sauvegarde de l‘honnéteté dans tout acte de

comnmerce.

Ces deux préoccupations ont fait dirc & GOWAN
(22) et DEHOVE ( 9) que les buts de la réglementation
sont de deux ordres

- protection de la santé et de la sécurité pu-
bliques;

loyauté dans les transactions commerclales.

cool oo
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111.5%5 ~ ORGAWISMES UE REGLEMENTATION

Les textes législiatifs et reglementaires émanent
du pouvoir législatif et du pouvoir réglementaire représen-
tés respectivement par 1*Assemblée Nationale et le Gouver

nement .

[I1.4 - TYPES UE REGLEMENTATION

On peut classer les textesleglislatifs et regle-
mentaires selon leur naturce ou sclon leur référence ou non

a une norme.

I1T.4,1 -~ SELON LA NATURE DES TEXTES

ITII.4.1.1 ~ Textes législatifs

Ce sont des textes votés par le parlement
soit 4 1l'initiative du Gouvernement, soit sur proposition

du parlement lui-mlne ; ce sont

- les lois quil sont des textes tres généraux ;

-~ les ordonnances.

III.4.1.2 - Textes réglementaires

IIT.4.1.2.1 - Décret

Ciecst un texte qui précise les dispositions
générales d'une loi ; on parle de décret d'application
d'unc ioi. Ces décrets sont pris en ccnseil des ministres
et signés par le président (décret présicdentiel s un minis-
tre (décret ministériel), plusieurs ministres (décret

interministériel) (46).



III.4.1,2.2 - Arrété

Un arréteée est un texte pris par une autori-
te administrative pour détailler les dispositions d'un
décret 3 1l peut &tre ministériel, préfectoral ou munici-
pal.

I1T.4,1.2.3 -+ Circulaires

Ce sont des documents internes des services
dqul precisent lies modaliteés dfapplication d'une réglemen-
tation.

ITI.4.1.2.4 - Instructions ministé-

rielles

Ce sont des précisions données par un minis-
tre et relatives a liinterprétation et a ltapplication
pratique d*unc loi, d'un décret ou d'un arrété. Elles ex-

pliquent donc lfesprit et la signification des 1lois.

IIT.4.2 - SELON LA REFERENCE 0OU NON A UNE
NORME

III.4.2.1 - Réglementation par référen--

ce a une norme

Une norme déja existante peut étre rendue
obligatoire lorsque 1l'intéré&tpublique est en jeu, les moti-
vations é€tant en géneral la défense des consommateurs, la
santé¢, la geécurite, la loyauté commerciale. Mails 1l peut
e¢galement s agir de valorisation ou de défense de la qua-~
1i

de promotion des exportations, etc (46).

té des produits locaux, dicefficacité des investissements,

cue/uoc
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Paralellement l¥application d'une réglementa-
tion peut demander 1l'&élaboration de norme qui lul servi-

ra de référence.

Cette forme de réglementation a liavantage de
conecilier la souplesse de la normalisation et la vigucurde

lfaction gcuvernementale (46).

IIT.4.2.2 .- Réglementation sans réfé .

rence 4 une norme

Cest le cas général au Sénegal. Une gran-
de partie des textes résulte dun transfert de textes
frangais qul prévoyalent des regles dfapplication qui

n‘ont jamais suivi.

1.5 -~ 1« 1VEAUX Li REGLEMENTATION

Sen o m me i Em o mA am am e 3 vow mee e mm o e G iy e
P e T T

lTous les sujets susceptibles diétre normalisés

peuvent faire 1l'objet de réglementation.

181,06 ~ TEATES LEGISLATIFS ET REGLEMEWNTAIRES

pibeiinceefee il ol ce e oriiii i oot it et f-selp et i

Deux ¢épogues sont distingudes.

ITI.6.1 - PERIODE COLONWIALE

Au Sén¢gal la réglementation alimentaire date
ae la periode coloniale pendant laquclle le fondement de
la loi se trouvait dans le pouvolr legislatir frangeils.
A cette époque le "Gouverncur Général de 1'Afrique Occi-
dentale Frangaise® (A.0.Y}.) étalt dépositaire des pouveirs
de la République Francaise (34). 11 ¢tait chargé .
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ge la promulgation des textes dans les colo-

nies francaises ;

< de counner les lols applicables aux colonies.

Ces textes intéressaient soient la surveillance

des denreées, soit 1'hygienc ¢t la santé publigues.

I11.6.1.1 -~ Surveillance des denrées

Deux textes en constituent la base . la loi du
ler Aolit 1905 (1) et 1'arréte n® 5720 du 31 Aolit 1953 (16).
Le code de 1'administration communale parle aussil des

aenreécs.,

111.6.3i.1.1 - Loi du ler Aoit
1905 (14)

Cretalt le textce foundamental régissant la
fabricaticn et la vente des denrées alimentaires. Elle
¢tait rclative & la répression (d'une part) des fraudcs
dans la vente des marchandises et (d'autre part) des fal-
sifications des denrecs alimentaires et des produits
agricoles. Mais cette lci presentait 1l'incenvénient de
n‘entrer cn compte qu'en cas de détention en vue de vente
ou de vente. Ceci fait gu'ellce ne permet pas aux autorités
d'intervenir au stade de la fabrication par exemple pour
imposcr l'agrément des installations cu le contrdle des
cpérations. Clest pourquoil diautres dispositions ont été
prises en vuc d'instifuer des mesures entrc autres d'ins-
pection vétérinaire, l'article 35 de son premier décret

d'application excluant les produits de liélevage.

cnn/ceo



IIT.6.1.1.2 - Arrété n® 5720 du
31 Aofit 1953 ( 16)

I1 reglemente le contrdle des produits de fabri-
cation locale destines a l'alimentation humaine ou animale.
Son dcuxiéme article demande aux fabrigquants de déposer
deux c¢chantillens témoins au scrvice de la répression Jdes
fraudes pour analyse alors quc liarticle 5 interdit 12
vente de toute denreée jJugée insalubre ou non conforme aux
echantillons déposés. L article 3 dispensc de l'autorisa-
tion préalable de mise en vente les charcuticrs et confec-

tionneurs de plats cuisinés.

ITTI.6.1.1.3 ~ Code de l'administra-

tion communale

En son article 93 il prévoit 1'inspection de salu~

brite des denrces.

II1I.6.1.2 - Textes d'hygiéne et de santé
publigue

Le premier texte relatifi a l'hygiene fut lc dé-
cret au 10 Aolt 1943 du comité frangails de libératio-n na-
tionale qul en son article premicr vise la sauvegarde de
l'hygiéne dans la preparation, le transport et la consom-
mation des denrées alimentaires. I1 sera abroge par le
deécret n® 55.1545 du 29 Novembre 1955 (17) qui de fagon
plus générale intéressait la salubrite et 1l'hygiéne géné.-

rale du territoire.

Par ailleurs, cn matiérc de santé, les commis-
sions dhygiéne institud¢es dans chaque circonscription
étaient tenues par 1llarrdtd n“ 2067 du 17 Juin 1938 du
Gouverneur des colonies (15) de s occuper de "la qualite

des aliments livrés au commerce®,
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Ces textes portant sur la surveilllance des den-
rées et l'hygiéne ont ét¢é appliquées pendant la colonisa--
tion et mémc apres car le premier texte spécifique au
Senégal nfa vu le jour qgu'en 1966 ot il laisse valable

certaines dispositicns d*avant 1l'indépendance notamment :

les reglements d-'administration publique pré-
vus a l'articlc 11 de la loi du ler Aoiit

1905 3

le déeret du 7 Mai 1935 et 1'arrété n® 5720
du 31 Aolit 1953 ;

les reglements sanitaires en vigueur relatifs

aux produits alimentaires.,

1IT.6.2 - PERIODE POST COLONIALE

- Les textes appliqués au Sénégal apreés
1'indépendance sont aucsi distingués cn textes régissant
les denrées et en textes d'hygiéne. Les textes portant
sur les denrées concernent scit l'ensemble de ces pro-

duits, soit chaqﬁue type de produit.

I11.6.2.1 -~ Textes régissant les
D.A.O.A,

I17.6.2.1.1 - Textes intéressant

l'enscemble des denrées

- Loi fondamentale n® 66-48 du 27 mai 1966 (37)

Son titre premier réglemente le contrdle des
produits alimcntaires tandis que le deuxieme a trait

a la répression des fraudces.
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. décret n¥ 65 507 du 7 :lai 1968 (38)

Il réglemente lc contrdle des produits destinés

a l'alimentation humaine ou animale.

- décret n” 68-508 du 7 mai 1968 (39)

Il fixe les conditions de recherche ¢t de consta-

tation des infractions 4 la loi nv¥ 66-48,

- décret n¥ 71-1103 du 11 Octobre 1671 (43)

C'est une application de la loi 7147 du 28
Juillet 1971 soumcttant & autorisation ou a déclaration
precalable lfexercice de certaines professions commercia-

les, industriclles et artisanales.

- note technigue n” 2928/MSP du 25 Avril 1983 (49)

rlLle dunne les dispositions relatives aux con-

ditions d'hygiéne des atceliers de préparation des den-

(&
#5]

récs directement consommables et des plats culsines a

l'avance.

carrété n® 015 879 du 24 Nov. 1987 (57)

I1 réorganise la Direction de la Santé et des

Broductions Animales (D.S.P.A.).

I11.6.2.1.2 - Textes spécifiques

aux diverses catégories de

denrées

Ils sont soit hérités de la colonisation
conformément & 1l'ordonnance n¥ 58-913 du 6 Octcbre 1958
(36), scit sont des textes drapplication de la loi fon-
damentale n® 66--48 du 27 Mai 1966 (37).
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Ils seront répartis en trois catégories

ceux régissant les viandes et produits

carnes

-~ ceuX gul sont relatifs aux produits de

la péche ;

ceux intérecsant le lait et les produits

laitiers.

Texte reégissant les viandes et produits . carneés

. le decret n” 77 963 du 2 Novembre 1977 (U45)
porte sur l'organisation des professions tou-
chant au coamerce du bétnil et de la viande.

exte relatif aux laits ¢t prodults laitiers

Le decret n® &9 691 du 25 Juillet 1969 (41) reégle-
imente le controle du lait et des produits laitiers desti-:

nés a l'alimentation humalne ou animale.

Textes spécirigues auX produits de la péche

. Le décret nY 69 132 du 12 PFévrier 1969 (40)
intéresse le contréle des prodult de la péche
(frais, eongelés ou surgelés, en conserves).

,
caof v
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. lo décret

o

87.27 du 18 Aofit 1987 (56) por-

tant code de la pé&che maritime maintient les

(a8

dispositions du décret quielle a abrogé et
remplace (décret n¥ 76--89 du 2 Juillet 1976)

en ce qui concerne lés animaux protégés

. le décret n* 59--104 du 16 Mai 1959 régle-
mente la fabrication, le conditionnement et
le contrile des conserves stérilisées de

poisscns ¢t autres animaux marins ;
. liarrété n” 2348/e.L.I.A du 29 iMars 1957

fixe les ncormes <d'un label de qualité pour

lc poisson salé séché.

IIT.6.2.2 - Texte d'hygiéne

La loi n” 83-71 du 5 Juillet 1983 portant
code de 1'hygiene (50) donne .

au chapitre 2 les reglcecs d'hygiéne concernant
l'eau ;

-~ au chapitre 6 les régles d'hygiéne intéressant
les installations industrielles (locaux, per-

sonnel...) 3

- au chapitre 7 les regles pour les denrées
alimentaires en général, et les D.A.0.A. en
particulier. Ce chapitre porte également sur
les ateliers et laboratoires de préparation
des aliments, ainsi que sur l'hygléne dJdu per-

sonnel chargé de la manipulation des denrées.
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Au vu de¢ tous ces textes, nous pouvens dirce que
le S¢&négal bénéficie d'un enscemble de dispositions a ca
ractere normatif ou réglementairce quil malgré certaines
insuffisances (cf derniére partie) peuvent contribuer a
la, fabrication de proauits w<¢ bonne qualite, cc¢ quil est

l'objectif de la gestiocn de la gqualité.
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CHAPITRe 1V - GtoTI0M De LA WUALITE

iv.l -~ NOTIGiH DE WUALITE

iv.1.1 - DEFINITION

Selon 17A.F.N.0.R. "la qualité est l'aptitude
d'un produit ou d'un service a satisfaire les besoins des

utilisatcurs” (norme NF - X - 50 - 109).

Cette définition précise que les compousantes
de la gualité peuvent &tre des caractéristiques telloes que les
performances., la flabilité;, ia maintenabilité 6 la sécurité
d'emploi. les caractercs non polluant , le colit global
de poussession. Les spécilalistes de la qualité ont tendan-
ce a ajouter que la gualité doit étre obtenue & moindre
colit.

Les denrées alimentaires se distinguent des

autres produits industriels par plusieurs caractéres

- leur durée de vie parfois courte, surtout pour
les D.A.O.4.

- leur aspect organoleptique qui est surtout
impecrtant a4 la consommation ;

-~ 1a charge socilo--culturelle dont 1ls sont por-

teurs ;
- le risque sanitaire possible (notion de sécu-

rité alimentaire).

Ceci nous conduit a voir les difféerents aspects

de la qualité d'un produit alimentaire (31).
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IV.1.2 - DIVERS ASPECTS DE LA QUALITE D'UN
PRODUIT ALIMENTAIRE

On distinguce (31)

- la qualité alimentaire ;

- les composantes psychoscciales de la qua-
lite ;
les qualités d'usage ou de service ;
les gualités technologiques.

Iv.1.2.1 - Qualité alimentaire

Ciest 1l'aptitude & bien nourrir ; c'est un as-
pect fondamental, le premicr but de l'alimentation étant
d'apporter les nutriments nécessaires au métabolisme vital.
Cette qualité alimentaire comprend trols composantes qui

sont d'ordre hygiénique. nutritionnel ¢t organoleptique.

IV.1.2.1.1 - Qualité hygiénique

Elle correspond & l*état salubre de 1l aliment,
a son inccuité, l'aliment ne devant contenir aucun ¢lément
(micro-organisme, substance toxique) & des doses pouvant

étre dangereuses pour celui qui le consomme.

Cette qualité hygiénique est normalisable et
peut faire 1l'objet de reglementation. Ainsi des textes
dolvent fixer des seculls limites a ne pas dépasscr pour
les principaux agents de maladies et d'intoxications ali-
mentaires.

IV.1.2.1.2 -~ Qualite nutritionnelle

C'est 1l'aptitude & bicn nourrir aussi bien sur
le plan quantitatif que sur le plan qualitatif



- l'aspect quantitatif correspond & 1l'énergie
apportée et selon le cas le consommateur peut rechercher
un aliment trés énergétique (ex . ration pour sportif) ou

au contraire un aliment peu calorique (en cas de régime) 3

l'aspect qualitatif concerne la recherche de
l'éguilibre nutritionnel de l'aliment au regard des be..
soins de 1‘'organisme, ou un enrichissement en un €élément
particulier,. ou encore une composition spéciale répondant
4 certains états pathologiques (produits diététigques) ou

a4 un souci d'ordre esthétique.

IV.1.2.1.3. Qualité organoleptique

Ires importante, elle est subjective et variable
dans le temps, dans l'espace et selon les individus ; elle
peut parfois étre considérée comme un luxe dans la mesure
o elle ne parait pas indispensable & la survie de 17indi-
vidu, mais seulement envisageable en cas de suffisance
alimentaire. Cependant, elle peut par le choix guielle
entraine constituer un caractere primordial pour le faori-

quant.

IV.1.2.2 - Composantes psycho-sociales

de la gualite

FISCHER cité par »ULTCH (31) en a donné une vue
d'ensemble en disant que : "l'homme est un omnivore qui
se nourrit de viande. de végétaux et d'imaginaire. L'ali-
mentation raméne a la biologie mais de toute évidence ne
S‘'y raméne pas 3 le symbolique., lioriginal, les signes,

les fantasmes nourrissent eux-—-aussi, et ils

P

les mythes

concurrent & regler notre nourriture‘.
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Les exemples suilvants illustrent cette réflexion

avec l'influence de :

la religion : absence de viande de porc ou
d*alcool dans les aliments destinés aux mu- -

mans 3

1l 'expression du niveau social, ou la manifes
tation d-une féte importante par la consomma-:
tion draliments de luxe m&me s‘ils sont objec-

tivement de mauvalse qualite ;

la recherche du dépaysement et de l'exostisme
avec les denreées typiques de pays étrangers ;
la sous-estimation des produits locaux (cas

en général des Sénégalais )

- la crainte vis-.a--vis des aliments irradiés ou
des additifs liée a la peur pour tout ce qui
touche do¢ prés ou de loin l'atome ou le chi-
mique, inconsciemment assimilés aux usages

destructifs gqui en sont faits'™ (31) ;

les habitudes alimentaires ancestralces avec
le respect dune grande tradition gastronomi-

que.
Pour la satisfaction de cctte catégoric de be-
soin, les mentions portées sur lcmballage jouent un ro-

le prépondérant lors du choix par le consommateur.

IV.1.2.3 - Qualités dfusage ou de ser-

Elles ont trait a 1'intéré&t ocu aux avantages
quc le consormateur peut trouver dans l'usage d'un aliments

autres que les deux précédents ; ce sont
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‘aptitude a la conservtion ;
la commodité dfemploi ;
ltaspect économigue 3
les aspects commerciaux

les acpects réglementaires.

Iv.1.2.3.1 - L'aptitude & la conser-

vation

Ellc est caractériscée par la durée de vie du
produit gqui correspond a4 la période pendant laquelle ses
qualiteés alimentaires demeurent acceptables. Clest un as-
pect treées important qui peut influencer le choix de *%tel
prodult plutdt qu-‘un autre surtout pour les produits frais.
C'est par exemple le cas de la préférence du lait U.H.T.

au lait pasteurisé.

Iv.1.2.3.2 -» La commodité d'emploi

Elle concerne la facilité de stockage., de manu-
tention, d-ouverture de¢ l'emballage, les opérations de

préparation nécessaires avant la consommation.

Iv.1.2.3.3 - L'aspect économique

C'est le prix de vente qui est en général d'au-
tant plius élevé que les gualités alimentalres et psycho-

soclales sont meilleures.

IV.1.2.3.4 - Les aspccts commerciaux

Ce sont la disponibilité, la présentation,. la

possibiliteé d'échange ou de restitution.

Iv.1.2.3.5 -~ Les aspects réglemen-

taires

Ce sont lrétiquetage, la date limite d'utilisa--

tion, les quantités (poids. contenance...).
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Iv.1.2.4 - Qualité technologigue

C'est l1l'aptitude a la transformation ; elle con-
ditionne la réussite des opérations de fabrication ¢t est

primordiale pour les matiéres premieres.

Ces différents aspccts de la gqualité d'un pro-
duilt alimentaire sont montrés par la figure n” 1 emprun-
tée a MULTOWN ( 31).

Les ¢éléments qu'il faut mettre en oeuvre pour
assurer la satisfaction du consommateur sont présentés
sous forme de triingle par GOLDSWORTHY cité par CASTAN

( 5) dans la figure n” 2).

Toujours dans le souci de satisfaire les utili-
sateurs ¢t par conséguent pour assurer l'aptitude a 1l'em-
ploi. JURAN (24) éminent spéciaiiste américain de la qua-
lit¢é a représenté la démarche a suivre sous forme dfune

spirale (figure nv 3 ).

Ces divers aspects de la qualité ne sont pas
uniguement triobutaires de la fabrication. Il s'agit en
fait de toute une chaine de la gualité de la matliére pre-
miére jusqu'a l'assiette du consommateur en passant par
la fabrication, l'administration, la distribution et un
seul maillon dcefectueux peut compromettre les efforts

de tous.
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FIGURE NV 1

: CARACTERISTIQUES DE LA QUALITE D'UN PRODUIT ALIMENTALRE

« Nutritionnelles

«Equilibre des nutriments

«Brodisponibilite

APTITUDES

«A La conservation et au E%%

transport (conditionnement)

« Au service recherché
Respect des délais
. Commocdité o'emplois

<A Lla conquéte du marché

Image, présentation
{nnovation

Source : (31)

n PERFORMANCES
« Hygieniques

Aspect microbiologique et biochimigue
. Absence de la flore pathogeéene

. Maitrise de la flore d'altération
et de constitution

. Limitation des métabolites

Aspect toxicologiaue

. Absence ou limitation de résidus
-d'agriculture

-de technologie

QUALITE « Sensorielles

e« Présentation
. Aspect, flaveur, texture

g} PRIX

Pour le consommateur
. Colt de possession et d'utilisation

pour L'entreprise et La distribution
« Marge

1\

NON PERCU
PAR LE CONSUMMATEUR

PERCU
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IV.1.3 - DIFFERENTS OPERATEURS DE LA QUALI.-
TE D'UN PRODUIT ALIMENTAIRE

IV.1.3.1 -~ La production de la matiere

premiere

La qualiteé de la matierc premicere est une prio-
rité en industrie alimentaire car elle conditionne en treés
grande partle la réussite de la technologie de fabrication
et la qualité hygienique du produit fini.

IV.1.3.2 - Les industries de premiére

et deuxieme transformations

Leur rdle est déterminant par le choix des ma-
tieres premiéres mais également par le respect des process

et des conditions de fabrication.

IvV.1.3.3 ~ Les circuits de distribution

(grossistes, supermarchés, commerce de détail) Ils

Jouent ¢églament un grand rdle notamment par le respect
des conditions et des durées de conservation. Ils doivent

aussi assurer une distribution réguliere.

Iv.1.3.4 -~ La consommation

Le consommateur doit jouer un rdle primordial
en exXxigeant le respect des standards, cen respectant lui
méme les conditions de conservation et en faisant connai-
re son opinion aux fabriquants, aux distributeurs et éven-
tuellement aux administrations de standardisation et de
contrdle. Par l1l'achat ou le noii achat il apporte la sanc-
tion finale de la qualite qu'il percoit.



IV.I.3.5 - L’administration

Elle fixe les standards minimaux de qualité et
doit déterminer les moyens pour les faire respecter ; son
role doit &étre préventif ou incitatif mails répressif si
necessaire (64).

IV.2 - WOTIGH DE HON-GUALITE

et fecim et el e e e e )

Iv.2.1 - DEFINITION

La non--gqualité¢ représente tout ce quil empéche
l‘obtention ou l'amélioration de la qualité.

IV.2.2 -~ IMPORTANCE

En industrie il est indispensable de faire 1'in-
ventaire des causes de non gualité, de chiffrer leurs colits
pour voilr leur importance et apporter des correctifs ap--
propriés. Cependant 11 est difficile, voire impossible
de chiffrer la totalité de la non--gualité car c‘est un
ensemble de détails dont la listc établie ne peut jamails
€tre c¢xhaustive. IL y a des imprévus et des causes diffi-

ciles a appréhender.

IVv.2.3 -~ COUTS RELATIFS A LA NON QUALITE

SOGUE ( ) en distingue trocis types.

IVv.2.3.1 - Couts directs dus aux dé&--

faillaneces internes

Ce sont les colits engendrés par les défaillances
internes qui sont

- les rebuts ;



les rctouches et la réinspection des produits
retouchés
lcs destructions et excédents de stocks
- les pertes de main doeuvre (déceés, retraites)
- la mauvaise gestion de la maintenance (pannes,
arréts de machilne, manque de piéces de rechan-
BCoo.)

IV.2.3.2 - Colits directs dus aux dé-

faillances externes

Cce sont les colits relatifs aux défaillances

externes avec .

les reclamations ;
-- le service aprés vente ;
les remplacements
- la responsabilité civile et pénale ;

la perte de clientéle connue.

1V.2.3.3 -~ Couts cachés et colt indi--

rects

Cc sont les colits les plus difficiles & chif-

frer. Ce sont

les excés de frais financiers;

1l absentéisne ;

le manque de motivation ;

le mangue dc communication s

la mauvaise circulation de l'information:

le meuvals climat de travail.
Les colits résultant de ces défaillances repré-

senteraicnt 15 a4 20 p. 100 du chiffre d'affaire (C.A.)
dans les entrcprises mal gérées (64).
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Crest a ce dernicr groupe gu'appartiennent les
colits induits qui correspondent aux conséquences de la
non-gualité sur le client ; ils sont difficiles & cerner
surtout dans les pays ou les consommateurs ne sont pas

organisés.

IV.3.1 -~ DEFINITIONS

Selon le Bureau de Hormalisation du Québec (3)
“c'est une discipline quiune entreprise siimpose et qui
couvre l'aspect qualité & l1l'intéricur de la gestion glo-

bale de 1l'entreprise™.

Une autre définition donnée par DIOUF (11) dit
que c‘est une attitude qui favorise la mise en oeuvre
optimale de liensemble des paramétres entrant dans la fa--
brication d'un produit pour gu’il soit de bonne gqualite

tout en minimisant la non qualité.

IV.3.2 .. PARAMETRES INFLUENCANT LA QUALITE
/ D'UN PRODUIT

Ces parametres sont au nombre de sept

la monnaie qui désigne le capital financier ;

les matieres correspondant & la matiere pre-
miére et a4 tous les ingrédients entrant dans
la fabrication d'un produit ;

les methodes crest-a--dirc le process de fabri-

cation ;

- la main d'oeuvre ;



Bl .

- le milieu correspond & 1l‘environnement de fa-

brication ;

le matériel concerne les locaux, les machines,

les ustensiles et tous les appareils ;

~ le management.

Tous ces paramétres doivent étre de qualité et

leur prise en conpte e¢st une condition indispensable pour

l‘obtention de la qualité finale.

Des lors tout programme de gestion de la qualité

doit les intégrer avec en priorité le personnel dont 17 im-

portance est primordiale pour la réussite de toute demar-

che qualité. En effet, ce personnel doit &tre assez sensi--

bilisé¢ aux problémes de¢ qualité, particuliérement dans

le domaince de l'hygiéne.

IVv.3.3 - INTERETS DE LA GESTICN DE LA QUA~

1B

Ces intéréts sont multiples et se

caractére multidimensionnel (§4) de ce mode
dimension commerciale : réponse
besoins du client

dimension technique : fabriguer

depuis la conception jusqu'a la

dégagent du

de management

totale aux

1a qualite

réalisation

dimension économigquce . réduction des colits,
¢limination de la non-.qualité pour améliorer

les marges 3

dimension organisationnelle : assurer la per-
formance des structures et du systéme dfinfor.

mation et de communication de 1lientreprise ;

dimension humaine . favoriser 1lYépanouissement
total du personnel par la formation, la moti-
vation et la responsabilisation.
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IV.3.4 - QUTILS DE LA GESTION DE LA QUALITE

Ces outils sont nombreux.

IV.3.4.1 - Normalisation

IV.3.4.2 - Certification

C'est un moyen une fois que le produit est jugé
valable d'en informer 1l-'utilisateur. Le BNQ ( 4) le défi-
nit comme étant “un systéme par lequel la conformité drun
produit & une norme est attestée par écrit et qui recon-
nait & l'usine la capacité de le produire ainsi, régulie-

rement ¥,

Elle permet au produit de se voir apposer une
marque . un label de qualité ¢t dolit &étre faite par une

tierce partie, différente du prcducteur et de l'acheteur.

IV.3.4.3 — Metrologie.

Elle tradult le¢ domaine de connaissances rela--
tives aux mesurégesc Elle represente l'une des bases de
toutes les transactions commerciales et au niveau indus-
tricl de toutes les vérifications de paramétres dfun pro-

cessus ou de critéeres dc qualité d'un produit.

IV.3.4.4 - Contrdle qualité

Ciest 1'outil de base de lfassurance gqualité.
J1 assure de la conformité aux normes des intrants et de

la bonne réalisacion de 1'@¢laboration des produits.

Cet outil consiste en la mesure d'unc caracté-
ristique,; sa comparaison a une base de référence; 1'in-
terprétation et la signification d'un écart éventuel et
la recherche de sa cause. 3es préoccupations sont de deux

ordres
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- la premiere diordre technique est de produire
la meilleure qualite au moindre colit de maniére a garan--
tir la rentabilite¢ de la production 3 ce gul suppose une
maltrise parfaite des process de¢ fabrication et des moyens

de contrdle qualité efficace a tous les stades 3

la deuxiéme d'ordre déontologique est de veil:
ler 4 ne pas mettre sur le marché des produits dangereux ;
c*est le contrdle réglementaire auquel veille la législa-
tion.

Le contrdle sera réalisé soit par liindustriel

lui~méme dans le cas de l*auto-contrdle, soit par les

corps officiels de contrdle.

Iv.3.4.4,1 - Auto contrdle

C'est le contréle effectué par 1'industriel
lui-méme. Il vise l'efficacitd dans la 1légalite. Il est
en général effectué¢ par le laboratoire de l'usine qui est
& cet effet appelé laboratoire contréle--qualité, ce labo-
ratoire peut s'il est assez équipé faire tous sces contrd-
les, ou bien s'il nfest pas assez pourvu en moyens de
contrdle ou dans un souci de véracité des résultats faire
faire certains contrdles par des établissements extérieurs

pouvant &tre officiels ou non.

De méme le contrdle du respect du process et
de la bonne marche des apparcils est réalisé sur la chaine
de fabricaticn par les responsables et surveillants de
la fabrication.

IV.3.4.4,1.1 ~ Niveaux de

contrdle

Le contrdle intércssera la matiere premiere, le
process de fabrication, l'environnement de fabrication,

le produit fini.
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La matiére premiére

Son contrélc a une importance capitale en indus-
trie alimentalre. En effet, la qualité de la matiere
premiére est 1'un des facteurs qui influencent le plus
la qualité du produit final. C‘est pourquoi la plupart
du temps les entreprises ne commencent a utiliser 1la
matiére premiére qu'aprés l-avolr analysée et jugée sa
conformité aux spécifications qui sont propres & chaque
type de fabrication. Les normes spécifiees dans les
cahiers de charges ecn vue de lachat de cette matiére
premiere sont en général plus seéveres que les normes

officielles.

L'environnemcnt de fabrication

blle comprend les lecaux, le matériel, le per-
sonnel et 1l'air ambiant. Son controdle est surtout impor-
tant sur le point de vue salubrité en industrie alimen-
taire. La surveillance de¢ la bonne marche des appareils
et machines est aussi trés utile pour éviter les ar-

réts et les erreurs dfenregistrement.

Le process

A ce stade le contrdle gualité joue le rdle
d'agent de régulation de 1la production ; a chaque €tape
de la fabrication le controle doit aboutir a une réac-
tion en amont lorsquiun écart par rapporf au standard
est détecte. Cette réaction se fera soif par une correc-
tion en aval sur le lot en cours de fabrication et cela
consistera en un déclassement, un récyclage ou un rebut
définitif ; s.it par une m-dificaticn sur le process
fautif en amont, modification pouvant étre le réglage
d'une machine. un changement de formule, de quantités,

ete...
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C'est ce que schematise la boucle de régulation
de la figure n“ 4 proposée par BOURGEOIS (1982) cité par
MULTCHN (31).

Figure n” 4 . Présentation schématigue du rdle du contrd-

le de fabrication

ETAPE DE FABRICATION SOUMISE AU CONTROLE
i LN +1 .

j
N 1
ErS

Capteur
(saisie de données)

réaction i ,
d'amélioration Réaction de correction

(¢tapes ultérieures)

!
Interprétation des '
données par reéférence a
des limites définies an-
i térieurement (mémoire de
; ‘ liusine)

Decision o

Source : (31).

Le prodauilt fini

Son contrdle vise deux objectifs

. connaitre la qualité intrinséque du pro-
duit sur le plan organoleptique., mais
aussi pour vérifier sa conformité a la

réglementation

préserver la rentabiliteé des investisse--
ments et a cet effet les standards que
l'usine s'est fixdés ne doivent pas étre
dépassés. Dans le cas contraire elle ven-

drait & perte.
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Les différentes étapes soumises au contrdle

sont représentées par HMULTON ( 31) dans la figure n°6.

Figure n” 6 . Représentation dfensemble du systéme de

contrdle diune usine (31)

Contrdlel, =TT gt Ere prémisre T
. RN P i

: | b
@ |
| ;

Contrdle < ! chalne de fabrication I
!

i .

P

i |

Controle - : ' Contrdle termi-

nal et réactions

“~ . Produit fini .-
T en résultant

T

Source : (31)

IV.3.4.4,1.2 —~ Types de mé--
thodes de contréle en

industrie alimentaire

Plusieurs méthodes sont utilisges. Elles
consistent en des examens organoleptiques, physico-chimi--
ques et physiques, chimiques, microscopiques et microbio-

logiques.

-- Examens organoleptiques

Ces examens, bien que souvent subjectifs ont
une tres grande importance en industrie alimentaire.

Ils intéressent
l'apparence ({orme., couleur) relevant de la
vision ;

la flaveur (arome, saveur) relevant de 1°'odo-
rat et du golit 3



-» la texture (résistance, consistance & la mas-

tication, etc.) relevant du toucher.

Ces facteurs influencent l7appétance des aliments

et leur appréciation est ré¢alisde lors d'une épreuve de

dégustation par un jury de dégustateurs comprenant diffé-

rents responsables de 1l‘usine (membre du service qualité,

surveillant de fabrication, chef de fabrication, etc...).

La dégustation peut revéler un début dialtération et orien-

ter alors les recherches ultérieures.

Analyses physiques et physico-chimiques

Ce sont les recherches qui portent sur des para-
metres telles que la densite, le point de fusion, le pH,
le potentiel redox, l'aw . Ellcs renseignent sur 1'éven-

tualite de divers types de réactions de détérioration.

Analyses chimiques

wlles coricernent par exemple la teneur en eau,

composés, azotés.

>

matieres grasses, matiéres minérales,
sel ou l'acidite. Elles offrent souvent la possibilité
de donner une évaluation quantitative de la valeur nu--
tritionnelle, de certains caracteres organoleptiques.

de la stabilité prévisible ou effective lors de 1l:entre-
posage et de la distribution.

Essais microsccpiques

C'est le cas par exemple lors de la recherche
de protéines ctrangeéres,

Essais microbiologiques

Ils sont tres importants en industric alimentaire.
Leur but est de garantir une certaine sécurité hygiénique
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et un certain niveau organoleptique dans la mesure ou
ils dépendant des micro--organismes.

Ces essals se basent en genéral sur des indices (2 ) :

. Indices de la gualite microbiologique

En industrie ou on vise surtout l'efficacite,
i1 est impensable de faire tous les controles ; il s'agilt
plutdt de sélectionner un certain nombre de paramétres
suffisamment informatifs pour servir d‘indices. On distin-

gue .

- les indices de la qualité hygiénique qui
informent sur les risques sanitaires ;
les indices de la qualité commerciale

qul fournisscent des indications sur les

risqucs d'altération.

#* Indices de la gualité hygiénique

Aucun des indices n'est bien corrélé avec 1le
risque sanitairc et le choix de certains paramétres ne

resulte gue .d'observations et de constatations.

%% Flore totale mésophile

I1 n'y a pas de corré¢lation entre la flore mé-
sophile et la présence de germe pathogéne mals son utili-
sation en tant quiindice vient du fait qu’on a constaté
que la présence de germes pathogénes ne s¢ manifestc en
général que pour des flores totales elevées et selon
HOBBS et CGILBERT cités par BOURGEOIS ct LEVEAU (2)
dans les aliments suspectés dictre rcesponsables diintoxi--
cation alimentaire, il est rare que le nombre de mésophi-
les soit inférieur a 105/g d*aliment ; le plus souvent
il est de lOb ou 107/g° Tougours selon ces mémes auteurs,
dans les alimcnts responsables d‘intoxication alimentaire,
les micro-organismes en cause sont en nombre treés c¢leve
(lOS/g) en général sauf pour les salmonelles quil ont un
seull de nocivité plus bas.
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»@ Fntérobactéries

On peut utiliser en tant quiindice le nom--
bre total 4d'entérobactéries, de coliformes ou encore le
nombre de coliformes fécaux ou d'E. coli qui sont des té-
moins de contamination fécale et donc d'une mauvails hygie-:
ne du personnel. La recherche de salmonelles peut aussi

étre souhaitée.

¥< Staphylocoques

IL est souhaitable dc les rechercher et
de les dénombrer lorsque l'aliment se préte & leur déve-
loppement et surtout lorsquiil s*agit dfun produit tres

manipule.

Diapres MISKIMIN et Coll. repris par BOURGEOIS
et LEVEAU ( 2), il existe une bonne corrélation entre la
flore totale mésophile, le nombre de coliformcs et le nom-
bre d*kE. coli si bien que n'importe lequel peut &tre uti-.
lise. Dans ces conditions l1l'évaluation de la flore totale
mésophile semble la micux adaptée au contrdle industriel
par comptage des colonies sur geélose aprés une incubation
de 39 jours a 30%C.

#* Indices de gqualité organoleptique

et de conservabilite

Ici aussi l'information peut étre donnee par
la Tlore totale ; en effet 11 faut des flores totales éle-
vées de 1l'ordre de 106 a 105 germes par gramme dfaliment
pour que l'altération apparaisse, l'essentiel de la flore
étant généralement constituée par l'association microbien-
ne responsable de cette altération.
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. Niveaux de controles microbiologiques

Les contrdles microbiologigues vont porter
sur la matiére premiére, l'environnement de fabrication
(personncl, matériel, locaux, atmosphére) ct le produit
fini.

Mais plus indigué que le contrdle du prcduit
fini, 1la maitrise des paramétres qui agissent sur sa
contamination doit étrc¢ primordiale. Lo contamination
est surtout fonction de la qualité de la matiére premiére
et des apports de micro-organismes au cours de la fabrica.-

tion.

Des prélevements doivent régulierement étre
faits sur le matériel et les locaux pour vérifier l'effi-
caciteé des opérations de nettoyage et de désinfection
quotidiens. Ces opérations visent a supprimer les compo-
sés organiques qui se sont déposés et & détruire les mi-

cro--organismes.

Le personncl quand & lui joue un rodle trés im-
portent. I1 peut solt transférer des germes nouveaux,; sur
tout des germes a incidence sanitaire comme des staphy-
locogques des germes fecaux et indirectement il peut fa-
voriser la prolifération de micro-—-organismes par des

erreurs de manipulation, de stockage, de nettoyage.

Toutefois comme 1'a dit MOSSEL cité par BOUR-
GEOIS et LEVEAU ( 2) , il faut faire 1'évaluation dans
des conditions permettant le développement des germes
cherchés. Alnsi pour les aliments conservés par le froid,
on fera 1l°évaluation dc la flore psychrotrophe ; de méme
pour 1los aliments ayant subl un traitement thermique et
gui s-alteérent sous l'action de clostridium, la flore
significative est cclle guion dénombre en anaérobiose

aprés un chauffage de 10 minutes a 80-C.
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Iv.3.4.4.,2 - Contrdle externe ou

officiel

Ce contrdle est régi aussi bien dans ses domaines
d'application que pour les agents responsables par des

textes législatifs et réglementaires.

IV.3.4.4.2,1 -~ Niveaux de

contrdle

Le controle officiel portera sur tous les points

concernés par la normalisation et la réglementation,

Au niveau de l'usine ce contrdle portera essen-

tiellement sur :

- les conditions hygieniques de préparation et
de stockage
la sécurite des conditions de travail :

la gqualité des matiéres premiéres et des pro-

duits finis.

Au niveau de la commercialisation les préoccupa--

tions seront

o

- la qualité des produits 3
- la conformité de 1'étiquetage ;

les prix.

IV.3.4.4,2.2 -~ Structures
officielles de contrdle

Elles sont en général rattachées a des départe-
ments ministériels. Parmi ellcs certaines intcerviennent
a titre général, alors que dautres s'intéressent a un

domaine particulier. Ce sont :

la Direction du contrdle économique et de la

répression des fraudes ;
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- la force publigue ;
les services d'hygiéne et de santeé publigue ;
la D.S.P.A. 3

la direction de 170Océanographie et des péches

maritimes ;

la calsse de sécurité sociale et 1l'inspection

du travail.

Direction du controle économigue et de la répression
des fraudes :

Ce corps dépend du milnistere du commerce. Il
a pour rdle de veiller aux interéts des consommateurs et

a la loyauté dans les transactions commerciales.

La division de la répression des fraudes et du
contrdle de la qualité est chargée du contrdle qualitatif

des denrées alimentaires sur toute leur filiere.

Par ailleurs cette direction a sous sa tutelle
la Commission de Contrdie des Produits Alimentaires
(C.C.P.A.) a laguelle sont dévolues la supervision et 1la

coordination du contrdle des denrées alimentaires.

- Force publique

{teprésentée par la police, la gendarmerie et
la douanc elle doit joeur un rdle d'appui pour les au-

tres structures de contrdle.

- Service d'hyglene et de santé publique

Le texte d'hygiéne régissant des denrées alimen--
taires et les installations industrielles en produlsant
est la 1oi n¥Y ©83-71 du 5 Juillet 1983 portant code de
l'hygiéne (50). La direction de la santé est chargée du
contrdle de¢ 1 hygiéne publiquce.
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Elle est rattachée au secrétariat d'état aux

ressources animales et doit ( ) :

-~ controler les circuits commerciliaux des animaux,
des viandes et des produits bruts ou transfor-
més dforigine animale tant a l'intérieur, a
l'entrée, qu’a la sortie du territoire national;

- controler les viandes et dérivés, le lait ct
les prodults laitiers ;

etudier les applications des techniques de
conservation des denrées alimentaires, des

produits et socus prodults d'origine animale

controler l'éetat des lieux ct établissements
de conservation, de traitement et de transfor-
maticn des produits et scus produits dforigine
animale (4 l'exception de ceux traitant du

poisson la ol il y a un service des péches) ;

- Direction de 1'0Océanographie et des Péches Maritimes
(D.O.P.M.)

Le contrdle sanitaire a4 la production est du
ressort des agents de la D.0O.P.:x. Il en est de méme pour
le contrdle des produits de consommation locale, a expor-
ter, a 1lmporter. ainsi que pour les industries les produi-
sant.

Au stade de la commercialisation. le contrdle
est soumis au droit commun par le décret n° 69132 du 12
Février 1969 ( 40).

Ces différentes structures interviennent selon

la figure ci-apres :

coofoee
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FIGURE N° 6 : ORGANIGRAMME DES STRUCTURES DE CONTROLE DE D.A.O.A.
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Ciest ce que scheématise la boucle de régulation
de la figure n" 4 proposée par BOURGEOIS (1982) cité par
MULTON (31).

Figure n” 4 . Présentation schématique du rdle du contrd-

le de fabrication

ETAPE DE FABRICATION SOUMISE AU CONTROLE
i LN +1 §

j
N 1
B

Capteur |
(saisie de données) ;

: )
réaction | f
d'am®lioration ! Réeaction de correction
(¢tapes ultérieures)

!
i Interprétation des '
| données par reéférence a
! des limites définies an-
i térieurement (mémoire de
; ‘ liusine)

Décision o

Source : (31).

Le prodauit fini

Son contrdle vise deux objectifs

. connaitre la qualité intrinseque du pro-
duit sur le plan organoleptique., mais
aussil pour vérifier sa conformité & la

réglementation

préserver la rentabilite des investisse-
ments et a cet effet les standards qyue

l'usine s'est fixés ne doivent pas étre
dépassés. Dans le cas contraire elle ven-

drait & perte.
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Toutes ces causes frouvernt +Luﬂ¥E%Eh”Eon dans
lignaiyse de la valeur. d-oU scn appellation droutil tech
nico- economique et la dérinition <onnéec par 1¥4.F.N.O.R.

gul la considere commc étant une “néthode de com
petiviteé organisée ¢t creative visant la satisfaction de
l'utilisateur par une démarche spécifique de conception
a la fois fonctionnellie, Zconcnicue et pluridisciplinaire®
( ). Il y a denc dans cet ocutil une recherche de compro-
mis entre les ionctions ct¢ le colit global diun produit

ou service a gqualité necessairce et suftrisante

1v.3.4.0. Uiaguostic qualite

Crest lunulyse wéthodique du systéme de gestion
de la gualité de l'entreprise dans le bult de mettre en

-~

evidence leés points sulvants

la description de 1 organisation en matiere
de qualite

la detection des points falbles et forts

l'inventaire et 1a répartition des colts re-
latcifs 2 la qualiité et lcurs conséquernces sur la rentabi
lité de 1l'entreprise et des pronositions dYactions d ame

lioration.

Iv.3.b.7 - Cercles de gqualite
1v.3.4.7.1 - Définztion et Impor-
tance

ITuventes par le professeur LSHIKAWJA, 11s ont
e

le vent en poupc dans les entrepriscs performantes ou se
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developpe un style de maonagement participatif ; leur ac-
tivité ost nécessaire a la nise en oeuvre de la gestion
totale de la qualité. mais ce n'est qu‘une partie de la

gestion de la qualité {entre 1/3 et 1/5).

Le cercle de gualite est un groupe de cing a
dix agents appartenant a la méme unité de travail (ate-
lier, production...) et ayant choisi volontairement de
se reunir de fac¢on réguliere pendant les heures de travaill
en vue d'etudier les problémes liés a leur activité haoi-
tuelle scus la conduite d'un responseble hiérarchigue dans
un esprit coopératif en suivant une méthodologie appropriee
et stricte.

IV 3.4.7.2 - Objectifs

Les objectitfs d'une telle structure sont de deux

ordres.

IV.3.4.7.2.1 - Objectifs

'cl
d'ordre social

-~ anelioration de 1l'information et de la
concertation g
-- développement de la créativité et des

competences

we

implication et adhésion du personnel

amélioration de 1la qualité au travail.

IV 3.4.7.2.2 - Cbjectifs d'or.

dre technico economique

amélioration de la gualité
amélioration - l'organisation du travail;
amelioration de la productivite

diminution des couts de non~gualité.



Iv.3.4.8. ~ Assurance qualité

IV.3.4.8,1 -~ Définition

C'est la mise cen oeuvre d'un ensemble approprié
de dispositions pré-établies et systématigues destinées

& donner confiance en l'obtention de la gualité” (30).

Cette definition combinée a celle de la gualité
permet de s¢ conformer a la loil. puisque la gualité dans
son enoncé reprend les objectirls de la loi et l'assurance

gualité permet ¢'y parvenir.

IV.3.4.8.2 - Dispositions

Les dispositions ae cet outil seront des procé-
dures  1instructions documcuts finalisés faisant partic
intégrande du programme de lfentreprisc et portant sur

(30)

1a charte, les objectifs ¢t les plans de 1‘usi

ne ;

liimplantation ot la déiinition des locaux
(emplacenent des unités de travall et des machines, con-
ditions d'hygitne des salles, nettoyage et deslinfection,

potentialités des chamtres chaudes et froides etc...)

le stockage (cuantités ¢t conditions).

in outre il doit etablir des spécifications, en

Z

particulier .
au plan externe donner la presuve au client du

niveau de sécurité qualité mis en oeuvre (définition du

plan de guaiite et du plan de contrdle, suivi des stan:
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au plan interne suivre la réalisation dans les

délais fixzés en mettant en plasce le plan gualité.

IV.3.4.8.3 - Fonctions de l?assuran-

ce qualité

Elles ont ¢été données par LUQUET et MARTIN ( 30)

Définir les conditions de conformité de lfusine :
. personnel
. locaux
. ¢aquipement
. air

. nettoyage et désinfection.

- Détinir les performancecs des produits finis (niveau de

qualité) en fonction de la cible visée par 1l'entreprisc.

Définir les limites acceptables par le marketing en fonc-

tion des contraintes technigues.

Définir les produits en conformité avec la réglementa-

tion (régle d*hygiéne, de composition, étiquctage...).

En collaboration avec 1les Services concernés, définir
le "manuel quulité® fixant les approvisionnements (ma-
tiéres premiéres, matériaux...), les opgrations unitai--

res. leur contrdle. etc...

Imposer le systéme de contrdole utile & tous les stades
(maticeres premieres, technologles, matériaux, cimballage.
coinnditions de stockage, ctc...) au niveau des services,
des ateliers, des postes.. .

woof oas
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Construire ¢t mettre en place le plan de "super -contrd-
le" ct inspection par le laboratoire (visites, mesures,
échantillonnage, méthodes d'anelyse, retour de 1'infor-

d'a
mation et utilisation de cctte information).

Crécr un esprit gualité et une formation qualité des
hommes .

- Mettre a gour les normes officielles, internationales,
nationales. internes. Dilfuser ces documents et s'assu-

rer qu'ils sont connus.
~Maitriser le systéme administratif 1lie a ia qualite.

Assurer et analyser les relations extéricures (retour

de la marchandise, réclumations...).

Iv.3.4.9  Audit qualite

La norme frangaise X 50 109 1a définit comne
etant “lexanen méthodique d'une situation relative a4 un
produit. processus, crganisation en matiére de qualité,
réalisé en cocperation avec les intéressés. en vue de vé-
rifier la conformite de cette situation aux dispositions
pré-établies et 1°‘adéguation de cette derniere a 1'objec-

tif recherché.

De cette deifinition se degagent les eléments

sur lesqguels peut porter 1:audit

qualitsé ;

i a
u les produits (gualite...)
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l'application des. procédures
les process (conception, fabrication
-~ l'organisation geénérale (respect des plans...)
-~ les mouvenents du personnel.
A ces différents éléments correspondent plusieurs
types dfaudits .

audit du produit (conception, faisabilité,
conformité au standard, colit)

audit de lorganisation ;

audit des procédures ;

- audit des process 3
- audlt du personnecl.

IV.3.4.10 - Identification des causes

derreurs

Jes la conception d:un produit toutes les mcsu--
res préventives possibles doivent €tre prises afin de pré--
venir les defauts. Pour cela 11 existe un certain nombre
d'outils qui permettent de déceler les causes de défauts,
leur freéquence et leur Iimportance. Ces outlls permettent
de fixer des priorités dans 1z recherche de solutions.

Les plus couramment utilisés et les plus simples sont selon
CHAUVEL (6 )

le dilagramme d'ISHIKAWA ou diagramme de cause
a effet : c’est une visualisation grupnique permettant
didentifier 1:c¢ffet ou le déraut constaté et 1l'ensemble
des causes potentielles détectées

le diggramme de PARETO ou diagramme deg priori-

tés qui permet

. dfanalyser les sltuations susceptibles

d amélioration ;

ouc/uno



. d¥identifier l'ordre et lf‘importance des

problénmes

. de mettre en ¢€évidence ceux cul sont prio-

ritaires cans l'apport de corrections ;

lc tableau de recueil de données 3

les graphiques qui visualisent les défauts ;
l*histogramrme de fréquence qui permet la com-
paralscon dans le tenmps et la visualisation

des progrés realisés.

La mise en oeuvrc de ces outils demande la par-
ticipation de tous cecux quil sont impliqués dans l'obtention
de la qualité. Lile fuvorise donc la discussion.et 1'échange
constructif d'idées. Elle est aussi éducative car elle
permet & chacun de mieux assimiler les procédés de fabri-
cation (30). Cependant cette mise en oeuvre est longue et
nécessite la sensibilisation, la motivation et la volonté
e tous les participants. dou lua nécessité de liorganisa--

tion & la qualite.

IV.3.5 ~ 3STHRUCTURES DE GESTION DE LA QUALITE

Les organismes de gestion de la qualité existent
au plan national mais nussi au niveau des entreprises ou
leur généralisation est souhaitable.

IV.3.5.1 - Au plen national

Jeux structures sont pour le moment actives :
1'I1.5.08.
- 1l'Associnticn Sénégalaise pour la gualité
(A.5.5.E.4.A.L.).
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Commie nous l'avons deéja vu, 1'I.S5.N. est 1l'or-
gane auquel sont confiées la garantie d'une meilleure gua-
lité des produits, piens et services ainsi que la diffusion
des méthodes de maitrise de la gualité. Dans ce but il
a initié¢ des actions visant 1’introduction de la gestion
ge la qualité dans les entreprises sénégalaises, actions
ayant consisté en une scensibilisation et a la formation

des partenaires concernés :

sensibilisation a l‘occasion de la 7& foire
internationale de Dakar+ en 1986 et lors de la campagne

nationale pour la yualite ;

géminuaires de scensibilisation et d‘information

des dirigeants d'entreprise en 1987
- campagne nationale pour la gqualite ;

- formation en France de 12 cadres travaillant
dans des entreprises sénégalaises. Cette formation a 2té
poursulvie au Sénegal par des ateliers consacrés a 1l'étude

de cas conecrets en usine.

Ces stagiailres ont mis sur pied 1'A.S.S.£.Q.4.L.
gul est une association dont 1'objectif principal est
d'@tre un licu d'échange dexpériences et de diffusion de
connalssances en matiére de gestion de la gualité. Elle
est ouverte a4 tous les opérateurs économigques soucieux
de mettre en ceuvre la gualité dans ilcur propre champ d'ac-~
tivité.

Les actions de sensibilisation ¢t de formation
entreprises par 1'1.5.8. vont se poursulvre dans 1le cadre
du plan d'action gualité (1988-1891) qui a un progranuae
triennal et dont 1l'organigramme et le schéma global sont

représentés dans le tableau n¥ 15 et la figure n” 7.

noo/oo.
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1.3

PN

TABLEAL w15

JiuANIGRAR

PLAN QUALITE DE T!'1.S.N
T -

»
Qualité I NESULTATS
1,1.1 1.1.2 l
Sensibilisation Séminaires riri- Diagnostic en en- 'l Adhésien ouut.t'l. ‘
dea Chefs dentiels treprise - Initia des ohefs d'entreprie
‘d'sntreprise Chefe d"1.\1 ri- tion-Cercles de A une politique de la
ses qualité | feetion de la qualité
1.2,1, 1.2.2. -
Senaibilisation Séminaire réaiden Opératione- M| Programme
dee milienx de tiel pour repré~ pilotes de pro- .
1tartisanst sentants de 1'Ar-| [wotion et d'inci-| | Qualitd dons 1'Artisa
tisanat \ tation, nat lancé,
1.3.1 T.7.2 |
Stages scctoriel - v Cadree d'Entreprise
Pormatien en en France pour Stages de recy: l ol de 1°ISN formés
Prance, de cadres cadres d'Bntre- clage du person=
dtsntreprises nel de 1*ISN et opérationnels
prises
T T 1.h.3 1.h.h |
Formation an Séminaires rési- Stages de forma Diffusion de fil4 Diffusion hd Moyens et structure
Y
Sénégal de cadres dentiels pour tion M. 1'ISN ns sur la quali- d'ouvrages tech ! de formation an
d'Entreprises. cadres d'Entre- té niques sur la ! Sénégal oy‘nuouc‘q
prises, qualité, I .
. } 1.5.1 1.5.2 T.5.3 1.5.%, 1.5.5 1.5.6 N
Opération de Promotion géné- Repertages presse| | néalisation Rl:lintion Ofgn.niuuon Promotion des "I Professionnels st grand
remotion rale FIDAK fcerite, narlée d'un f1lm sur la d'affiches sur d'une campagne prestataires de public sensibilisés
P i . , 1a qualité, sur la gualité, services en ges- | 4 1'importance de la
et foires suivand let t&1évisde qualité o,
ten. . Sonienl tion de la qualit qunlité, Définition
d'une politique de la
I quulité -
l »
——p
. AMELYORATION DX LA
RRSULTAT QUALITE CONSTATRE
GENERAL POLITIQUE DE LA CON-

¢
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IV.3.5.2 « Dans_l'entreprise

Bn matieére de qualité tout effort est vain si
la nécessité n'en st pas percue au niveau hiérarchique
le plus 2lcve dans l'entreprise. En e¢ffet, i1l faut que
la direction solt assez sensibiliisde. s'engage 2 mener
une politique de gestion de la gualité et y mette les mo-

yens.

Les conditions de mise en place de la gestion

de la qualité dans l'entreprise sont .

- une volonté et un engagement du dirigeant de
lientreprise ;
- des moyens techniques et financlers appropriés;
~ des hommes sensibilisé¢s, formés et motives ;
un envircnnement favorable ;
une connaissance des outils de la gualité.

Les deux structures les plus répandues sont les
cercles de qualite, que nous avons d&ja vus et les groupces
d'améliocration de la qualitée (G.A.Q) qui sont des groupes
pluridisciplinaires. qul détectent les points de non gua-
lité et se réunissent autour de problemes ponctuels en

vue d'en trouver les solutions.

La gualite présente donc un caractére multidi-
mensionnel et sa mise en pluce nécessite la connalssance
et la maitrise de certains cutils ainsi qu'une organisa-
tion adégu

Le moyen pour y arriver est la gestion de la
qualité dont 1°importance commence & #tre perguc dans nos
entreprises paermi lesquelles certaines ont d‘ailleurs cn--

tané des acticns dans ce sens.



DEUXITEME PARTIE

GESTION DE LA QUALITE DANS
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Dans cctte partle consacrée & l1l7étude spéciale
de la gestion de la qualité dans 1'industrie des D.A.O.A.
au Sénégal, nous avons pris comme eXemples la S.I.P.L. et
la S.A.P.A.L., deux scciétés ayant une expérience diffé-
rente dans ce domaine. Pour chacune d'elles sont choisis
les produits les plus vendus, en l'occurence pour la
S.I.P.L. les laits concentrés et pour la S.A.P.A.L. les
conserves de thon au naturel ; nous verrons les normes
ct textes législatifs et reglementaires régissant chacune
des filiéres, les contrdles réalisés, les causes de non
quallte les plus tangeantes, et enfin l'expérience en ma-
tiere de gestion de la qualité des deux usines, La méme
chose n'a pu étre faite pour les produits carnés car la
seule industrie qui e¢n produit actuellement au Sénéegal

n‘était pas disposée & recevoir des stagiaires.
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ChaPITke 1 -~ S.1.F.L,

1.1l -~ ¢RESENTATION

La Société Industrielle des Prodults Lailtiers
est sise au km 2.5 sur la route de Rufisque. Son capital
est de 430 000 00u F CFA et son chiffre diaffaires
4.5 MILLIARDS. ¥ CFA ; elle compte 157 travailleurs et
sur le plan de l‘équipement, =lle dispose outre les ser-
vices administratifs et commerciaux, de moyens matériels
comprenant

- trois unités de production d‘emballages
métalliques, de laits concentres et de produits frais
(lait caillé et yourts) ;

- un atelier d'usinage des piéces de rechange ;
- un atelier de maintenance ;
-~ un laboratoire de contrdle ;

- un service de recherche développement.

Les partenaires sont des étrangers pour la four-
niture de matiéres premieres et de matériels divers, ou
des locaux représentés par les clicnts grossistes et
détaillants, les consommateurs et les services publics,
la production é¢tant destinée a 92 p.l100 au marché
sénégalais.

Les produits fabrigués sont

- les emballages metalligues pour le ccndition--
nement des laits 3

o‘e/vbo
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- les laits concentrés sucré et non sucré

les produits frais (yaourts et laits cailllés).

Les capacités de production sont de 15 CO00 t.
de lait concentré par an, 5 000 cartons de 48 boites de
lait sucré par jour, 20 000 litres de produits frais par
jour.

Les normes utilisé€es sont solt internes pour
la fabrication, soit externcs ou F.I.L. pour les contrd--
les ; dans tous les cas on veille gu respect de la légis-

lation senégalaise.

Sur le plan de la gestion de la qualité 1la
S.I.P.L. falt partie des sociétes séncégalalses les plus

en avant.

e e
- as mm N e BN e e e am e e ER MR M L ME e e e e g me - w me

I.2.1 - MATIERE PREMIERE

Deux catégories peuvent étre distinguées

- la matiére premieére servant 4 la préparation.
des lalts et qui ccmprend le lait en poudre, l'hulle de
beurre le sucre cristallisé et l'eanu ;

- la matiére premiére de conditionnement cons--
tituée par le fer blanc, les cartons, les bandes de
polyester. les étiquettes, les colles et joints en caout-

chouce.

A l'exception du sucre cristalliisé et des car-
tons venant respectivement de Richard Toll (C.3.S.) et de

R
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Dakar (CARNAUD S¢négal), tous ces éléments sont importés

de France, de Belgique ou de Hollande.

Les spécifications sont sous forme de cahiers

de charges définis & liendroit des fournisseurs.

I.2.1.1 - Matiére premiére servant a

-
j8Y]

la préparation des laits

I.2.1.1.1 - Poudre de lait

- Généralités

Elle doit

étre obtenue par atomisation (lait SPRAY)

Dans ce procéde le lait qui est préala-
blement concentre & 50 p.100 drextrait sec est
ensuite finement pulverisé dans une encelinte
contenant de 1l'air chaud a 1507C 3 le contact
lait + veapeur provoque l'humidification de
l'air et le lait est récupéré sous forme de
gouttelettes trés solubles et peu mouillables 3

. e€tre exempte d'agglomérats ;

étre drodeur et de golit purs et francs,
et ne pas présenter notamment d'odeur et de
golit d'oxydation.

- Spécifications techniques

Elles seront différcntes selon que la poudre
est destinee 4 la production de lait concentré sucré ou
de lait concentreé non sucrée¢, car pour c¢¢ dernier, la
poudre ecmployée doit pouvoir supporter des températures
de stérilisation tres é&levées et doit donec zvoir un taux
d'azote plus élevé (tableau n° 17).

cuu/bnn
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TASLEAU N+ 17 Qualité 1 : Poudre destinée a4 la production

de lait concentré sucre

( Qualite : Poudre 0 p.100 Poudre grasse )
( . : )
( Matiere grasse (il.G.): ( 1 p.100 . 29 p.100 26 p.100 )
( Humidité : 03,5 p.10C max . 2.5 p.1l00 3 p.100 )
( . 18X )
( Acidité (degré Dornic): 16,5° Dmax ;167 Dmax 16,5 Dmax )
( L ( : )
( Insolubles . 0,15 a4 .20 p. : ( 0,50 p. 20,5 p.100 )
( : 100 : 100 . )
( Sédiments (ADMI)< : Grade (G) A : GrA ~ CrB : GrA - GrB )
(_ Grade B max : max max )
( WpHN®« (cm d*azote par): { 1,5 : w 1,5 ( 1.5 p.100)
( gramme G'ED (ADMI)® )
( Colimetric . négative (~) (-) (-) )
( : )
( Indodogénes : absence (A) : A A )
( . )
( Thermorésistants : A : A A )
( (clostridium) )
( Salmonelles : A : A A )
( . )
( Streptocogues fécaux : A : A A )
( )
( Staphylocoques patho-- ¢ A : A A )
( £énes ) )
( Levures, moisissures A : A A )
( i )
( Antibiotiques, pro- : A . A A )
( duits inhibiteurs, )
(_conservateurs )
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“ L'Américain DRY WMILK Institut (ADMI) est 1'Institut
Américain du Lait en Poudre. Il a classé¢ les laits se-
lon la taille cdes sediments (Grades) et selon leur

indice d'azote protéique de lactosérum non dénaturé
(WPN) .

#% I,'indice d'azote protéique de lactosérum non dénaturé,
est une mesure du traitement thermique applique au
lait frais lors de la fabrication du lait en poudre.

I1 est a la base de la clasczification de ce type de

o

lait en

- poudre a rort traitement thermique ou poudre
high heat (HE) a WPN ( 1,5 mg diazote par gramme de pro-
duilt dégraisse

poudre a traitement thermigue moyen ou poudre

nedium heat (MH) & WPN compris entre 1,%7¢t 5,9 mg W/g ED

-~ poudre & fort traitement thermigue ou poudre
high heat (HH) & WPN ) 6.0 nig N/g ED.

Qualite 2 : Poudre destin€e & la production

de lait concentr¢ non sucré

Elle doit supporter une stérilisation a 119°C
pendant 13 minutes ; son WPN doit donc étre plus élevé.
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TABLEAU ¥° 18 : NORMES DE LA PCUDRE DE LAIT DESTINEE A

LA PRODUCTION DE LAIT CONCENTRE SUCRE

( Qualite : Poudre 0 p.100 Poudre grasse
( )

( Matiere grasse : (1 p.100 29 p.100

(

( Humidité . 3,5 p.100 max 2.5 p.100 max
( _

( Acidité . 16,5" Dmax 16° D max

(

( Insclubles : 0,5 & 0,20 p. ( 0,50 p.100
( _ 100

( Sédiments : Gr A - Gr B max: Gr A - Gr B max
( B .

( WPN mg N/g kD (ADMI) : 346 346

( et

( Germes banaux par . ( 5 000 ( 5 000

( gramme o
( Colimétrie : (<) ()

C N .

( Thermorésistants : () ()

(___ (clostridium) __
( Salmonella : (=) (--)

( _ R

( Streptocogues fécaux . () (=)

( ,w

( Staphylocouques patho- . () (~)

(___ _génes

La poudre spray a la composition suivante

(tableau nv 19).

)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
)
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TABLEAU N° 19 . COMPOSITION THEORIQUE D& LA POUDRE SPRAY

Type de poudre ern . Extralt sec . Matiére grasse . Humidité )
fonction du taux . dégraisse )l
de matieére grasse ; (ESD) 3 )
Poudre a 0 p.100 : 95,5 . 0.5 : 4 )
de MG : ks )
Poudre a 26 p. : 71.5 : 26 : 2.5 )
100 de MG i _ )
Poudre a 29 p.100 : 68,5 . 29 : 2.5 )
de WG )
- Zmballages

sacs de 50 kg ou 25 kg ccmposés de 5 couches

de papier dont un kraft et une couche intérieure en plas-

tique ou polyé¢thyléne ; lc sac cousu et soudé¢ doit com--
porter cn lettres majuscules apparentes

la gualité HH (High Heat), LH (Low heat), ou

MH (Médium lHeat) 3

. la nature de la poudre : MSK ou WHMP x p.100
M.G. 3

. le code de fabrication ;

- le nom du fournissecur
le poids net ;

le numéro du lot.

- Conservaticn

Blle est garantic 4 partir de la date diexpédi-

tion :
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. neuf (9) mois pour la poudre écrémée ;
. six (6) mois pour la poudre grassc.
Au cours de ces périodes aucune altération de golit
et d’odeur, aucune modification chimique ou bactériologi-

que ne dGoit étre constatée.

1.2.1.1.2 - Huile de beurre

-~ Généralités

Elle doit étre exempte :

. de gralsse étrangére, d'agent oxydant
ou neutralisant, de colorant ;

. de cristaux

LU}

. de grumeaux

v

. de bulles d'air dans la masse.

Liodeur et le golt dcivent étre francs, en par-
ticulier pas de suilffage ni d*oxydation, pas d'odeur de

polsson.

Spécifications techniques

Matiere grasse de¢ lait . 99,8 minimum ;

. humidité : 0,1 p.100 maximmum ;
acides gras libres exprimnes en acide oléique
0.3 p.100 ;

. cuivre :© 0,05 ppm maximum 3

. fer . 0,2 ppm maximum ;

. indice de peroxyde exprimé en milliéquivalents

dcxygerie par kg de MG : 0,3 maximum.

coof aun
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coliformes : absence dans un gramme de poudre
substarice neutralisante : absence.
- Emballages
Fits métalliques de 200 kg complétement remplis

avec absence total d'air, conditionnés sous azote et por-
tant les mentions suivantes

huile de beurre ;
code de fabrication ;
. nom du fournisseur ;

. poids net.

- Conservation

La qualité est garantie 9 mols a température
normale.

I1.2.1.1.3 - Sucre cristallisé

Généralités
Ciest du sucre blanc raffiné constitué de sac-
charose purifié de canne ou de betterave. Il doit étre

de gqualité loyale et marchande.

-~ Spécificationstechniques

Qualité physicco-chimique

.. polarisation : 99,5 degreés

.. sucre inverti maximum : 0,04 p.100
humidité . 0,10 p.100

.. cendres : (.03 p.100
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anhydride sulfureux : maximum 15 mg/kg
types de couleurs . maxinum 12 Points

.. granulométrie normale.

Qualiite bactériologique

flore totale mésophile : maximum 200
bactéries (b) pour 10 g

flore totale sporulde . maximum 125 b/

10 &

flcre totale thermophile © maXimum .
150 v/10 g

flore totale acidifiante : maximum
50 b/10 g

ilcre totale sporuléce thermophile anaeé-
robie . maximum 1C ©/10 g

flore totale sporulée thermophile sul--
fitoreductrice . maximum 5 b/10 g
levures et moisissures . maximum 10 b/
10 g

colimétrie négative

flore osmophile . maximum 10 b/10 g.

- Conditionnement

Sacs de 50 ou de 100 kg en polyéthylene doublés
de Jjute ou polyéthyléne et polypropyléne tissé.

I.2.1.1.4 - EBau

BElle doit etre potable.
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I.2.1.2 - Matiere premiéere de condition-

nement

I.2.1.2.1 ~ Fer

Feuilles de fer blanc légerement étamé avec
trois types suivant les dimensions selon que les feuilles
sont destinées a la fabrication de corps de boite de lait

concentré sucré ou non sucré, ou de fond (tableau n> 20 )

TABLEAU Nv 20 . TYPES Db FEUILGLES DE FER BLANC EN FONCTION
D LA DESTINATION

Types de : Longueur : Largeur . Bpaisseur . Destination
feuilles : (mm) : (mm) (mm)
1 . 853 . 717 R 0,20 . Lait concen-

( )
( )
( )
(. . tré sucré )
( e - 886 . 717 . 0,20 : Lait concentré)
( )
( )
( )

non sucré

863 : 606 ; 0,22 : Ponds

[T}

I.2.1.2.2 -~ Joints

Les Joints en caoutchouc scnt livrés sous for--
me liquide dans des flts.

f.2.1.2.3 -~ Cartons

1ls doivent étre propres.

I.2.1.2.4 .. Colle
Crest du silicate de soude en fits.



I.2.1.2.5 -~ Etiquettes

Propres, de¢ couleur conforme et portant des

eécritures bien lisibles.

1.2.1.3 ~ Prodult de nettoyage

Ciest du formol.

I.2.2 - UNITE DE PRODUCTION DES BOITES METAL--

LIQUES OU FERBLANTERIE

La S.I.P.L. rfabrique elle-méme les boites métal-
ligues servant au conditionnement des laits concentrés.
A cet effet elle dispose d'une unite de production compre-~
nant deux lignes servant l'une a4 la fabrication de corps
de boites (ligne "body"). l:autre a la fabrication de

fonds (ligne presse).

I.2.2.1 ~ Ligne "body”

wLle comporte six postes

I.2.2.1.1 - Decoupe du fer

Une cisaille dite double coupe les feuillles de
fer blanc d’'abord =2n trois bandes, elles-mémes divisées
ensuite en dix flancs ; chagque feullle donne donc trente
(30) flancs de dimensions conformes au format des boltes
a fabriguer comme cela est i1ndiqué dans le tableau sulvant.
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TABLEAU N© 21 . DIMENSIOuWS DES FLANCS EN FONCTION DU FORMAT
DES BOITES

( Format . 397 g ; 410 ¢ )
( Flanc )
( )
( min. 85 . 110 )
( LATLEEUD e om0} oo < oo eme s ot e aemrm e ot s s )
( (mm) . max. 65.01 ; 11,01 )
( : : )
( min. . 237 R 237 )
( LOTHSUGUY & commmmrmromim & sims s saen - cm s oo aom | e m s s e )
( (mm) ;. max. . 237.01 . 237.01 )
( )

I.2.2.1.2 -~ Agrafage

Une agrafeuse qui travaille en plusieurs temps
fait dfabord une €chancrure sur l‘un des cdtés du corps
et une incision de l7azutre : ensuite elle forme les cro-
chets, enroule els flancs scus iorme de cylindre et pro-
cede a 1'accrochage des crochets du corps puis a la com-
pression pour former l'agrafe ; le nombre d'agratesest
de trois pour le format 357 g et de quatre pour le 410 g.

I.2.2.1.3 -~ Soudure

Au niveau’de ce poste, l1l'agrafe formée regoit
des vapeurs d'étaim qui sont ensuite solidifiées par passa-
g€ au poste de refroidissement afin d'assurer son étan-
chéité. (figure n” 8).

Au bout du poste de soudure la qualité de cette
opération est contrélee.
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I.2.2.1.4 - Bordage

Une bordeuse proceéde a l'éversion des extrémités

destinées a4 recevoir les fonds lors du sertissage.(figure

n* g).

I.2.2.2 -~ Ligne presse

Elle comperte trcis postes

l.2.2.2.1 - Découpe du fer

Une cisaille appelee cisaille zig-zag coupe les
bandes de fer en zig--zag pour éviter au maximum les pertes

en fer. Cela donne des bandes indentées.

Une presse polyvalente coupe les fonds par embou-
tissage dans les bandes indentées., ¢jecte les déchets

et appose la mention SENEGAL.
Les dimensions des fonds sont

. diamétre de coupe : 92,8 mm ;
. diamétre de fond défléchi : 88.8 mm ;
.- diametre de fond ourlé : 82,8 + 1/10 mm 3

i.2.2.2.2 -~ Jointage

Une caoutchouteuse coule le joint a l'état liqui-
de sur le pourtour intérieur des fonds, ensuite le séche.

Le poids du joint doit 2tre au minimum de 73 mg

et au maximum de 80 ng.
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1.2.2.2.3 -- Sertissage

C'est une opération mécanique qui consiste a
assembler un couvercle ou un fond sur une boite pour en
assurer la fermeture. Un bon sertissage est une condition

indispensable pour assurer l'étanchéité des boites.

Au niveau de la ferblanterie seul un des fonds,
celui appelé "fond de fabrication" est mis en place ;
l'autre dit “fond de fermeture" est apposé apres le condi-
tionnement. Ce sertissage se fait en deux temps (figures
N¥ 10 et 11).

- enroulement ensemble du bord du fond et du bora
du corps
- serrage ou écrasement en vue d'assurer 1l'étan-

chéite.

Les normes de sertissage sont indiquées dans le
tableau n° 22.

TABLEAU N~ 22 : NORMES Di SERTISSAGE

( 397 & : hlog )
¢ : )
( min. 2.8 2,8 )
( hauteur de sertl .- .« imoicmmr s i f e s )
( max. 3 3 )
( )
( nin 1,10 1,20 )
( épaisseur de e nes e - )
( serti . 1max : 1,22 : 1,22 )
( min . 1.80 : 2 )
( crochet de QOrPS i crmmrem o momme e mian § s om s omimmer s n )
( max : 2,20 : 2,20 )
( nin : 2 : 2 )
( crochet de FONA . eorvermsosrm o smencss somn S amse onamena . )
( max . 2,10 : 2,10 )
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PIGURE N° 10 : FOND POSE ET COUPE DE SERTI.
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Ces normes sont plus sévires pour le 410 g car
c¢'est un proauit trés liquide donc plus apte aux fuiltes.

Les boites ainsi fabriguées sont stockées et
utilis¢es au fur et a mesure du conditionnement des laits

concentres.

La fabrication est programmé¢e en fonction de
la demunde en aval, crest--a-~dire en onction des besolins
du ccenditiconnement. Alnsi les programmes doivent éviter
les ruptures de stocks, mais égalencnt les stocks trop

importants qui entralnent des risques de rouillle.

Le personnel de la ferblanterie peut lors de
panne ou de n'importe quel arrét de la fabricatlion des
boites étre affecté provisoirement a4 une autre unité afin
de diminuer les charges de cette unité qul ne fonctionne
pas.

I.2.3 - UNITE DE PRCDUCTION DES LAITS CON:-
CENTRES

Deux types de laits concentrés sont fabriqués.
Sur quatre semaines de production ftrois servent a la
production du lait concentré sucré,et une Pour la production
du lait concentré non sucré ; ce dernicr est stérilisé
alors que le premier est simplement stabilisé par 17addi--
tion de sucre il crée une pression osmotique défavorable

au développement bactérien.

1.2.3.1 - Lait concentré sucre

cool o
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1.2.3.1.1 - Reconstitution

x1le se fait par mélange de poudre de lait MH
ou Li. de sucre et d'eau dans les proportions suilvantes

- 2.400 t de poudre de lait « 0.26 p.100 de MG ;
-~ 3,600 t de sucre ;
2 800 1 d'eau.

Ces trois élements sont aspirés et véhiculés
vers les cuves de reconstitution olr un brassoir assure le
mélange. Le lait ainsi reconstitué est filtré avant dfétre

pasteurisé.

I1.2.3.1.2 -~ Pasteurisation

Ciest un traitement thermigue qui entraine la
destruction .des germes pathogenes et de la majoriteée des
germes saprophytes tout en préservant les caractéres orga-

noleptiques et chimiques des denrées.

31le est du type "high température short time®
(HTST) a4 la température de 96 a 97“C selon la qualité
tecunologique de la poudre ; ce trailtement thermlique brutal
entraine

un golt de cuilt trés accentué ;

une diminution du taux de matiére protéique,
ce qui empéche la nontée de la creme 3

lu disparition de la phosphatase alcaline,
gage de 1'¢limination des bacilles de Koch (BK)
lz conservation de la peroxydass gul montre
que le traitement est suffisant pour deétruire

la meojorité des germes d'altération.
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1.2.3.1.3 - BEvaporation

Elle se fait dans un évaporation simple effet a
50 - 60%C sous pression réduite ¢t le lait a la sortie de

cet appareil doit avoir perdu 10 p.1l00 de son eau.

I.2.3.1 4 - Refroidissement

Sa brutalité et sa rapidité évitent 1l'épalssisse-~
ment du produit; sa decolcoration et la formation de gros
cristaux. Pour éviter ce dernier inccnvénient 1l est prati-
gué une operation supplémentaire appelée amor¢age qui
consiste en 1l'addition de lactose qui accélere la cristal--
lisation en preésence de saccharosc : les quantités de lac-
tose sont de 100 grammes pour 1 tonne de produilt fini
(100 g/t). soit 800 g par dose de reconstitution.

I.2.3.1.5 Stockage

Le lait refroidi est ensuite versé dans un tank
de stockage ou il subit un brassage :; les normes du produit

fini sont figurécs dans le tableau n¥ 23.

TABLEAU NY 23 :  MNORMES DE CO#POSITION DU LAIT CONCENTRE

_SUCRE
( Normes : MG : E3D : Sucre : EST )
( : s )
( Normes légales . 9,00 . 21,00 . yh 50 . Th,5 )
(__(min) ; )
( Normes prati- : 9.05 . 21,10 . iy 65 . 74,80 )
(___quées . : . ; : )
( Normes maxima- . 9,15 : 21,15 : by 60 = 75,10 )
((les a'nc pas ) ) )
( aépasser pour )
( eviter des per-: . . )
(__tes : , : : : )
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I.2.3.1.6 - Remplissage

Elle se fait automatiquement, en chambre stérile
et les boites a remplir sont au préalable flambées par la
machine au fur et a mesure de leur arrivée par des goulot-
tes. La quantité de lait injectée dans les boites est ré-
glée chaque début de semaine et les bolites remplies subils-
sent ensuite un deuxiéme sertissage.

1.2.3.1.7. -~ Etiquetage

L'étiquette doit étre de couleur rouge pour 1le
lait concentré sucré 397 g, bleu pour le lait concentre
écrémé 410 g et porter un code de 3 lettres (année, mois,
Jour de fabrication) donné en principe par le contrdle

economigue.

1.2.3.1.8 - Encartonnage

I1 est automatique et chaque caisse doit contenir
b boites de lait. Le collage des cartons remplis est ma-
nuel.

I.2.3.1.9 - Palettisation

Pl

Cfest un procédé qui consiste a mettre les car-
tons sur des palettes en nombre déterminé et fixe (70 pour
le 410 g, 56 Pour le 530 g) ; il facilitc le comptage ain-
s1 que le transport des calsses pour le stockage.

I1.2.3.1.10 -~ Incubation

Crest le temps pendant lequel les produits Tinis
dolvent rester & l'usine avant de pouvolir étre mis en
vente. Il est obligatoire car les produits ne doivent pas
€tre commercialisés avant le feu vert sanctionnant des
résultats d*analyse satisfaisants. Sa durée est de 15

Jours.,
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I.2.3.1.11 - Stockage

I1 est réalis¢ dans un local propre, couvert, au
sol nuni d'un tracé permefttant une circulation facile entre
les lots de preduits lors de leur contrble et de leur comp-
tage ; la duree maximum de stockage est de un an aussi bien
au niveau de l'usine que sur les lieux de vente pour éviter
les effets du vieillissement qul sont

- la dénaturation des proteéines ;

- les altérations de¢ golt et d'odeur ;

~ la baisse de la valeur nutritionnelle ;

- les modifications des caracteres des boites
métalliques qui se traduisent par la sulfura-
tion ou la c¢orosion. Le premier correspocndant
4 liappariticn de marbrures ou de zébrures a
l'intérieur de la boite par dépdét de sulfure,
le second étant dl a l'attaque du métal par 1le
liquide qui joue le rdle d'électrode, le fer qui
se rouilie va alors dégager de 1l'hydrogéne, ce
qui provoque le bombage de la boilte par augmen-
tation de sa composition interne : c'est le

bombage €lectrolytique ou physico-chimique.

.2.3.2 - Lailt concentré non zucreé

-

I.2.3.2.1 ~ Reconstitution

Elle est faite par mélange de poudre de lait HH
et d'eau en vue d'obtenir un mélange & 62 p.100 d'extrait
sec. La température utilisée au cours de cette étape est de
32°C.
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I.2.3.2.2 -~ Pasteurisation

Le lait filtré arrive au pasteurisateur ou elle
subit une température de 73°C avec 2 mn de chambrage. Ce
chambrage qui est réalis¢é avant 1'évaporation évite la gé-
lification par agrégation des micelles de caseine du lait
concentré stérilisé et la rormation de grumeaux, ainsi que
le caillage , le chambrage en aztmosphére chaude evite ces
Ggéfauts qui sont favorisés par l'entreposage & froid du
lait & stériliser ainsi que par l'entreposage a température

¢levee du produit fini.

I.2.3.2.3 —~ Homogénélsation

Elle est réalisée & 70°C sous une pression éle:
vée e 150 a 250 kg/cm®. Cette opération a pour obuts la di-
minution de la taille des glcbules gras et la destruction
partielle des micelles de caséine et de leurs sous-unités
adhérant a la surface des globules gras. Elle permet ainsi

~ la stabilisation de 1l‘émulsion ;
l*amélioration de la consistance du lait ;
- 17'accroissement de sz blancheur ;
- une mellleure digestibilité des lipides.

I.2.3.2.4 -~ Remplissage et sertis-
sage

Ils se font comme pour le lait concentré sucré.

i

.2.3.2.5 - Stérilisation

C'est un procédé de conservatlion de longue durée
consistant a détruire par la chaleur la totalité des micro--
organismes, de leurs toxines et enzymes. Le prodult obtenu
quil est une conserve ne nécessite pas Ce précautions parti-
culieres lors du stockage.

of oo
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Elle est réalisée en trois temps dans un stéri-
lisateur continu avec agitation du type "ROTOMATY, sa
durée totale est de 42 mn et elle se fait en trois étapes.

- Préchauffage

Les boites passent dans un appareil contenant un
mélange d'ecau et de vapeur d‘cau a une température de 1l'or-
dre de 5 a 8°C et la traversée de cet appareil dure 16 mi--
nutes. Au bout de ce temps, 1la température atteint 25°C
puis 50YC. Les boltes cn sortent a4 98“C pour passer dans
un deuxiene apporeil ou se feit la stérilisation prcprement
dite.

- Stérilisation

Les boites circulent dans un appareil contenant
de la vapeur d'eau ou elles s€journent pendant 13 mn a une
vitesse de circulation de 23% boites par minute. A leur sor-
tie elles sont a 118-C.

- Refroidiscment

Les boltes arrivent ensuite dans le refroidisseur
qui contient de la vapcur d'cau et de l'air et la fin de
cette opération la température des.boitesest de 35 a 40vC.
Cela prend environ 13 minutes.

Ces différentes ¢€tapes de 1la stérilisation sont
figurées dans la courbe sulvante.



COURBE N° 1 : COURBE DE STERILISATION DU LAIT CONCENTRE NON SUCRE

EtvnPérarura.(?C)
N
125
444

400
33

- v 1 H T‘ r_ }
1% ¢ - z43@ Lo 4% 50

duvee (v

Le 1lait sinsi prét a les standards indigués cl-

3 oY S
aessous .

TABLEAU N° 24 : NORMES OFE COMPOSITION DU LAIT CONCENTRE NON

Constituant : MG : w3D : EST

Normes : : :

(
(
(
{ Normes 1¢
(
(
(
(

égales : 7,5 : 17,60 1 25,10
Normes pratiquécs : 7,52 : 17,64 i 25,16
Normes maximales : 7,60 : 17,82 :

S St N Nl Nl N N N SN




I.2.3.2.6 - Etiquetage, encartonna-

ge. palettisation - stockage

Le code de nmarquage est identique & celui du lait

concentré gsucre mais la couleur des lettres est verte.

Les caisses contiennent chacune 48 boites de lait.
Chagque pzlette porte 70 cartons.

La dureéc du stockage est de 15 jours au moins ct

1 an au plus.

Ce stockage termine la filiere lait concentré
(sucré ou non sucré) dont les différentes phases scnt in--

diquées dans la figure n” 12.

I.2.3.3 - Hygiéne de 1‘outil de produc-

tion

Le nettoyage et la désinfection sont assurés quo-
tidiennement par des ouvriers de 1l'usine. Le soir aprés le
travail des circuits du lait sont aseptisés par injection
de formol qufon laisse agir toute la nuit.

Le lendemain,; ce formol est vidé puls 11 est
effectué un ringage et une stérilisstion a la vapeur pen-
dant 1H 30 mn.

Pendant le travail, le sol est régulierement lavé
pour permettre 1l‘écoulement des eaux et des déchets.

osn/uso



Figure

n° 12 : Filigre lait concentré
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(o3 - LOUTHOLE

Pour la fabrication et les produits 'inis,. les
contrdles a 1l'usine sont presque exclusivement réalilsés
par le laboratoire contrdle qualité de la societé. 11
s'agit donc surtout d'un auto-contrdle. Des contrdles offi-
ciels doivent étre réalisés notamment par les services vé-
térinaires. le service d'hygiéne et la répression des frau-

des. Mais ceux-cl sont exceptionnellement réalisés.

I.3.1 - CONSIDERATIONS GENERALES

1.3.1.1 - Wormes et procédures d'analy--

s€s

I.3.1.1.1 ~ Hormes

Les normes de fabrication employées sont pour la
plupart des normes internes pour le respect des standards
fixes pour la rentabilite de l'usine. Les spécifications
des produtis finis ont en géncéral un caractére obligatoire,
notamment en ce qul concerne les marquages, les poids. les

contenances.

Elles répondent & la réglementationen vigueur au

Sénégal.,

I.3.1.1.2 ~ Procédures d'analyses

Compte tenu de 1l'absence de procédures d'analyses
disponibles au plan national, la S.I.P.L. utilise les mé-
thodes de la rédération Internationale de Laiterie (F.I.L.).
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1.3.1.2 - Mesures d'hygiéne

Tous les contacts avec les récipients contenant
le lait doivent &tre précé¢dés d‘un flambage stérilisateur

des instruments employés.

I.3.1-3 - Contrdle des apparcils

Les chefs de production et surveillants s‘assu-

rent en permanence de la bonnce marche des appareils.

I.3.2 - BUTS

I.3.2.1 - Conformité aux normes internes

Los caractéristiques des matiéres premieres doi-
vent répondre aux spécifications portées dans les cahiers
des charges. Lkgalsment la composition des produits finis be
doit en aucun cas dépasser les seulils que l'usine s'est
fixés.

I.3.2.2 - Guide de la fabrication

Les contrdles guident la fabrication en permet-
tant la correction lorsqu- un &cart par rapport aux normes
de l'usine est décele.

I1.3.2.3 - Confornité a la réglementation

Elle se fait par le respect des normes pour les
produits finis.

con/cow
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I.3.3 ~ BEQUIPEMEWT DU LABORATOIRE

Le laboratoire est bien équipé et effectue la to-
talité de ses contrdles. 11 dispose donc de liensemble du
matériel et des réactifs necessaires aux contrdles chimi-

gues, physico-chilmmiques et microbiologiques.

1.3.4 ~ CONTROLES

I.3.4.1 - Matiére premiére

Le contrdle des guantitcs est fait a la réception.

I.3.4.1.1 - Poudre de lait

Avant l'envol de la totalité de la commande, le
laboratoire rec¢oit un €¢chantillon pour vérifier la confor-
mité avec les spécifications. 51 cet examen s'‘avere favo-
rable, la commande peut étre acheminée et une fois arrivée
4 1l'usine_ elle subit un deuxiéme contrdle avant que le
chef du labodratoire donne le feu vert pour l'utilisation
en fabrication. Cependant il arrive parfois que le lait sois
utilisé avant 1a sortie des résultats des examens de labo-
ratoire car les stocks ne sont pas toujours suffisamment

importants pour permettre dez les attendre.

Les contrdoles portent sur

les mentions des etiquettes ;

la matiere grasse ¢t 1l'humidité ;

le WPNI e€valu¢ au spectrophotométre ;
l*absence d¥antibiotique ;

les carcctéres bacteriologiques
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la solubilité quil est déterminée par le test

de solubilité qui donne l'indice de solubilité.
Cet indice est €gul au volume de résidus (en
ml) obtenus & partir de 50 ml de lait recons-
titue .,

la propreté physique (particules brilées, pous-
siéres) déterminze par utilisation d'iun filtre

cn ouatce.

I1.3.4.1.2 - Eau

Le contrdle de l'eau porte sur les caractéres
chimiques et bactériologiques. 11 concerne 1l'eau des villes
a l'entrée de ltusine, l7eau de reserve, l'eau de liadou--
cisseur, l'eau de la chaudiére et 1l'ecu de nettoyage. Les
examens chimiques sont réalisés tous les matins et les

analyses bactériologiques tous les 15 jours.

Les analyses chimiques portent sur la dureté, le

titre alcalimétrique, la teneur en chlore actif :

La duretv

@

Ciest l'¢quivalent de la somme calcium + magné-
sium contenue dans une eau. lle est mesurée par complexo-
métrie (en milieu tamponne) avec l'acide ethyléne diamine
tetracetique (EDTA), ce qui donnc un composé¢ de couleur
bleue. L& mesure se fait a 1a sortie de l'adoucisseur et
surlieau de la chaudiére.

L¥alecalinite

Elle est contrdlée par neutralisation d'un volu-
me connu.dfeau par un acide mindral de normalité donnée en

présennsc d'un indicateur coloré.

oou/ous



- La teneur ¢n chlore actif

BElle est mesurée pour 1i'eau de nettoyage afin de

vérifier s'11l n'y a pas trop de mouiliage.

I.3.4.1.3 - Autres matiéres premie-

res

Pour les autres matiéres premiéres 11 est en géné-
ral réialisé la vérification des mentions de 1l'étiquet-

te ainsi que l'examen visuel du produit lul méme.

I.3.4.2 - Ferblanterie

Les moments des prélevements sont codifiés

- toutes les 15 m il y a un arrét de la chaine

pour le contrdle visuel ;

toutes les ncures 11 y & des prélevements pour
le contrfle de la qualite du sertissage ;

chaque jour aprés le conditionnement., 4 boites
sont preélevées pour des contrdles de serti, de

joint (régularité, poids)., d‘agrafe, etc...

I.3.4.2.1 - Boites
Leur contrdle porte sur

- les dimensions des flancs ;
la hauteur des boites
la mention SENEGAL 3

- la qualité de 1l'agrefage : ici le défaut recher-
ché est le désagrafage qui se traduit par une

ouverture

cool oo
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-~ le jolntage : le poids du joint est calcul¢d en
faisant la différence entre le poids du fond
avece Jjoint et le poids du fond sans joinv,
dfautres défauts peuvent exister et concernent
liirrégularite du jointage., 1'e¢xces de joint
ou l'insuffisance du Joint, dans ces 3 cas les
fonds sont détourids pour le conditionnement

des laits concentreées sucrcés ;

la soudure

les défauts recherchés sont le trou d'aiguille
au niveau de la pastille, le videment s*il

n‘y a pas détain 2u niveau de la pastille.
Dans ces deux cas la quantiteé drétain est in-
suffisante et 11 faudra régler la machine.

Les défauts de brossagce entrainant un probléme
de sertissage s'il y a trop d'étain au niveau
de la pastille.

Pour varifier s'1l y & une fulilte; on met une
goutte d'éther dans la boite quion plonge dans
de l'eau chaude . le point drébullition de
1'éther étant bas. si la boite :iest fuitée des

bulles se dégoizent dans licau.

- le sertissage
Des mesures portent sur la hauteur durserti,
son €épaisseur, les dimensions des crochets du
cerps et des fonds et se font au pied &4 coulis-
se (figure n“° 10)

1.3.4.2.2 ~ Rendenments

Les rendements sont régulierement calculés pour

apprécier les pertes cn fer.

cool o
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I.3.4.3 - Fabr.ication des laits concen-

trés

Les contrtles ont liecu avant, pendant et aprés

la fabrication.

I.3.4.3.1 - Avant la fabricaticn

Tous les matins le laboratoire rcéalise des frot--
tis sur le matériel pour vérificr l'efficacité des opéra-

tions de nettoyage de la veille.

Chaque début de semaine, le laboratoire préleve
deux tours de remplisseuse. chacune de 20 boites pour véri-
fier la quantité de lait inoculée dans chagque boite et

régler la machine en conséguence.

Avant le démarrage de la fabrication toutes 1les

machines et appareils de mesure sont vérifiés et réglés.

I.3.4.3.2 Pendant la fabrication

I.3.4.3.2.1 - Lait concentre

sucre

- A 1l'étape de laz reconstitution le controdle intéresse le
titre hygrometrique de l'eau de reconstitution, le taux
dreztrait sec, los caractéres bacteriologiques, lfacidi~

te et le taux de matieére grassc du lait reconstitue.

- A la pasteurisation sont vérifiés les barémes de traite-
ment thermique ainsi gue leur efficacité ; le lait a la
sortie du pasteurisateur subit un examen microbiologique

destine a déterminer sa flore totale.

Y R
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A 1l:'évaporation, sont cecntrilés la température et la pres-

sion et & la fin 1'humidité est dosec.

A la sortie du refroidissement les examens portent sur

1racidité et la qualite bacteriologique.

Au niveau du tank de stockage l¢ laboratoire intervient
iH 30 mn apres la tin de remplissege sur chaque tank de
lait concentré pour faire des analyses bactériologiques

¢t chiniques afin de normalliseil’ s1 nécessaire.

T1 est ¢galement prélevé deux boltes par heure au niveau
du conditionnement pour un examen bactériologique.

Au niveau de la mise en caisse le laboratoire
préleve trols caisses de chaque tank pour les examens de
produit fini ; sont vérifics également la qualité de 1/éti.
guetage, ainsi que le code de marquage de la date de fabri-
cation deés boitcs (donnée en réalité nar 1'Unilon Laitiére

Normande) .

r.3.4.3.2.2 -~ Lait concentré

non sucre

~ Les contrdles effectucs sont les mémes gue pour le lait

concentré sucré de la reconstitution &4 la fin de la pas-

e

fteurisation, ainsi gue pour l'emballagec
Apres l'homogénéisation on mesure l‘indice dfécrémage.

- A la steérilisation sont contrdlés la bonne marche des
appareils de mesure, les barémes de trailtement thermi.-
gques 2insi gue leur efficacit¢, l'application des barémes
est matériclise par un tracé appelé thermogramme.
Apres la steérilisation les condensats de la vapeur sont
17objet d'examen bactériologigue.
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I.3.4.3.3 ~ Apreés la fabrication

I.3.4.3.3.1 ~ Lait concentré

Les beites remplies sont contrdlées de liexté

rieur ¢t apres ouverture .

A 1'cextériecur

. Deéfauts
Les defauts recherchés sont le cabossage, 1le
becguage, les saletes, les rayures, les rouil-

les et les fuites.

- Les boites cabossées sont déformées au
niveau des scrtis. du corps de bolte, des
agrafes, des pasvilles. Ce defaut résulte

de manozuvres brutales.

Les boites becquées présentent une défor-
mation importente et permanente e¢n bec
d*oiseau au niveau des serti. Cette ano-
malie reésulte dun sertissage défectueux,
d'une grande différence de pression entre
liintérieur =t 1'extérieur de la boite ou
d'un choc.

Les boites flitées présentent une fuite
permanente au niveau des points de ferme-
ture que sont les sertis ct pastilles.

La cause en ¢st un secrtissage défectueux. une
socudure Imparfaite, unc pression interne excessive ou de
la rouille.
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Ces defauts peuvent étre socurces de contamina-
tions et leur recherche se fera surtout au niveau des scr--

tis et de 1la pastille.

sont également contrdlés 1o qualitd de 1-etique-

tape, le polds de la boite et la qualité du sertissage.

. Alterations

Le flochage correspond a une convexite ré-
ductible de 1'un ou des deux fonds de .1a wolte.
Crest le premier stade du bombage. Il peut
épalement provenir d‘un excés de remplis-
sage .

e bombage corresponu au gonflement irré-
ductible des deux fonds de la boite par
excés de la pression interne. Sa cause
peut &tre mécanigue (e.cés de remplissage
choc nyunt deéformé les boites), électroly-
tique (ci corosion) ou bactériennc (défaut
de stérilisation matiére premiére souillée).

Lors du bombage Clostridium botulinum

pcut &ftre en cause.

Apreés ouverture

. Contréle chimigue

Il intéresse l'aciditdé, le pH, le taux drextrait

ec, loa matiérec grasse.

“

. Contrdle organocicptigue
Il y 2 un suivi pendant un an de la viscosité

sur les boites stocicécs.
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Les séances de dégustation peuvent révéler les

ancmalies suivantes

la texture sableuse du lait qui traduit 1liexis
tence de cristaux de lactose résultant d-un défaut a’amor-

¢age ou d'un refroidissement trop lent aprés concentration :

1‘épaississement par vieillissement qui peut
étre d'origine physicochimigue par modification de 1l¥égui-
libre salin au cours du chauffage ou d‘origine bactérienne :
dans ce cas on observe urie consistance pateuse ou granulicuse
par suite d‘un traitement thermique insuifisant. L'épaissi-
sement peut aussi étre di a la fermentation par des levures
ou des bacteéries entralnant 1lc bombage des boites et confé-

rant au lailt une .odeur de moisi ou une odeur acide 3,

- la présence de grumeaux cu “"boutons de lait®
par suite du dévelcppement de molsissures qui ont contami-

né le produilt lors du remplissage.

. Contrdle microbiologique

Il est réclise par étuvage

.. & 55°C Pendant 7 - 10 jours au maximum
pour la recherche dc¢ germes thermophiles.
La durée4do itétuvare ne doit jamails deé--
passer 10 3 afin d'éviter le phénomene

d-autostérilisation résultant dfune crois-

sance trop rapide de ce type de germes.

. & 30 .- 37“C pendant 15 - 21 Jours pour 1lea
recherche de permes mésophiles. Clest cet--
te incubation & 30 37°C qui permet la ré-
velation des germes pathogenes.

Ce test peut se tradulire par un bombage

ou une modification du pH.

o.n/ann
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Suivi de 1'évolution de la qualité dans le
temps.
A la fin de chaque journée de producticn des Lol-
tes sont prélcevées et stockées dans le laboratoire pour
assurer le suivl pendant un an de 1l'évoiution des produits

finis.

1.3.4,3.3.2 -~ Lait concentré

non sucreé

Un examen complémentaire est 1o secaucge gqui est
systématiguement réalisé sur les boites de lait qui sont
contrdlees une par une par des jowrnaliers en général. I1 2 lieu
§ jours aprés la fabrication ¢t a pour but de vérifier si
le lait n'a pas calillé par pénétration de germes mésophiles
a la Taveur d'une ou de plusieurs fuites. En méme temps
sont faits des contriles visuels de serti. drétiquetage, de
bombage etc...

Les principaux défauts cdes laits concentrés non

sucrés sont .

- 1*hétérogeneité qul est l'aspect des laits pré--
sentant une montée de la matiére grasse donnant une couche
superficielle grasse et une couche inférieurc liquide. Cec
defat résulte d'une mauvaise homogénéisation qui transfor-

me une partie du 1ait en beurre.

- les laits caillés ou acidifiés qui résultent
de la prolifératiorn de germes lactiques par suite d-une
mauveise stérilisation. Le caillage peut sfaccompagner de
bombage, ce qui permct de percevoir un bruit de callle different
de celui du lait flulde normalement pergu 3 1l peut aussi
étre la consequence de la péndtration de germe mésophile &
le faveur de fuite.

ono/uan
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fu niveau de la mise en calsse et de la paletti-

sation sont veérifiés

le nomore de boites par calsses;

- le nombre de caisse par palette ;
la conformité entre 1lés mentions de l'étiquet--
e et le produit
la concordance entre la couleur du marquage des
caisses et celle des produits encaissés (bleu
pour le 410 g)

- la conformité entre le nombre de boites comp-
tées sur les palettes et le nombre de boites

narqué sur le compteur & l‘cencaissage.

I.3.4.3.3.3 - _Controdle au ni-

veau du commerce

L*usine suit 17évoluticon de ses produits sur les
lieux de vente et en retire ou en renmplace parfois. Le con-
trole économique et les services vétérinaires sont chargeés

du respect de la réglementation des produits laitiers.

Les principaux défauts sont les trous diailguille.
les défauts dc soudurc, les faux sertis, les ondulations et

les refoulements de joint.

LLes boites couleuses sont des boltes dont le lait
s‘est caillé ; les voites sales, cabossées, pleines ocu a
mauvais étiquetage ne sont pas ¢ntierement perdues car
elles peuvent étre reprises en fabrication ou vendues au

personnel & un prix inférieur & celui normalement pratique.

ool cun
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1.4 - CAUSES DE KO QUALITE

Ces causes peuvent étre classées en troils caté-

gories
- pertes de matiéres :
~ arréts machines ;
- absence personnel.
I.4.1 ~ PERTES DE MATIERES
Elles peuvent &tre subies pendant ou apreés la
fabrication.

I.4,1.1 - Pendant la fabrication

A la S.I.P.L. on ne note pratiquement pas de per-

te de lait en cours de fabrication. En effet, le lait, une
foils reconstitué est bien brassé et filtré, ce gquil fait
gu'il n'en reste pas dans les cuves et ses circuits de
passage. les seules pertes de matiéres enregistrées en fa-
brication se situent en ferblanterie et celles gque nous
avons notées portent sur le premier trimestre 88. Elles
sont chiffrées a4 3 385 feuilles de fer blanc, soit un ren-
dement de l'ordre de 97 p. 100. Ce qui est relativement
satisfaisant.

I.4,1.2 -~ Apres la fabrication

Les pertes les plus importantes se situent a ce
niveau et sontreprésentées par les rebuts de fabrication.
Pour le premier trimestre 1988 les rebuts sont au total
de 30 656 boites de lait concentré réparties selon le ta-
bleau suivant
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Au cours de ces arréts les ouvriers sont utilisés
aux autres unltes de production ou au poste de secouage

mais il y a toujours des pertes.

I.4.2 .- ARRETS MACHINES

Au niveazu du conditionnement des laits concen-
trés, les arrétcs machines constituent un véritable tracas
et rien que pour le premier trimestre 88,83 heures d'arrét
ont été observees, Cecil tient en grande partie & la vétus-
té du matériel qui datec de 1972 et aux problémes de main-

tenance.

I.4.3 - AB3ENCES DU PERSONNEL

Depuis qu il est établi réguliérement des états
mnensuels sur les absences du personnel, celles-ci ont re-
marquablement diminué, entrainant par conséquent la baisse

des pertes en découlant.

o5 ~ EAPERIEMCE Eif MATILRE DE GESTIOW DE LA

P e

I.5.1 - PREAMBULE

Au départ l'corganisation de la production était
focalisée sur l'axe de la garantie de la qualité des pro--
duits fabriqués c'est--a-dire la conformité aux normes et

spécifications définies.

Ainsi le labortoire contrdle qualité, représen-
tait la plaque tournante et assurait les activités essen-

tielles de l'entreprise en s’occupant



—~ des rapports de le société avec ses partenaires
-~ des contrdles (matiére premiere, fabrication,
produits finis) 3
de la planification de la production.

Ces différents rdles cdu laboratoire ont nécessité
1'¢laboration et la maitrise de procédures, allant de la
passation de commande de matiéres premidres aux controles

internes.

A partir de 1900 la restructuration de l'entre-
prise s‘est traduite par une nouvelle politique organisa--
tionnelle avec la fcrmation et la responsabilisation des
opérateurs gui ont abouti a la création de la fonction chef

de production.

Ceci a permis 2u laboratoire de se décharger de
liensemble des activites de production pour se limiter au
contrdle qualite et & 1l7zinélioration des procédures ¢t des

produits.

kEn 1685, aprés la participation du responsable qua-
lite au stage ONUDI, la dircction a décidé d'4tendre 1la
gualité a toute licnbreprise dans le but de satisfaire les
consommateurs, les actionnaires et les travailleurs pour
une meilleure rentabilité des outils de production et un

bon épanouissement du personnel.

I.5.2 - DEMARCHEE SUIVIE

La mlse au point d'une po

o

.
L
totale a nécessité beaucoup diactions.
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I.5.2.1 ~ ‘Infcrration

Elle a consisté @n le communication & la direc-
tion generale et a lfencadrement de la philosophie moderne
de le qualité, de ses enjeux ¢économiques et sociaux, des

resultats encourageants obtenus par les centreprises perfor-

mantes des pays développes.
pay |9

1.5.2.2 - Lngagement de la direction

générale

Elle a abouti a 1l‘éliaboration d *une charte de 1la
qualité précisant les objectifs viseés et invitant le per-
sonnel a participer.

I.5.2.3 - Campagne qualiteé

La canmpagne de scenegibilisation a consisté en des

affiches. réunions, exposés ete...

1.5.2.4 - Disgnostic qualite

11 a2 c¢te effectul le reccnsement des dysfonction-
nements orgonisaticrnnels et tethniques susceptibles dfen-
traver lc mise en ccuvre de la qualité tcectale., ainsi que

chiffrée des pertoes cngenardéces var la non-
l1ité. Ces pertes c¢taient alors de 5,2 % du chiffre

ffeires et avaient pour cause .

les mauvais renaciments des lignes
les poertes de nmatiéres dues presque eXxclusive-
menb auxz rebuts de fabrication

- les pertes de wmain d’ocuvre ;

cool o



les heures supplementaires injustifiédes ;
la maintenance preventive mal géreée ;
le sulivi des produits frais en clientéle peu

efficace.

La publication des chiffres a cu pour conséguence

des =zctions correctives dans certains départements.

I.5.2.5 - Organisation d'une journée

dfetude sur la communication in-.

terne

Le diagnostic qgualite faisait ressortir des dé-
faillances dues au manque d'information et de comnunica-
tion entre les différents services. La tenue de cette jcour-
née d'etude a permis l'amélioration du climat social 1la
motivation de l'encadrement, la concertation et par consé-

quent la réductiun des ‘couts de non-qualité.

i.5.2.6 - imise en place des cercles de

qualite

ELle & ¢té demandce par la direction générale en
vue de responssbiliser les opérateurs et de leur donncr la
possibilité d'excérioriser leur potentiel créatif et leurs
aptitudes dans 1la recherche de sclution. Cette opération
s'est heurtée & un probléeme car "le style de management
Jusque la autocratique 2 entrainé l'éclatement du premier
cercle pillote par des attitudcs inagdéquates de cadres 1in-
termédliaires quil voyaient 12 une mconace pour leur autorité

et leur domaine de conmpétence’.
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1.5.2.7

-—

4

dise en place d'une bolte a

luces

f

Afin de permettre a ceux qul ne font pas partie

des cercles ou groupes de préflexion démettre leurs points

v

de vue, une boite & 1ldées =2 été mise en place & leur inten

tion.

I.5.3 - RESULTATS

La lecon tiree de 1l'essai de mise en place des
cercies de qualité est gue les cercles ne constituent pas
un preéalable a la gestion participative mais sont la con-
sé¢quence du changement d'état dresprit. des responsables
vers un type de manhagement et de communication adapté a
1'épanoulissement de tous. Ainsi ces cercles ont &té aban-
dennés temporairement pour laisser 1la place aux groupes
diaméliocration de la qualité (GAQ) intéressant quatre de-

maines ( ©3)

~ GAY 1 pour la productivite :
GAQ ¢ pour 1'hygiéne ct 1la sécurite
GAQ 3 pour l'économie d*énergie ;
-- GAQ 4 pourl'informatisation de la gestion des

stocks.

Ces grcupes dolivent détecter les causes de non
qualité et se rcunisscnt autour de problemes ponctucls en

vue dren trouver des solutions...

Cependant la campiagne -~a eu des resultats positifs

avece



1. La prise de conscience de la gquasi totalité
du personnel qgue la gualité n'‘est pas seulement conforaité
aux normes; mais elle représente aussi un enjeu socio &co--
nomigue fondamental, voire un atout primordial dans le

combat concurentiel.

2. La réduction des colits de non qualite relatifs
aux deéfaillances internes ¢t externes et les gains ont été

de ¢

«~ 60 p.100 des pertes de¢ matiéres
35 p. 100 des pertes de main dfoeuvre ;
50 p.100 des pertes d¢ produits frais perimes
en clientza2le g

40 p.100 des pertes ¢on heures supplémentalres.

(o]

3. Liamélioration dc la productivite de 17 ate~
lier de ferblanterie.

Avant, 1¢ rendcecment ¢tait de 50 p.1C0 3 1a réor-
ganisation de cette unité associce & la définition des
obgectifs de production en fonetion des besoins du service
en aval qui e¢st le conditicnnement des laits concentreés a

permis de rattraper 30 p.100 des pertes.

4, Lz réduction des colits cachés

Les cclits cachés sont les colits dus aux'services
ambassadeurs® représentés par le service approvisionnement

¢n amont et l1¢ scervice commercial en aval.

Au service approvisicnnement la formation du per

sonnel et la réorganisation internc ont abouti a

R



une meilleure politique dfachat par une meil-

leure conpréhension desservices fournisseurs

sur le plan interne une connaissance approfondie
des besoins des services utilisateurs ¢t la prise en char-
g€ Adu volet transit auparavant sous traitance.

Ceci a abouti & des économies non neégligeables
£valuees & 40 millions F CFA par an pour les frais de maga-
sinage au port et 50 millions FCFA par an pour les charges
directes du transit. I1 z et2 également noté une réduction
des délais entre la commande et la réception, une réduction

des stocks, ainsi gue des frals zdministratifs.

Pour le service commercial , les contrdles ont
révélé que les clients dépascaient les plafonds de paie-
ment de lcurs achats et avalent des retards de réglement.
Liinformatisatdon de la facturation et le codification des
clients avec les limites maximales de leurs possibilités
de creditontentrainé ia balisse des créances et la régula-
rité do recouvrement. Cecl A permis d'économiser 20 mil--
licns EFCFA.

Ces résultats positifs ont conforté la direction
générale dans sa conviction pour la nécessité de la gestion
de la qualiQé et le probleéeme se trcocuve au niveau des cadres
intermédiecires. Du falt de l'échec de la mise en place dcs
cerclesg de gualité. on est revenu en arriére pour commen-
cer d'abord par la formation & 1la qualité afin de changer
l74tat d-esprit général en vue de lfacceptation du dialo-
gue encadreur - encadre. Néanmocins les groupes diaméliora--
tion de la qualit? sont tcujours fonctionnels et le plus
performant est celui qui est charge de la gestion informa-
tique des stocks gul ¢vite les ruptures de stocks, les
stocks trop impertants ¢t la conformité des stocks de pro-

dult fini avec la demande.
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CHAPITRE il - $.A.P.A.L

La Societé Africaine des produits alimentaires
est située au km 6,5 sur la route de Rufisque, son capital
est de 430 millions F CFA ct son chiffre dfaffaires 4,5
milliards F CFA. Elle compte 400 travailleurs et dispose .

-- d*une unite de production de conserves de thon

au natursl ou cuit
d'un laboratoire de contrdle ;
-~ d'un atelier d‘usinage des piéces dc rechange

- de services administratifs et commerciaux.

Elle a des partenaires loczux ou etrangers pour
ce qui concerne 1l‘achat de matiéres premiéres mals la tota-
1ité de sa production est destinée a la Compagnie SAUPIQUET
(France) qui détient 70 p.100 des actions de la société.
Elle posséde eaussi unc part importante dans la Soclété

Cap~Vert Armement avec 48 p.100 des actions.

Sa capacité de traitement est de 50 t de poissons
par jour et elle prodult exclusivement des conscrves de
thon.

sur le plan de la normalisation et de la réglemen--
tation, la S.A . P.A.L. utilise wrincipzlement des normes

interncs ou des normes SAUPIQULT.

R AR
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En matiére de gesticn de la qualité, 1‘usine ne
s'est pas encore organisée, et pour le moment le chef du
laboratoire ‘contrdle qualité” est le seul qui soit vrail.-
ment sensibilisé et assez convaincu de 1'importance de ce

mode de management participatif pour améliorer la qualité.

s lCATIOL sud

I1.2.1 - DEFINITION

Le thon au naturel est du thon embolté cru.

I1.2.2 - MATIBEES PREMIBRES

Lz matiére premicre de base est censtituée par
le poisson ¢t secondairement ocu & l'eau, le sel, le matériel

de conditionnement, ¢'emballage ct d'étiquetage.

II.2.2.1 liatlere premlere de base

Le poisson arrive a l'usine scit a4 1°fétat frais,

soit a l'état ccengele :

le poisson frais est le produit de la péche a
la ligne pratiquée le long des cOtes Bissao--Guinéennes,
mauritanienncs et sénégalaises. Il arrive directement a
l%usine ;

le poisson congelé provient de la péche au fi-
let faite par des biteaux appelées senncurs et qui peuvent
congeler jusqu'‘a 10 000 t cc¢ poilsson. La SAPAL ne possédant
pas dec Yfrigo congélateur” fait conserver ses stocks de
thon darns des entrc¢péts frigoriquezs sous traltance comme a
AFPRICAMER ou FRIGOTHO® .
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Le transport vers l'usine se¢ fait dans des
camions dépourvus de toute source de froid ou de biche, et
a l'entrée de 1'usine la pesée est effectuée au niveau d'un
pont-basgcule d'une capacité de 50 t.

Le poilsson quil n'est pas tralté aussitdt est con-

serveé en chambre froide.

Ici les normes ont trait a la fraicheur, a lfes--
pece, a la taille, & 1ia composition chimique et a la tempé-
rature.

IIc2u2olvl . ESEéCG

Les espéces de peisson pouvant é&tre utilisées
pour la mise en conserves en boites hermétiques stérilisées
sont données par le décret du 19 Mai 1959 (19) de liex-
Pédération du iali reglementant la fabrication, le condi-
tionnement et le contrdle des conserves stérilisées de
poissons et autres animaux marins, de méme que par
l'arrété¢ francais du 9 mai 1952 fixant les normes de fabri-
cation de la Confédération des industries de traitement dc

Produits des Péches maritimes (ITPPM) (8 ).

A la SAPAL sont utilisés :

l'albacore (Neothunnus albacore) ou thon a

nagecires jaunes et le patudo (P -thynnus obesus) ou thon

obése. Lo décret du 19 Mzi 1959 ( 19) en son article 3 in-
terdit la conservaticn des poissons de la famille des té-
traodontidés, du fait de leur toxicité possible. L'arréteée
auteorise la mise en conserve des espéces figurées dans le
tableau re” 25.

voo/olo
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TABLEAY il

<23 ESPECES

s
(o)
o

DE

POISSONS AUTORISELS

POUR LA MISE

il CONSERVES PAR 1a CITPPM (8)

Noms comnuns

Noms scientifiques

Appellations

officielles

rermon ou T-on blanc:

Germo _alalonga

Germon (thon

blanc ‘thon)

Albacore ou Then a

nageoires

Jaunecs

Ncecothunnus alcacora

Albaccre {(thon)

Patudo ou thon
cbeése

Parathunnus coésus.

Patudc (thon)

Thar rouge

Thunnus thyvnaus

Thon rouge

|
l

!
{
PN L T e N W N N P O W W W P I W N S W L WP e

Bonite ou oonite & Katsuwonus pelamys : Bonite
ventre ray R o : o e
Pelamide ou bonite Saraa _sSarda . Pelamide
4 dos _rouge L ¢ (Bonite)
Thonine Euthynus allcteratus Thonine
Palomette Crcynopsis unicolor . Palomette
lelve Auxis thasard : Melva

Source CITPPi.

I1.2.2 1.2 - Fralcheur
Les normes de qualité du polsson frais reconnu

salubre. devant &tre conservé en boltes hermétiques et ste-

riliséés sont définies comme sult par le décret n¥ 59-104
du 19 isai 1959 (19) en son article 3 :

nou/uno
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odeur fraiche de marie ;

corps riglilde; chuair ferme et ¢lastigue. résis

tant a la pression des uoigts sans garder l'em -
preinte ;

-~ peau et ¢cailles de teinte brillante
parci abdominale relativement ferme , anus clos

- branchies d‘un rouge de tecnalité variable sui-
vant les especes ;

- oeil légérmeent saillant remplisssant bien 1°or-
pite, pupille noir jais, cornée transparence ;

- p&s de sang eXxtravas¢ autour de la colonne ver-
tébrale dans la région comprise entre reins et
gqueue

- separation dificile de l'aréte d‘avec 1la chair.

IT.2.2.1.3 -~ Taiile

La fixation de la taille par la réglementation

de la péche a pour but d'éviter le dépeuplement des bans
de poilsson en empéchant la péche et la commercialisation

de jeunes sujets.
Lo loin® 87-27 du 18 Aolt 1987 portant code de la péche

maritime (5%) orotége 1 albacore d'un poids inféricur ou

(a3}

égal a 200 g et 1le 1listao de¢ peilds inférieur a4 0,5 kg.

IT.2.2.1.4 - Composition chimique

La teneur en mercure yul est une norme obligatoi
re (IS0) doit étre inférieure a 0,7 ppm.

Le taux d-anistamine ne dolt pas dépasser 30 mg/
100 g. La teneur en sel du thon congelé doit 2tre de
3 p. 100 au maximum. La teneur ¢n trimethylamine ne doit
pas atteindre 30 mg/200 4.
oool oo



155 -

II.

e}

.2.1.5 - Température

Le thon congelé doit avoir une température & coeur

inféricure ou égale a - 7-C.

I1.2.2.2 - Matiére premiére sccondaire

1IT.2.2.2.1 - Eau

Ici ce sont surtcut les caractéristiques bactério-
logiques de toutes les eaux utilisees et le titre alcalino
tigue de l‘eau de la chaudieére qui sont importants. Ainsi
la florc totale ne doit pas dépasser 100 germes par cm?® d'eau
et les germes tels que les coliformes,; les sulfitoréducteurs,
les entérocoques et tous les autres germes pathogenes

goivent &tre absents.

11.2.2.2.2 - Sel

11 doit étre de couleur blanche, propre et exempt

il.2.2.2.3 ~ kmballages

Les boites métalliques sont en fer blanc de type
serti-serti ou embouties propres non rouillées. Leurs ai-

mensions sont données dans le tableau n~ 2€.

Les cartons sont fabrigqués au Sénégal et doivent
étre propres. Par allleurs pour le format 1/4 de conserves
de thon au naturel, il existe en plus dau type classique
des bcites dont le fond suparieur appele couvercle a ouver-
ture facile porte une incisicn associée & un moyen de pré -
hension (anneau) permettant l'ouverturc sans le recours &
un ouvre--boite cu une clé. Ces boites sont plus fragiles,
ce gul expligue le contrdle complémentaire dont elles font
l'objet (Ffigures n-. 13 et 14)

seol 0o
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TABLEAU N¥26 . CARACTRISTIQULS DES BOITES DE THOWN

( appellations (mode de . Diametre du :; Contenance . Hauteur

( fabrication) . fond (mm) . (cm?) . (mm)
( 1/10 haute a décollage. 63 ; 85 . 7.5
(. |
( 1/10 basse o : 71.5 : 85 ; 27.5
( . . : i

( 1/5 W : 86 ; 170 : 35,5
(. . _

( 1/4 passe serti serti : 86 : 212 . by 5
(. - _ :

( 1/2 " 100 ; 425 : 84

( i s :

( 1/1 i ; 125 . 850 . 80

( o L .

( 3 kg ou 3/1 . 200 : 2720 . 100

( : . : )
( 5 kg ou 53/10 ou 5/1 200 . 4505 . 138

(

f ' V
p— L — N p— j— ~— N N N N N N N N p g p g g g

Scurce . SAPAL.

TI.2.2.2.4 - Etiquettes

Elles sount livrées par deux fournisseurs francails
quil scnt VENTHEMAT pour les étiquettes portant la marqgue
“RACIET et LA ROQUE pour les étiguettes SAUPIQUET. ELles

aoivent porter certaines mentions cobligatoires.

I1.2.2.2.5 Colle

Clest du silicate de soude en tits.
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LI.243 FABRICAYION LU THOW AU NATURuL

He sont ici1 utilisés que lYalbacore et le patudo
car le listaoet le amervil préparés en naturel donneraient
une bouillie Gu 1ait de la fragilité de leur texture.

La préparation se fait en plusieurs €tapes.

[I.2.3.1 .- Décongélation

Blle se fait sous un hangard a l'air libre avec
des Jets d'eau de robinet ou par aspersion d‘eau de mer.

Sa duree est de 24 H.

ir.2.3.2 - Boucherie

Llle consiste & écailler, ététer, eéviscérer,
fendre (gros poissons) et trancher le poisson. La hauteur
des trancnes doit correspondre au format des boites & rem-
plir (tvableau n- 27).

Les deux premiléres opérations sont manuelles, la dernicre

est seml manuelle.

TARLEAU N2 27T . EPAISSLUR DES THANCILS DE THON EN FOLCIION
DU _PORMAT DES 5ULTES

Pormat . Bpaisseur (run)

( )
( R
( 1/6 B» et 1/4np 31 )
( 1/8 55 )
( 1/1 &5 )
( 2/1 & 4y )
( 3/1 1 43 )
e I )
source ; AJF.N.0.R1, /

eup/auo



Apres le tranchage, on note un certain temps pen-
dant lequel les tranches sont stockées empilées avant de
passer a l'étape suivante qui est le parage. Ce qui présente
certains inconvénients que nous verrons plus loin. Les
tranches de thon passent ensuite au parage par progession

sur une bande transporteuse.

I1.2.3.3 ~ Parage

I1 est fait manuellement avec des couteaux indi-
viduels et consiste a enlever tout ce qui niest pas embol-
table, & savoir l'aréte centrale, les nageoires, les nus-
cles sombres, les veines rouges superficielles, les restes
de la premiére opération, la peau (facultative).

Les morceaux parés progressent vers le poste sui-
vant sur une bande transporteuse tandis que les déchets
du parage sont ramenés vers la boucherie par une bande

circulant en sens inverse.

IT.2.3.4 - Saumurage

Les morceaux pares sont récupéres dans des bacs
en plastique puls plongés aussitdt dans une saumure saturde
en chlorure de sodium. Ce salage permet également le lavage
des morceaux, le rafermissement de la chair et l'améliora-
tion de sa couleur.

La saumure est changée en milieu de Jjournée.

IT.2.3.5 - Emboitage

Les boltes sont estampées a lfintérieur de la cu--
vette de fond par moulage de la date de fabrication, du

code de l'usine, du code du produit et de la date limite
dutilisation optimale (D.L.U.O.).
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Nettoyees mais non stériliscées elles arrivent
par des goulottes et l‘embcitage est soilt manuel, soit
automatique. La quantité de poisson emboitée est exprimée
par le poids d'emboitage qui est la quantité de poisson-
que 1l'on doit mettre dans une becite pour obtenir un pro-
duit fini a poids net-égoutté correct, conforme aux nor-

mes LSO de poids net égoutté.

I1.2.3.6 - Jutage

I1 est réalisé automatiquement avec de lieau

chaude. La guantité de jus est une norme interne.

I1.2.3.7 - Preéchauffage

Il n'intéresse que les boites 1/2 qui cheminent
dans un labyrinthe conternant de la vapeur dieau a 75°C
95~C. Il a pour but de chasser l’air du produit et donc
de balsser 1la pression interne de la boite. Ceci diminue
les risques d'oxydation et partant assure une meilleure

conservation du produit fini.

I1.2.3.5 - Sertissage

Les boltes fournies & l'usine sont déja serties
sur un des fonds et le deuxiéme sertissage a lieu apreés
le remplissage. 11 utilise des normes SAUPIQUET et les nor-
nes dimensionnelles de serti son présentées dans le tableau
nv 2Y.

Les boites serties sont récupérées au fur et &
mesure par daes ouvriéres qui amortissent les chocs pour
éviter les cabossages. les rayures et tous les défautls ex-
térieurs pouvant compromettre la conservation. Elles sont
ensuite rangées dans Ge3 .paniers qui sont plongés dans
70 - 80-C pour &li-

des cuves contenant de lieau chaude

de a
miner les saletés avant la sterilisation.

coo/o»e
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TABLEAU 11~ 28
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HNORMES DIMENSIONNELLES DE SERTI

Normes

Coétes d'alerte de-

mandant un réglage

Valeurs néces-- )
sitant un régla-)

au prochain arrét ge immédiat )
de la machine )
_ )
Hauteur de serti 3,00 + 0,10 max* 3,30 )
)
Hauteur du: crochet 2,03 + 0 10 min¥®% 1,83 )
~de corps max 2.23 )
Hauteur du crochet de: 2,03 + 0,10 min 1,83 )
fond R max 2.23 )
Croisure minimale 1,10 min 1,00 )
)
Pourcentage d:ondu- 30 p. 10C )
lations )
Source SAPAL
© HMinimum
w4 Maximum.
I1.2.3.9 - Stérilisation

Cette opération gquil réalise en méme temps la

cuisson des produits est faite

dans vingt quatre (24)

autoclaves statiques pouvant contenir chacun deux parniers

et alimentés par de la vapeur d'eau détendue a sept bars.

Le nombre d'autoclaves est suifisant pour assurer sans at-

tente le passage de tous les paniers de stérilisation.
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Ce qui ¢vite les risques dréchauffement & liorigine de pro-

lifération microbicniie.

La réussite de cette .opération est une condition
indispensable pour une bonne qualité bactériologique du
produit fini. Chaque panier est doté d'un fond d'identifi-
cation permettant le suivi des boites de l'entrce dans
l'autoclave jusquia leur utilisation per 1l¢ consommateur.

Cette stérilisation répond a un certain nombre de nornmes.

- Mesure de la température

Chaque autoclave doit &tre équipé :

de deux appareils de mesure de la tempéra-
ture au moins_  1ils docivent étre fideéles,
precis et comprendre un thermometre a ca-
dran et un thermométre a4 mercure ou élec-

tronigque ;

« d‘un enreglstreur de température qui indi-
que les variations de ce parametre sur
un disqgue de stérilisation dont 1'impor-
tance est capitale car c'est le document
officiel de reférence et l'unique preuve

d'ure bonne sterilisation ;

- dun thermcmanométre qui permet la mesure

de la pression.

Lfenscemble des indications fournies par les ap-
pareils dc¢ mesure et denregistrement de la température
portés par un autoclave doit se situer entre 115°C et 116°C

et nc Jamais dépasser ces limites.

Les barémes de swerilisation sont donnes par la
note de Direction n® 102/87 de la SAPAL a la demande de 1la

Socidté mére. 1o cumpagnie SAUPIQUET. (tableau n“ 29).

-on/aso
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PRODUIT : FORMAT MONTEE EN DUREE DE STE- : DESCENTE EN : TEMPERATURE DE

: s TEMPERATURE RILISATION TEMPERATURE STERILISATTION

THON : 1/8 H 20 mn 1 heure 0 20 mn 115°C 116°C

H /6 : 20 mn 1 heure 10 20 mn : 115°C 115°C

AU : 1/4 20 mn 1 heure 15 20 mn : 115°C 116°C

: 1/2 20 mn 2 heures 0 20 mn : 115°C 116°C

NATUREL : 1/1 bas 40 mn 2 heures 30 40 mn : 115°C 1ie°¢

1/1 haut 40 mn 2 heures 50 40 mn : 115°¢C 116°C

: 3/1 haut 40 mn 4 heures 50 40 mn : 115°C 1i6°C

: 1/10 : 20 mn ¢ heure 50 20 mn : 115°¢C 116°C

. : i/8 : 20 mn 1 heure 00 20 mn : 115°C 116°C

THON CUIT 1/6 " : 20 mn 1 heure 10 20 mn : 115°C 116°C
1/5" 20 mn 1 heure 00 20 mn : 115°C 116°C

EAU/HUILE 1/4 20 mn 1 heure 15 20 nn : 115°C 116°C
: 1/1 bas 40 mn 2 heures 20 40 mn : 115°C 116°C

: 1/1 haut 40 mn 2 heures 40 40 mn : 115°¢C 116°C

: 3/1 haut 4 heures 40 40 mn : 115°C 116°C

THON : 1/10 20 mn 0 heure 55 20 mn 115°C 116°C

MIETTES : 1/5 20 mn 1 heure 05 20 mn : 115°C 116°C
TOMATE : 1/6 20 mn 1 heure 15 20 mn : 115°C 116°C

RN N N T NP W N W Y N T N N MR L WL P N WP Wl N e



I1.2.3.10« Refroidissement

I1 survient immediatement apreés la stérilisation
¢t a pcur objectl! de creer un choc thermiqgue défavorable
a la survie des germes qui auraient résisté a la stérilisa-
tion. Les boltes contenuesdans lus paniers sont douchécs
avee de l'eau potable additionnée de granules chlorés a
la concentration de 1.5 a 2,5 ppm de chlorce. Cette opéra:
tion. outre son role de refroidissement a aussi pour effet

dac¢ tuer 1le¢s micrc--organismes.

I1.2.3.11- kncaissage

11 est réalis¢ lc lendemain de la fabrication ct

~

apres le T

o

su vert du chef du laboratoire Ycentrdle qualité®.

Chayue type de caisse et chaque coulecur correspondent & un
format nien détcrmine.

Les caisses doilvent porter les mentions obliga-

toires suivantes

-~ nature du produilt ;
sompesition ¢
date de péremption ;
poids ;

-~ pays diorigine.

Les trois prenmiéres nentions sont des normes ISO.

IT.2.3.12 Stockage

Sa wurée est de 8 jours au minimum et 10 jours

al maximum.



I1.2.3.13 - Expedition

Elle depend de liarrété francais. du 25 Juillet
1560 relatif &4 la réglementation des conditions dfimporta-
tion en lrance des prodults de la mer et dfeau douce desti
nés A la consommofion humaine (20). Les prodwics 4 expédier doi -
vent &tre accompagnes diune facture de la SAPAL.d'un certi-
ficat de cofit, d'une autorisation dfexporter. d'un certifi-
cat de fabrication, d’'une attestation d'exportation ¢t d'un

engagement de change.

Les différentes ¢tapes de la fabrication sont

représentes dans la figure n¥ 15.

1I1.2.3.1 . Hyegiéne de 1l'outil de produc:-

tion

Tous les Jours, immediatement aprés le travaill,
une socié¢té spécialiseée appelée “A VOTRE SERVICE”Y procéde
au nettoyage et a la désinfection des locaux et de tout le

matériel qui & été utilise.

IT.3 - CONTROLES

I1 s'agit surtout 4'un autocontrdle. Et du fait
de l¥équipement insuffisant de son labortoire la SAPAL fait
effectuer une partie des examens & l'BEcole Normale Supé-
rieurc Universitaire de Technologie (ENSUT) ou a 1°ITA.

A l'usine 1le personnel du laboratoire, les survelllants
et le chetf de fabrication veillent & la bonne conuulte des
cperations. Par ailleurs, un agent de la D.O.P.M. fait éga-
lement des passages sporadiques ¢t consigne ses observa-

tions dans un registre.

ces/ o



FIGURE N~ 15
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Diagramme de la préparation du thon au
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Les procédurcs de contrdlc sont des normes inter-
nes ou SAUrIQUET et les examens les plus importants sont
ceux gul portent sur la maticre premicre, la stérilisation

et le scrtissage.

I1.3.1 -~ Contrdle de la matiére premiére

IT.3.1.1 - Poisson

Sa qualite est dabord contrdlée au port au dé-
barquement par un agent de la SAPAL qui y est détaché. Ern-
suite a la récepticn & l'usine les quantités sont veérifides

sur un pont--bascule placé a l'entrée.

Les dosages d'azote basigue vcoclatile totale et
de THMA sont rdalises & 1'ITA ou a 1°ENSUT a la demande de

la SAPAL qui y envoie des ¢chantillons.

IT.3.1.2 - Eau
Les analyses portent sur s

- l'eau de la SONEES juste & son entreée dans
l'usine

-~ l'eau de refroidissement des boites stérilisées
(chlorométrie)
leau de jutage
l'eau de réserve

- l'eau utilisée au rincage aprés le tranchage ;

) -

.- 1*eau de la chaudiére (titre alcalimétrique

Les prélevenments ont lieu toutes les scmaines

our les deux prcmieras et tous les 15 jours pour le reste.
]

onc/vou
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Le contrcdle cxclusivement bactériologique est
realise a 1 Institut Pasteur. Quelques resultats dianalyse

bactériologiguc dieau sont figurdés dans le tableau n~ 30,

i1.3.1.3 Emballages

La qualite des boites et la propreté des cartons

sont vérifidces.

IT.3.2 -~ Contrdle de la fabrication

Tout au long de 1la fabrication. on s'assure de
la bonne conduite des opérations, indépendamment des con--

trdoles effectuds par le Iaboratoire.

n pratique, aprés la matidrc premiere et les
conditions hygiéniques de travail, le laboratoire inter-
vient surtout a l'embcitage, 1la qualité du parage étant
vue lors de 1la dégustation qui fait partic des contrdles

du preoduit fini.

I1.3.2.1 FParage

La

ge sont suivi

qualite. la caderice et les rendements de para-

-

o
L

par le chefl de fabrication et les surveil--

s
lants sur la ligne de fabrication.

I11.3.2.2 - Emboitage

Le pelds dremboitage est un ¢élément quil influe
beaucoup sur li rentabilité. X1 varile en fonction de la
texture du poisson utilisc et des pertes a4 la stérilisa-
tion. C'esat une ncrme interne qui est ajustée au fur et a
mesure a lo demande du chef deo fabrication lorsquielle

n'est pas conforme.

onc/ooa
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TABLEAU N° 30

RESULTATS D'ANALYSE BACTERIOLOGIQUE DES EAUX DE CONSOMMATION

A LA SAPAL (7-8-1986)

Lieu de prélevement

)
)
)
)

( Germes totaux : E. Coli Colifcrmes Entercco- Sulfito-~ Conclusion )
( par 100 ml & par 100ml: par 90 ml ques 1 réducteurs

( 37°C T &4 hyec 3 37°C par 90 ml par 20ml

{ : & 37°C a 37°C

( Eau de refroidis- : (100 : 0 : C 0 0 Potable

( sement

( Eau & l'entrée de : 200 : C : 80 0 0 A surveil-)
( 1'usine i ler )
( Eau de réserve : 3000 0 5 0 0 4 surveil-)
( ler )
( Eau de jutage : 100 : 0 12 C O A surveil-~)
( J
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Chaque jour 20 boitces sont prélevées toutes les
30 Minutes sur une ligne ¢t la pesée de leurs contenus per-
met le calcul de la moyennc pondérale puls la détermination
de 1'étendue (différence entre le poids le plus éleveé ot
le poids le plus faible).

L7idéal est dravoir une moyenne corrccte et unc
etenduc la plus serrée possible. Les résultats scnt archi-
ves a la SAPALL pendant auv moins 5 ans.

IT.3.2.3 - Jutage

Icil crest la qualité bacteériclogique de lieau
qui ¢st controdlee.

Ii.3.2.4 .. Sertissage

Troils types d'cxomens sont réalisés .

une obscrvation visuclle et tactile ;

un contrdle cdimensionnel a l'aide d'un agran-
disseur de profil. Les nmesures sont faites au
pied & coulisse

un décorticage.

Le nombre de bcitcs préleveées est €gal au nombre
de tiétcs de la sertisseusce en service, ce qui donne une
ou yuatres boltes selon la machince utilisée. Ce prélévement
se fait toubus les heurcs pour le deccrticage et les exa-
ments visuels ¢t tuctiles et toutes les vingt minutes pour

lc cuntrdle guimensionncl.

Ligbservation visuclloe et tactile recherche les

défauts apparents sur les boites.

nno/clo
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Le contrdle dimensionnel permet la détection des

mesures hors normes par la uesure des cvléments suivants
hautceur de serti |
hauteur du crochet de corps ;
hautcecur du crochet de fond ;

croisure.

51 licbservation visuclle reveéle une anomalie,

on realise un décorticage pour apprecier au détail.
Lorsquiun do¢tfaut cst revelé, le labortoire eta-

blit un bon d intervention qu-il transmet au sertisseur

en vue drunc rectification.
lians 1e cas particulicr des boites & ouverture
facile. 11 cxiste un quatrieme contrdle qui consiste a

przlever qguatrc:. boites par panicr de stérilisation toutes

les doux heures et a4 verser sur le pourtcur du fond supé-

rieur un liquide rouge tres

gui traverse l'incision des

pinébrant appele “sgpot-check”

gutil y & une fulte.

Stérilisation

L& controle et lietalonnage des apparcils de e
sure et d-enrcplstrenent des autoclaves est realise
chef de

est charge

par

-

stérilisation. Le labortoire “Contrdle qualite:
de 1a

le

du contrdle de 1'efficacite stérilisation

et procede par étuvage.

Pour cela. chague matin 11 est prélevé deux bol-

tes sicdrilisves sur chaque sanier et pour chague format

fabrique.. . Ensuite cing boitessont choisies au hasard et

s'il y
de

de faire

mises a J-&tuve a 37YC pendant dix jours 3 a un

defaut, l¢ chief du laboratoire ¢met un bon réclamation

pour bloguer la stérilisation afin dfautres cxa-

mens (étuvage et hacteriologie)-.

S S



182

En plus dc cet étuvage, lremploi dfun ruban spé-
cial permet de srassurer du passage d'un panier dans 1'au
toclave. En eifet, ce ruban normalement blanc vire a unc
autre couleur s:il subit unc tempérsture de 1217C a 16 mn
ou 126%C & 10 mn cu 131°C & 3 mn. Il atteste du passage
du panier dans 1l'autoclave mails ne garantit pns le rospect
des varemes. Son coentrole est fait tous les matins avant
1-établissement d'un "won a c¢ncuisser” qui donne le feu

vert pour l- encaissage.

11.3.2.56 Refroidissement

A ce niveau sont vérifides la qualité bactériolo

pigue de 1-eau ainsi gue sa concentration en chlore.

3

I1.3.2.7 - Puids net c¢goutte

I1 correspond a la Guantité de poisson obtenue apres
élimination 'du jus d uhe boité de; thor-par tamisage. Les poids
minimuce chair ¢épouttde qui dolvent étre respectées a
1l ouverture des boites de conserves de thon au naturcl des
espéces utilisées a 1a S3APAL sont fixes par la décision
n“ 90 du 10 Novembre 1956 du prasident de la CITPPRi @)
(tableau n* 31)

I1.3.2.8 - Degustation

Ellc a lieu tous les matins ¢t porte sur la pro-
duction de la vellle. Cctte ¢precuve est réalisce par une
¢quipe comprenant les surveillants, un responsable du la-

bortoire. le chei de tfavrication et 1= chef dietablissement

Y A



TaBLEAU WY 31, POIDS MINIMA DO CHAIEK BUGOUTTEE POUR LES

CONSERVES D THOW AU NATURLL

( Format . Contenance : Poids minimum )
( : :_epoutte (g/bolte) )
( 1/6 : 142 . 104 )
( . )
{ 1/5 170 : i2l )
( R )
( 1/4 212 . 154 )
(. )
( 1/3 283 . 207 )
(___ _ e )
( 1/2 h2s . 310 )
( SO )
( 1/1 . 850 . 620 )
( o » )
{ 32/10 . 2750 : 2007 )
( : . )
( 52/10 4505 - 3289 >
( )

Les résultats reportécs dans un tableau ont tralt aux

points suivants

le poids net total
- le nunéro de la boite

l*aspect du jus 4 1l'ouverturc j



=
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la tenue de la chair & l'intérieur (tranche
agglomérat...) 3

lfcxistence ou non de brunissement

ia présence ou non dfecailies ;

les ¢léments du parage avec l existence ou non
de toutes les partics devant étre éliminés &
l7¢tape du parage

la couleur, le golt.

1I1.3.2.9 - Encaissage

A cc niveau le controle intéressc l'aspect cxte
ricur deg boites, les mentions des étiquettes et des cais
ses ainsi que la DLUG.

IT.3.2.10 .- Expédition

11.3.2.10.1 - Auto--contrdle

Liéchantillonnage se fait en preélevant deux car--
tons par palette. Les boites contcnues dans ces cartons
sublssent chacun un e¢xamen visucl et tactile des sertis,
les boltes et de. 17étiquctage.

- Serti

Les defauts sont le serti légerement rouilile,
les sertis irréguliers, les loupés de sertissage. le picot.

i'affaissement. le faux serti.
- Boltes

. Les boites sales
Ce scnt des boites qui vortent une pellicule
blanche par suite du séchage sur leur pocurtour de la grais--
se contenue dans 1a s<ertisseusc.

au-/unn



. les boites floches @

. les bolites bombées.

Cartons
Sont verifiés les mentions, le mode de fermeture
(ccllé ou simplement croisé); 1'cestampage (bien centré, bien

visibic).

Etigucttes

Le contrdle porte sur les marques, la conformité
de la couleur, la concordance étiquette - prodult contenu

dangs la boitca.

Les résultats sont consignés sur une fiche ¢t

archivés pendant 5 ans.

IT.3.2.106.2 .- Controle orficicl

Le contrdle a l'exportation est rdégl par le dé-
cret n” 9104 du 19 Mai 1959 (19). Il s'effectue par son-
dage et dolt €tre sanctionne par la dslivrance d‘un certi-

ficat de salubriteé par 1l agent controleur.

= Hodalites du sondage

I1 est fait au hasard et les cxamens portent sur

. trois calsses si le lot comprend moins
de 106 caisscr 3

yuatre caisses s°il y a 100 & 149 caisses
. ¢ilng caisscs s'1l v a 150 a 250 calss2s
. une caisse supplémentairce par 250 caisses

31 l¢ lot coumprend plus de 250 caisses.

noc/ooa
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1. 51 le nombre dc boites bombées dépasse 3 p.

&

100, ie lot est refuse¢ a l'expertation.

2., 3711 est compris entre 1 et 3 p.100 1'exporta--

tion niest possiblc guiapres un tri obligatci

3. S'il est intéricur a 1 p.100 liexportation

i A
est autorisce sous réserve dlappreécilation de

1z gqualité Ge la conserve par 1:examen d'une

voite prise 2u hasard dans chague caisse.

II.4 - CAUSSS DE NOM GUALITE

Ici aussi 3 types de causes existent -«

les pertes de matiéres
- les arréts machines ;

les abserices du personnel.

IT.4.1 . Fertes de matiéres

Elles surviennent pendant ou aprés la fabrication.

If.4.1.1 -« Pendant la fabrication

Des pertes sont enregilstrées
A 1o décong2lation

Les partics de poisscn déchiquetées par les chats
sont circunscrites et lavées. Ce qui entraine des pertes

de polssons que nous consildérons cepcndant corme faibles.



A la boucherie et au paragc

Les pertes sont importantes et la quantitd de
thon emboitée est estimée a €3 p.100 du produit initial
non treité. Les rebuts de ces deux opérations sont ven
dues aux fabricants de farine de poisson (AFRIC--AZOTE).

A l'cmboltage automatique

La sorte de boulllie rejetée par la machine est

une perte significative.

Au sertissage
Les boltes mal sertiles sont éliminées

A lz stérilisation

fies pertes scont inportantes et varient selon
l'humidite initiale du poisson (dépend de la localisea-
tion, la taille, les conditions de congélation et dc
décongéleticn), 1'état de fraicheur. les conditions
de¢ rabrication et la vitesse de stérilisation (26) .
En ce qui concerne cette dernigre, plus elle augmente,
plus les pertes augmentent. Celles-ci. concernent
le transfert dieau de la chair vers le Jjus, mals égale-
ment le d¢part des protéines cde la chair vers le jus.
:ntraline une diminution du poids net égoutté.

0

t
es sont estimges a 25 & 31 ».100 & la SCODI,

IT.4.1.2 - Aprés la fabrication

Les causes de nen qualitd les plus évidents sont
D ous

brication. Nous avons pris comme exemples

eoosf oo
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les rebuts des conserves de thon au naturel en boite de
Format 1/4 a ouverture faclle sur la période du 12 Octobre
1987 au 21 Mars 1988. Les principales causes de ces rebuts
sont les défauts de serti, les cabossages, les flochages
et les défauts de stérilisation ; dfautres causes regrou-
pées sous le terme divers comprennent les anncaux cassés,
les boites deformées, légéres, percées, roulllé¢es, ouver-
tes a mauvaise illustration ou & incision non é€tanche. Par
ailleurs au cours de notre stage il a €té noté le 18 Fe-
vrier 1988 une absence d'estampage ayant entrainée la perte
de 24 000 boites de conserves de thon dont la valeur totale
est de 8 000 000 de F CFA.

Le nombre total de rebuts cst de 42 597 boites.
Ainsi a part l'abscnce d'estampage qul est exceptionnelle,
le défaut le plus important c¢n nombre est le flochage.

Les défauts les plus graves sont les mauvails ser-
tis et la stérilisation mal conduite, qui sont a 1l‘origine
de produits insalubres. Les rebuts sont représentés dans
le tableau nvY 32,

IT.4.2 - Arréts machincs

Les arréts que nous avons enregistrés concernent
la période du 21 Novembre 1987 au 29 Décembre 1987 au cours

de laquelle 45 heures dfarret ont &été observées.
Les principales causes de ces arréts sont :
-- Lrabsence de coordination entre les différents postes de
travail qui se traduit par :

. le manque de boites vides cu de fonds
dans ¢ cas les fonds peuvent &étre disponibles
au niveau du .magasin des matiéres premiéres mais

la rupturc se situe en production.

aoe/one
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TABLEAU N~ 32 . REBUTS DE FABRICATION 1/4 NAT OF DU 12
OCTOBRE 1987 AU 21 MARS 1988 A LA S.A.P.A.L.

( Défaut . Défaut . Cabossage . Flochage . Stérilisa- : Divers

( Mois : serti ; ; . tion

(_(1987) . ; :

( Octoubre : 514 56 3 189 . 9 . 10
(__ ; :

( Novembre . 680 . 67 ;10 144 . 1 s 696 )
( - )
( Décembre . 196 276 : 78 ¢ 5 . 2193 )
( R — )
( Janvier . 24 9 1 13 : 59 )
( n , ~ . 0 )
( Février : 113 . 38 : 5 1 ;24155 )
( )
( Mars : g 9 : : : 26 )
( : ; : : : )
( Total ; 1538+14 : 455 .13 487 . 34 : 27139 )
( )
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. le manque de boites pleines
I1 survient lorsque lc parage est en retard
sur les opérations suivantes.

l'arrét de la ligne d'emboitge
Elle peut découler d*un mangque de boites vides,
d'un manque de fond ou d'un retard du parage.

-~ Les défaillancestechniques

Ce sont
. les déréglcments de machine ;
. la panne des guides de fonds
. la panne des sorties de boites :
. les fonds coincés ;
la brisure de l'injecteur ;
. la rupture de chainc ;

. les réglages de téte de sertisseuse; de vitesse.

La rémunération des ouvriers

Au début de chaque mois quelques heures sont pri-

ses pour la payc des ouvriers.

II.4.3 - Abscnces du personnel

Contrairement aux progres réalisés dans ce domal-
ne a2 la SIPL, & la SAPAL le nombre d'heures d-absences du
personnel reste treés élevé comme le montre le tableau n® 32
Cecl tient en partie & la prépondérance des femmes (70 p.
100 des effectifs) avec ses corolaires que sont les congés

de maternité et autres cérémonies familiales.

Les agents travaillant 7 h 30 mn par jour, 1le
nombre d'heures d'abscncesest de 24312 h 30 mMn, ce qul est

enorne.

ool
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TABLLAU N* 33 : ABSENCES DU PERSONNEL AU COURS DE L‘ANNEE
1988 A LA SAPAL

Absences : Absences . Absencss . Absences : Total

( )
{ autori- . excep~ : non jus- : suite a : )
( . sées . tionnel . . tifi¢es : maladie )
( _ ;. les : : : )
( Wbre 739 : 289 . 165 : 2050 . 3243 )
( de ; : )
( jours )

I1.5 - LXPERIENCE EN MATIERE DE GESTION DE LA
QUALITE A LA SAPAL

A la SAPAL on nepeut pas véritablement parler
a’'expérience dans ce domaine car jusqu'a présent il n'y a
aucune organisation et 1l ne s*cst dégagé aucun objectif

précis.

La direction générale ne s'est pas encore enga-
gee et par conséquent une pclitique de lz gqualité n'est
pas encore d<finie au niveau de cette usine. Les quelques
essais de sensibiisation émanent du chef du laboratoire
“Contrdle Qualité” gui fait partie des cadres d‘entreprises
envoyés au stage de formation a la qualité de L'ONUDI.

Ces actions consistent en des affiches dans le laboratoire
"Contrdle qualité®, des entretiens au hasard, sans organi-
sation. Alnsi l1le¢ personnel n'a pas encore perg¢u 1'impor-
tance de la gestion de la qualit¢é, ni son esprit. C'est
ce qui fait que les quelques réunions pour la qualité qui
ont été entreprises ont échoud en prenant 1'allure de
réunions d'ordre syndical avec tout ce que cela comporte
comme revendications.

Y S
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Les différents scrvicces de lfusine travaillent
de fag¢on indépendante et les actions dameéelioration entre--
prises ont lieu ponctucllament lorsgu'un defaut est détecté
en production cu sur les prouults inis et seulement par
les cadres (chef de laboratuire., chef de fabrication, chef
d'établissement et surveillants de fabrication). Ces
actions ont toujours pour but do déceler les cas de non
cenformité aux objcectifs de 1 usine, leurs causes et la

recherche de sclutions.

A la SAPAL la qualité nfest pas pergue dans sa
globalite, c'est -a-dire selon le concept actuel de "Qualité
totale™. Elle est plutdét rattachée aux seuls produits. ce

qul ne corresoond qu‘a un des aspects de la qualite.

Au terme de cette etude spéciale de la gestion
de 1a gualite dans 1'industrie des laits et produits ha-
lieutigues  nous pouvons degager deux catégorics d'indus-

tries au Sénégal

celles gqui, & liinstar de la SIPL ont engage
une politique de gmegtion de la quaiité ¢t ont
deja ountenu des résultats encouragcants. Elles

sont plutdot rarcs o

celles gul, & l'image de 1la SAPAL e¢n sont aux

tatonnements.

bans ceg deux types d'industries, les problencs
majeurs rencontris dans les essais de mise en oeuvre de
la quoliteé totale sont la réticence des cadres 2t miéne
l'ignorance de l'esprit et des e€njeux de la pestion de la

gualite. Ces contraintes ont pour couscs le refus de

enu/nca
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changement de mentalité gquiexige ce mode de management
ainsi gue. l'insuffisance de la sensibilisation, Les conse-
quences en sont des défaillances dlordre hygiénigue, soclal
et économigue dont l'amélioration fait 1l7objet de la troi-

siéme partie de ce travail.



TROISITEME PARTIE

PROPUSITIUNS B'AMELIORATION
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Au regard des problémes rencontrés lors des essails
de mise en oeuvre de la gestion de la qualité a la SIPL et
a la SAPAL, 11 se dégage un certain nombre d'améliorations
a apporter pour lever ces contraintes et partant améliorer
la qualité du travail et des produits. Des efforts doivent
étre menés au niveau des deux sociétés que nous avons pris

comme exemples, ainsi quia 1'échelle nationale.
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Les problemes sur lesquels doivent porter les
efforts sont soit communs aux deux usines, soit propres

4 chacune d'elles.
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Les défaillances notees sont d'ordre social ou

économique.

1.1 ~ DEFAILLANCES DYORDRE SOCIAL

=

Les contraintes sociales sont les premiéres a
lever car leur élimination est déja un grand pas vers la
résolution des autres insuffisances. En effet c'est de 1la
formation du personnel, de son assiduité, de sa motivation
et de sa conscience professionnelle que dépend l'obtention

de la qualité.

Les principales causcs sociales de non qualite
nctées dans ces deux usincs décculent de l'absence de for--

mation a la qualité.

En effet, comme nous liavons vu la formation a
la qualité n'a intéressé gue les chefs des laboratoires
“Controle Qualité”. Les travailleurs des chaincs de produc-
tion et les cadres intermédiaires n*ont pas bénéficié de
cette formation quil, scmme toute a €té une initiative de
1'T.5.H.

ooc/non
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I1 serait bon guiau niveau de ces entreprises
des cours soient dispensés notamment sur lYesprit, les ou--
fils. les objectifs et les enjeux de la gestion de la qua-
litée.

Ces cours,; complétés dYaffiches doivent utiliser

des moyens adéguats :

- &4 la SIPL ou l'ensemble des travailleurs parle
le francais, la formation sera plus aisée, la majorité des
lecons données par les spécialistes de la gualiteée étant

écritcecs dans cette langue ;

a la SAPAL ou le perscnnel analphabete est ma-
Joritairce, des moyens approprieés tels que l‘utilisation
des langues nationales doivent étre employés. L'emploil
d*affiches (slogan, dessins simples ¢t frappants) incitant
a la qualité serait également judicieux. Ceoendant, en plus
des langues nationales, l'accent doit étre mis sur l1l'alpha-
bétisation qui est indispensable pour la connaissance des

outils de la gqualité.

Ces cours intéressent aussi bien le personnel
permanent que les journaliers. Pour ces derniers, le proble-
me de la formation est plus difficile car c¢e ne sont pas
les mémes qui sont toujours utilisés. Il serait bon. & deé-
faut de pouvoir les employer de fag¢on permanente, faire
en sorte que ce soient les mémes qui soient appelés en cas
de besoin.

Les résultats au plan social seront entre autres
la baisse de l'absentéisme, l'instauration du dialogue et
l'échange constructif didées. la motivation et la correc-

tion des autres d<faillances.

eao/eoc
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L.1.2 -~ DLEFAILLANCES D*ORDRE ECONOMIQUE

Elles sont en falt inhérentes aux précédentes et
constituent des entraves & la rentabilité. ELles sont au

nombre de trois.

I.1.2.1 - Les rebuts de fabrication

Aussi bien & la SIPL gu'a la SAPAL ils sont en
nombre tres ¢levé. Leurs causes peuvent &étre différentes

selon l'usine.,

~ S.I.P.L.

Les principaux rebuts sont représentés par ¢

les boites couleuses dont le nombre peut
€tre rédult en corrigeant les causes de manque d'étanchéité
a l*origine de fuites. Pour cela il faut insister sur 1la
gualité du sertissage, du jointage et de l'agrafage. Les

chocs sont aussi a éviter.

- les boites cabossées et becquées . les
chocs et brutalités lors des opérations de manutention doi-
vent étre bannis, notammcnt pendant toutes les manipula-

tions ultérieures au remplissage ;

- les mauvais étiquetages qui peuvent étre
évites par un réglage adéquat de la machine apposant les
étiquettes

les défauts de sertlissage : pour les ré-
duire il faut faire un bon reglage de la sertisscuse avant
le début du travail ¢t réparer ou changer a temps les pile-
ces détachées usées ; cela suppose une disponibilite perma--
nente de ces piceces detachées ¢t done un approvisionnement
correct en ces outils,

uua/auw
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Flochage

eviter l'excés de remplissage

appliqucr corrcctement les barémes de
stérilisation ;

faire un prechauffage correct pour élimi-
ner la totalité de l'air de boltes 3
é¢liminer 1les causes de fuites (chocs mau~

vals sertissage, etc...).

Bombage

- fuilte

o

o

S'assurcer de la bonne qualité bactériolo-
gique de 1la matiere premiére

assurer une bonne hygiéne de fabrication ;
bien appliquer les barémes de stérilisa-
tion.

s@surer une bonne étanchéilté lors de la
fabrication des boites et des fonds (en
particulier les fonds des boites & cuver-
ture facile) et pendant le sertissage.
Ceci demande une collaboration avec le
fournisseur des boites, son information
sur les problémes posés par les boites et
sa sensibilisaticn aux conséquences des

mauvalses boites sur la qualite.

éviter le cabossage et le becquage.

Daa/oov
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. cabossage ¢t Dbecquage

Les solutions a apporter a la SIPL sont wvala--
bles ici. Cependant 1l serait souhaitable de revoir la con-
ception de 1l usine qui ne respecte pas le principe de 1la
marche en avant et augmente les opérations de manutention.
La réduction dc¢ ces derniéres peut contribuer a diminuer

les chocs.

. Rayures et rouilles

Les rayures causées par les chocs favorisent la
rouille. Les solutions & apporter sont l'amortissement des

chocs.

I1 faut aussi veiller a la bonne marche de 1la

sertisseuse car elle est parfois & l'origine des rayures.

Par ailleurs e¢n vue dc faire face a4 la compétivi--
té dans le marché de 1l 'bBurope 92, 11 faudrait peut étre
penser (dans la mesure des moyens ot aprés étude de faisabi-

1lité) a utiliser des boltes en métal inoxydable.

. Boites légeres ¢t boites lourdcs

Elles seront supprimées en mettant le jus et le
poisson &n proportions adéquates. Ceci peut se faire par le
réglage des quantités de poisson et de jus injectées respec-—

tivement pendant 1l emboltage et le jutage.

I.1.2.2 - fréquence des arrét de machines

A part celles dues aux déréglements de machines,
leurs soluticons seront diffeérentes selon gu'il s'agit de
la S1PL cu de la SAFPAL.

cool oo
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I1 faudrait peut étre penser a4 renouveler progres-

sivement le parc machine quil est déja amorti.

Des efforts doivent ¢gnlement étre fournis sur

le plan de¢ la maintenance afin :

. de combattre la fatalité de la panne dans les

esprits . la panne de décourage ¢t démotive

. d'accroitre la precduction ¢t sa qualité. En
effet, lorsque les machines sont mieux entretenues, elles
sont plius lcongtemps disponibles ; et comme la production

croit avec la disponibilité, elle augmente.

Ces efforts doilvent surtout consister en une scn-
sibilisation des ouvriers dc la naintenance. En effet, ces

derniers ne sont pas toujours disponiblecs 3 ils n'inter-

)

viennent pas toujours & temps lorsqu’il y une panne.

S.A.P,A.L.

Dans cette usine les arrdts machines ont des cau-
ses a priori faciles a juguler .
. tlanque de bolites vides ou de fonds

I1 faudrait assurer un approvisionnement

correct de la production en boites vides ou fonds.

. Manque de boites pleines

Dans ce cas il s‘*agit d'augmenter la cadence
parage pour aveir une disponibilité permanente en beltes

pleincs.
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. Défaillances des machines.

Elles peuvent étre évitées par une bonne

maintenance et un reglage adéquat des appareils.

Lo2 ~ vaobuSITICHS ub SOLUTIuLS alia PROGLEIES

1. Les volumes des stocks de lait en
poudre doivent étre suffisamment importants pour permettre
liattente du feu vert du laboratoire avant leur utilisation

en fabricaticon.

2. Utilisation des stocks de produits
finis par les commergants ¢ 11 serait souhaitable de sensi-
biliser et d'informer les commerc¢ants pour qu‘ils utilisent
les stocks selon lfordre de leur arrivée. Ce quil permettrait
de respecter les délais de péremption et d'éviter & l'usine

de remplacer des prodults déja vendus sur le marche.

kn effet, l'usine accepte les produits retournées

(rouille) dans un but commercial et les vend au personncl

ou remet le lait en fabrication.

3. Démarche pour la qualiteé

Le programme de mise cn oeuvre de la gestion de
la qualité deit suivre les différentes étapes indispensables
pour la réussite Gd'une telle oeuvre ;3 comme le responsable
l'a compris, la direction générale étant déja engagée, il
importe tout d‘abord de former les opdérateurs a la qualité,
autrement dit de changer les mentalités afin de lever les

entraves au dialogue.
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I.2.2 - S.A.P.A.L.

I.2.2.1 - Propositions d'améliorations
d‘ordre hyglénique

1.2.2.1.1 - Bases des améliocorations

Sur le plan de l'hygiéne, la SAPAL devrait s'inspi-~
rer des principes geéneéraux des reégles d'hygiéne des indus--
tries agro--alimentaires. Ces principes donnés par ROZIER

(35) sont les suivants :

1. Séparation des secteurs sains et souillés.

. Marche en avant.

w N

Mécanisation maximale des opérations.

Utilisation précoce et généralisée des techni-

el
3

ques de préservation.

Ordre, nettoyage et désinfection.

[oANR G2

. Comp¢tence du personnel.

1.2.2.1.2 ~ Application des princi=-

pes genérauvXx des régles drhy-

1.2.2.1.2.1 - Hygiéne des 1o~

caux

. Conception - construction

La stagnation des eaux et des déchets peut &tre
evitée par une conception adéguate du sol qui doit étre
en pentc suffisante. Cette pente doit permettre 1'écoule-
ment des eaux vers un siphon grillagé anti--odeurs et anti-

rongeurs.
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La disposition dos locaux doit permettre le res-
pect des deux premiers principes. Dans le cas particulier
de la SAPAL, 11 faudrait quiune distance suffisante sépare
les sanitaires du hangar Je décongélation. A cet erffet

1'un des deux devrait &tre déplacé.

L'extension du laboratoire "Contrdle Qualité" per-

nettra au personnel de contrdle de travailler a son aise.

Choix des matéricux . le matériel en bois quil est
largement utilisé a la SAPAL (Entrepdt frigorique, salle
de travail) devrait &tre prohibé. En effet, il présente
certains inconvénients notamment son caractérece putrescible
et sa difficulté de nettoyage. Par conséqguent 11 constitue

unc rescrve de micro-organismes <t dc saletés.

11 devrait &tre remplacé par du matériel résis

tant | imputrescible, [acile a laver et isolant.

Lientrepét Frigorifique presente des recoins de
murs & angles droits ct remplis de débris de poissons et
de saletes. Les murs ne sont pas carrélés et sont treés

tAchés.,
I1 faudrait

-~ refagonner les intersections (entre le sol et
lesmurs, ¢t les nurs entro eux) ¢n gorges arron-

dics pour facilitcr 1o nettoyage 3

carreler les murs.

. Aménagements

I1 serait bon d'installer un systéme de ventila--
tion dans les salles de travail cu la température dcit &tre
compatible avee le travail. Ceci empécherait 1l'écoulement
de sueur sur les denrdes.
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Les veéhicules de transport du poisson du port a

lusine devraient &tre munis de source de froid et de¢ bddche.

La présence de chats et de mouches est notée dans
le hengar de décongdlation. Outre les risques hygiéniques
que cela comporte, la présence des chats peut aussi avoir
un impact ¢conomique non négligeable. En effet, les parties
qu’ils entament et déchiquétent sont circcnscrites et £1i--
minées avant la préperation du poisson. Ce hangar doit étre

entoure d'un grillage a mallles tres fines.

Entretien physique

I1 faut éviter la dégradation des locaux. Ln ef-
fet les fissures dans les murs_ les carrelages défaits.,
les peintures écaillées sont autant de gites pour la crassec
et rendent difficile le nettoyage et 1la désinfection. Do
plus la “coquetteric® et le bon état physique Jdes locaux
sont un facteur psychologique non négligeable de 1'hygléne

(35).

. ontretien hygiénique

Liordre, le nettoyage et la désinfection de l'en-
trepét frigorique doivent €tre entrepris régulierement et
systématiquement. bn ocutre le nettoyage doit étre fait a
fond, et non superficiellement comme cela semble étre lc
cas 4 la SAPAL.

10252g1u2“2 . H:ygléne du m\?.t_'\_é_‘i

. Conception

Elle dcit rendre le nettoyage et la desinfection
faciles., Les efforts pour 1z conqu&te du marché europden

des années 92 devront tendre vers 1lfemplol de lfacier

vool oo
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inoxydable gqui est une surface treés bonne, protégée par
un film d‘oxyde de chrome.

Liemplici de plastiques ¢t de caoutchouc est pos-
sible. Il faut cependant les remplacer lorsquiils sont
rayes car dans cet état leur valeur hyglénique devient dé-

fectueuse.

. Entretien nygiénique

I1 faut installer des dispositifs de nettoyage
et deésinfection a eau chaude du petit matériel (couteaux)

pres des postes de travail.

I.2.2.1.2.3 = Hygiéne du per-

Ssonnel
Hygiénc corporelle

Eille coumprend la toillette du corps, de la cheve--
lure de fag¢on réguliére et la toilette fréquente des mains
et avant bras-avant toute reprise du travail, apres chague
contact avec une surface sale, en particulier a la sortie
des cabinets d‘aisance. Les mains doivent étre & ongles
courts et propres. Le port de bijoux et de produits ccsme-

tiques doit &tre prohibé.

Ce soin particulier et constant demandé au per-
sonnel doit s‘accompagner de dispositifs faits a cet effet
tels que des lavabos d'eau chaude et froide; munis de sa-

vons antiscptique et a commande au pied.

+ . Hygi¢éne vestimentaire

Les vétencents de travail doivent &tre changés

le plus souvent pessible.,

Les effets vestimentaires (blouses, tabliers,
chaussures) ne doivent pas quitter l'usine. L'usage de gants
doit étre envisagd a 1l emboitage manuel. Ils seront réguliée-
rement changés.
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Formation profcssionnelle

I1 est indispensable pour convaincre et motiver.
LYemplol de systémes éducatifs sur le terrain peut &étre
positif avec parfols le contréle de la propreté des surfa-

ces assortis éventuellement de récompenses.

Un personnel transitoire (cas des Jjournaliers)
rend l*hygiene difficiie.

A tout moment il faut velller au respect des prin-
cipes d'hygiene. L'attention des ouvriers doit étre soutenue
car ce scnt les gestes 4 ne pas faire, qui sont les plus
naturels ¢t qui sont commis en cas de fatigue ou de négli--

gernice ou par habitude

. doigt dans le nez
, crachat par terre (hangar de décongélation)

. main dans le¢s cheveaux.

Le bavardage pendant le travall est aussil a eviter.

I.2.2.2 -~ Propcsitions d'améliorations

d'ordre éconcmique (Pertes)

1. Le temps d'attente des thors avant le parage
peut &tre réduit en coordonnant miecux la découpe et le para-
ge. Ceci diminuerait les pertes de matieres (Jjus. protéines)
dues a 1 entassement des tranches lors d'une attentc trop

longue.

2. L'évaluation des déchets individuels du parage
est un moyen de sensibiliser les ouvrisres sur leur impact
sur la rentabilité et de 1les motiver. Cette motivation peut
étrec faite par des bonifications aux meilleurs rendements
parage. La réduction de la quantité des deéchets individuels
du parage est a coup slir un moycn d'augmenter la quantité

de chalr embeitable (2D,
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3. Lfappréciation des pertes subies 4 1l'emboitage
automatique pour chague catégorie de polsson (selon la pro-
venance et l'espéce) permettra dc¢ choisir le poisson le
plus apte pour ce type dlemboitage et d'orienter les autres

vers l*emboitage manuel gui cause moins de pertes.

4. En matifre dc stérilisation, les efforts déja
entrepris ¢t tendant vers la réduction de sa durée doivent
€tre poursuivis. La réduction de la durée de la stérilisa-
tion tout en la maintenant efficace est un moyen de minimi--

ser les pertes.

5. kEn se dotant d'un frigo-congélateur, en réa-
lisant elle-méme les opérations de nettoyage et désinfec
tion, ainsi que le¢s analyscs tactériologiques et chimigues,
la SAPAL devralt faire des <¢conomics non négligeables a

l'instar de la SIFL gui 2 roduilt la sous-—traitance.

I.2.2.3 -~ Propositicns d'amélioraticns

d'ordre social

Le nombre élevé d'heures d'absences peut étre
réduilt par la formation, la sensibilisation et la motiva-

tion.

I1.2.2.4 - Amélioration du contrdle

1. I1 faut améliorer 1l'équipement du laboratoire
pour que les contrdles puissent se failre sur place et per-
mettre ainsi des économies d'argent.

2. Les aygents du laboratoire formés "“sur le tas®
devraient en plus de la formation aux technigues de con-
trdle (ENSUT). bénéficier de cours de microbiologie et

d'*hygiéne.
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Ceci a pour huts de le sensiblliser sur les ris-
gues cnecourus par le consommateur lors de 1'ingestion de
denrde sculllée, et sur la respensabilité éventuelle de

l‘usine lorsquiun tel cas se présente.

I.2.2.% - Démarche pour la qualité

En matiére de gestion Jde la qualité, tout reste
a faire a la SAPAL. Dans la bataille pour sa mise en place
dans l’entreprise; le premier point gque le responsable qua-
lite doit arracher est l'engagement de la direction géné-
rale a asseoir une politique de¢ la qualité. Ceci ne pourra
se faire qu'en langage dfargent par l'évaluation du colit
et de¢ 1l incidence de la non qualité sur le chiffre d'af-
faires par la connaissance des enjecux de la qualité ¢t des

performances r«alisces par dautres entreprises.

Dans ce cadre les rebuts de fabrication qui sont
réegulierement traduits sous forme de diagramme devralent

en plus &tre chiffrés.



CoprPiTae §1 - Auv PLAL cATIGGAL

11,1 - RRALYSE CRITIGUE

j SIS CoEDDTDRz=EzZzEs=E=

" II.1.1 - LACUNES DE LA NORMALISATION

Les principales critiques scnt les sulvantes

1. Les travaux de normalisation se passent en
l'absence des consommateurs, en raison du manque dforganisa-
tion de ces derniers, a leur méconnalssance de 17ISN et de
ses rdles ainsi que de 1'impertance du rdole qu'ils pourraient

jouer dans ces travaux.

2. Absence totale de normes d'essail, aussi bien
en ce qui concerne l'échantillonnage que les contrdles eux-
mémes. Les industries n'ont alors d‘autres sclutions que
de récourrir aux normes 2¢trangeres. les labortoires de con-
trdole quant a eux utilisent chacun sa méthode avec par con-

sequent des difficultes de ceonfrontation des résultats.

3. Insuffisance des normes de fabrication disponi-
bles ou de codes dfusage qui fait que les fabriquants doivent
souvent rechercher eux-mémes les meilleures méthodes pour
ossurer leur rentabilité et se conformer aux normes définies
per la réglementation pour les produits finis.

IT.1.2 - LACUNES DE LA REGLEMENTATION

Partageant la réflexion de SEYDI et Collaborateurs
(62), on note que les lacunes des textes portent sur le

fond et 1la forme.

IT.1.2.1 -~ Lezcunesportant sur le fond
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IT.1.2.1.1 - Textes de portée géné-

rale

- Lol 66--48 du 27 #ai 1966 (37)

Son 2rticle 5 prévolt un decret relatif aux ré--
gles concernant chague catégoric de denrée alimentaire sur
toute sa filiere de production ¢t de commercialisation
mails jusgu-a présent sculs dcecux textes dYapplication plus
ou moins complets ont vu le jour. Ils concernent le lait
et les prodults laitiers, ainsi gque les produits de la
péche.

Il ntexiste actuellement aucun texte réglemen-

tant la filiere viande.

Lrarticle 14 autorise 1la prise de décrets concer-
nant notamment les conditions de prélevement et dianalyse
ainsi que les laboratoires habilités pour le contrdle des

produits alimentaires.

Ces décrets n‘cnt pas encore vu ie Jjours

.- Décret n® 68508 du 7 iMai 1968 (39)

Le titre III de ce texte fixant les conditions
de recherche et de constatation des infractions a la loi
66--48 en son article 19 préveit un arrété du Ministre char-
g£¢ du commerce pris aprés avis de la commission de contrd-
le des produilts alimentaires et déterminant les laboratoci-

res habilités & procéder aux analyses.

Jusqu'a présent ces laboratcires ne sont pas
encore désignés et 1e seul fonctionnaire & titre officiel
est celui du controdle économique. Dans le projet de modi--
fication de la loi 66-48 1l'auturisation préalable de 1'ad-
mninistration a toute fabrication ou transformation de pro-

duit alimentaire est remplacé par la déclaration préalable.
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Et la, au moment de la déclaration de mise sur le marché

d'un prodult, le¢ Tabriquant doit déposer :

- deux bulletins d'analyses chimique et bactério-
logique effectuees par un laboratolre national représentant

les intéréts du fabriguant ;

guatre échantillons du produit au laboratoirce

du contrdle économique qui representce l'administration.

Mais comme lia constaté DIALLO (10), les bulletins
d'analysvs proviennent cn général de 1'ITA quil niest pas
agréé comme laboratoirc, et les méthodes dranalyse utilisées
& 1'ITA et au contrdle cconomigue ne sont pas forcément les
mémes, ceci étunt du 4 un manque de standardisation de ces

méthodes au plan naticnal.

Décret n® 68507 du 7 Mai 1968 (38)

Ce texte réglementant le¢ contrdie des produilts
destines & 1l'alimentation humazine ou animale dispense ¢n

son article 3 de 1'autorisation de fabrication et de vente
la charcuterie fraiche, la pAtisserie et la confisserie
fraiche, de méme que les plats cuisinés. Or méme si la 1ibé-
ralisation dans ges principcs entraine la suppression de
lrautorisation de fabrication, il n’exclut pas le controéle

de la qualité. Ce méme article dit qu'il faut gquand méme

que ces denrées solent conformes & certaines regles prévues
a l'article 5 de 1la loi 66 -48. Ce

cette catégorie de denrées <cnoppe & tout contrdle.

@S regles nrexistarit pas,

Liarticle 6 de ce méme décret donne les mentions
que doivent porter les réciplents et emballages contenant
des produits destinés a4 1l alimentaticn humaine ou animaile
mais ne dit rien en ce gqui cuncerne 1la nature de liemballa--
ge. Ainsi lorsque le contenu et les mentions sont conformes,

lragrement est obligatoire (10).
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Il se pose donc deux problémes .

-~ mangue de credit pour un laboratoire non agrée

difficulté de comparalson réaliste de résul-
tats issus de dcux méthodes dianalyse diffé-

rentes.

- Arrété n® 015879 du 24 Novembre 1987 (B57)

Ce texte portant rdéorganisation de la Direction
de 1l'Eklevage fait état dans ces attributions du contrdle
des établissements ou sociétés drexploitation de denrées
alimentaires d'origine animale. Ce contrdle fait le plus
souvent défaut comme ciest le cas a la SIPL ou le service

vétérinaire ne passe jamais.

=~ Décret n” 70-094 du 27 Janvier 1970 portant organisation

de la commission de contréle des prodults alimentaires
(42)

La plupart des tcxtes régissant les denrées ali-
mentaires place liapplication de certaines dispositions
sous l'autorité de ce corps de ccntrdle. Or comme 1'a
remarqué DIALLO ( 10), cette commission baigne depuis sa
création en 1970 dans une léthargie totale pour deux rai-

sons ¢

les reégles de fonctionnement de son secrétariat

permanent n:ont jamais €té fixées, countrairement a ce que

R

prévoit lfarticle 7 du décret 1l ayant organisé ;

< la lourdeur de sa composition qui représente

un frein a son efficacité.
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COMPOSITION DE LA CCPA

AU TITRE DES SERVICES ADMINISTRATIES

Le Directeur du contrdle économique .....0c:0.... Président
Le Chef de 1la divisicn de 1la répression des frau-
AES cocscovosesvcasoenosnCcrétaire permanent
Le Directeur de 1'Institut d¢ Technologic ALi--
MENLAIre ..ccooscovcscosncococosaccosass Membre
Le Chef de la division du conditionnement Membre
Le Directeur de 1'Océanographie et des péches
MAritines . .coc.ioo: cicoococovocononas "
Le Directeur de 17induStPie ....cocceovicooacoss i

Le Directeur de 1l7¢levage et des industrie

animales ccenavvoocc cconsoseoaco s i
Le Directeur dos dOUSNES . cccvosoonowoanaseanss W
Le Directeur du COMMETCE . couwocvoocoasocacoocsas W
Le Directeur des services apgriccles ..oecoosooo 4
Le Directeur de la coopération €conomique et
technique internationale au Ministeére des
Affaires BELranicres .ooeoce-cvoocosvonsosoo Membre

Un représentant du Ministére de la Justice "

AU TERME DES LABORATOIRES ET DES INSTITUTS SCIENTIFIQUES

Le Directeur de l'organisation pour la recherchc¢ pour 1lfali--
mentation et la Nutrition en Afrique.

Le Directeur de 1l'Institut de recherche pour 1fAgronomie
Tropicale de Bambey.

Le Médecine Chef du service d'Hygiéne du Cap-Vert.

Le Chef du Bureau de 1l‘Alimentation et de la Nutrition
Appliguée au Sénépal (BANAS).

Le Directeur de 1‘Institut des Sciences et Médecine Vétéri-
naires,

Le Directeur du Labecratoire des flines.,

Le Chef du laborateire des Péches ¢t de 1:Océanographic.
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Le Dirécteur du laboratoire national de recherchesvéteri-
naires.

Un prclesseur de pharmacie et un professeur de médecine
désignés par l'Asscmblée de la Paculté liixte de Méde-
cine et de Pharmacie.

Un Membre du personnel enseignant de la Faculté Mixte de
Meédecine et de Pharmacie; désigné par 1l'Assemblée de

Faculté.

DEUX SECTIONS SPECIALISEES

Unc secticn juridique de 4 menbres.

Une scction de l'information de 6 membres.

IT.1.,2.1.2 ~ Textes spécifiques

~ Viandes ef produits carnes

Le décret n* 77-963 du 2 Novembre 1977 organisant
les professions touchant au commerce du beétall et de la

viande n'intéresse pas les fabriquants de produits carnes.

En ocutre il n'existe aucun texte concernant 1ies
ceractéristiques proprement dites des produits carnés.
Ainsi lorsque par exemple un saucisson contient des ten-
dons ou diautres éléments anormaux. les corps de contrdle
peuvent tout juste le constater mais sont incapables dfin-
tenter une action dissuasive c¢u répressive quelle qu'elle
solt, faute de base juridigue. Le méme probleme se pose
pour pour la déncmination selon le cu les espéces animales

utilisées,

~ Lait et produilts laitiers.
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Le décret n- 69 891 du 27 Juillet 1969 en son

. le titre IV fixant les conditions dYimpor-
tation du lait en poudre (commergants, industriels agréés par
les industrie concernées) n'cst plus actuel du fait de la

libéralisation.

le titre XIV relatif aux laits fermentés
et yaourts prévoit un arrété interministériel fixant les
caractéeres bactériologiyques ct les modalités de contrdle
hygieénique de ces produits. Cet arrété n‘existe pas mais
il y a une norme sénc¢galaise (pour ces produits) qui ne fait
malheureusement pas force de loi.

. le titre XVII consacré aux dispositions
communes aux laits et produits laitiers volt inadapté son
article 4 soumettant & autorisation préalable la fabrication
la distribution ou la vente du lait et des prodults laitiers.
En effet, cette autcrisatiocn est remplacée par la déclara-

tion pour les produits dont 1l importation est libéralisce.

Les prescriptions dihygiéne prévues pour les lo-
cauX et les conditions de manipulaticn prévus a ltarticle
105 n'existent pas encore.

Liarticle 106 préveoit un arrété interministériel
pour fixer les caractéres bactériclogiques et les modalités
de contrdle hygiénique ¢t bactériologlque des laits et pro-
duits lzitiers, alors que l'article 107 dit que la liste
des laboratoires agréés scera donnée par le Ministre du Dé-.

velcppement rural.

Ces textes prevus sont 1nexistants a 1'heure ac-
tuelle et les industrics laitiéeres se¢ basent sur les normes
internationales (IS0 -~ FIL .- AFNOR) relatives aux spécifi-

cations et aux méthodes d'analyscs.
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- Produits halieutiques

Deux critiques majeures peuvent étre faites a ces
textes

de fag¢on générale ils ne parlent pas des carac-
teres bactériologiques ;
le décret 59--104 du 16 Mai 1959 ne donne pas la
définition des conserves et comme 1'a noté LO
(29), il ne prévoit pas lc dosage du mercure
gqui est pourtant un facteur treés important a

l?expcrtation.

IT.1.2.2 - Lacunes portant sur la forme

Certaines appellations ne sont plus actuelles.
clles concernent le ministére de 1'économie rurale, la
direction de 17¢élevage et des industries animales ainsi
gue liautorisation préalable de fabrication de produit ali-

mentaire.

11,2 - PROPUSITIUNHS L ANCLIURATIGH

IT.2.1 - NORMALISATION

I1.2.1.1 - Orientation des travaux de

normalisation

Les travaux de normalisation doivent étre poursui-
vis en tenant compte des priorités dégagées & 1l'issue des
ateliers sur les produits cde la mer et sur les produits
agro--alimentaires. Dans ce cadre les résultats que les in-
austriels doivent atteindre seront fixés mais ce qui est
surtout important pcur eux, c'est de donner la démarche

& suivre pour y arriver.

I1.2.1.2 - Normes d'‘essail

Des normes d’essail doivent épalement &tre <¢laborées
afin de permettre aux industries et aux différents labora-
toires (qui doivent étrc agrees) dravoir les mémes méthodes
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dféchantillonnage ¢t d'analysc pour pouvoir confronter vala-
blement leurs résultats.

II.2.1.3 -~ Participation des consommateurs

aux travaux de normalisation

La création drasscciations de consommateurs doit
etre encouragée pour que ces derniers en participant aux
travaux de normalisation, puissent donner leur point de vue
sur les produits quiils achétent, faire part de leur be--

soins et partant orienter éventuellement ces travaux.

I1.2.1.4 - Normes de fabrication

A défaut d'élaborer des normes nationales de fa--
brication. 1YISN devralt :

1. Prendre connaissance des méthodes utilisces

pvar les entreprises nationales.

2. S'informer sur les innovations et progres tech-
nclogiques du secteur agro-alimentaire 3 en--

suite les communiquer aux industriels.

3. Enfin et surtout aider les industriels en leur
indiquant la démarche a suivre pour resnecter

les normes qu'ils utilisent.

I1.2.2 - REGLEMENTATION

IT.2.2.1 - Amendements portant sur le

I1.2.2.1.1 - Textes de portée géné-

rale

- Méthodes d‘essal

Les décrets pravus & 1 article 14 de la loi 66-48
du 27 Mai 1968 et devant donner les régles dféchantillonnage
et d*analyse des denrées alimentaires doivent &€tre mis sur

pied. Ils devront notamment s'inspirer des normes.d'essail.
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- Laboratolres dranalyses

Les décrets concernant les laboratoires habilités
4 faire les analyses et prévus par ce méme article 14 ainsi
que par liarrété n° 68508 du 7 Mai 1968 doivent &tre crédés
en désignant outre le laboratcire de 17ITA gque nous propo-
sons, la liste ¢tablie a 1'issue du séminaire national sur
ladéfinition dfune stratégic de contrdle des denrées ali-
mentaires tenue en 1981 et donnant les laboratoires ci-

apres (62) .
- Labecratolre de la répression des fraudes du
contrdle écononigue.

- Laboratoire de Toxicologie de la Faculté Mixte
de siédecine et de Pharmacie.
Laboratoire diaonalyse des prodults alimentaires
de 1-ENSUT.
Laboratoire d‘hygizne et d'industrie des D.A.O.A,
(HIDAOA) de 1l7Eccle Inter-Etats des Sciences
et riedecine Vétérinaires.
Laboratoire des produits naturels de la Faculté

des Sciences.

Emballages

Nous proposons que l'article 6 du décret n”
63 507 du 7 mail 1968 donnant les mentions que dolvent rec-
vétir les récipients et emballages contenant des produits
destinés 4 l'alimentation humaine ou animale soit compléte
par adgjoenction dun point donnant la nature de ces emballa-

£ES.

Nous partageons 1l'avis de¢ DIALLO (10 ) qui propose
de redulire le nombre de membres formant cette commission
ou de scinder la dite commission ¢n sous comités afin diac-
croitre son efficacitéd.,
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11.2.2.1.2 -~ Textes spécifiques

Viandes ¢t produifs carnés

Le vide juridique concernant ces procduits pour-
rait étre comble en partie par le projet de texte réglenen-
tant 1lc¢ contrdle sanitaire et de salubrité des produits
carnés et complétant la leci 66--48 du 27 Mai 1968, le décret
n~ 68 507 du 7 Mai 1968 ainsi que le décret n” 77 963 du
2 Novembre 1977 relatif & lforganisation et a la réglemen-
taticn des profession touchant au commerce du bétail et de

la viande.

Hous suggérons .que ce projet de texte solit coem-

pléte par des régles de déncomination des prodults carnés
mentionnees dans une quatriéeme section libellée comme
suit .

Scction 4

Article 1 : La dénomination "pur porc® ne peut étre utilisde
gue pour les preparations dans lesqguelles le mus-
cle et le gras proviennent uniquement du porc
(9) et elle doit étre mentionnée sur 1l'étiguet-

te de ces produilts.

Article 2 : La dénomination “pur voeuf' ne peut étrec attri-
buee gqu'aux préparations dans lesquelles le mus-
cle et le gras proviennent uniguement du bocuf
( g) et doit étrc menticnnée sur 1'étiquettec de

ces produits.

Laits et produits laitiers

Liarrété interministriel fixant les caracteéres
bactériologiques ainsi que les modalités de contrdle hygile.:
nigque des laits fermenteés <t yaourts prévu a llarticle 97
du décret n” 69 891 du 25 Juillet 1969 doit &tre pris.

vﬁe/o-:o
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On pourrait utiliser les caractéristiques bactériologiques
fixées dans la norme sénégalaise PNC.001 sur les laits en

poudre.

Lrautorisation pr#alable pour la fabrication, la
distribution ou la vente du lait et des prodults laitiers
prévue & l'article 4 ce ce méme décret doit étre remplacdée

par la déclaration préalablc.

Les conditions d*‘hygléne des locaux et des condi--
tions de manipulation prévues & l'article 105 doivent voir

le jour, indépendamment du code de 1l'hygiéne.

I11.2.2.1.3 - Produits halieutiques

Les normes bactericlogiques devraient étre fixées
en s'inspirant de celles ¢tablies par 1YISN.

Le décret 59--104 du 16 Mai 1959 devrait donner
le taux de mercure acceptable pour les conserves et semi.

conserves.,

IT.2.3 -~ GESTION DE LA QUALITE

IT.2.3.1 - A 1l'échelle nationale

Les différentes actions a mener se situent au

niveau des entreprises et a 1'échelle national.

IT.2.3.1.1 -~ Au niveau des entrepri-

ses

Les dirigeants et les différents opérateurs des
entreprises doivent comprendre que le terme de qualité ne
s'applique pas uniquement aux produits, mais gue clest 1le
résultat de la gualité de Jl organisation dans le travail
au seln de l'entreprise. Une fols que cette nuance sera

percuc 1l leur sera aisé de comprendre la nécessité de

uan/:-o;
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l'instauration de 1la qualité totale pour atteindre 1'ocbgec--

tif principal qui est la competivité.

Pour cela les travailleurs de l'entreprise & tous
les niveaur doivent étre impliqués. ce qui est contraire
au style de management autocratique en vigueur dans
presque toutes nos entreprises et qui exclut tout dialogue
encadreur/encadré. Cette implication du travailleur consis-
tera a l'eécouter, a lul demander son avis, a l'informer

sur les résultats de l'entreprisc. Cela suppose

- gue sa part de respcnsabilité lui solt notifiee

lorsgu‘un produit de mauvaise qualité a été fabriqué.

- qu'il soit associé 2ux succeés de l'entreprise,
ce qui chassera tout individualisme ¢t luil fera plutidt
prendre consc¢lence de son appartenance a un groupe qui est

l'entreprise.

Par ailleurs la connalssance des bons resultats
pourra lul donner le gout du travail bien fait et le moti-

vera (assiduité et application).

Toutefols, cette participation des travailleurs
sera opéreée progressivement. sans sauter les ¢étapes quil
consistent a les sensibiliser, les former et les motiver.
La mise en place de ce type de management participatif ex-
cluant tout autoritarisme et privilégilant le dialogue est
tout a failt possible si 1'on exploite nos valeurs culturel-
les que sont le partage du pouvoir, la parole (dialogue -
palabre) et la solidarité (64). A cet effet les ingénicurs

et cadres doivent mettre fin a 1'élitisme et promouvoir

une véritable “démocratie industrielle”.

coosf s



iI1.2.1.2 - Au niveau national

L¥environnement administratif en particulier

(procédures administratives,

dispositions législatives ct
réglementaires) est considéré par les industricls comme

un facteur de non yualité et une entrave a4 leurs efforts

de développenent de la gqualité. Il faudrait donc réduire

la non qualité dans les entreprises, dans les services mais
également dans l'administration pour améliorer les perfor-

mances et partant la compétitivité.

La gestion de la qualité doit aboutir au plan
national a la création ¢ un label Senégal et la certifi-

cation.
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Les denrées alimentaires d'origine animale ont une impor
tance alimentaire, hygiénique, sociale et économique consi-.
dérable.

L'industrie sénégalaise de ces produilts est en
proie a certaines difficultes dont l'une des principales
causes est la libéralisation de leur importation.

En effet, dans le contexte actuel de lz Nouvelle
politique industrielle caractérisée par lYouverture des
barriéres douanieres, les industries sénégalaises jusque
la sous une aille protectrice doivent soit stadapter, soit
disparalitre. Face a cette déroutante situation lienjeu se
trouve surtout dans la compétitivité des produits car il
faut fabriquer ce qui se vend. Cette compétitivité ne peut
€tre obtenue que par l‘utilisation rationnelle des capitaux
(matériel, humain et financier) dont le seul moyen est la
gzestion de la qualité.

Mais comme le montre cette étude., méme dans les
entreprises ou la mise en oeuvre de la gestion de la quali-
té semble en bonne vole, des contraintes existent, lié¢es
surtout a l'absence de formation & la qualité. Ceci a pour
conseéquence des défaillances diordre soclal, économique
et hygiénique.

Par ailleurs, les deux principaux outils d'incita-
tion 4 la qualité que sont la normalisation et la réglemen-
tation constituent, au méme titre que lfenvironnement admi-
nistratif, un frein aux cfforts des industriels par leurs

caracteres parfois incomplets ocu inadaptés.

Au regard de tous ces problémes, 11 nous semble
utile d'apporter ces améliorations

vool e
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1. AU niveau des entrenrises

Avant toute démarche pour la qualité, 1l est
nécessalire d'avoir l'aval de la direction générale et dias-

surer la formation 4 la qualité de l'ensemble du personnel.

I1 faudrait aussi bannir 1'¢élitisme et favoriser
la participation générale. Ceci est tout & fait possible
si 1*on exploite nos valeurs culturelles que sont la scli-
darité, le dialogue et la palakre (64).

F

2. Au plan national

J1 faut :

- encourager la formation drassociations de

consommateurs ;

agreer des laboratoires pour rendre les

résultats plus crédivles ;

mettre sur pied des normes d'essai afin
gque les laboratoires utilisent les méme méthodes pour une

confrontation facile des résultats.

¢é¢laborer des textes réglementant la filie=
re des différentes catégories de DAOA, en particulier les
produits carnés. Pour ces derniers il s‘avére urgent de
donner la dénomination en fonction des espéces animales
utilisées corme matiéres premieéres, le Sénégal étant un
pays dont la population est 2 maJorité musulmane pour la-

quelle la viande de porce est interdite 3

et enfin tous ccs efforts doivent aboutir
4 un systéme de certification par la création d’un label
SENEGAL synonyme de gqualité.
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